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1.
UTILIZACIÓN DEL PRESENTE DOCUMENTO
Esta pauta de evaluación debe ser utilizada por un/a MVO para verificar el cumplimiento de los requisitos para habilitación de establecimientos faenadores que deseen exportar carne de ave a EE.UU.
Como resultado de la evaluación los requisitos deben ser calificados como: cumple (C), no cumple (NC) o no aplicable (N/A), para lo cual es necesario completar aquellas partes de la pauta de evaluación que correspondan.  

Para ser aprobados, los establecimientos deben cumplir el 100% de los requisitos aplicables.

En caso que el establecimiento se califique como rechazado, este podrá corregir los parámetros evaluados como No Cumple (NC) y coordinar una nueva visita de evaluación en un plazo máximo de 60 días corridos. En esta visita de evaluación el/la MVO designado/a sólo evaluará los parámetros calificados como NC en la primera visita.

Marco legal:
· Resolución  Exenta Nº 7.078, del 25 de octubre de 2011 del Servicio Agrícola y Ganadero, que actualiza el Sistema Nacional de Inscripción de Establecimientos Exportadores de Productos Pecuarios, establece condiciones para ser inscritos como tal y delega funciones y deroga resolución N° 2561 de 2003.
· Code of Federal Regulations (CFR), Titulo 9, sección 381, sección 307,  sección 416 y 417.
· Directiva Food Safety and Inspection Service 5000.1, Revisión 3, 24/06/2008.
· Directiva Food Safety and Inspection Service 6100.3, Revisión 1, 30/04/2009.
· Instructivo para la aplicación de procedimientos de inspección veterinaria a las aves y sus carnes de exportación, SAG 2004.
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ANTECEDENTES GENERALES DEL ESTABLECIMIENTO
	


Nombre y N° Registro LEEPP 
del Establecimiento (5)

	


Nombre contraparte técnica (6)

1. Indicar número de ingreso de la solicitud de habilitación.
2. Indicar fecha en que se realiza la visita de inspección para aplicación de la pauta.
3. Indicar nombre y apellidos del Médico Veterinario Oficial responsable de la evaluación.

4. Indicar el mercado o país, actividad, especie y producto a evaluar.

5. Indicar nombre y número de registro LEEPP del establecimiento a evaluar.

6. Indicar nombre y apellido de la contraparte técnica.
2.
REQUISITOS DE CUMPLIMIENTO DEL ESTABLECIMIENTO
	N°
	Requisito
	Calificación


	1. 
	El establecimiento cuenta con inscripción vigente en el Listado de Establecimientos Exportadores de Productos Pecuarios.
	

	2. 
	El establecimiento participa en el Programa de Reducción de Patógenos del SAG.
	

	3. 
	El establecimiento participa en el Programa de Control de Residuos del SAG.
	

	4. 
	El establecimiento mantiene disponible y actualizada la normativa vigente de EEUU (Code of Federal Regulations, Titulo 9).
	

	
	9 CFR 307.4 Inspección oficial
	

	5. 
	El establecimiento cuenta con inspección oficial permanente.
	

	
	9 CFR 307.1 Instalaciones para la inspección oficial
	

	6. 
	La oficina para el equipo de inspección oficial está convenientemente ubicada, no cancela alquiler y cuenta al menos con: espacio adecuado, mobiliario necesario, luz en cantidad suficiente, calefacción, servicio de aseo, ventilación adecuada, muebles para el almacenamiento de suministros u otros e instalaciones adecuadas para cambiarse de ropa.
	

	7. 
	Se proporciona servicio de lavandería para la ropa de trabajo de los inspectores oficiales.
	

	
	9 CFR 307.2 (a)(b)(c)(d)(e)(f)(g)(h)(i)(j)(k)(l)(m) Otras instalaciones del establecimiento
	

	8. 
	Cuenta con corrales, equipamiento y asistentes para apoyar la inspección ante mortem y para separar, marcar y manejar aparte a los animales en observación y los declarados no aptos. 
	

	9. 
	Los corrales, callejones y pasillos están pavimentados, tienen drenaje en buenas condiciones y están provistos de conexiones para mangueras con propósitos de limpieza.
	

	10. 
	Se cuenta con suficiente luz para realizar una adecuada inspección de los animales.
	

	11. 
	El establecimiento cuenta con transportes, racks, receptáculos marcados, mesas y otros equipamientos necesarios para separación y manejo sanitario de carcasas, vísceras o partes condenadas
	

	12. 
	Cuenta con equipamiento, carros, receptáculos u otros para el manejo de vísceras con el objeto de prevenir el contacto de éstas con el piso.
	

	13. 
	Cuenta con infraestructura y equipos de diseño, material y construcción que permiten al inspector realizar la inspección de forma fácil, eficiente y limpia. 
	

	14. 
	Cuenta con carros o receptáculos de metal impermeables y fáciles de limpiar para contener y manipular carcasas o partes no aptas para el consumo. Estos carros o receptáculos están marcados de manera visible (Ej. “NO APTO”) con letras de no menos de 5.1 cm. de alto y cuando sea requerido por la inspección oficial deberán estar provistos de un dispositivo para su sellado.  
	

	15. 
	Cuenta con la implementación adecuada para la limpieza y desinfección de las manos (incluyendo jabón líquido y productos de limpieza), para la esterilización de todos los implementos utilizados en la manipulación de productos no aptos, pisos y cualquier otro artículo y lugares que puedan resultar contaminados por canales o productos no aptos u otra fuente de contaminación. 
	

	16. 
	Cuenta con lugares de inspección (salas, compartimentos o lugares especialmente preparados) en los que se realiza la inspección final de carcasas retenidas.
	

