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RESUMEN

La calidad de la carne bovina esta particularmente definida por su composicién quimica y
por sus caracteristicas organolépticas, el desarrollo de un proceso de monitoreo de la calidad
de la carne es especifico para proporcionar a la empresa un registro donde se demuestre que
durante el proceso de produccion la empresa cumpla con los estandares de calidad
establecidos por el consumidor , ademas de que contar con productos de alta calidad
proporciona a la empresa un mejor nivel de comercializacion de la carne en el mercado. El
objetivo del Trabajo Profesional Supervisado fue monitorear los parametros de calidad en
productos carnicos crudos molidos de res a la empresa Agroindustrias del Corral,
Siguatepeque Comayagua, la metodologia a utilizar fue un método cualitativo que consistio
en 4 etapas; Realizar un diagndstico en la empresa aplicando el Formato de Inspeccion de
Rastros y Empacadoras de carne de SENASA desde el area de Chillers de canales hasta
producto final y también se llenara una ficha de Registro de Rastros y Empacadoras, luego
se disefid un plan de actividades para el desarrollo del monitoreo que fue eficaz para la toma
de datos., asi mismo aplicar el plan de monitoreo desarrollado para llevar un control de
parametros de calidad durante la procesamiento de los productos carnicos y aplicacion de un
método de analisis de datos para medir los resultados que se tomaron en cuenta desde el
diagnostico de rastros y empacadoras de SENASA el cual verifico que en la empresa no hay
desviaciones ni mejoras a realizar y verificar el cumplimiento de los parametros establecidos,
ademas, de demostrar que la empresa estd cumpliendo con cada uno de los parametros
establecidos por el cliente ademas de contar con productos de alta calidad que proporcionan

altos estandares de comercializacién a la empresa. Los monitoreo se realizaron con la
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finalidad de crear un registro donde se evidencie que la empresa cumple con los parametros

de calidad en sus productos cérnicos establecidos por el cliente y garantizar la satisfaccion
del mismo.

Palabras clave: calidad, monitored, productos carnicos, parametros, carne.



I. INTRODUCCION

La calidad de la carne bovina esté particularmente definida por su composicién quimica y
por sus caracteristicas organolépticas, el desarrollo de un proceso de monitoreo de la calidad
de la carne es especifico para proporcionar a la empresa un registro donde se demuestre que
durante el proceso de produccion la empresa cumpla con los estandares de calidad
establecidos por el consumidor , ademas de que contar con productos de alta calidad
proporciona a la empresa un mejor nivel de comercializacion de la carne en el mercado. El
objetivo del Trabajo Profesional Supervisado fue monitorear los parametros de calidad en
productos carnicos crudos molidos de res a la empresa Agroindustrias del Corral,
Siguatepeque Comayagua, la metodologia a utilizar serd& metodo cualitativo que consistio
en 4 etapas; Realizar un diagndstico en la empresa aplicando el Formato de Inspeccion de
Rastros y Empacadoras de carne de SENASA desde el area de Chillers de canales hasta
producto final y también se llenara una ficha de Registro de Rastros y Empacadoras, luego
se disefid un plan de actividades para el desarrollo del monitoreo que fue eficaz para la toma
de datos., asi mismo aplicar el plan de monitoreo desarrollado para llevar un control de
parametros de calidad durante la procesamiento de los productos carnicos y aplicacion de
un método de analisis de datos para medir los resultados que se tomaron en cuenta desde el
diagnostico de rastros y empacadoras de SENASA el cual verifico que en la empresa no hay
desviaciones ni mejoras a realizar y verificar el cumplimiento de los pardmetros establecidos.
Con la finalidad de crear un registro donde se evidencie que la empresa cumple con los
parametros de calidad en sus productos carnicos establecidos por el cliente y garantizar la

satisfaccién del mismo.



II.  OBJETIVOS

2.1 Objetivo General

Monitorear los parametros de calidad de productos carnicos crudos molidos de res

en la empresa Agroindustrias del Corral.

2.2 Objetivos Especificos

Realizar un diagndstico en la empresa aplicando el Formato de Inspeccion de

Rastros y Empacadoras de carne de SENASA.

Disefiar un plan de actividades para el desarrollo del monitoreo eficaz para la toma

de datos en el proceso.

Implementar el plan de monitoreo desarrollado para llevar un control de parametros

de calidad durante el procesamiento de productos carnicos crudos molidos.

Aplicar un método de analisis de datos para medir los resultados y verificar el

cumplimiento de los parametros establecidos.



I1l.  REVISION DE LITERATURA

3.1 Lacarne

En general, se llama carne a todo componente o derivado animal, fresco o transformado,
que por su valor nutritivo y comestible es utilizado por el hombre para alimentarse o
satisfacer su gusto. Especificamente, se llama carne al tejido muscular del animal después
de su sacrificio (Bavera, 2016). Fundamentalmente la carne esta constituida por la parte
muscular de los animales de abasto. Después del sacrificio de los animales, la porcion
muscular (constituida mayormente por fibras musculares, colageno y grasa) sufre una serie
de cambios que conducen a la transformacion del musculo en carne. La carne contribuye
de manera importante a satisfacer las necesidades nutritivas del hombre. Sus componentes
mayoritarios, variables segun la especie de origen, son agua (65-80%), proteina (16- 22%)
y grasa (1 a 15%) (Ibafiez, 2015).

3.2 Categoria el proceso

3.2.1 Producto Crudo-No intacto:



Esta categoria de proceso se aplica a los establecimientos los cuales someten a mas
procedimientos la materia prima, mediante el uso de etapas de procesamiento tales como la
molienda, trituracion, la inyeccién de producto con soluciones o tenderizacion mecéanica
por puncién, cubicacion, dispositivos de golpeo u otros medios de proceso de productos no
intactos. Ejemplos de productos terminados en esta categoria incluyen productos crudos
reconstruidos en pre formados, separadas mecanicamente o productos obtenidos con el
Sistema Avanzado de Recuperacion del producto. Si el establecimiento produce trozos de
carne a partir de la carne no intacta, entonces el recorte o piezas también se considera como
no intacta. (L., 2018)

La clasificacion de los productos carnicos se basa en los tipos de materias primas que los
componen. También se tiene en cuenta la estructura de su masa, su tecnologia, si estan
embutidos o no, etc. (LAFITA, 2021)

3.3 Sistema de Clasificacion de los Alimentos

De acuerdo con el Reglamento Técnico Centroamericano (RTCA 67.04.54:10 Alimentos y
Bebidas Procesadas, Aditivos Alimentarios.) los productos carnicos se encuentran en la
clasificaciéon ( 08.3.3) Productos carnicos, de aves de corral y caza picados, elaborados y
congelados: Esta categoria incluye los productos carnicos picados o deshuesados
mecanicamente, crudos o cocidos total o parcialmente, que se han congelado. Ejemplos de
estos productos son: hamburguesas congeladas; barritas de pollo empanadas o rebozadas y
congeladas. (CENTROAMERICANO, 2020).



