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MATINEZ CRUZ, Y.G.2018. Asistencia técnica en control de calidad en el area de
deshuese y produccién en la empresa ganadera de Honduras (EMGAHSA). Practica
Profesional Supervisada, Lic. En Tecnologia Alimentaria, Universidad Nacional de
Agricultura, Catacamas, Olancho, Honduras.

RESUMEN

El trabajo realizado en la empresa ganadera de Honduras (EMGAHSA) consistié en brindar
asistencia técnica en control de calidad en las areas de deshuese y produccion tomando en
cuenta la verificacion de BPM en los diferentes procesos que se efectuan, y de esta manera
lograr que los productos que se procesan cumplan con los requisitos de seguridad e inocuidad
alimentaria. Con la inspeccion y verificacion del cumplimiento de buenas practicas de
manufactura (BPM) en los diferentes procesos se verifico que cada uno de los operarios
cumpliera con lo establecido por la empresa tomando en cuenta la higiene personal, la
limpieza y desinfeccion de cada uno de los equipos que utilizan, recalcando que son ellos
los que estdan en contacto directo con el producto. Se llevo un control diario de
temperaturas con una frecuencia de cada hora en el area de deshuese y produccion, en un
rango menor de 7.2 °C, en los chillers de enfriamiento en los cuartos de congelamiento,
y en las canales con un rango que ocsila de 4.4- 6.1 °C, esta temperatura se debe tomar antes
de ingresar a la sala de deshuese. Con el monitoreo constante de temperatura se constaté que
el producto se mantenia siempre bajo las temperaturas optimas que requieren los productos
carnicos, inhibiendo de esta manera el crecimiento microbiano. Tambien se inspecciono las
diferentes areas de deshuese para verificar que los cortes de carne caida eran supervisados y
desinfectados para luego ir a reproceso.

Palabras claves: control de calidad, BPM, inocuidad alimentaria, chillers.



I. INTRODUCCION

Historicamente, la carne ha sido uno de los principales alimentos que ha consumido la
humanidad, actualmente debido a sus bondades nutritivas y al desarrollo de la industria
alimenticia ha permitido a la carne ser uno de los alimentos més consumidos. (Salazar,
2009).

Este trabajo profesional supervisado tuvo como objetivo brindar asistencia técnica de las
condiciones de manejo de control de calidad durante el proceso de deshuese y produccion en
ganado bovino en la empresa ganadera de Honduras, (EMGAHSA). Monitoreando
constantemente la temperatura de los chillers, sala de deshuese y temperatura de las canales
antes de ser deshuesada lo cual desencadena una oportunidad de mejora continua en la planta.
Como muestra de lo antes mencionado, EMGAHSA ha logrado introducirse y permanecer en

el mercado ante sus clientes y consumidores.

La verificacion diaria se realizo en la toma de muestra de temperaturas en canales, chillers,
esterilizadoras, salas de dehuese y produccion es de gran importancia asegurando que cada
uno de los procesos se efectuaba de manera correcta, ofreciendo productos que sean
consumidos sin alterar su estado de salud. Con la supervicion de buenas practicas de
manufactura (BPM) se confirmo que la empresa cuenta con las condiciones optimas para el

proceso de sacrificio y produccion.



Il. OBJETIVOS

2.1 General

Brindar asistencia técnica de las condiciones de manejo de control de calidad durante el
proceso de deshuese y produccion en ganado bovino en la empresa EMGAHSA, Catacamas,

Olancho.

2.2 Especificos

Verificar parametros de calidad (temperatura de los chillers, temperatura de las canales) en

las areas dedeshuese y produccion de la carne de res segun lo establecido por la empresa.

*Verificar el cumplimiento de las buenas practicas de manufactura (BPM) para mantener los
estandares de calidad e inocuidad de la empresa y el buen manejo de los productos (cortes

comerciales, cortes industriales).