	17. 
	La inspección oficial cuenta con asistentes competentes (personal del establecimiento) para el manejo de carcasas y partes retenidas. 
	

	18. 
	Los lugares de inspección final son adecuados en tamaño y su sistema de rieles u otro asegura que las carcasas o partes aprobadas para el consumo no tengan contacto con carcasas o partes no aptas.
	

	19. 
	Los lugares de inspección final están equipados con agua caliente, lavamanos, esterilizador, mesas y cualquier otro equipamiento requerido para que la inspección se realice de forma higiénica, fácil y eficiente.
	

	20. 
	Los pisos de los lugares de inspección final están construidos de manera tal que facilitan la mantención de las condiciones de higiene, cuentan con drenaje adecuado y cuando son parte de un piso más grande están separados del resto por una cuneta, borde, baranda u otro. 
	

	21. 
	Las salas, jaulas, otros compartimentos o recipientes para la retención de carcasas o productos que requieren una inspección posterior están en número y localización acorde a las necesidades de la inspección y están equipados con dispositivos para su cierre seguro o sellado (candado o sellos oficiales). Las llaves de las cerraduras permanecen en custodia del equipo de inspección oficial.
	

	22. 
	Las salas, jaulas, otros compartimentos o recipientes para la retención de carcasas o productos que requieren una inspección posterior tienen un rótulo con la frase que indica su uso (Ej. “RETENIDO”) con letras de no menos de 5.1 cm de alto, además son seguros y se mantienen limpios, con disposición adecuada de los líquidos del piso. Los empleados del establecimiento no ingresan a ellos a menos que estén autorizados por el equipo de inspección oficial.
	

	23. 
	Cuenta con instalaciones adecuadas y materiales desnaturalizantes para el manejo adecuado de los productos no aptos, que garantizan que no son una fuente de contaminación de productos aptos para el consumo (incluyendo el tránsito a través de salas o compartimentos u otros donde el producto apto es preparado, manipulado o almacenado).
	

	24. 
	Cuenta con casilleros, armarios u otros para el almacenamiento de los timbres de inspección, certificados y otros elementos de uso oficial. Estos tienen dispositivos para el sellado o cierre con candados o sellos. Las llaves de las cerraduras permanecen en la custodia de la inspección oficial.
	

	25. 
	Las estaciones de inspección cuentan con lavamanos provisto de jabón, toallas de papel, agua caliente y fría, y están localizadas adyacente al área de trabajo del inspector.
	

	26. 
	Cuenta con esterilizadores ubicados adyacentes al área de trabajo de cada inspector.
	

	27. 
	En líneas mecanizadas se dispone de un dispositivo para detener la línea, ubicado adyacente a cada estación de inspección. 
	

	28. 
	Cuenta con instalaciones para colocar hojas de recuentos u otros dispositivos de registro y para contener instrumentos para el marcado de canales u órganos (decomisos, retención u otros).
	

	
	9 CFR 416 SANEAMIENTO
	

	
	9 CFR 416.2(a) Alrededores y control de plagas
	

	29. 
	En los alrededores no se observan condiciones no sanitarias y no existen condiciones que interfieran con la inspección oficial de esta zona.
	

	30. 
	El establecimiento cuenta con un programa efectivo de control de plagas y mantiene registros que demuestran su implementación.
	

	31. 
	Las sustancias utilizadas en el control de plagas son seguras y eficaces, aplicadas y almacenadas en forma adecuada.
	

	
	9 CFR 416.2(b)(1)(2)(3)(4) Construcción
	

	32. 
	El establecimiento cuenta con  instalaciones sólidas, seguras, mantenidas en buen estado y con espacio suficiente para permitir el procesamiento, manejo y almacenamiento de los productos de tal forma que no se produzca adulteración de los mismos o se generen condiciones no sanitarias.
	


	Las murallas, pisos y cielos del establecimiento  están construidos de material sólido, resistentes a la humedad y son limpiados y desinfectados tantas veces como sea necesario para prevenir la adulteración del producto o la creación de condiciones no sanitarias.
	
	

	33. 
	Las murallas, pisos, cielos, puertas y ventanas y cualquier apertura al exterior, están construidas y mantenidas de forma que se evite el ingreso de vectores y plagas.
	

	34. 
	Las salas o compartimentos en los cuales se procesan, manipulan o almacenan productos aptos para el consumo humano, están separados y diferenciados de aquellos en los cuales se procesan, manipulan o almacenan productos no aptos para el consumo humano.
	

	
	9 CFR 416.2(c) Iluminación
	

	35. 
	La iluminación es de buena calidad y suficiente intensidad para asegurar que las condiciones sanitarias son mantenidas en áreas donde los productos son procesados, manipulados, almacenados o inspeccionados; donde los equipos y utensilios son lavados y desinfectados; áreas de lavado de manos; vestidores y servicios higiénicos.
	

	
	9 CFR 416.2(d) Ventilación
	


	El establecimiento cuenta con ventilación adecuada para el control de olores, vapores y condensación.
	
	

	
	9 CFR 416.2(e)(1)(2)(3)(4)(5)(6) Cañerías 
	

	36. 
	El establecimiento cuenta con un sistema de cañerías instalado y mantenido adecuadamente para asegurar el transporte de agua suficiente, la remoción de aguas usadas y desperdicios líquidos, prevenir la adulteración del producto y la creación de condiciones no sanitarias proveer un adecuado drenaje del piso, prevenir condiciones de retro flujo y cruce de conexiones (potable/no potable) y prevenir el retro flujo de gases del alcantarillado.
	