Segun el CODEX ALIMENTARIUS estos alimentos se encuentran en la clasificacion 08.3.3

Productos carnicos, de aves de corral y caza picados, elaborados y congelados, Esta categoria

incluye los productos céarnicos picados o deshuesados mecanicamente, crudos o cocidos total
0 parcialmente, que se han congelado. Ejemplos de estos productos son: hamburguesas
congeladas; barritas de pollo empanadas o rebozadas y congeladas. (ALIMENTARIUS,
2019)

Como su nombre lo indica, los productos carnicos estan elaborados principalmente con carne
de una o varias especies de animales de abasto. A dichos alimento a veces se le agregan
grasas y condimentos. Ademas, estos productos pasan por un tratamiento de desecacion,

coccion, salazén, embutido o algun otro proceso de transformacion. (FAO, 2015)

Productos carnicos crudos frescos. Son los productos crudos elaborados con carne y grasa
molidas, con adicion o no de subproductos y/o extensores y/o aditivos permitidos, embutidos
0 no, que pueden ser curados o0 no y ahumados o no; Incluyen: hamburguesas, longanizas,
butifarra fresca de cerdo, picadillo extendido, masas crudas, bratwurst, mettwurst y otros.
(CENTROAMERICANO, 2020)

3.4 Proceso para la obtencion de la carne

Sacrificio: El sacrificio significa la matanza y preparacion de los animales para su consumo.
El objetivo es obtener la canal de los animales y, posteriormente, la carne que sera

convertida en productos procesados.



Obtencion de cortes: El despiece de la canal se realiza més facilmente después de que ésta
ha sido refrigerada durante 18 horas. También puede hacerse en caliente, es decir
inmediatamente de que el animal se sacrifica, sin embargo, esto trae consigo varias
dificultades o desventajas, la carne es mas dificil de cortar y empaquetar al vacio, la grasa
es mas dificil de recortar; las piezas tienen formas no convencionales y son imprescindibles
altos niveles de higiene a lo largo de toda la operacion ya que es mas propensa al

crecimiento de microbios

Procesado de la carne: El procesado de la carne comprende los pasos y procedimientos
que se llevan a cabo para obtener un producto carnico con caracteristicas propias que lo
hacen diferente a la carne fresca. Los productos carnicos que se pueden elaborar son de
diferente tipo y tienen variaciones locales o regionales segun las costumbres de cada lugar.

3.5 La calidad de la carne

La calidad de la carne esta particularmente definida por su composicion quimica (valor
nutricional) y por sus caracteristicas organolépticas (valor sensorial) tales como la terneza,
el color, el sabor y la jugosidad. (Gustavo Depetris, 2018). La calidad nutritiva de la carne es
objetiva, mientras que la calidad “como producto comestible”, tal y como es percibida por el

consumidor, es altamente subjetiva.

Identificacion visual: la identificacion visual de la carne de calidad se basa en su color,

veteado y capacidad de retencion de agua.



Olor: otro factor indicador de calidad es el olor. El producto debe tener un olor normal, que
diferird segln la especie (p.ej., vacuno, cerdo, pollo), pero que variara sélo ligeramente de

una especie a otra.

Firmeza: la carne debe aparecer méas firme que blanda. Cuando se maneja el envase para uso
y distribucidn al por menor, debe tener una consistencia firme pero no dura. Debe ceder a la
presion, pero no estar blanda.

Jugosidad: la jugosidad depende de la cantidad de agua retenida por un producto carnico
cocinado.

Ternura: esta relacionada con diversos factores como la edad y el sexo del animal o la
posicion de los masculos. Un factor que incide positivamente en la ternura de la carne es el

envejecimiento post-mortem.

Sabor: el sabor y el aroma se conjugan para producir la sensacién que el consumidor
experimenta al comer. Esta sensacion proviene del olor que penetra a través de la nariz y del
gusto salado, dulce, agrio y amargo que se percibe en la boca. En el sabor de la carne incide

el tipo de especie animal, dieta, método de coccion y método de preservacion. (FAO, 2014)

3.6 Estandares de calidad

Los estandares de calidad se determinan con respecto a la composicion del producto, las

reacciones deteriorantes esperadas, el envase utilizado, la vida util requerida y el tipo de



consumidores al que va dirigido, dichos estandares se establecen en leyes y reglamentos
alimentarios relacionadas con la comercializacion, la produccidn, el etiquetado, los aditivos
que pueden ser utilizados, los suplementos dietéticos, las précticas generales de fabricacion,
el Andlisis de Peligros y Puntos de Control Criticos (APPCC), etc. (Anonimo, 2017). Los
pardmetros de calidad se establecen de acuerdo al criterio del cliente como ser: peso,

porcentaje de grasa, granulometria, empaque, etc.

3.7 Calidad

La calidad es un causante generador de ventajas competitivas que define el alcance y
agrupamiento de una serie caracteristicas inherentes al producto/servicio, con la necesidad o
expectativa organizacional cuya relacion radica entre la necesidad, la oportunidad y el
consumidor (I1SO, 9000-2015). Estas caracteristicas deben cumplir con conformidades de
calidad, para evitar distorsiones que pudieran reflejarse en la comercializacion y

posicionamiento del producto/servicio en el mercado.

La definicion de la calidad es de suma importancia para el desarrollo de cualquier proyecto.
Segin Kaoru Ishikawa la calidad consiste en “todos los rasgos y caracteristicas de un
producto o servicio que se sustenta en su habilidad para satisfacer las necesidades
establecidas o implicitas”. Por otro lado, tenemos la definicion de calidad por parte de la
Organizacion Internacional de Normalizacién (International Organization for
Standardisation), la cual indica que “el grado en que un conjunto de caracteristicas inherentes

de un objeto cumple con los requisitos”.



