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RESUMEN

En este estudio se proyecta informacion relevante sobre el procesamiento de carne de pollo
en especial en rendimiento de salmuera, para ello se hace necesario auxiliarse de formatos,
equipo, normas y supervision, de igual manera es importante hacer una descripcion del
monitoreo de la pérdida de salmuera por inyeccién automaética de la canal de pollo, esto
como una forma de contribuir al mejoramiento del proceso en produccion. La empresa
Productos Nortefio S.A. (PRONORSA) cuenta con equipo industrializado (tanque de
preparacion, tanque de almacenamiento, bascula aérea, bascula digital, termometro, banda
transportadora e inyectadora) empleado para realizar las pruebas de rendimiento pesando la
canal antes y después de la inyeccion; aplicando formulas, toma de temperatura, tiempo de
recorrido después de la inyeccion y tamafio de la canal. Se considera que de todas las etapas
que conforman el flujo de proceso de la planta el marinado es la mas importante, pues aqui
se proporciona el valor agregado al producto mejorando sus caracteristicas organolépticas.
Se realizd una comparacion del mismo tipo de salmuera a diferentes concentraciones, al 1%
y al 0.8%, donde se observé que en la concentracién al 1% en el grupo uno el peso
promedio fue de 39.57 libras, grupo dos 40.07, grupo tres 40.43 y al 0.8% de concentracion
el resultado del grupo uno fue de 35.30 libras, grupo dos 36 libras, grupo tres 36.1 libras, lo
que significa que en la concentracién al 1% la retencidn fue mayor que aplicando el 0.8%,
la diferencia de la retencién en promedio fue de 3.05 libras mayor en la salmuera al 1%;
observando una serie de factores que afectan la retencion como ser la presion, tamarfio de la
canal y piel rasgada.

Palabras claves: Salmuera, canal de pollo, equipo de inyeccion de salmuera’, marinado,
rendimiento.



I. INTRODUCCION

Segun Guevara (2008) la carne de pollo representa uno de los alimentos de mayor consumo
en Honduras por su alto valor nutricional y la accesibilidad a los precios, cabe considerar
que las plantas procesadoras de este rubro estan en constante innovaciéon desarrollando
productos y creando estrategias, sin duda para mejorar el proceso, tal es el caso
PRONORSA, con el monitoreo constante se busca llevar un control con la intencion de

balancear las cantidades de salmuera.

Existe una cantidad de salmuera que se desperdicia en el proceso de inyeccién del canal de
pollo, el monitoreo se realiza con el objeto de determinar el rendimiento de la salmuera,
por ello se hace necesario tomar medidas, en todo caso evitando el desperdicio, sin duda
esta es una oportunidad de reducir costos, incorporar nuevas tecnologias e innovar para

mejorar la competitividad.

El presente trabajo tuvo como propdsito monitorear la pérdida de salmuera por inyeccion
automatica en la canal de pollo. La empresa por su parte puso a disposicion el apoyo
necesario en esta etapa del proceso de igual manera en las diferentes areas de produccion

colaborando paso a paso en la inspeccién.



1. OBJETIVOS

2.1 General

e Monitorear la pérdida de salmuera mediante la inyeccién en canal de pollo, en la

Planta procesadora PRONORSA.

2.2 Especificos
e Describir cada una de las etapas del flujo de proceso de marinacion desde el area de
recepcion hasta clasificacion, pesado y empaque siguiendo los pardmetros de

calidad.

o Definir el procedimiento para medir la pérdida de salmuera en la canal de pollo.



I11. REVISION DE LITERATURA

3.1 La carne sus caracteristicas y estandarizacién

Debido a la composicion quimica de la carne, ésta se considera como uno de los alimentos
mas importantes para el hombre desde el punto de vista nutricional, del contenido del agua,

proteina, minerales y demas compuestos depende su calidad (Maya 2010).

La calidad de un producto carnico depende de las caracteristicas de una materia prima bien
seleccionada de acuerdo a normas técnicas nacionales e internacionales, el como
aprovechar adecuadamente las carnes provenientes de un animal depende del profesional

que oriente el proceso (Maya 2010).

La elaboracion de productos carnicos se presenta como una alternativa moderna para la
industrializacion de la carne contribuyendo a su preservacion y posibilitando diversas

caracteristicas organolépticas (Maya 2010).

3.2 Produccion mundial de carne

De acuerdo con estimaciones realizadas por la Organizacion de las Naciones Unidas para la
Agricultura y la Alimentacion (FAO), en 2014 la produccion global de carnes habria
alcanzado 311,8 millones de toneladas, lo que representaria un incremento de 1,1% en
comparacion con la produccion de 2013. De este total, la carne de ave daria cuenta de
alrededor de 35%, llegando a 108,7 millones de toneladas. Del mismo modo, segln estas

estimaciones, la variacion en la produccion de este tipo de carne seria de 1,6%, la mayor



dentro de las carnes. En concordancia con lo anterior, la industria avicola mundial
experiment6 un 2014 positivo, fundamentado en factores tales como una demanda solida
por carne de ave, oferta global relativamente ajustada, altos precios de otras fuentes de
proteina animal y expectativa de menores costos de alimentacion. Lo anterior ha sentado

una base sélida en cuanto a margenes para la industria a nivel global (FAO 2014).