	
	9 CFR 416.2(f) Disposición de Aguas Servidas
	

	37. 
	El establecimiento cuenta con un sistema para la disposición de las aguas servidas separado de cualquier otra línea de drenaje para prevenir el retroflujo hacia áreas donde el producto es procesado, manipulado o almacenado.
	

	
	9 CFR 416.2(g)(1) Aprovisionamiento de agua, hielo y agua de reutilización
	

	38. 
	El establecimiento cuenta con una fuente de agua corriente a una temperatura y presión adecuada para todas las áreas donde es requerida y está disponible la documentación que garantiza su potabilidad. 
	

	39. 
	La reutilización de agua, hielo y otras soluciones en productos listos para el consumo; reutilización de agua, hielo y otras soluciones en producto crudo; uso de agua reacondicionada que nunca haya contenido desechos humanos en producto crudo; reutilización de agua que nunca haya contenido desechos humanos en el establecimiento (mover sólidos, lavar corrales, etc.) se realiza según los requerimientos de CFR 9 416.2 (g)(2)(3)(4)(5)(6).   
	

	
	9 CFR 416.2(h)(1)(2)(3) Vestuarios, lavamanos y servicios higiénicos
	

	40. 
	Los vestuarios, servicios higiénicos y urinarios son suficientes en número, de tamaño adecuado, convenientemente localizados y mantenidos en buenas condiciones estructurales y sanitarias para asegurar la limpieza de todas las personas que manipulan productos, están separados de salas y compartimentos en los cuales hay proceso, manipulación o almacenamiento de productos.
	

	41. 
	Los lavamanos cuentan con agua corriente fría y caliente, jabón, toallas desechables y están localizados en todos los lugares en que sean necesarios para asegurar la limpieza de todas personas que manipulan productos. 
	

	42. 
	Los receptáculos para desechos están construidos y mantenidos de forma que se impida la creación de condiciones no sanitarias o adulteración del producto.
	

	
	9 CFR 416.3(a)(b)(c) Equipos y utensilios
	

	43. 
	Los equipos y utensilios que se utilizan en el procesamiento y manipulación del producto apto para el consumo son de materiales y construcción que permiten una adecuada limpieza y mantención en condiciones sanitarias para prevenir la contaminación o adulteración del producto.
	

	44. 
	Los equipos y utensilios están construidos, ubicados y operados de modo que no dificulten o impidan la Inspección Oficial para determinar si se encuentran en condiciones sanitarias.
	

	45. 
	Los receptáculos utilizados para guardar los productos no aptos para el consumo son de un material y construcción que impide que su uso resulte en adulteración de productos aptos o creación de condiciones no sanitarias y no son usados para almacenar producto apto y poseen una marca distintiva y visible para identificar su uso.
	

	
	9 CFR 416.4(a)(b)(c)(d) Operaciones sanitarias
	


	Todas las superficies que tengan contacto con los productos alimenticios, incluyendo superficies de utensilios y equipos, son limpiadas y sanitizadas tan a menudo como sea necesario para prevenir la creación de condiciones no sanitarias y adulteración del producto. Esto está declarado en los procedimientos escritos del establecimiento.
	
	

	46. 
	Las superficies que no tienen contacto con los productos alimenticios, de las instalaciones, equipos y utensilios usados en la operación del establecimiento, son limpiadas y sanitizadas tan a menudo como sea necesario para prevenir la creación de condiciones no sanitarias o adulteración del producto. Esto está declarado en los procedimientos escritos del establecimiento.
	

	47. 
	Los compuestos de limpieza, agentes sanitizantes y otros químicos utilizados en el establecimiento son seguros y efectivos bajo las condiciones de uso, son almacenados de forma que no generen condiciones no sanitarias o adulteración de los productos. Están disponibles para la inspección oficial los documentos que garantizan la seguridad de los químicos utilizados en el ambiente de procesamiento de los alimentos.
	

	48. 
	Los productos alimenticios se protegen de la adulteración durante el procesamiento, manejo, almacenamiento, carga, descarga y durante su transporte desde un establecimiento oficial.
	

	
	9 CFR 416.5(a)(b)(c) Higiene de los empleados
	


	Todas las personas que trabajan en contacto con el producto, superficies de contacto con el producto y materiales de embalaje de productos, mantienen prácticas higiénicas en su actividad para prevenir la adulteración del producto o la creación de condiciones no sanitarias Las prácticas de higiene están descritas en los procedimientos escritos del establecimiento.
	
	

	49. 
	Los delantales, pecheras y otras vestiduras externas utilizadas por personas que manipulen productos están hechas de material desechable o fácilmente lavables; ropa limpia es usada al inicio del trabajo de cada día y es cambiada durante el día tan a menudo como sea necesario para prevenir la adulteración del producto o la creación de condiciones no sanitarias lo cual está declarado en los procedimientos escritos del establecimiento. 
	

	50. 
	Cualquier persona que presente enfermedades infecciosas, lesiones abiertas o cualquier otra fuente anormal de contaminación microbiana es excluida de cualquier operación en la que pueda resultar la adulteración del producto o la creación de condiciones no sanitarias. Esto está declarado en los procedimientos escritos del establecimiento. 
	

	
	9 CFR 416.11 Reglas generales procedimientos operacionales estandarizados de saneamiento (SSOP)
	

	51. 
	El establecimiento ha desarrollado, implementado y mantenido SSOP escritos.
	

	
	9 CFR 416.12(a)(b)(c)(d) Desarrollo de SSOP
	

	52. 
	Los SSOP describen todos los procedimientos que el establecimiento llevará a cabo diariamente, antes y durante las operaciones, que sean suficientes para prevenir la contaminación directa o adulteración del producto.
	