Asi mismo, se sefiala que la calidad es reconocida como una fuente de ventaja competitiva,
que debe abordar todos los procesos de la empresa tomando en consideracion modelos
inherentes con la calidad (modelo Deming, modelo de Gestion de la Calidad basado en
procesos ISO 9000, modelo Malcom Baldrige, modelo de Excelencia Europeo, Lean
Manufacturing, Six Sigma, Lean Six Sigma, entre otros) con la intencion de lograr y
mantener a través de la mejora continua niveles de produccion de calidad alta y confiable.
(Gonzélez, 2016)

Teniendo estas dos definiciones de calidad y adaptandolas a la elaboracion de cualquier
proyecto, nos damos cuenta de que hablamos de calidad cuando el proceso de extraccion y
produccién de los agregados, asi como la obtencion del producto final cumple con la
satisfaccion de la persona que lo va a utilizar y con los requisitos técnicos y administrativos
establecidos. (Vasquez, 2019). Ante estas contextualizaciones, se afirma que la calidad es
una filosofia que engloba una serie de caracteristicas enfocadas tanto en el producto como en

el consumidor. (Bonilla Jurado, 2018)

3.8 Sistema de gestion de la calidad

Un Sistema de Gestion de la Calidad es considerado como el conjunto de elementos
relacionados entre si, que ayudan a que una organizacion pueda desarrollarse efectivamente,
a traves de la produccion de bienes o servicios con altos estandares de calidad. (Elizabeth,
2021). Asi mismo, un sistema de gestion de calidad es el conjunto de normas y estandares
internacionales que se relacionan entre si con el fin de cumplir con los requisitos
establecidos por el cliente, todo esto a través de la mejora continua del proceso, de una
manera ordenada y sistematica. (1ISO 9000, 2015)



La norma ISO 9001 2015 define un sistema de gestion de la calidad como “una decision
estratégica para una organizacion que le puede ayudar a mejorar su desempefio global y a
proporcionar una base solida para las iniciativas de desarrollo sostenible”. Principios de la

Gestion de la calidad 1SO 9001 2015:

1. enfoque en el cliente: Consiste en analizar los requisitos de los clientes y definir sobre
la base de ello los procesos que aseguren satisfacer los estandares del consumidor final. Se
recomienda que los sistemas de gestion de calidad se encuentren en brindar cada vez

mejores soluciones a los clientes.

2. Liderazgo: Existe una diferencia entre un jefe y un lider. EI primero tiene la autoridad,
el segundo cuenta con el respeto. Un lider debe dirigir y saber guiar al equipo para alcanzar
los objetivos y las metas trazadas. Pero, ademas, el trabajo se debe realizar en conjunto. El

lider debe involucrarse en las operaciones.

3. compromiso con las personas: Los colaboradores manifiestan compromiso cuando
trabajan en equipo y ayudan a sus compafieros. Ademas, se implican mas en una empresa
cuando cuentan con una comunicacién abierta con sus superiores; estos ademas deben
reconocer el trabajo bien hecho de los empleados. Por dltimo, la empresa les provee

capacitacion constante para mejorar sus habilidades profesionales.
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4. Enfoque en los procesos: Las actividades deben estar organizadas y planificadas de
manera secuencial. La empresa debe contar con un manual de procesos para que cada

operacion pueda ser supervisada y controlada sobre la base de un respaldo.

5. Mejora continua: De forma progresiva, las empresas deben buscar la manera de mejorar
sus procesos Y sus resultados. Para medir el progreso pueden utilizar indicadores de gestion,
encuestas de satisfaccion al cliente y autoevaluaciones. De esta manera pueden medir

los sistemas de gestion de calidad.

6. Toma de decisiones basadas en las pruebas: Es importante que las decisiones sean
tomadas de manera objetiva, basandose siempre en hechos y pruebas. Se deben realizar
analisis y recoger informacion de todos los procesos para determinar qué problemas se

pueden encontrar o las areas en las que se puede mejorar, y buscar soluciones logicas.

7. Gestion de las relaciones: Se deben mantener buenas relaciones con todas las partes
implicadas, ya sean los clientes, los proveedores o los colaboradores de la empresa. Es
fundamental establecer buenas practicas que propicien la solidificacién de los vinculos
estratégicos de la compafiia. Para conseguirlo se debe manifestar un trato cordial y respetar
todos los compromisos que adquiera la empresa para mantener la confianza que las personas

y las organizaciones depositan en ella. (B.F., 2019)

Ademas, dicha norma establece los beneficios potenciales para la organizacion a la hora de
implementar un sistema de gestion de la calidad, estos se mencionan textualmente a

continuacioén:
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e La capacidad para proporcionar regularmente productos y servicios que satisfagan los

requisitos del cliente y los legales y reglamentarios aplicables.

e Facilitar oportunidades de aumentar la satisfaccion del cliente.

e Abordar los riesgos y oportunidades asociadas con su contexto y objetivos.

e La capacidad de demostrar la conformidad con requisitos del sistema de gestion de la
calidad especificados (1SO 9000, 2015)

3.9 Principios de higiene de la carne que se aplican al control del proceso

La produccion de carne inocua y apta para el consumo humano exige prestar atencion

detallada a la formulacién, la aplicacion, el seguimiento y el examen del control del proceso.

e El operador del establecimiento es el principal responsable de aplicar los sistemas de
control del proceso. Cuando se apliquen dichos sistemas, la autoridad competente debera

verificar que cumplan con todos los requisitos relativos a la higiene de la carne.

e EI control del proceso deberad limitar en la mayor medida posible la contaminacion

microbiolégica usando un método basado en el analisis de riesgos.
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El sistema HACCP deberé ser aplicado, cuando sea posible, como sistema preferido de
control del proceso, y estar respaldado por buenas précticas de higiene que incluyan

procedimientos operativos normalizados de saneamiento.

El control del proceso deberd responder a una estrategia integrada de control de los
peligros a lo largo de la cadena alimentaria, teniendo en cuenta la informacion recibida

de la produccion primaria y previa a la matanza, siempre que sea posible.

Todos los cuerpos de animales deberan ser objeto de una inspeccién post-mortem que
esté basada en la ciencia y en el analisis de riesgos y que se adapte a los peligros y/o
defectos que sea razonable suponer que estan presentes en los cuerpos de los animales

presentados para la inspeccion.

La autoridad competente debera determinar los procedimientos y pruebas que habran de
utilizarse en la inspeccion post-mortem, la manera en que se realizara la inspeccion y la
capacitacion, los conocimientos, las aptitudes y la capacidad necesarias del personal que
participe en ellos (incluidas las funciones de los veterinarios y del personal empleado

por el operador del establecimiento).

La inspeccién post-mortem debera tener en cuenta toda la informacion pertinente
recibida de la produccion primaria, de la inspeccidn ante-mortem y de los programas

oficiales u oficialmente reconocidos de control de peligros.