I11. REVISION DE LITERATURA

3.1. Rubro de carne a nivel internacional

El consumo de carne en 2007, a nivel mundial, fue de 218 millones de toneladas. De este
total, 100.8 millones de toneladas son de carne porcina, equivalente al (46.3%) 64.2 millones
de toneladas de carne aviar (29.5%) y 52.6 millones de toneladas de carne vacuna (24.2%).
El principal consumidor de carne es Estados Unidos (117 Kg/hab./afio), seguido por
Argentina (101kg/hab./afio) y Australia (93kg/hab./afio) (Conpes, 2010).

3.2. Rubro de carne en Honduras

En Honduras el rubro de carnes, lo componen tres renglones productivos, el ganado, la
porcicultura y la avicultura. En términos absolutos, la produccién nacional de carne muestra la
tendencia a la baja disminuyendo en un 44% entre 1990 y el 2001, y una drastica caida de
las exportaciones que pasaron de 25.3 a 2.2 millones de dolares en el mismo periodo, esto
corresponde en cuanto a produccion de carne de bovino, la carne de cerdo estd aumentando
(FAO, 2011).

3.3. Caracteristicas de consumo de carne de ganado bovino en Honduras

Segun la (FAO, 2011). La carne puede formar parte de una dieta equilibrada, aportando
valiosos nutrientes beneficiosos para la salud. La carne y los productos carnicos contienen
importantes niveles de proteinas, vitaminas, minerales y micronutrientes, esenciales para el

crecimiento y el desarrollo.



3.4. Consumo per cépita de carne de ganado bovino de Honduras

El consumo per cépita de res es de 6 kg. /hab./mes. Ha habido una reduccion del consumo
anual que era de 16kg. /afio/hab. Mayormente se consume carne fresca, el resto se usa en

combinacidn con carne de pollo y cerdo para la elaboracion de embutidos (Salazar, 2009).

3.5. Caracteristicas generales de la canal de bovino

Los bovinos, en esencia, son uniformes en su constitucion corporal, ya que estan
conformados anatomicamente por los mismos componentes, es decir, por los mismos huesos,
articulaciones, musculos, piel y visceras verdes y rojas, ademas el tejido graso depositado
dentro y fuera de los masculos y en las actividades corporales, pero existirdn cambios y
variantes en las proporciones de estos, derivadas de los porcentajes de peso, edad y de la
calidad de cada uno de los elementos en particular, dado todo esto, por las caracteristicas
propias de la raza o del cruce de las razas de donde proviene la canal, dicho de otro modo,

animales con caracteristicas semejantes ofreceran rendimientos semejantes.

La canal de bovino se define como las estructuras anatomicas que quedan luego de que un
bovino vivo ha sido insensibilizado, sacrificado humanitariamente, desolado (eliminando la
piel completa), eviscerado, y desprendiendo la cabeza lo mismo que las manos, las patas y la
cola. Esta canal primaria, por razones de manejo, mercadeo y comercializacién, se divide
longitudinalmente a todo lo largo de la columna vertebral en dos mitades Ilamadas media
canal derecha y media canal izquierda. Cada media canal suele cortarse en dos cuartos,
(frecuentemente a nivel del espacio entre las costillas 12 13), definiéndose asi un cuarto

delantero (desde la costilla 13 hasta la 3 vertebra caudal) (Salazar, 2009).



3.5.1 Estructura de la canal de bovino

La estructura Osea de la canal de bovino esta conformada con més de 150 huesos,
destacandose la columna vertebral con sus regiones cervicales (7 vertebras), toracica (13
vertebras), sacra (6 vertebras) y estructuras dseas importantes como son la sinfisis pabica, las

costillas y el esternon.

3.5.2 Principales cortes de la canal de bovinos

Paleta: se produce del cuarto delantero de la canal, al cortar entre la costilla5 y 6.

«Costillar: se produce del cuarto delantero de la canal, con la separacion de la espaldilla y
se realiza entre costillas 5 y 6, la separacion con el lomo entre las costillas 12 y 13.

Pierna: se produce del cuarto trasero de la canal, después de retirar el lomo y la falda.
<Lomo: pertenece al cuarto trasero de la canal después de quitar la pierna y la falda.