	53. 
	Los SSOP están firmados y fechados por una persona con autoridad general o por un funcionario de alto rango del establecimiento como compromiso que el establecimiento implementará los SSOP como se especifica en el documento; Los SSOP están firmados y fechados al momento de su implementación inicial y se indica en los procedimientos escritos que se firmarán y fecharán cada vez que ocurra alguna modificación. 
	

	54. 
	Los SSOP que se llevan a cabo previo a las operaciones se identifican como tales e incluyen como mínimo procedimientos para la limpieza de superficies de contacto directo con los alimentos en las instalaciones, equipos y utensilios.
	

	55. 
	Los SSOP especifican la frecuencia con que se llevará a cabo cada procedimiento e identifican al (los) empleado(s) responsables de la implementación y mantenimiento de esos procedimientos. 
	

	
	9 CFR 416.13 (a)(b)(c) Implementación de SSOP
	

	56. 
	El establecimiento ejecuta SSOP preoperacionales antes del inicio de las operaciones, manteniendo registros que así lo demuestran.
	

	57. 
	El establecimiento ejecuta los demás SSOP con las frecuencias especificadas, manteniendo registros que así lo demuestran.
	

	58. 
	El establecimiento posee registros que demuestran que se monitorea diariamente la implementación de los SSOP.
	

	
	9 CFR 416.14 Mantención de los SSOP
	

	59. 
	El establecimiento tiene establecido en sus procedimientos escritos evaluar rutinariamente la efectividad de los SSOP y su revisión cuando sea necesario para actualizarlos y mantenerlos efectivos en cuanto a cambios en las instalaciones, equipo, utensilios, operaciones o personal. Se mantienen registros de estas actividades.
	

	
	9 CFR 416.15(a)(b) Acciones correctivas
	

	60. 
	En los procedimientos escritos y registros consta que el establecimiento toma las acciones correctivas apropiadas cuando el mismo establecimiento o la inspección oficial determinan que los SSOP, su implementación o mantenimiento, puedan haber fallado en la prevención de la contaminación directa o adulteración del producto.
	

	61. 
	Existe evidencia de que las acciones correctivas incluyen procedimientos para asegurar la disposición apropiada de productos que pueden estar contaminados, restaurar las condiciones sanitarias y prevenir la recurrencia de contaminación directa o adulteración de producto(s) incluyendo, cuando se requiera, la reevaluación y modificación apropiada de los SSOP o las mejoras a la ejecución de los mismos.
	

	
	9 CFR 416.16(a)(b)(c) Registros
	

	62. 
	El establecimiento mantiene registros diarios suficientes para documentar la implementación y el monitoreo de los SSOP y toda acción correctiva que se haya tomado.
	

	63. 
	Los empleados del establecimiento especificados en los SSOP como responsables de la implementación y monitoreo de los procedimientos incluidos en los SSOP autentican estos registros con sus iniciales y fecha.
	

	64. 
	Si los registros se mantienen en computadoras, el establecimiento ha implementado controles apropiados para asegurar la integridad de los datos electrónicos.
	

	65. 
	Los registros se mantienen por un mínimo de 6 meses y están disponibles para la inspección oficial.
	

	66. 
	Los registros se mantienen en el establecimiento durante las 48 horas siguientes luego de ser completados, tras lo cual podrían mantenerse fuera del mismo siempre y cuando puedan estar a disposición de la inspección oficial dentro de las 24 horas de ser solicitados.
	

	
	9 CFR 417.2 ANÁLISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRÍTICOS DE CONTROL
	

	
	417.2(a) Análisis de peligros
	

	67. 
	El establecimiento realizó un análisis de peligros documentado para determinar los peligros para la inocuidad de los alimentos que sean razonables de ocurrir en el proceso.
	

	68. 
	El análisis identifica todos los peligros que podrían ocurrir antes, durante y después de la entrada de los productos al establecimiento.
	

	69. 
	El análisis de peligros identifica las medidas preventivas que el establecimiento puede aplicar a los peligros para la inocuidad de los alimentos.
	

	70. 
	El análisis de peligros incluye un diagrama de flujo que describe los pasos de cada proceso y el flujo de producción en el establecimiento.
	

	71. 
	El análisis de peligros identifica el uso destinado al producto terminado y a los consumidores del mismo.
	

	72. 
	El establecimiento consideró en su análisis, entre los peligros posibles de ocurrir al menos:
i. Toxinas naturales.

ii. Contaminación microbiológica.

iii. Contaminación química.

iv. Pesticidas.

v. Residuos de medicamentos.

vi. Enfermedades zoonóticas.

vii. Descomposición.

viii. Parásitos.

ix. Uso no aprobado de aditivos directos o indirectos.

x. Peligros físicos. 

	

	73. 
	El establecimiento cuenta con un plan HACCP escrito para cada uno de sus productos o para varios dentro de cada una de las categorías identificadas en 417.2(b)(1)(a).
	

	74. 
	El establecimiento mantiene registros con resultados de la verificación del monitoreo de los Puntos Críticos de Control (PCC) y su conformidad con los límites críticos.
	

	75. 
	El establecimiento cuenta con resultados subsiguientes que confirman que las medidas correctivas son las adecuadas para lograr un control en un PCC luego de ocurrida una desviación de un límite crítico.
	