El dictamen post-mortem deberd basarse en los riesgos para la salud humana
transmitidos por los alimentos, otros riesgos a la salud humana, por ejemplo los
derivados de la exposicion de los trabajadores o de la manipulacion de la carne en el
hogar, riesgos para la sanidad animal transmitidos por los alimentos que especifique la

legislacion nacional pertinente, y las caracteristicas de salubridad.
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e Siempre que sea posible, a autoridad competente debera establecer objetivos de
rendimiento o criterios de rendimiento para los resultados de las actividades de control
del proceso y de inspeccidn post-mortem, que deberan estar sujetos a verificacion por la

autoridad competente.

e Cuando proceda, los planes de HACCP para los preparados de carne y la carne
manufacturada deberan incluir pruebas microbioldgicas con fines de verificacion.
Dichas pruebas deberan ser pertinentes para el tipo de producto y los probables riesgos

para los consumidores, incluidas las subpoblaciones vulnerables.

e El operador del establecimiento podra contratar a organismos competentes 0 personas
competentes para llevar a cabo las actividades prescritas de control del proceso, incluidas

las inspecciones ante-mortem y post-mortem que apruebe la autoridad competente.

e Al manipular productos listos para el consumo hasta el punto de venta al consumidor, se
deberad velar porque que no haya ningun contacto con productos no listos para el
consumo, y porque se reduzca en la mayor medida posible cualquier otra exposicion a

posibles fuentes de contaminacion microbiologica.

e EI operador del establecimiento podra aplicar sistemas voluntarios u oficialmente
reconocidos de garantia de la calidad, siempre que fomenten las actividades de higiene
de la carne, que podran ser tenidos en cuenta por la autoridad competente en la

verificacion de los requisitos reglamentarios. (CPHPC, 2005)

3.10 Monitoreo del desempefio

Un proceso continuo o permanente de recoleccion y analisis de datos para comparar en qué

medida se logran los objetivos y resultados establecidos para el Sistema Nacional del
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control de los Alimentos (SNCA). En un enfoque gradual, hay una expansion progresiva
del marco para el monitoreo del desempefio, a medida que aumenta la capacidad del pais.
Independientemente de que se aplique un marco integral, progresivo o especifico, la
estructura para el monitoreo del desempefio se caracteriza por los siguientes principios
(ALIMENTARIUS, PRINCIPIOS Y DIRECTRICES SOBRE EL MONITOREO DEL
DESEMPENO DE LOS SISTEMAS NACIONALES DE CONTROL DE LOS
ALIMENTOS, 2017):

e Principio 1. Pertinencia. Se adapta a las necesidades especificas a la estructura del
SNCA y utiliza la informacion recabada, interna o externa al sistema, para identificar

deficiencias, optimizar las operaciones y fomentar la mejora continua del sistema.

e Principio 2. Transparencia. Es accesible a consultas y examen por parte de los
interesados nacionales pertinentes durante las multiples etapas del proceso y
respetando los requisitos legales del respeto a la confidencialidad de la informacién,

segun corresponda.

e Principio 3. Eficiencia y fiabilidad. Opera dentro de su capacidad actual para seguir
siendo practico y econdémico. Aprovecha los datos recabados y la gestion del
programa y utiliza las fuentes de datos externos para evaluar el desempefio del SNCA.

Presta especial atencion a la calidad y fiabilidad de los datos.

e Principio 4. Capacidad de respuesta. Se adapta a los cambios efectuados al SNCA y
al entorno operativo e incorpora las revisiones a los resultados previstos, actividades
relacionadas y a los indicadores aplicados. (ALIMENTARIUS, 2017)
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3.11 Ley del Sistema Nacional de la Calidad en Honduras

Esta ley con Decreto No 29-2011 de fecha 8 de julio de 2011 tiene como objetivo establecer
el Sistema Nacional de la Calidad como infraestructura nacional encargada de las actividades
de desarrollo y demostracion de la calidad, para promover la competitividad de las empresas
nacionales, proporcionar confianza en la transaccién de bienes y servicios, facilitar el
cumplimiento de los compromisos internacionales en materia de evaluacion de la
conformidad, promover la cultura de la calidad y brindar apoyo técnico a los entes

reguladores.

Sistema nacional de la calidad es la entidad encargada de coordinar y desarrollar las distintas
funciones que corresponden a la infraestructura nacional da la calidad. Son o6rganos del

Sistema Nacional de la Calidad:

e La Secretaria Ejecutiva.
e EI Organismo Nacional de Normalizacion.
e EI Organismo Nacional de Metrologia.

e EI Organismo Nacional de Acreditacion.

Cada uno de los organismos que integran el Organo del sistema Nacional de la Calidad estaré
bajo la responsabilidad de un coordinador Técnico, nombrado en cada caso, por el secretario
de Estado de los despachos de la secretaria técnica de planificacion y cooperacion externa, a

propuesta de una terna presentada por el consejo nacional de cada organismo respectivo.
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Organismo de la normalizacién: como 6rgano técnico integrante del sistema nacional de la
calidad, encargado de ejecutar las actividades de elaboracion, aprobacion, publicacion y
divulgacion de las normas, con miras a facilitar el comercio, y poder servir como base de la
reglamentacion técnica, facilitar la evaluacion de la conformidad, el desarrollo industrial, y

proveer las bases para mejorar la calidad de los productos, procesos y servicios.

De la acreditacién cuyo objetivo es desarrollar las acciones inherentes al reconocimiento
formal de competencias técnicas de entes u organismos para efectuar tareas relacionadas con
las diferentes areas del sistema nacional de la calidad, con miras a contar con organismos

confiables para el desarrollo de la gestion de la calidad del pais.

De los organismos de evaluacion de la conformidad: con el fin de brindar confianza en los
servicios prestados a los clientes, al sector privado y los entes reguladores, en el marco de la
evaluacion de la conformidad y la proteccion al consumidor, facilitara la conformacion de
una red de organismos de inspeccion, ensayos, analisis, calibracion y certificacion con

alcances debidamente acreditados.