3.3 Definicion de merma

Merma es la pérdida fisica, en el volumen, peso o cantidad de las existencias, ocasionada
por causas inherentes a su naturaleza o al proceso productivo, que en caso de los productos
carnicos es la disminucion de peso evidenciados en la toma de pesos antes y después de
cada etapa de los procesos de fabricacion (Plaza 2013).

3.4 Condiciones organolépticas de la carne de pollo

La primera impresion que el consumidor recibe de un alimento se establece mediante el
sentido de la vista y entre las propiedades que observa destacan el color, la forma y las
caracteristicas de su superficie (Cossio 2008).

El color es un atributo de calidad importante ya que influencia la aceptabilidad ¢ atraccion
de muchos productos comestibles, incluyendo la carne de pollo, por parte del consumidor y
es ampliamente utilizado para determinar el valor econdmico de la comida. El color se
relaciona con la eleccion inicial de un producto carnico crudo por el consumidor y con la

evaluacion final del producto cocinado cuando es consumido (Cossio 2008).

El color ocupa un lugar preferente entre los factores que definen la calidad de un alimento.
Este puede ser rechazado por su color sin valorarse otras propiedades, como su aroma,
textura o sabor. De aqui que sea de gran importancia para la industria carnica que la

apariencia (propiedades opticas, forma fisica y modo de presentacion) que la carne ofrece al



consumidor a nivel de punto de venta, consiga un alto grado de aceptabilidad (Cossio
2008).

La piel firme, la cual al hacer presion no se mantenga el hundimiento de piel y esta sea
elastica (Cortez 2010).

Observar que este libres de brotes en la piel, sin restos de plumas, sin traumatismos (huesos
rotos, hematomas, rasgaduras en piel o quemaduras por frio), el corte del pescuezo debe ser
a la altura de la pechuga y el corte de la pata debe ser al nivel de la articulacion., libre de
cloacas rotas (Cortez 2010).

Debe presentar un olor caracteristico, que no evidencie la presencia de productos quimicos,

medicamentos, detergentes, rancidez o descomposicion (Cortez 2010).

3.5 Pollo marinado

Es el pollo fresco o congelado que en su procesamiento se le han agregado ingredientes de
grado alimenticio (aprobados por la autoridad competente), con miras a conferir
propiedades de jugosidad, suavidad y/o sabor. Conservado por refrigeracién o congelacion
y los métodos utilizados para el marinado pueden ser por inmersion, masajeo 0 por
inyeccion (DGNTI 2007).

3.6 Descripcidn del proceso

Existen diversos mecanismos para la incorporacion de salmuera al pollo, entre ellos estan:
* Inmersion

* Masaje

* Maceracion

» Tindalizacion.



Para efecto de analisis de estudio es el tenderizado el proceso utilizado en producciones en
linea, ya que se puede manejar de forma continua sin necesidad de batch o lotes., es la
inyeccion de salmuera a la carne por medio de agujas (Bonilla 2008).

El pollo sale del enfriador y cae a la mesa de entrada de la maquina tenderizadora, El pollo
se introduce en la maquina manualmente, es colocado con la pechuga hacia arriba para
mejorar la retencion de humedad aumentando el area de transferencia de masa (Bonilla
2008).

La bomba de salmuera bombea la salmuera a través del filtro de succién desde el tanque

abastecedor hasta el cabezal de agujas (Bonilla 2008).

3.6 Maquinaria para marinado de pollo

La maquinaria con que se debe contar en una planta de marinado es:

e Banda de seleccion de pollo entero.

e Cortadora automatica.

e Banda de seleccion de piezas.

e Maquina para marinar piezas.

e Tanques de salmuera.

e Carros de metal para transportar el producto terminado hacia la camara de
almacenamiento (Cortez 2010).
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Figura 1. Equipo de inyeccion de salmuera, vista frontal

El equipo de tenderizado es un sistema de inyeccién situado en el area fria de la planta de
procesamiento, su ubicacién es posterior al enfriamiento y anterior al embolsado cuenta con
la maquina tenderizadora, la cual esta equipada con un cabezal de 153 agujas idénticas de
un didmetro de 5 mm cada una y una faja que transporta el pollo durante el proceso de

tenderizado y la bomba para inyectar presién al sistema (Bonilla 2008).
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Figura 2.Equipo de inyeccion de salmuera, vista lateral

El pollo viene suspendido en la linea, cae a una mesa en donde el colaborador lo ubica
“pechuga hacia arriba”, el pollo entra en la maquina tenderizadora y las agujas de inyeccion
bajan y suben cuando se encuentran con el hueso, en un proceso dinamico, inyectando

salmuera a la entrada y a la salida de la aguja de la carne (Bonilla 2008).

3.8 Salmuera

El verbo “en salmuera” significa tratar con o remojar en salmuera. La salmuera es una
solucion fuerte de sal y agua. Se podria afiadir un edulcorante como azucar, melaza, miel o

jarabe de maiz para mejorar el sabor (USDA 2007).

De acuerdo con reportes del profesor de Ciencias Avicolas de la Universidad A & M de
Tejas, Dr. Alan Sams, la sal tiene dos efectos en las aves. “Esta disuelve la proteina del

masculo y la sal pero las proteinas reducen la pérdida de humedad durante la coccion. Esto



hace que la carne sea mas jugosa, mas tierna y aumenta el sabor. Los niveles bajos de sal

mejoran otros sabores naturales del ave” (USDA 2007).