	76. 
	El establecimiento cuenta con un procedimiento y resultados que demuestran que mantiene un monitoreo microbiológico de autocontrol en cada lote de producción sobre los productos cárnicos listos para consumo que considere: Listeria monocytogenes (Ausencia en 25 gramos), Salmonella spp. (Ausencia en 325 gramos), E. coli O157:H7 (Ausencia en 325 gramos en productos con componente bovino) y Toxina Staphylococcus aureus (Ausencia en 25 gramos). 
	

	
	Decisiones basadas en programas de prerrequisitos
	

	77. 
	Si el establecimiento hace referencia a un programa de prerrequisitos en su análisis de peligros como documentación de apoyo en cuanto a que no hay probabilidad de que ocurra un peligro a la inocuidad de los alimentos, el establecimiento:
	

	78. 
	Presenta el programa de prerrequisito en forma escrita, comunicando claramente sus objetivos, qué procedimientos deben ser ejecutados, con qué frecuencia, quién tiene la responsabilidad y qué acciones se toman si los procedimientos no son ejecutados de acuerdo a los protocolos escritos o si los procedimientos no arrojan los resultados esperados.
	

	79. 
	Cuenta con registros que demuestran la implementación de los procedimientos según lo establecido en programa. 
	

	80. 
	Mantiene registros de verificación y resultados de auditorías externas.
	

	81. 
	Cuenta con respaldo documental de la evaluación de la implementación del programa que garantiza que el desempeño del programa continúa apoyando las decisiones tomadas en el análisis de peligros.
	

	
	9 CFR 417.2(c)(1)(2)(3)(5); (d)(1)(2)  Plan HACCP
	

	82. 
	El plan HACCP cuenta con una lista de peligros identificados para la inocuidad de los alimentos, que deben ser controlados en cada proceso.
	

	83. 
	Lista los puntos críticos de control para cada uno de los peligros identificados.
	

	84. 
	Lista los límites críticos que deben cumplirse para cada PCC.
	

	85. 
	Incluye todas las acciones correctivas que deben seguirse de acuerdo con 9 CFR 417.3(a) en respuesta a las desviaciones de los límites críticos en los PCC.
	

	86. 
	El plan HACCP está firmado y fechado por el responsable del establecimiento: en su aceptación inicial, en cada una de sus modificaciones y en cada reevaluación.
	

	
	9 CFR 417.2 (c)(4) Monitoreo
	

	87. 
	El plan HACCP cuenta con una lista de procedimientos y frecuencias de monitoreo para cada uno de los PCC para así asegurar el cumplimiento de los límites críticos.
	

	88. 
	Los procedimientos de monitoreo se están llevando a cabo según como están descritos en el plan HACCP y se cuenta con registros de su implementación. 
	

	89. 
	El establecimiento tiene respaldo de que se están llevando a cabo los procedimientos de monitoreo con las frecuencias especificadas para cada PCC.
	

	
	9 CFR 417.2(c)(7); 9 CFR 417.4(a)(i)(ii)(iii); 9 CFR 417.5(a)(3) Verificación
	

	90. 
	El plan HACCP contiene procedimientos y frecuencias para realizar la calibración de instrumentos para monitorear el proceso.
	

	91. 
	El plan HACCP contiene procedimientos y frecuencias para llevar a cabo observaciones directas de actividades de monitoreo y acciones correctivas.
	

	92. 
	El plan HACCP contiene procedimientos y frecuencias para llevar a cabo la revisión de registros generados y mantenidos de acuerdo con 9 CFR 417.5(a) (3).
	

	93. 
	El plan HACCP incluye el muestreo de productos como actividad de verificación.
	

	94. 
	El establecimiento cuenta con registros que demuestran que se realizan las actividades de calibración de instrumentos para el monitoreo de procesos tal como lo especifica el plan HACCP.
	

	95. 
	El establecimiento cuenta con registros que demuestran que se realizan las actividades de verificación por observación directa tal como especifica el plan HACCP.
	

	96. 
	El establecimiento cuenta con evidencia que demuestra que se realizan las actividades de verificación de los registros generados conforme a 9 CFR 417.5(a)(3).
	

	
	9 CFR 417.2(c)(6) Mantención de registros
	

	97. 
	El plan HACCP establece un sistema de mantenimiento de registros para documentar el monitoreo de los PCC.
	

	98. 
	Los registros contienen valores y observaciones reales y actuales obtenidos durante el monitoreo.
	

	
	9 CFR 417.5(a) Documentación de apoyo
	

	99. 
	El establecimiento cuenta con documentación de apoyo para las decisiones tomadas en el análisis de peligros.
	

	100. 
	El establecimiento cuenta con documentos que respaldan las decisiones relacionadas a la selección de cada PCC.
	

	101. 
	Los documentos explican por qué el establecimiento seleccionó dicha ubicación para cada PCC.
	

	102. 
	Existe un control para cada PCC del proceso que previene, elimina o reduce hasta niveles aceptables los peligros identificados.
	

	103. 
	El establecimiento cuenta con apoyo científico, técnico o reglamentario para la selección de cada límite crítico. 
	

	104. 
	El establecimiento cuenta con documentos que apoyan los procedimientos y frecuencias de monitoreo contenidos en el plan HACCP.
	

	105. 
	El establecimiento cuenta con documentos que apoyan los procedimientos y frecuencias de verificación contenidos en el plan HACCP. 
	

	
	9 CFR 417.5(a)(3) Registros HACCP
	

	106. 
	Los registros documentan el monitoreo de los PCC y sus límites críticos.
	

	107. 
	Los registros incluyen los tiempos, temperaturas u otros valores cuantificables actuales y reales según lo descrito en el plan HACCP del establecimiento.
	

	108. 
	Los registros de monitoreo, verificación y acciones correctivas incluyen los códigos de productos, el nombre o identidad de los productos, el lote de producción y la fecha en que se realizó el registro.
	