De los reglamentos técnicos: corresponde a las secretarias de estado, entidades u organismos
descentralizados y desconcentrados de la administracion publica, la elaboracion de los
reglamentos técnicos de su competencia y en la medida que los bienes y servicios no se
encuentren regulados, en los pertinente por otras leyes o disposiciones legales, la autoridad
de aplicacion de la ley de proteccion al consumidor vigente, emitira los reglamentos técnicos
necesarios para la identificacién y comercializacion de bienes y servicios. (Ley del Sistema
Nacional de la Calidad, 2011)
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3.11 Sistema Nacional del Control de los Alimentos

Los sistemas nacionales de control alimentario velan por que los alimentos disponibles en
un pais sean inocuos, sanos Yy aptos para el consumo humano, asi como por el cumplimiento
de los requisitos en materia de calidad e inocuidad de los alimentos y por un etiquetado
honesto y preciso de conformidad con lo establecido en la ley. Por lo tanto, estos sistemas
protegen la salud y seguridad de los consumidores y ayudan a garantizar la calidad e
inocuidad de los alimentos comercializados a nivel nacional e internacional. (FAO,

Inocuidad y calidad de los alimentos, 2022)

Un sistema nacional de control de los alimentos (SNCA) eficaz resulta esencial para
garantizar alimentos aptos e inocuos para los consumidores, y practicas leales en el
comercio de alimentos. En un SNCA eficaz se podrian utilizar una serie de metodos,
elementos principales y componentes adecuados a las circunstancias nacionales.
(ALIMENTARIUS, 2017)

3.11.1 Estructura del Sistema Nacional de Control de Alimentos (SNCA)

1. Servicio Nacional de Sanidad e Inocuidad Agroalimentaria (SENASA): es la autoridad
competente responsable de certificar procesos agrosanitarios y de inocuidad. Tiene a su cargo
la planificacion, normativa, ejecucion y fiscalizacion de las medidas sanitarias y fitosanitarias
para salvaguardar el patrimonio agropecuario nacional en beneficio de los sectores
productivos del pais y el bienestar humano, que incluye procedimientos sanitarios para la
importacion y exportacion de productos agropecuarios. Se encarga del control cuarentenario

de las importaciones, exportaciones y transito de vegetales, animales, productos y
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subproductos de origen vegetal y animal y medios de transporte, incluyendo equipos o
materiales potencialmente potadores de plagas y enfermedades que constituyan un riesgo
para la sanidad y la produccion de los vegetales y animales. Respecto a inocuidad de

alimentos, sus competencias van desde produccion primaria hasta planta de proceso.

2. Agencia de Regulacion Sanitaria (ARSA): es la autoridad responsable de la supervision,
revision, verificacion, control, vigilancia y fiscalizacion del cumplimiento de la normativa
legal, técnica y administrativa de los establecimientos, proveedores, productos y servicios de
interés sanitario. Respecto a inocuidad alimentaria, se encarga de registrar e inspeccionar
alimentos procesados, semi procesados, de origen animal, vegetal, importados y producidos

localmente.

3.Secretaria de Desarrollo Econdmico (SDE): entidad responsable de fomentar el
crecimiento en las inversiones y exportaciones y velar por la proteccion de los
consumidores. A traves de la Direccion General de Proteccion al Consumidor, se encarga de
proteger, defender, promover divulgar y hacer que se cumplan los derechos de los
consumidores, regulando las relaciones de consumo que se establecen en el mercado

nacional.

Ademas, cuenta con el Sistema Nacional de la Calidad, que comprende el Organismo
Hondurefio de Normalizacion (desarrollo de normas voluntarias en base en lineamiento
internacionales), el Centro Hondurefio de Metrologia (custodia de patrones nacionales de
medicion, servicios de calibracion y diseminacion de trazabilidad metrol6gica en magnitudes
de interés para el sector), el Organismo Hondurefio de Acreditacidn (servicios de acreditacion
a organismos de evaluacion de la conformidad como laboratorios de ensayo). (HONDURAS,
s.f)

19


https://www.arsa.gob.hn/
https://sde.gob.hn/

3.12 Reglamento de Inspeccion de Carnes y Productos Carnicos

El presente Reglamento de acuerdo No. 078-00 de fecha 15 de febrero del 2000 tiene como
objetivo, ampliar la normatividad juridica, técnica y administrativa, referente a la inspeccion
de productos carnicos al tenor de lo establecido en el Articulo 9, numeral 2, de la Ley
Fitozoosanitaria aprobada mediante Decreto NO. 157-94. o tiene la finalidad de nombrar el
proceso bajo los cuales se rigen los procedimientos de Inspeccién higiénico sanitarios y
tecnoldgicos de los productos carnicos en los establecimientos que procesen y comercialicen
sus productos y subproductos, asi como los derivados de origen animal de cualquier especie

y que estén destinados al consumo interno o a la exportacion. (SAG, 2000).
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IV. MATERIALES Y METODO

4.1 Ubicacion de la investigacion

El estudié se llevo a cabo en la empresa Agroindustrias del Corral ubicada; KM 121,
Carretera CA5, Aldea Aguas del Padre, Siguatepeque; ubicada entre las coordenadas latitud
14.6 longitud 87,8333: 14°36°0” norte longitud: 87°49°60” oeste, ubicada en carretera CA-
5, km 121,11121 Siguatepeque, Comayagua (Véase FIGURA 1.) durante un periodo de 600
horas laborales, especificados por la Universidad de la fecha septiembre hasta noviembre
del 2022.

Figura 1. Lugar de la investigacion

Fuente: (GoogleMaps, 2019)
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4.2 Materiales y equipo

Para desarrollar el Trabajo Profesional Supervisado se necesitaron los diferentes materiales

y equipos que se describen en el cuadro 1.

Materiales y Equipos

Descripcion

Formatos de evaluacién hojas de

papel blanco.

Papeleria utilizada para realizar evaluaciones

Computadora de mesa y/o laptop

Se utilizara para el desarrollo de los formatos,

ademas para llevar el registro de datos.

Lapices grafitos y/o plumas de tinta

Se necesitaran para la toma de datos.

Calculadora cientifica

Necesaria para hacer calculos necesarios en

algunos formatos de niveles de produccion.

Balanza ESCALI/400 LB

Se utilizara en las verificaciones de produccién
para comprobar que el producto cumpla con los

pesos establecidos por el cliente.

Calibrador Angelito 150mm Pie de
Rey

Se utiliza para hacer mediciones en aquellos
productos que lo requieran, como ser tortas de
hamburguesas que segun el cliente exigen una

medida en promedio.

Papeleria de etiquetado

Se necesitara para identificar productos y areas de

evaluacion.
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Bolsas plasticas de polietileno de
baja densidad de 1 Lb.

Se utilizan para almacenar producto que lleve a
evaluacion desde el &rea de proceso hasta el area de

evaluacion.

Tablero plastico

Se necesita para portar documentos como ser los
formatos. El tablero a utilizar es de material
plastico para prevencion de contaminacion de

alimentos.

Uniforme de tela estéril

Se necesita como medida de seguridad alimentaria
para el ingreso a planta de proceso. El tipo de
uniforme que se utiliza es de material de tela que se

pueda lavar y esterilizar para reutilizar.

Guantes de nitrilo

Se necesitan para el momento de hacer control de
calidad en productos y no contaminarlo. Los
guantes necesarios son de material de nitrilo
resistentes al desgaste, no alérgicos, buen
comportamiento con aceites grasas animales,

vegetales, etc.

Redecilla desechable

Es parte del uniforme como una medida de
seguridad para evitar que el cabello caiga o tenga
contacto con los productos. Se utilizan dos tipos de
redecillas una es de material desechable que se y

una de tela que forma parte del uniforme.