Falda: para su obtencion, se corta la porcidn que se encuentra unida a la colita de cadera y el
corte se continla hasta el limite ventral posterior del lomo ancho y las vértebras y el
corte longitudinalmente sigue hacia abajo hasta alcanzar el limite posterior de la 132 costilla,

la cual se bordea completamente.

*Pecho: mediante la separacién de los masculos que cubren el esterndn, se obtiene este corte.

*Brazuelo: corte ubicado en la region branquial y ante branquial. Limita hacia atras con la

carnaza de paleta, internamente con el hueso y arriba con el cogote (Londofio, 2013).



3.6. Parametros de calidad de la carne

3.6.1. Definicion de pH y factores que lo afectan

El pH es uno de los principales parametros a considerar para verificar la calidad de la carne,
porque afecta varias de sus cualidades (color, capacidad de retencion de agua, (etc.). EI pH
del musculo de animales sanos y vivos es de alrededor de 7.04. Este valor se disminuye tras
la muerte del animal, principalmente, debido a la degradacién del glucégeno a acido lactico,
una reaccion en la que el musculo trata de producir energia en ausencia de oxigeno. Esta
reaccion, depende importantemente de la actividad de una serie de enzimas que son sensibles
a la temperatura, por lo que es relevante considerar la temperatura del masculo al momento

de hacer la medicion del pH (Johnson, 1994).

La capacidad de retencion de agua se puede definir como la aptitud de la carne para mantener
ligada su propia agua, incluso bajo la influencia de fuerzas externas (presion, calor, etc.), o
también como la aptitud para fijar agua afiadida. Muchas de las propiedades sensoriales de
la carne como son el color, la textura y la firmeza, estan relacionadas con la cantidad de
agua que se tiene contenida o retenida en la carne. Nutricionalmente, una baja CRA resulta en
pérdidas importantes de agua, que acarrean, proteinas, minerales y vitaminas hidrosolubles
(Swatland, 1991).

3.6.2. Definicion de la pérdida por goteo y factores que la afectan

La pérdida por goteo es definida como la cantidad de liquido exudado en la superficie de la

carne, sin la aplicacion de una fuerza mecanica externa, utilizando unicamente la gravedad.

El exudado es basicamente agua y proteinas que se liberan del musculo posterior al rigor
mortis. La medicion de las pérdidas por goteo se ve afectada por el tiempo que dure la

medicion. No es lo mismo reportar el goteo que tuvo una carne en 24 que en 48 h, por lo



que el tiempo siempre se debe estandarizar y reportar; lo mas comun es a 24 y 48 h (Honikel,
1998).

3.6.3. Definicidn de textura y factores que la afectan

Segin norma ISO 5492:2 la textura se define como “todos los atributos mecénicos,
geomeétricos y superficiales de un producto, perceptibles por medio de receptores mecanicos,
tactiles y, si es apropiado, visuales y auditivos” La textura (dureza/terneza) es una de las
caracteristicas sensoriales mas importantes de la carne, la cual es considerada en la
evaluacion de calidad por parte del consumidor, siendo la que determina en mayor
medida su aceptacion. Ademas, esta relacionada con el estado e interaccion de las diferentes
estructuras del muasculo y sus componentes (Miofibrillas, tejido, conjuntivo y agua)
(Rosenthal, 1999.).

3.7. Introduccion a la higiene de la carne

Higiene de los alimentos se define como; todas las condiciones y medidas necesarias para
asegurar la inocuidad e idoneidad de los alimentos en todos los pasos de la cadena productiva
del alimento, es una ciencia demandante y tiene que tratar con diferentes clases de riesgos:
los quimicos peligrosos que entran a la cadena productiva del alimento a nivel de la
produccion primaria, incluyen residuos de medicamentos veterinarios y de pesticidas
contaminantes ambientales e industriales y promotores de crecimiento prohibidos
(FAO/OMS, 1999).

3.7.2. Pardmetros de calidad en carne

La carne se puede juzgar como de calidad alta o de baja calidad. Esta puede definir en

términos de composicion (relacion entre (magro-graso), factores nutricionales (cantidad de
7



nutrientes) o de los factores sensoriales (aspecto, color, firmeza, jugosidad, y sabor). En
parte, estos criterios derivan del sistema de produccion de los animales (crianza, genética,
etc.) y de su adecuado proceso de transformacion durante el faenado y procesado
(FAO,2014).