	109. 
	Los procedimientos de verificación y sus resultados están documentados. 
	

	110. 
	Los registros incluyen la hora en que se llevó a cabo cada actividad de verificación.
	

	111. 
	Los registros contienen la fecha en que fueron realizados.
	

	112. 
	Se registran los procedimientos de calibración de instrumentos para el monitoreo de procesos y los resultados de los mismos.
	

	
	9 CFR 417.5(b) Autenticidad de registros
	

	113. 
	Cada entrada en el registro se realiza en el momento real en que ocurre el evento, incluyendo la hora específica.
	

	114. 
	Cada entrada en el registro se encuentra firmada o iniciada por el empleado del establecimiento que la realizó.
	

	
	9 CFR 417.5(d) Registros computarizados
	

	115. 
	Para los registros electrónicos el establecimiento provee controles apropiados para asegurar la integridad de datos electrónicos y firmas.
	

	
	9 CFR 417.5(e)(1)(2) Retención y disponibilidad de registros
	

	116. 
	Los registros se conservan al menos por 1 año para productos refrigerados y 2 años para productos congelados, conservados, o estables en el estante.
	

	117. 
	Los registros se mantienen en el establecimiento al menos durante 6 meses.
	

	118. 
	De almacenarse los registros fuera del establecimiento pasados 6 meses, si lo solicita la inspección oficial pueden ser recuperados en un máximo de 24 horas.  
	

	
	9 CFR 417.5(c) Revisión pre-embarque
	

	119. 
	El establecimiento cuenta con evidencia de que se realiza la revisión de los registros relacionados a la producción del producto antes de cada embarque.
	

	
	9 CFR 417.5(f) Revisión oficial de registros
	

	120. 
	Todos los registros, planes y procedimientos del establecimiento están disponibles para la revisión y copia del inspector oficial.
	

	
	9 CFR 417.3(a) Acciones correctivas
	

	121. 
	El plan HACCP identifica las acciones correctivas que se deberán seguir en respuesta a la desviación de cada límite crítico.
	

	122. 
	Las acciones correctivas contemplan la identificación y eliminación de la causa de la desviación.
	

	123. 
	Las acciones correctivas contemplan acciones para asegurar que el PCC quedará bajo control.
	

	124. 
	Las acciones correctivas contemplan la implementación de medidas para evitar la recurrencia de la desviación.
	

	125. 
	Las acciones correctivas contemplan acciones para evitar la entrada al comercio de todo producto dañino a la salud o adulterado como resultado de la desviación.
	

	
	9 CFR 417.3(b) Desviaciones no cubiertas por acciones correctivas específicas o aparición de un peligro no previsto 
	

	
	Para el caso de desviaciones no cubiertas por acciones correctivas específicas o aparición de un peligro no previsto, el establecimiento cuenta con un procedimiento escrito que instruye al menos: 
	

	126. 
	Segregación y retención de todo el producto afectado.
	

	127. 
	Llevar a cabo una revisión para determinar la aceptabilidad de distribución del producto afectado.
	

	128. 
	Tomar las acciones necesarias hacia el producto afectado para asegurar que ningún producto dañino a la salud o de otro modo adulterado como resultado de una desviación entre al comercio.
	

	129. 
	Conducir una reevaluación para determinar si la recientemente identificada desviación u otro peligro imprevisto deben incorporarse al plan HACCP.
	

	130. 
	Documentar todas las decisiones tomadas durante la reevaluación.
	

	
	9 CFR 417.4(a)(1) Validación 
	

	131. 
	El establecimiento dispone de evidencia de haber realizado actividades de validación para determinar si el plan HACCP funciona de acuerdo a lo esperado.
	

	
	9 CFR 417.4(a)(3) Reevaluación del plan HACCP
	

	132. 
	El establecimiento incluye en sus procedimientos y realiza, al menos anualmente, una reevaluación de su HACCP y cada vez que ocurran cambios que puedan afectar el análisis de peligros o alterar el plan HACCP.
	

	133. 
	Si se ha realizado reevaluación y ésta reveló que el plan HACCP ya no cumplía con los requisitos reglamentarios, el plan HACCP fue modificado inmediatamente, quedando registro de estas acciones.
	

	
	9 CFR 417.7(b) Personal que desarrolla y reevalúa planes HACCP 
	

	134. 
	El establecimiento cuenta con respaldo de que el personal que prepara o reevalúa el plan HACCP realizó un curso o entrenamiento sobre los 7 principios del HACCP para el procesamiento de productos cárnicos o avícolas, incluyendo un segmento sobre el desarrollo de un plan HACCP para un producto en específico y revisión de registros.
	

	
	9 CFR 417.4(b) Reevaluación del análisis de peligros
	

	135. 
	El establecimiento incluye en sus procedimientos y realiza una reevaluación del análisis de peligros cada vez que ocurran cambios que puedan, razonablemente, afectar la inocuidad alimentaria. (Tales cambios pueden incluir, pero no están limitados a: cambios en materiales crudos o fuentes de materiales crudos, formulaciones de productos, métodos o sistemas de procesamiento, volumen de producción, empaque, sistemas de distribución de producto terminado o el uso destinado y sus consumidores.)
	

	
	Inspección ante mortem
	

	
	9 CFR 381.71   Declaración de no aptitud en la inspección ante mortem.
	

	136. 
	Las aves que a la inspección ante mortem presenten cualquier enfermedad o condición que se encuentren enunciados desde el §§381.80 al 381.93, inclusive, son declaradas no aptas.
	