Botas de hule blancas

Son necesarias para el ingreso a planta de proceso
de material que brinda seguridad y material
impermeable que brinda garantia contra la

humedad.
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Casco de seguridad con orejeras | Es necesario para el ingreso a la planta para evitar
marca 3m cualquier accidente, las orejeras son necesarias ya
que dentro del &rea de proceso hay demasiado ruido
debido a las maquinas de trabajo.

Papeleria Toda la papeleria hojas de papel blanco, hojas

recicladas necesaria para los formatos.

Cuadro 1 (materiales y equipo)

4.3 Método

Como método de investigacion se utilizé el método cualitativo, que se fundamenta en la
recopilacion y evaluacion de datos no numéricos como ser factores de un objeto,
caracteristicas, etc. A la aplicacion de esta metodologia se emple6 un monitoreo de
parametros de calidad de los productos carnicos crudos molidos desde el area de produccion
(maquinaria, equipos), materias primas, produccion y producto terminado. La investigacion
se hizo en la modalidad de Trabajo Profesional Supervisado que tuvo la duracion de 600

horas, y se llevo a cabo en cuatro etapas que se describen a continuacion:

4.3.1. Etapa 1: Diagnostico.

Fue indispensable para el inicio del desarrollo de la investigacién conocer los procesos y
caracteristicas de los productos, durante el inicio de la primera etapa se recibieron

capacitaciones por parte de la empresa sobre las siguientes areas Buenas Practicas de
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Manufactura (BPM), Hazard Analysis and Critical Control Points (HACCP) vy

Procedimientos Operativos Estandares de Saneamiento (POES).

El desarrollo del diagndstico se realizé aplicando EI Formato de Inspeccion de Rastros y
Empacadoras SENASA (véase en el anexo 1) evaluando las areas de proceso no tenga
desviaciones conforme al cumplimiento del Reglamento de Carnes de SENASA Acuerdo
N°078-00 de fecha 15 de febrero del 2000 (SAG, 2000) también se llend un formato de
Ficha de Registro de Rastros y Empacadoras.( véase en el anexol y 2)

Formato de Inspeccion de Rastros y Empacadoras consiste en los siguientes componentes
que abarca las areas externas y/o interiores de la planta de procesamiento y rastros descritos

a continuacion:

o Area externa: Abarca las areas de cerco perimetral, estructura fisica de la planta,

dependencias externas de la planta, caminos internos y areas verdes entre otros.

e Recepcion y corrales: comprende las areas de estructura fisica de los corrales,

identificacion y rotulacion de corrales entre otros.

e Sala de Matanza: abarca las areas de equipo e instalaciones de la sala, higiene y
habitos del personal, practicas de operaciones de sacrificio, higiene y limpieza de
instalaciones y equipo, abastecimiento de agua, luz de la sala, ventilacién de la sala,

entre otros.

e Chillers de visceras: comprende los espacios de pisos, paredes, termémetros, techos.
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Chillers de canales: comprende los espacios de pisos, paredes, termometros, techos.

Sala de deshuese: abarca las Instalaciones y equipos (pisos, paredes y techos),
temperatura de la sala, higiene de la sala, higiene y practicas del personal, equipo y

ropa del personal, iluminacién de la sala, entre otros.

Sanitarios y vestuarios: abarca la estructura fisica de las instalaciones, higiene de las

instalaciones.

Camaras frias (congelador y refrigeracion): abarca el equipo de termometros, la

estructura fisica de las instalaciones, higiene de las instalaciones.

Bodega de empaque, condimentos, aditivos, quimicos e insecticidas: verifica la
separacion fisica entre las bodegas Yy la estructura fisica de las instalaciones, higiene

de las instalaciones.

Documentacion de los Procedimientos Operacionales de Sanitizacion (SSOP’s) y
Buenas Practicas de Manufactura (BPM): comprobar la validacion descripcion de los
Procedimientos de limpieza de equipo e instalaciones (Manual SSOP’s), registros de
verificacion diaria de limpieza Pre-Operacional y Operacional, la adecuada
implementacion de medidas correctivas y preventivas en los procedimientos de
limpieza (SSOP’s), registros de verificacién diaria del control de temperaturas,
registros de verificacion diaria del control de temperaturas, verificacion del Programa
de control de roedores, verificacién del Programa de control de insectos, verificacion
del Programa de calibracién de instrumentos de medicion, registros de control

retenidos y cisticercosis, vigencia de registros y permiso de operaciones del
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establecimiento emitido por el SIOPOA, verificacion del Programa de capacitacion

de personal de la planta, verificacion de control de salud del personal de planta.

Todos los datos que se obtuvieron de la inspeccién fueron tabulados y evaluados conforme
al mismo formato donde se instruye las recomendaciones y plazos de cumplimiento, de
acuerdo a los datos obtenidos que consiste en que por cada recomendacion a corregir se
establece un plazo de cumplimiento para luego proceder hacer un nuevo diagndstico para
visualizar el grado de cumplimiento de las correcciones solicitadas de la ultima inspeccién,
donde actualmente se verifico que la empresa no cuenta con desviaciones a corregir en todas

las areas de la planta de procesamiento.

4.3.2 Etapa Il: Planificacion del monitoreo

Se desarrollé un plan de monitoreo que proporciono la informacion detallada para realizar
un plan de actividades que consiste en: 1. Conocer el area de produccion de molidos; es
decir; los productos elaborados en el area. 2. Registrar los parametros de calidad (peso,
porcentaje de grasa, granulometria, temperatura) especificados por cada cliente. 3. Medir
los niveles de produccion; es decir; por Bach, lote para la toma de muestras. 4 recopilar la
informacion anterior y reunirla en los formatos donde se recopilar la informacion necesaria
para los registros de monitoreo con la finalidad de asegurar la integracion satisfactoria de

los parametros de calidad; el plan de monitoreo debe incluir (véase en el anexol):

e Meétodo de recoleccion de datos: se utilizara una serie de formatos (véase en los anexos
4 y 5) desarrollados para cada uno de los productos carnicos crudos donde se

monitoreara materias primas, control de calidad en produccién y producto terminado.
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e Frecuencia: los monitoreo se realizardn cada dia, de acuerdo a la programacion de

produccion. Por cada lote.