3.9 Ingredientes y aditivos

Son todos aquellos que se utilizan en las preparaciones de Salmueras para productos

alimenticios (Guevara 2008).

3.9.1 Fosfatos

Estos son sales derivadas del acido fosforico y existen diversos tipos clasificados en
alcalinos y acidos. Los fosfatos alcalinos se afiaden para aumentar la fuerza del ligado y
retencion de agua, mediante diversos mecanismos. Estos ayudan conjuntamente con la sal a
la liberacion de las proteinas solubles de la carne (actina y miosina). La adicion de sal

afecta la fuerza ionica del sistema (Guevara 2008).

3.9.2 La Sal

La sal es el ingrediente basico para toda formulacion, se utiliz6 inicialmente como
preservativo debido a que ayuda a disminuir la cantidad de agua disponible para el

crecimiento bacteriano (Guevara 2008).

3.9.3 Nitratos y Nitritos

Actla junto con la sal y el aztcar en el curado de las carnes, son sales de curacion cuya
principal funcion es la conservacién de los productos céarnicos, por su poder bactericida y

bacteriostatico (Guevara 2008).



3.9.4 Polifosfatos

En la Industria de carnes son utilizados para aumentar la retencion de la humedad de los
productos; formar emulsiones estables y desarrollar una textura agradable por su elevado
poder de solubilizar las proteinas (Guevara 2008).

3.9.5 AzUlcares

Los azucares contribuyen para mejorar el sabor y aroma de los productos; también facilita
la penetracion de sal y el de los nitritos (Guevara 2008).

3.9.6 Eritorbatos

La industria de carnes utiliza el Acido ascérbico, el Ascorbato de sodio y el eritorbato de
sodio con el fin de acelerar la formacion del olor y preservar el color durante el
almacenamiento de carnes curadas (Guevara 2008).

3.10 Aplicacién de ingredientes en productos carnicos inyectados

Generalmente, con este tipo de productos se recomienda usar el tripolifosfato de sodio
(TPS), ya que se disuelve rapidamente en agua, originando una solucion clara (segun
requerimiento del USDA). También existen mezclas de varios tipos de fosfatos como la de
tripolifosfato y hexametafosfato de sodio, la cual puede mejorar los rendimientos en
algunos productos. El azucar, los nitritos, las especias y otros ingredientes se agregan a la
solucion antes de afadir la sal. Los fosfatos alcalinos incrementan los rendimientos y

generan productos que tienen menos pérdida de agua por escurrimiento. Esto tiene como

10



resultado mayor suavidad y jugosidad del producto final, atributos que son muy

importantes para el consumidor (Guevara 2008).

3.11. Flujograma de proceso de planta procesadora de pollo

Estacion de Lavado
matanza final

\V4 AN

Escalda Ren:jc;mon Refrige
do visceras racion

Lavado
Desplu
mado

del ave
Fuente: Planta de sacrificio de pollo La Avicola Pollo Listo.

Almacenaje

y despacho

Figura 3. Flujograma de Proceso

3.11.1 Recepcion de pollos

El objetivo de ésta etapa es disponer a las aves sobre la plataforma de recepcion para ser
colgadas en la linea. Se debe recibir la orden de la granja donde se dé fe del buen estado de
los pollos, libres de enfermedades que puedan contaminar el proceso de sacrificio en la
planta (Viteri 2013).

11



3.11.2 Estacion de matanza

Aturdimiento. Una vez colgadas las aves, se procede a conmocionarlas eléctricamente.
Existen dos tipos de aturdimiento eléctrico: alto voltaje (500 voltios) y bajo voltaje (70-100
voltios). Los de bajo voltaje pueden ser manuales o de bafio de agua. Los manuales son: los
de barra en forma de " V ", cuchillo eléctrico y pinzas. El ritmo cardiaco disminuye por el
espacio de unos 30 segundos, por lo tanto el desangrado debe hacerse en este intervalo de
tiempo. A las aves aturdidas se les secciona el cuello con un cuchillo, el tiempo de

desangrado oscila entre 90 y120 segundos (Silvay Jaramillo 2013).

3.11.3 Escaldado

Una vez desangradas las aves, se introducen en un bafio de agua caliente, conocido como
tanque de escaldado, para ablandar las plumas. La temperatura del agua puede variar entre
50y 80 °C (Silvay Jaramillo 2013).

Los pollos que se comercializan en fresco se escaldan entre 53 y 54 ° C, los que se destinan
a congelacion temperaturas bajas. Las temperaturas altas mejoran el desplumado. Para las
gallinas la temperatura es mas alta. El tiempo de escaldado oscila entre 1 y 3 minutos. El

agua utilizada en esta etapa se calienta con gas o vapor (Silva y Jaramillo 2013).

3.11.4 Desplumado

El objetivo de este proceso es eliminar las plumas del ave para facilitar el proceso de
evisceracion. Para ellos se cuenta con una maquina la cual y antes de iniciar el proceso de
beneficio, se debe revisar el estado de limpieza del equipo y ajustar la distancia entre las
hileras que contienen los rodillos y los dedos de cuerpo del ave; verificar que todos los

dedos se encuentren en buen estado (Viteri 2013).