	137. 
	Las aves declaradas no aptas para el consumo humano no deben tomar contacto con productos declarados aptos para el consumo humano y deben ser tratados de acuerdo al §381.95.
	

	
	9 CFR 381.72   Segregación de sospechosos en la inspección ante mortem.
	

	138. 
	Todas las aves, con excepción de las ratites, que en la inspección ante mortem sean sospechosas de estar afectadas por alguna enfermedad o condición señalada en los puntos 381,80 a 381,93 del 9 CFR, y que puedan causar el decomiso total o parcial en la inspección post-mortem, son separadas de la demás aves y se faenan en forma separada. 
	

	139. 
	Se notifica al inspector cuando los lotes segregados se presenten para la inspección post-mortem, ejecutándose la inspección en forma separada.
	

	
	Inspección post mortem 
	

	
	9 CFR 381.74   Aves sospechosas de tener residuos biológicos.
	

	140. 
	Las aves sospechosas de tener residuos o cualquier sustancia que pueda adulterar sus tejidos comestibles son, identificadas, retenidas y evaluadas por la autoridad oficial para determinar su destino final
	

	
	9 CFR 381.76   Requisitos Inspección Post Mortem
	

	141. 
	Se inspeccionan todas y cada una de las aves en su superficie exterior e  interior además de las vísceras respectivas.
	

	142. 
	Se mantiene la correspondencia entre las carcasas y sus respectivas vísceras.
	

	143. 
	La velocidad de línea se establece de manera que se pueda llevar a cabo la inspección eficientemente. La velocidad máxima a la cual cada línea puede operar, la determina el inspector oficial a cargo.
	

	144. 
	Los productos adulterados o no conformes son rechazados y destruidos a menos que puedan ser reprocesados bajo supervisión de un inspector oficial y re-inspeccionados por éste.
	

	145. 
	Las aves son preparadas y presentadas correctamente evisceradas a cada inspector oficial.
	

	146. 
	Se expone en forma adecuada la superficie interna de las carcasas para la inspección post mortem.
	

	147. 
	Se presenta el paquete visceral en forma completa para la inspección post mortem.
	

	148. 
	Se dan las condiciones estructurales y operativas para que las aves sean aprobadas, reprocesadas, rechazadas, retenidas y puestas a disposición del Médico Veterinario oficial.
	

	
	Sobre los estándares de producto terminado (fps)
	

	149. 
	El establecimiento cuenta con estándares de producto terminado aplicado a aves antes y después de que se enfríen para asegurar que el producto que está siendo producido es sano y no adulterado.
	

	150. 
	La incidencia de defectos se reduce a un número CUSUM y se compara con los estándares.
	

	151. 
	Estos estándares permiten a la inspección oficial, que estime cuando el proceso de producción está en control y cuando está fuera de control.
	

	152. 
	El establecimiento implementa las acciones correspondientes cuando el CUSUM alcance el número que demuestre que el proceso esta fuera de control. 
	

	
	9 CFR 381.91   Contaminación
	

	153. 
	Son declaradas no aptas para el consumo humano las carcasas y sus partes, contaminadas por aceites volátiles, pinturas, venenos, gases, agua de escaldar al interior del sistema de sacos aéreos, u otras sustancias que puedan adulterarlas..
	

	154. 
	Las carcasas o sus partes contaminadas accidentalmente con contendido digestivo durante el proceso de faenamiento, NO son declaradas aptas para el consumo humano inmediatamente, cuando son prontamente reprocesadas bajo la supervisión y evaluación de un inspector oficial.
	

	155. 
	Las superficies contaminadas que tienen cortes son eliminadas sólo mediante su recorte.
	

	156. 
	Las superficies internas contaminadas que no tienen cortes pueden limpiarse sólo por recorte o en una estación de reproceso aprobada ubicada lejos de la línea de proceso principal, utilizando cualquier método que remueva la contaminación (por vacío, lavado y recorte, ya sea en solitario o combinados).
	

	157. 
	Se retiran todas las zonas contaminadas, y si la superficie interna es reprocesada no sólo mediante su recorte; todas las superficies de la carcasa o sus partes son tratadas con agua clorada que contenga 20 ppm de cloro disponible.
	

	
	9 CFR 381.36   Requisitos específicos para inspección de aves
	

	
	Estación de inspección
	

	158. 
	La línea transportadora de aves será a nivel de toda la longitud de la estación de inspección. La distancia vertical desde la parte inferior de las cadenas a la parte superior de la plataforma ajustable en su posición más baja, no deberá ser inferior a 1.52 mt.
	

	159. 
	El espacio disponible en la estación de inspección veterinaria es de 1,22 mt. a lo largo de la línea de faena para cada inspector y 1,22 mt. para cada  ayudante del establecimiento.
	

	160. 
	La plataforma tiene una longitud mínima de 1.22 mt y una anchura mínima de 61cm. Además tiene topes de pie de 1,3 cm. a ambos lados y al frente para permitir condiciones de trabajo seguras.
	

	161. 
	La plataforma es de material antideslizante y permite al inspector acceder en forma segura.
	

	162. 
	Los interruptores para detener la línea de faena están al alcance de la mano de los inspectores oficiales.
	

	163. 
	Existe una canaleta debajo de la línea transportadora pero separada del piso, en todos los lugares en donde las operaciones de proceso se lleven a cabo, desde el momento donde la carcasa se abre hasta el momento donde se realizan los cortes. Esta canaleta es suficientemente ancha para imposibilitar ajustes, goteo, y la acumulación de desecho en el piso o en las plataformas y la separación entre las carcasas suspendidas y las canaletas debe ser suficiente como para imposibilitar la contaminación de las carcasas por las salpicaduras.
	