4.3.3 Etapa I11: Recoleccion de datos.

Durante la recoleccion de datos se tomé en cuenta desde la aplicacion del diagnostico con
el formato de inspeccion Rastros y Empacadoras de SENASA (véase en el anexo 2) datos
que se utilizaron para verificar si el area de proceso cumplia con los requisitos estipulados
en el Reglamento de Inspeccién de Rastros y Empacadoras de SENASA (SAG, 2000).
Datos que se tabularon de acuerdo con el mismo formato que donde se instruyeron las
recomendaciones y plazos de cumplimiento que consiste en que por cada recomendacion a
corregir se establece un plazo de cumplimiento para luego proceder hacer un nuevo

diagnostico para visualizar el grado de cumplimiento.

Los monitoreo de parametros de calidad en el area de produccion se desarrollaron de
acuerdo con la programacion de produccion diaria la cual se divide en diferentes etapas de
proceso (Bach), con la finalidad de llevar un control de produccion y/o datos de control de
calidad. Para la toma de datos se utilizara de apoyo los registros desarrollados donde
contiene el tipo de producto, pardmetros de calidad, nimero de lote, fecha de produccion.

(véase en el anexo 4 y 5)

Para el control de los monitoreo se utilizaron la calificacion de aceptable y No Aceptable.
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4.3.4 Etapa IV. Tabulacion de la informacion.

Para la tabulacion de datos se hizo un anélisis comparativo constante que consiste en tomar
una pieza de datos de cada linea de produccién para verificar sus parametros (parametros
establecidos por el cliente como ser peso, porcentaje de grasa, granulometria) (véase en el
anexo 4) y comprarlos cada uno de ellos con la pieza original donde se encuentran los
parametros para verificar si existen diferencias entre las piezas de datos, donde al encontrarse
un parametro no aceptable se marcaba una observacion se hablaba con el personal de trabajo
del area y se realizaba una accion correctiva para que el producto estuviera dentro de los
parametros de calidad.

Para el desarrollo de analisis de datos se necesitaron desarrollar los siguientes datos:

Preparacion y organizacion de los datos: todos los monitores se organizaron de acuerdo

con la fecha en que fueron realizados.

Exploracién de datos: los datos obtenidos fueron comparados y evaluados con los patrones
originales (véase en el anexo 4), por lo tanto, al encontrarse un pardmetro no aceptable se
marcaba una observacion como evidencia y se aplicaba una accién correctiva, siempre

instruyendo y notificAndole al personal del area para corregir el pardmetro no aceptable

Desarrollo de un sistema de codificacion de datos: Basandome en los patrones originales,
los datos se organizaron en diferentes grupos de acuerdo con la categoria de sus datos y

productos.
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Presentacion de los resultados: para la presentacién de los resultados se tomaron las
observaciones para demostrar como la toma de monitoreo ayudaba a que los productos
estuvieran dentro de los pardmetros, es decir, conforme se tomaban muestras se encontraban
las areas donde se debia llegar un mejor control y se mejoraron evidenciando que la

produccidn se encontraba dentro de los pardmetros establecidos.
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V. RESULTADOS Y DISCUSION

Mediante la aplicacion del diagndstico de inspeccion de rastros y empacadoras de
SENASA, se demostré que la empresa no presenta desviaciones a corregir en las areas
donde se desarrollo la inspeccion, inspeccion que se llevo a cabo desde el area de
Chillers de canales hasta el producto final que consiste en que por cada
recomendacion a corregir se establece un plazo de cumplimiento para luego proceder
hacer un nuevo diagndstico para visualizar el grado de cumplimiento, en el cual
empresa no presenta desviaciones a corregir; ademas el registro de ficha de registro
de rastros se encuentra vigente hasta la actualidad, el cual detalla nimero del personal
gue se encuentra en el area administrativo, nimero de personal que se encuentran
trabajando en la planta, area total de la planta, capacidad del sacrificio o produccion
en libras, fuentes de agua, capacidad de los depdsitos de agua, tamafio y capacidad de
los Chillers de canales, tamafio y capacidad de los cuartos frios de almacenamiento
de producto final, disponibilidad de agua caliente, sistema de tratamiento de efluentes,

sistema de eliminacion de condenados. (véase el anexo 2 y 3)

Con el disefio de un plan de actividades para desarrollar una planificacion del

monitoreo se obtuvo toda la informacidn necesaria de lo que fue el area de produccion,
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parametros de calidad de cada uno de los productos que se producen en el area (véase
en el anexo 4), donde posteriormente todos estos datos se adjuntaron en una serie de
formatos (véase en el anexo 5y 6) que se utiliz6 como instrumento de recoleccién de

datos para los monitoreo.

En la recoleccion de datos se tomd en cuenta desde la inspeccion de Rastros y
Empacadoras de SENASA que evidencio de que la empresa no tiene desviaciones a
corregir, inspeccion que se realizé desde el area externa que comprende las areas de
cerco perimetral, la estructura fisica de la planta, las dependencias externas, caminos
internos y areas verdes donde no se encontraron desviaciones ya que el area cumple

con la inspeccion.

Como siguiente area de inspecciono el area de recepcion de corrales que comprende
las areas de estructura fisica de los corrales, identificacion y rotulacion de los corrales,
para después continuar con el area de sala de matanza donde se inspecciono todo el
equipo e instalaciones de la sala, higiene del personal, practicas de operaciones del
sacrifico, higiene y mantenimiento de las instalaciones y equipo entre otros donde se

observé que dentro del rea no se encuentran con desviaciones.

La siguiente area que se inspecciono fue la sala de viseras donde se revisé que el area
cuente con los pisos, ‘paredes termometros correspondientes del area para evitar
cualquier tipo de contaminacion con otra area donde esta evidencio no tener

desviaciones dentro de esta area. Después se paso al area de chillers de canales donde
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se observd a detalle que el area cumplia con los espacios de pisos, paredes y toda la

instrumentaria que se debe utilizar en esta &rea.

Sala de deshuese donde inspecciono que el area cumpla con las instalaciones y
equipos, la temperatura de la sala, higiene de la sala, higiene y buenas précticas de
manufactura del personal, equipo y ropa del mismo entre otros donde se verifico que

esta area cumple con la inspeccion y no hay desviaciones a corregir dentro de ella.

Sanitarios y vestuarios en esta area que abarca la estructura fisica de las instalaciones,
higiene donde no se encontraron desviaciones. Camaras frias en esta area se
inspecciono los termémetros, la estructura fisica de las instalaciones y también la
higiene de las instalaciones donde no se encontraron desviaciones a corregir en el
area. Bodegas de empaque, condimentos, aditivos, quimicos e insecticidas se verifico
la separacion fisica entre la bodega y la estructura fisica de las instalaciones y la

higiene de las instalaciones donde se verifico que no hay desviaciones en el area.