12



3.11.5 Lavado del ave completa

Cuando las canales salen de las desplumadoras es conveniente que se laven con agua limpia
para quitarles la m&xima contaminacién posible antes de pasar a la etapa siguiente. Este
lavado se puede hacer con chorros de agua pulverizada dispuestos sobre una tuberia vertical
que dispersa agua sobre los canales desde las patas a la cabeza. Los chorros han de ser lo
suficientemente potentes y emplear una gran cantidad de agua para que Se asegure un
lavado adecuado (Silvay Jaramillo 2013).

Posteriormente las aves son sometidas a un chamuscamiento, para eliminar pequefias
plumas que aln quedan en ellas. Una vez se hayan quitado las plumas, las canales deben
someterse a lo que se denomina inspeccién de la canal entera, que sirve para evitar que las
canales enfermas pasen al proceso de evisceracion y sean un foco de contaminacion.
Finalmente se produce el corte de patas y picos, que se puede hacer con un cuchillo
giratorio 0 manualmente. Las cortadoras de patas de cuchilla rotatoria disponen de un
chorro de agua templada constante sobre la cuchilla para quitarle la suciedad mas aparente

y reducir de esta forma la contaminacion (Silva y Jaramillo 2013).

3.11.6 Remocién de visceras

Terminado el desplumado las canales se cuelgan de una segunda cadena de ganchos. La
evisceracién consiste en eliminar de la canal la mayor parte de érganos que contiene en sus
cavidades, también se elimina la cabeza, el cuello y los tejidos asociados en ese orden
(Silva y Jaramillo 2013).

Estos dos procesos se realizan sobre un canal por el que circula agua que arrastra las partes
no comestibles. Las partes comestibles se transportan en otro canal con agua hasta la zona
de procesamiento de menudencias. La evisceracion puede hacerse manual o

automaticamente (Silvay Jaramillo 2013).

13



3.11.7 Procesamiento de menudencias

El primer paso es un lavado adicional, disponiendo de una serie de bafios de agua asi: uno
para higados y corazones, otro para mollejas y un ultimo para cuellos, cabezas y patas. Los
bafios contienen agua y hielo. También realizar la extraccion de las visceras comestibles y
no comestibles, de tal forma que no exista peligro de contaminacion para el proceso de
enfriamiento (Viteri 2013).

3.11.8 Lavado final

Una vez retirados todos los érganos internos del ave, se procede a realizar un lavado final
del producto, es decir la carne en canal, con el fin de asegurar la limpieza total de la carne
que posteriormente va a ser refrigerado. Se verifica que no lleve golpes o algin acceso,

presencia pelos o alguna deformidad en los mismos (Silva y Jaramillo 2013).

3.11.9 Refrigeracion

La refrigeracion de las canales se puede hacer con agua o aire. Refrigeracion por Aire. Las
canales se cuelgan en bastidores que se introducen en cadmaras frigorificas, mantenidas
alrededor de 0°C, exponiéndolas a una corriente de aire frio. Dependiendo del peso del
canal y de la velocidad y temperatura del aire de proceso, esta etapa puede durar entre 40
minutos y 12 horas. La temperatura final después de este enfriamiento preliminar no debe
ser superior a 10 °C. El enfriamiento final de las canales se hace después de empacarlas en
camaras frigorificas en las que se reduce la temperatura interna de la carne hasta
aproximadamente 0 °C. Las canales se mantienen en cajas plasticas para su posterior
transporte. Refrigeracion con Agua. Las canales destinadas a la congelacion se enfrian

usualmente con agua y hielo (Silva y Jaramillo 2013).

14



Las canales se sumergen en un primer tanque que contiene agua, llamado pre-chiller en
donde permanecen 10 minutos bajandoles su temperatura a unos 14 °C, posteriormente
pasan al chiller en donde son sumergidos en un bafio de hielo y agua, hidratando la carne y
bajando su temperatura hasta unos 4 °C en un tiempo de 10 minutos. Posteriormente se
someten a un escurrimiento, si no se ha hecho un pesaje previo, en este momento se pesan y
se clasifican. Normalmente los mataderos constan de una pequefia cAmara de congelacion

para almacenar la produccion de 2 o mas dias (Silva y Jaramillo 2013).

3.11.10 Almacenaje y despacho

El pollo ya embolsado es trasladado hacia cdmaras de almacenajes donde es retenido hasta
su despacho en furgones. Tanto las cAmaras como los furgones mantienen un ambiente

controlado para no perder la cadena de frio (Bonilla 2008).
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IV. METODOLOGIA

4.1 Ubicacidn del sitio de la préactica

El trabajo se desarroll6 en Bufalo municipio de Villanueva, departamento de Cortes,
Honduras en la planta PRONORSA (Productos Nortefio S.A.) que pertenece al grupo
Cargill de Honduras S. de R. L, en el departamento de investigacion y desarrollo, area de

produccion, en un periodo de tres meses.

4.2 Materiales y equipo

Para la realizacion del trabajo fue necesario la disposicion de materiales: formatos, lapiz,

tablero, calculadora.

Indumentaria: botas, boquillas, guantes, casco, pijama, auditivos, redecilla y gabacha.

Aditivos: Sal, Tripolifosfato de sodio, Nitrito de sodio, Eritorbato de sodio, Sacarosa,
Dextrosa, agua.