	164. 
	En cada estación de inspección se cuenta con una iluminación mínima de 2152 lux.
	

	165. 
	Cuenta con lavamanos en cada puesto de inspección de fácil acceso para cada inspector con agua fría y caliente que puede salir en forma conjunta. El agua disponible en los lavamanos es entregada a las estaciones de inspección a una temperatura mínima de 18 °C.
	

	166. 
	Cada estación de inspección tiene receptáculos para las carcasas y las piezas rechazadas los cuales cumplen con 9 CFR 416.3 (c).
	

	167. 
	En cada puesto de inspección existe un espejo libre de distorsión, de por lo menos 91 cm. de ancho y 61 cm. de alto detrás de las argollas, que se incline hacia arriba y abajo y de un lado a otro, y que pueda subirse y bajarse. El espejo deberá colocarse en relación a la plataforma de inspección para que el inspector pueda colocarse opuesto a él, entre 20 a 30 cm. desde el borde del flujo. El espejo debe mantenerse libre de abrasión.
	

	
	Estación de re inspección
	

	168. 
	La línea transportadora de aves será a nivel de toda la longitud de la estación de inspección. La distancia vertical desde la parte inferior de las cadenas a la parte superior de la plataforma ajustable en su posición más baja no deberá ser inferior a 1.22 mt.
	

	169. 
	La estación de re-inspección tiene al menos  91 cm. a lo largo de cada línea transportadora y después de cada chiller, para permitir que las carcasas sean sacadas para su evaluación. El espacio esta nivelado y protegido contra todo tráfico y obstrucciones por sobre la cabeza.
	

	170. 
	La estación de re-inspección cuenta con una mesa, por lo menos de 61 cm. de ancho, 61 cm. de profundidad, y 91 cm. de alto, diseñada para un fácil aseo y con un drenaje, para re-inspeccionar las aves muestreadas.
	

	171. 
	La estación de re-inspección  proporciona un mínimo de 2152 lux. de iluminación libre de sombra.
	

	172. 
	La estación de re-inspección cuenta con un tablero con un clip u otro mecanismo para sostener las hojas de los registros. 
	

	173. 
	Las estaciones de re-inspección poseen acceso a instalaciones de enjuague de manos y son de fácil acceso para todas las personas que trabajan en las estaciones.
	

	174. 
	Los ganchos estarán diseñados para sostener 10 carcasas y estarán al alcance de la persona en la estación de re-inspección.
	

	
	9 CFR 381.65   Procedimientos Operativos generales
	

	175. 
	Las aves de corral son sacrificadas de acuerdo con buenas prácticas comerciales, de manera que den como resultado un sangrado eficiente de las aves y asegure que la respiración ha terminado antes del proceso de escaldado.
	

	176. 
	El agua usada en el lavado de las aves de corral drena libremente desde la cavidad del cuerpo.
	

	177. 
	Se toman todas las medidas para que las carcasas de las aves de corral contaminadas con el material fecal visible no van entrar en el tanque de enfriamiento (chiller).
	

	
	9 CFR 381.66   Procedimiento de enfriado y congelado.
	

	178. 
	Todas las aves de corral que se sacrifican y evisceran en el establecimiento oficial son enfriadas inmediatamente después del proceso para reducir la temperatura interna a 4º C.
	

	179. 
	Las carcasas y sus partes que son sacadas del establecimiento en forma envasada son mantenidas en 4 ºC. o menos,
	

	180. 
	Las carcasas y sus partes que son mantenidas en la planta en forma envasada por más de 24 horas son mantenidas en una sala a una temperatura de 2º.C. ó menos.
	

	181. 
	Las carcasas y sus partes son enfriadas hasta los 4°C dentro de los tiempos siguientes: peso bajo 1,8 kg en 4 horas; entre 1,8 y 3,6 kg 6 horas y sobre 3,6 en 8 hrs.
	

	182. 
	Para enfriar las carcasas se utiliza sólo agua potable y hielo hecho a base de agua potable. 
	

	183. 
	Las menudencias (vísceras comestibles) son enfriadas a 4 °C o menos dentro de las 2 horas siguientes a la remoción de las vísceras no comestibles.
	

	184. 
	Si se utiliza enfriado por aire, las carcasas y sus partes tienen una temperatura interna de 4 °C dentro de 16 horas.
	

	185. 
	Las carcasas y sus partes son congeladas de manera que alcancen una temperatura interna de -18°C o inferior en un plazo de 72 horas a partir del ingreso al congelador.
	


3.
RESULTADO DE LA EVALUACIÓN

· Cálculo del porcentaje de cumplimiento:

	N° de requisitos
	Aplicables
	Cumplen
	%

	
	
	
	


Nota; Para ser aprobados, los establecimientos deben cumplir el 100% de los requisitos aplicables.
Resultado de la evaluación: ___________________ (Aprobado/Rechazado)
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____________________________

Nombre, apellidos, firma y timbre

Médico Veterinario Oficial

4.
COMPROBANTE DE VISITA
DECLARACIÓN DEL INTERESADO/A
Quien firma bajo este párrafo, declara haber recibido la visita de inspección solicitada, conocer, aceptar y cumplir las condiciones estipuladas en los procedimientos de inscripción, habilitación, así como los requisitos de inspección, incluida la dotación establecida por el SAG, las sanciones y los costos asociados para obtener la Certificación Zoosanitaria de Exportación amparados por la Resolución N° 2592/2003 del SAG.

                                                      

______________________________________

                                                                         
 NOMBRE Y FIRMA 

INTERESADO/A



Timbre


SAG
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