Para la recoleccion de datos de los monitoreo se utilizaron formatos (véase en el anexo
4 y 5) como instrumentos de recoleccidn de datos que se desarrollaron con la ayuda
del plan de actividades donde se obtuvo toda informacién esencial para ellos, para la
toma de datos se tomd en cuenta desde la programacion de produccion del producto

hasta el producto final.
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Para la tabulacion de los resultados se realiz6 un anélisis comparativo contante que
consistié en tomar una pieza de datos de cada linea de produccion donde se verifico
que este se encuentre dentro de los parametros establecidos (peso, porcentaje de grasa,

granulometria véase en el anexo 3) como se explica a continuacion:

Monitoreo de molidos

Basados en los patrones originales al desarrollarse los monitoreo solo se encontraron
observaciones en las temperaturas del producto debido que al momento de la
produccién se prolongaba el tiempo de molido y empaque el producto empezaba a
aumentar su temperatura y como accion correctiva el producto ya empacado se
enviaba a los cuartos frios, por lo tanto para evitar el aumento de temperatura durante
la produccion se disminuyd el tiempo en que el producto sale de los molinos y pasa a
la empacadora. Posteriormente se verifico que no se encontraban méas desviaciones en

la produccion de este producto.

Monitoreo de formados

Basados en los patrones originales las principales observaciones que se realizaron es

que algunos de los productos se encontraban por debajo del peso establecido, como
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observacién y/o accién correctiva se realizaba un lavado en la maquina de formado,
es decir, después de varios lotes de produccién la maquina se llenaba de producto y
las placas formadoras no elaboraban el producto en el peso estipulado por eso se
procedid hacer el lavado de la méaquina. El lavado de la maquina se hace por parte del
equipo de POES. La segunda observacion es la temperatura final del producto ya que
al calentarse o elevarse la temperatura del producto final las tortas tienden a quebrarse
o al momento de coccion a deformarse, por lo tanto, al empacarse el producto se
enviaba a un cuarto frio para que este alcanzara la temperatura establecida por el

cliente y no tener problemas con el mismo.

A continuacion, se muestra en las siguientes graficas como fue la mejora que se

obtuvo durante la realizacion de los monitoreo:

Grafica de observaciones durante el proceso

16
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En la siguiente grafica se puede observar la disminucion de observaciones durante el
proceso, tomado desde la primera semana donde se iniciaron los monitoreo hasta la

Gltima semana donde se puede evidenciar que gracias a los monitoreo se pudo
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identificar los puntos donde los productos no cumplian con los parametros de calidad

(véase el anexo3) y en medida los monitoreo se tomaron estas disminuyeron.

grafico de mejora en el proceso
16 100%

80%
60%

40%

N 0%

semana 9 semana 8 semana 7 semana 6 semana 5 semana 4 semana 1 semana 2 semana 3

En la grafica de mejora continua se muestra como se mejoré en el proceso con la toma
de monitoreo, es decir durante los monitoreo se identificaron los puntos donde se
encontraron los puntos con parametros no aceptables donde se instruy6 al personal
para mejorar y se observo una mejora significativa ya sea en el proceso y en los

estandares de calidad.
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VI. CONCLUSIONES

Con la realizacion la de inspeccion de rastros y empacadoras de SENASA se verifico que la
empresa no tiene desviaciones en el proceso, por lo tanto, no tiene que realizar correcciones
durante el proceso, ademas de que su ficha de registro de rastros se encuentra vigente hasta

la actualidad.

Al desarrollarse un plan de monitoreo para conocer las areas de procesamiento y lineas de
produccidn se obtuvo informacion esencial para la realizacion de los monitoreo asi mismo

como los formatos que se utilizaron en la misma.

En la implementacidon del monitoreo se cred un registro donde se podian verificar que los
productos estuvieran dentro de los parametros de calidad establecidos por el cliente, ademas
de crear un registro para la empresa de que sus productos cuentan con todos sus parametros
de calidad.

En el analisis de datos de los monitoreo se observo un mejor desempefio en la produccion ya
que con ellos se podian ver cudles eran los puntos de desviaciones en los productos, es decir

se corrigieron en la linea de proceso y eso consecuente porgue el personal de produccion al
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hacerse el monitoreo sabia que acciones tomar antes de encontrarse una desviacion. Y
finalmente los monitoreo de calidad crearon una mejora al momento de crear un registro para
la empresa pueda verificar que ellos cumplen con todos los parametros de calidad de los

productos, materias primas entre otros.
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VIl. RECOMENDACIONES

Mayor apoyo en capacitaciones y asesorias al personal sobre las acciones correctivas durante el

procesamiento de los productos.

Seguir con los monitoreo de manera ordenada y de acuerdo con la produccion.

Dar continuacion a los monitoreo de calidad asignando a una persona encargada Unicamente de

llevar el control de ellos.
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Listado de Anexos

ANEXOS

Anexo 1. Plan de actividades para el desarrollo de formatos para monitoreo.

FASE FECHA ACTIVIDAD

Induccion al | 28/09/2022 Capacitaciones (BPM, POES, HACCP)

area
Induccion a las salas de produccion para conocimiento
de las lineas de proceso como ser el productos
formados ( tortas de hamburguesas) y productos crudos
molidos

Registro 5/10/2022 Conocimiento amplié y a detalle de los productos
elaborados en el area de formados, conociendo los
parametros de calidad de cada una de las lineas de la
producciébn como ser peso, porcentaje de grasa,
granulometria, temperatura.

Conocer 06/10/2022 Para el desarrollo de los monitoreo es esencial conocer
como es el movimiento de produccidn, es decir en que
niveles se hace la produccion.

Adjuntar 07/10/2022 Luego del desarrollo de las actividades anteriores,

informacion conociendo la produccion se procedio a la realizacion

de los formatos que se utilizaran como como
instrumento de investigacion para el desarrollo del
monitoreo.
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Anexo 2. Formato de inspeccion de Rastros y Empacadoras de carne SENASA
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Anexo 3. Formato Ficha de Registro de Rastros y Empacadoras

Anexo 4. Parametros de calidad de productos.

PARAMETROS DE CALIDAD

producto Porcentaje  de | Peso granulometria temperatura
grasa
Torta de | 22% 4 onz 3/4 48 centigrados
hamburguesa
Torta de | 25% 4.4 onz 3/4 -182 centigrados
hamburguesa
Molida magra 0% Variable segun | ------ 48 centigrados
presentacion
(1LB, 1/2LB.)
Molida super 25% Variable segun | ------- 48 centigrados

presentacion
(1LB, 1/2LB.)

Anexo 5. Formato para toma de muestras de productos formados
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Anexo 7. Formato para toma de muestras de productos molidos
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Anexo 6. Toma de muestras de formados para realizar monitoreo

Anexo 7. Monitoreo en carne molida
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