En cuanto a equipo se empled: Bascula aérea seleccionadora de peso, cestas, balanza e
inyectoras de Efecto Atomizador las que introducen wuna cantidad dosificada
volumétricamente de salmuera con efecto spray. La salmuera asi inyectada es repartida de
forma muy homogénea por toda la pieza de carne. El peculiar disefio de las agujas, de los

agujeros de inyeccion (de 8 a 10 agujeros de 0,6 mm de didmetro). Se debe usar una



inyectora de 100 agujas, ya que esta permite obtener mayores porcentajes de hidratacion y

permite inyectar tanto presas como pollo entero.

4.3 Método

El trabajo profesional supervisado se realizo en actividades relacionadas con la inyeccion

de salmuera en la canal de pollos y también en las diferentes actividades de la empresa

rotando por cada una de las areas descritas en el flujo de proceso, segun el horario

asignado.

4.4 Procedimiento para medir la pérdida de salmuera

Primero pesar la canal del pollo
Pesar los aditivos

Preparacion de la salmuera en un tanque aparte y posterior enfriado hasta -8 °C. Las
salmueras utilizadas son sencillas conteniendo solamente: sal, nitrito, azUcar,

glucosa y fosfatos.

La salmuera estara a -8 °C es pesada automaticamente y afiadida a un tanque de

preparacion, es enviada directamente al tanque de inyeccion.

El siguiente paso a efectuar es la inyeccion de la salmuera preparada. La
temperatura de la carne a inyectar debe situarse entre 1 °C y 3 °C, mientras que la
temperatura de dicha preparacion debe mantenerse entre -2 y -4 °C durante el

proceso de inyeccion.

Una vez la carne ha sido inyectada esta se pesa para determinar la pérdida de

salmuera.
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Porcentaje de hidratacion: Es la cantidad de salmuera que absorbe la carne durante el
proceso. Se calcula de la siguiente forma:

peso final — peso inicial

% de hiratacion = —
peso inicial

Segun la resolucion de SENASA (Servicio Nacional de Sanidad Agropecuario) en

Honduras, este no debe superar el 12 % después de escurrido el pollo.

Concentracion de salmuera: Es la cantidad de salmuera por litro de agua. Se expresa en

porcentaje.

) kg de salmuera
Concentracion = — x100
litros de agua

Estas concentraciones oscilan entre el 3 y el 6 % normalmente.

En cuanto al procedimiento para medir la pérdida de salmuera el personal del departamento
de calidad realiza las pruebas respetando parametros, en ocasiones se hacen necesarias
modificaciones para lograr mayor eficiencia, supervisadas por un empleado de SENASA
(Servicio Nacional de Sanidad Agropecuario) en Honduras.
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V. RESULTADOS

Se observd que en el proceso existen variables que conllevan a la pérdida de salmuera, a

continuacion se exponen y analizan los resultados obtenidos.

5.1 Marinacion

En este proceso las piezas o pollo entero fresco son depositadas en una inyectora
automatica para darle sabor y mejorar las condiciones organolépticas de las piezas o de
pollo completo

Se trabajd en varios periodos (dias por la mafiana, dias por la tarde, mafiana y tarde). Para

el caso de marinacion de piezas de pollo se realizé el siguiente flujograma de proceso.

cs)ﬁ'f‘é%'t‘é?odeér Corte de pollo Inspeccion de
P peso P entero piezas

e

Colocacion de

Recepcion de piezas de pollo en
iezas Ilr)narinadas <:] Marinado la entrada de la
P maquina

N

Camaras frias

Figura 3. Flujograma de proceso de marinacion



En el proceso de marinacion, se hacen inspecciones en cada etapa, la inyectadora debe estar
completamente limpia, las agujas en perfecto estado. Las inspecciones se realizaron en los

diferentes periodos, tanto en la mafiana como en la tarde, los métodos de verificacion son:

e Monitoreo segun forma o regulacion de la compafiia
e Inspeccion visual por parte del empleado encargado

e Monitoreo de temperatura de los vO
La empresa como cualquier otra busca alcanzar el porcentaje maximo de retencion para
obtener un mayor rendimiento e incrementar las utilidades, luego de la marinacion el pollo
o las piezas se llevan a congelamiento, por un periodo de 24 horas para posteriormente
hacer la prueba de descongelamiento, algunos de los lineamientos de SENASA para

descongelar son:

Las bolsas deben de ser de 700 mm x 300 mm

La temperatura ambiente de 15 °C

La temperatura del canal de 0 a4 °C

La distancia del termometro en la pechuga de 2.5 cm

El escurrido no debe exceder el 12%

Estas pruebas se hicieron a diario, ademas uno de los factores que influyen es la presién de
inyeccion Y es la presion que requiere la bomba impulsora de la salmuera para introducirla
dentro de la carne. Dependiendo de esta, se obtiene mayor o menor porcentaje de

hidratacién, la presion oscila entre 5 a 7 bar.

5.2 Relacion de la salmuera a un 0.8% y 1% de concentracion
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En la comparacion del mismo tipo de salmuera (salmuera con proteina) a diferentes
concentraciones se observa que al 1% de concentracion, el resultado promedio de peso en
libras de tres dias grupo uno es de 39.57 libras, grupo dos 40.07 libras, grupo tres 40.43
libras, grupo cuatro 38.95 y grupo cinco 38.65. Al 0.8% de concentracion el resultado del
grupo uno es de 35.30 libras, grupo dos 36 libras, grupo tres 36.1 libras, grupo cuatro 35.63
libras y grupo cinco 35.33 libras, lo que significa que en la concentracion al 1% la retencion
es mayor que aplicando el 0.8%, la diferencia de la retencion en promedio es de 3.05 libras
mayor en la salmuera al 1%.

Algunos factores como ser piel rasgada, el tipo de salmuera, la forma de marinar, la
temperatura de salmuera, presion de maquina y la concentracion son variables que si no se

aplican de manera correcta pueden afectar la retencion (ver figura 4,5).

Concentracién de salmuera en pollo por grupos a un 1%

Grupol Grupo2 Grupo3 Grupo4 Grupo5 Grupo6 Grupo7 Grupo8 Grupo9 Grupo 10

Peso promedio por unidades (libras)

Figura 4. Concentracion de salmuera al 1%
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Concentracion de salmuera en pollo por grupos a un 0.8%

Peso promedio por unidades(libras)

Grupol Grupo2 Grupo3 Grupo4 Grupo5 Grupo6 Grupo7 Grupo8 Grupo9 Grupo 10

Figura 5. Concentracion de salmuera al 0.8%
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V1. CONCLUSIONES.

Como conclusion general de este estudio se puede decir que la implementacion de
la unidad de marinado en la Planta, es un excelente proyecto porque mejora la
rentabilidad de la compafia y garantiza su estabilidad, ademas cuenta con un equipo
eficiente eliminando costos innecesarios comprobado a través del sinnimero de

pruebas que se realizaron.

El marinado es la etapa que aporta mayor valor agregado. Debe sefialarse que
utilizando de manera correcta la maquina afecta lo menos posible las caracteristicas
propias de la carne en sabor, textura y comportamiento, es por eso, que se obtienen

productos de calidad, diferentes al resto del mercado.



VIl. RECOMENDACIONES

Se recomienda hacer una ampliacion de la unidad de marinacion y comprar una

maquina de mayor capacidad de produccion.

Las personas que manipulen productos en elaboracion deben respetar todas las

reglas establecidas por el departamento de calidad.

Que la universidad establezca convenio con la asociacion de embutidores de

Honduras para beneficio de la carrera.
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ANEXOS



Anexo 1. Reglamento para determinar la pérdi

da de fluidos en pollo congelado

Seecion A Acuerdosy Leyes

IEXSTM RerUBLICA DE HONDURAS - TEGUCI

GALPA, M. D. C., 30 DE ABRIL DEL 2013 No. 33,112

Secretaria de Estado en

los Despachos de

Tegucigalpa, M.D.C., 05 de diciembre de 2012
ELSECRETARIO DE ESTADO EN LOS DESPACHOS
DE INDUSTRIAY COMERCIO

CONSIDERANDO: Que el pasado 14 de mayo del afio
2012 se firm6 la Resolucién No. 291-2012 (COMIECO-LXII)
del Consejo de Ministros de la Integracién Econémica
Centroamericana con la primera actualizacién del Reglamento
Técnico Centroamericano RTCA 01.01.11:06 Cantidad de
Producto en Preempacados.

CONSIDERANDO: Que en la segunda (II) Ronda de
Negociaciones de Unién Aduanera Centroamericana llevada a
cabo en la ciudad de Tegucigalpa, Honduras del 24 al 27 de abril
del afio 2012, se reunieron los Viceministros de Integracion
Economica acordando que la regulacién del procedimiento para
determiner la pérdida de liquidos permitida cn el pollo seregira
conforme alalegislacién nacional.

CONSIDERANDO: Que mediante Decreto 24-2008 se
aprob6 la Ley de Proteccion al Consumidor vigente, la cual en el
articulo 23 de Requisitos de Etiquetado, numeral 3) estipula que
los bienes preempacados o envasados para el consumo o la salud
deberan contener la informacién del Contenido Neto, cantidad o
especificaciones de medidas. Sin perjuicio de las demés -
disposiciones legales que dicha ley contempla.

CONSIDERANDO: Que el Articulo 6 numeral 6 de la Ley
de Proteccién al Consumidor otorga como atribucién de la
Autoridad de Aplicacion el dictar las regulaciones y
reglamentaciones necesarias para garantizar el pleno cumplimiento
de la aplicacion de la ley; asi mismo el articulo 41 del mismo
cuerpo manda obliga a la Autoridad de Aplicacién emitir los
reglamentos técnicos necesarios a efecto de determinar el régimen
de tolerancia o de variacion aplicable al contenido de los envases
y empaques. i

CONSIDERANDO: Que la Direccién General de
Proteccion al Consumidor efectud estudios de pérdida de liquidos
en los pollos, en los que participaron representantes de las
empresas avicolas, Compaiiia Avicola Centroamericana (Pollo
Rey), Empresa Avicola el Cortijo y Cargill de Honduras (Pollo

Nortefio), arrojando como resultado el porcentaje de promedio
de pérdida de liquidos,

POR TANTO:

Enuso de sus atribuciones y en aplicacion del articulo 247 de
la Constitucién de la Republica; articulos 36 numeral 8; 116 y
118 de la Ley General de la Administracién Pablica; 6,23 y 41
de la Ley de Proteccién al Consumidor.

ACUERDA:

Articulo 1. Emitir el presente Reglamento Técnico sobre el
PROCEDIMIENTO PARA DETERMINAR LA PERDIDA
DE FLUIDOS EN POLLO CONGELADO, el cual regulael
margen de tolerancia de pérdida de fluidos permitido en la
Repiblica de Honduras para el pollo congelado.

Articulo 2. Principio General

El liquido que pierde el pollo congelado en su proceso de
descongelamiento no debe exceder mas de 120g/Kg. 0 12% del
contenido nominal al alcanzar su temperatura de pollo fresco (0°C
a4°C).

Articulo 3. Toma de Muestras

Las muestras se tomarén en las plantas de produccién o en
los puntos de distribucién con base a lo establecido en el
Reglamento Técnico Centroamericann RTCA 01.01.11:06
Cantidad de Producto en Preempacados vigente.

Articulo 4. Preparacién previa a la aplicacién del
procedimiento

4.1. Toma de Datos en la Planta de Produccién o en los
Puntos de Distribucién. Se deben registrar los datos en
una hoja de control que estableceré la Autoridad Nacional
Competente.

4.2. Aseguramiento de la Muestra. Al retirar la muestra de

pollo congelado se debe colocar dentro de una bolsa de

polietileno impermeable, se cieray se colocaen unrecipiente
tipo termo con hielo triturado para mantener la cadena de
frio.

4.3. Traslado. El pollo congelado se llevaré preferiblemente de

fomwdiremdwpnésdcreﬁmlnmumdelasplanmsde
‘produccién o de los puntos de distribucién sin retrasos
indebidos al laboratorio.

Nota. Ellaboratorio seré el lugar que la autoridad Competente
ha preparado con el fin realizar el procedimiento para
determinar la pérdida de fluidos en el pollo congelado.

4.4. Toma de Datos en el Laboratorio. Se deben registrar los
datos en una hoja de control que establecers la Autoridad
Nacional Competente.

ATl
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4.5. Equipo y Materiales

El equipo debe estar calibrado y con la referencia del

certificado de calibracién vigente.

(-

N -

[

. Termémetro de espiga digital. 1
. Equipo para medir temperatura y humedad relativa.
Balanza.

Centrifuga.
Bolsas de polietileno impermeable para el traslado.
Recipientes tipo termo.

- Bolsas dobles de plastico de un tamafio apropiado

(aproximadamente 700 mm por 300 mm).

Dispositivo para colgar el producto (pollo entero congelado).
Ganchos afilados de 230 mm hechos de alambre del diametro
de 3mm (tipo gancho de camiceria).

Tubo de ensayo para centrifuga con capacidad de 250 ml.

. Pipeta de Pasteur.

Hielo triturado.

Punz6n para abrir agujero en pollo congelado (para toma de
temperatura) con didmetro igual o mayor al didmetro del sen-
sor de temperatura.

Articulo 5. Procedimiento
Se determinara la pérdida de liquido del pollo mediante la

_aplicacion de la fsrmulaque se indicaenelinciso 12 4 13.5 (segin
sea ¢l caso) de este prooedumcnto el cual se desarrolla a
continuacion.

we

Tome una doble bolsa de pléastico de un tamaiio apropiado
(aproximadamente entre 700 mm por 300 mm) y pésela al
gramo més cercano llamado “A” en la formula.

Tomar el pollo entero congelado en las plantas de producclén

T

Mantenga el pollo entero congelado dentro de la doble bolsa

lgada a una temp bi controlada en-
tre 20°C + 5°C, monitoreando permanentemente la
temperatura del pollo una vez iniciado el ensayo hasta que
alcance la temperatura de pollo fresco (0°C a 4°C). Para
medlr la lcmpetatum en condiciones de pallo fresco, se

duciré el ter en la pechuga del pollo a una
profundidad de 25 mm.

. Abraladoblebolsa pléstica sin sacar el pollo descongelado,

y sin permitir que cualquier liquido escape, retire y conserve
cualquier dispositivo que asegura las piernas y extraiga
cualquier menudo contenido en el pollo, en caso que el pollo
entero lo contenga.

. Encaso deque el pollo entero tenga menudo:

9.1 Drene el exceso del liquido del paq delos do
en la doble bolsa pléstica, quite los menudos y
suspéndalos de un ala del ave por medio de un gancho de
alambre pequeiio. Conserve el paquete vacio de los
menudos.

9.2 Asegurese de que todas las partes del menudo del pollo

puedan drenar libremente y con seguridad, cierre de nuevo el

~<cuello dela doble bolsa pléstica, —

9.3 Pese en forma conjunta el paquete vacio de los menudos y

cualquier dispositivo de sujecion de la pierna al gramo més
cercano llamado “C” en la férmula.

. Drene por otro periodo, siempre y cuando no se exceda la

temperatura de pollo fresco (0°C a4°C). Al final del periodo

oenel puesto de distribucion aiin en su empaque y p
alimpiar el exterior del empaque de cualqui del proceso
de produccion.

Coloque el pollo entero congelado con su empaque en la
doble bolsa plastica. Sin sacar el pollo de la doble bolsa
plastica, remueva su empaque y cualquier etiqueta incluida.
Retenga en la doble bolsa plastica cualquier hielo formado
dentro del empaque.

D el ylaet

¢ o

. Pesar el pollo entero congelado dentro de la doble bolsa-

pléstica, al gramo més cercano llamado “B” en la formula.

. Cuelgue adecuadamente en un dispositivo para tal efecto el

pollo entero congelado dentro de la doble bolsa plastica y
cierre con seguridad el cuello de la bolsa. La doble bolsa serd
suspendida por ganchos (Los ganchos afilados de 230 mm
hechos de alambre del didmetro de 3mm son convenientes).

12,

r el pollo después de dirlo para quitar cual
liquido que pueda estar atrapado dentro del ave.

. Pese la doble bolsa plistica y el contenido al gramo més

cercano llamado “D” En la férmula.

Si no hay capa de grasa de pollo en la doble bolsa pléstica:
Utilice esta férmula para calcular la proporcién de liquido:

D—A 1000
Proporcién de fluido = X
expresado g/kg B—A—C 1
Dénde:

A=

Peso de la doble bolsa plastica vacia.

B = Peso del pollo entero congelado dentro de la doble bolsa

pléstica.

C=Peso del paquete vacio de los menudos y cualquier dispositivo

D=

de sujecion de la pierna.
Peso de la doble bolsa plastica y el contenido.

AlE
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13. Si hay capa de grasa de pollo en la doble bolsa plastica:

13.1 Vierta cuidadosamente el contenido de la doble bolsa
pléstica en el tubo de ensayo para la centrifuga
seleccionando el volumen adecuado (aproximadamente
250 ml).

13.2 Psardmbodemayopmalaeamiﬁxgpysucmmido
al gramo ms cercano llamado “E” en la formula.

13.3 Inicielacentrifugaciéna 1000 rpm durante un periodo
de 5— 10 minutos, quite la capa de grasa del pollo
del tubo de ensayo con laayuda de una pipeta de Pas-
teur.

13.4 Pesarde nuevo el tubo de la centrifuga y su contenido
al gramo mas cercano llamado “F” en la formula.

13.5 Utilice esta formula para calcular la proporcién de

No. 33,112

Secretaria de Educacién

Comayagiiela, M. D .C., 17 de enero de 2013

Seifiores

Directores Departamentales de Educacion:

Para los efectos legales pertinentes, Transcribo a Ustedes el

liquido:
Proporcién de fluido D—AE—F) x 1000
expresado g/kg B—A—C 1

Dénde:

A= Pesodela doble bolsa plastica vacia.

B= Peso del pollo entero congelado dentro de la doble bolsa
pléstica. ’

C = Peso del paquete vacio de los menudos y cualquier
dispositivo de sujecién de la pierna.

- = Peso e dovievoisu plasticayel contenido;

E= Pmodeltubodemsayoysueomuﬁdomgmno,antwdel
centrifugado.

F = Peso del tubo de ensayo y su contenido en gramo, después
del centrifugado.

Articulo 6. Transitorio. Las empresas deberan dar
cumplimiento a lo establecido en el principio general del
Procedimiento para Determinar la Pérdida de Fluidos en Pollo
Congelado, acepténdose hasta un maximo de 14% de pérdida
de fluidos del contenido nominal a partir del 01 de junio del afio
2013, hasta el 31 de mayo del afio 2014, y a partir del 01 de

junio del afio 2014 el porcentaje maximo de pérdida de fluidos
del contenido nominal serd un 12%.

Articulo 7. Vigencia. El presente Acuerdo entrard en vigencia
el 01 de junio del afio 2013 y debera ser publicado en el Diario
Oficial “La Gaceta”.

COMUNIQUESE Y PUBLIQUESE
JOSE ADONIS LAVAIRE FUENTES
SECRETARIO DE ESTADO EN LOS DESPACHOS DE
INDUSTRIA'Y COMERCIO

LUISA AMANDA MENDIETA
SECRETARIA GENERAL

mr—

contenido del ACUERDO N°. 00074 -SE-2013. el que
literalmente dice: “Comayagiiela, M. D .C., 17 de enerode 2013.
ACUERDO N° 00074 -SE-2013, EL SECRETARIO DE
ESTADO.‘EN EL DESPACHO DE EDUCACION.
CONSIDERANDO: Quela F:ducacién en todos los niveles del
" Sistema educativo formal, excepto el nivel superiorserd organizads.
dirigida y supervisada ex.dusivamen(e por el Poder Ejecutivo por
medio de la Secretaria de Educacion, la cual administraré los
centros de dicho sistema que sean totalmente financiados con
fondos publicos. CONSIDERANDO: Que ningin Centro
Educativo podra ofrecer conocimientos de calidad inferior a los
del nivel que le corresponde conforme a la ley.
CONSIDERANDO: Que la Educacién nacional se estructura
en un sistema integral conformado por niveles y modalidades,
queresponde ala vision de pais y planificacién del Estado y a las
necesidades, potencialidades y demandas de la poblacién, enel
ambito nacional, regional, departamental y municipal.
CONSIDERANDO: Que el Estado esta obligado a brindar la
educacién piblica al menos desde un (1) afio de educacion pre-

bésica hasta el nivel medio y corresponderd a la Secretaria de
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Anexo 2. Piel rasgada

Anexo 3. Fracturas
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Anexo 4. Hematomas

Anexo 5. Pollo adecuado para proceso
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Anexo 6.Area de recepcion

33



Anexo 7. Area de eviscerado
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