3.7.3. Calidad total

La administracion de la calidad total, es el sistema de actividades dirigidas al logro de los
clientes complacidos, empleados capaces, ingresos mayores Yy costos mas bajos
(Coello,2009). La calidad total, es un sistema de gestion empresarial intimamente
relacionado con el concepto de mejora continua y que incluye las dos fases como la calidad
y control de calidad. Los principios fundamentales de este sistema de gestion son los

siguientes:

«Consecucion de la plena satisfaccion de las necesidades y expectativas del cliente (interno y

externo)

*Desarrollo de un proceso de mejora continua en todas las actividades y procesos llevados a

cabo en la empresa (implantar la mejora continua tiene un principio, pero no un fin).

*Total compromiso de la direccidn y un liderazgo active de todo el equipo directivo.

*Participacion de todos los miembros de la organizacion y fomento del trabajo en equipo

hacia una gestion de calidad total.

eInvolucracion del proveedor en el sistema de calidad total de la empresa dado el fundamental

papel de este en la consecucion de la calidad en la empresa.

eldentificacion y gestion de los procesos clave de la organizacién, superando las barreras

departamentales y estructurales que esconden dichos procesos.



*Toma de decisiones de gestion basada en datos y hechos objetivos sobre gestion basada en

la intuicion. Dominio del manejo de la informacion.

La filosofia de la calidad total proporciona una concepcién global que fomenta la mejora
continua en la organizacion y la involucracion de todos sus miembros, centrandose en la
satisfaccion tanto del cliente interno como del externo. Podemos definir esta filosofia del
siguiente modo: gestion (el cuerpo directivo estd totalmente comprometido) de la calidad
(los requerimientos del cliente son comprendidos y asumidos exactamente) total (todo

miembro de la organizacion esta involucrado, incluso el cliente y el proveedor).

Ishikawa, un autor reconocido de la gestion de la calidad, proporciono la siguiente definicién
respecto a la calidad total: Filosofia, cultura, estrategia o estilo de gerencia de una empresa
segun la cual todas las personas en la misma, estudian, practican, participan, y fomentan la

mejora continua de la calidad (Coello, 2009).

3.7.4. Aseguramiento de la calidad

Aseguramiento de la calidad nace como una evolucion natural del Control de Calidad, que
resultaba limitado y poco eficaz para prevenir la aparicion de defectos. Para ello, se hizo
necesario crear sistemas de calidad que incorporasen la prevencion como forma de vida y
que, en todo caso, sirvieran para anticipar los errores antes de que estos se produjeran. Un
sistema de calidad se centra en garantizar que lo que ofrece una organizacion cumple con
las especificaciones establecidas previamente por la empresa y el cliente, asegurando una
calidad continua a lo largo del tiempo. La definicion segun la Norma ISO (Arizon,
2013).

*Aseguramiento de la calidad: conjunto de acciones planificadas y sistematicas,
implementadas en el sistema de calidad, que son necesarias para proporcionar la confianza

adecuada de que un producto satisfara los requisitos dados sobre la calidad.



3.8 Buenas practicas de manufactura

Las buenas practicas de manufactura o de fabricacion (BPM/BPF) comprenden practicas
destinadas a prevenir y controlar los peligros para la inocuidad del producto, asociados a las
fases relacionadas con la post cosecha del mismo, considerando un minimo impacto de esas

practicas sobre el medio ambiente, la fauna, la flora, y la salud de los trabajadores.

Bajo una perspectiva de cadena, el control y prevencion de los peligros en las etapas previas
de produccion y cosecha del producto mediante la aplicacion de BPA, son fundamentales para
asegurar el exito en la aplicacion de programas de buenas practicas de manufactura. El
objetivo es asegurar que la materia prima que entra a la planta empacadora es inocua y que a
traves de “mejores practicas” de manejo durante el beneficio sera possible ofrecer garantia
sobre la inocuidad del producto. Igualmente, la aplicacioon de programas de BPM se
fundamenta en la identificacion de peligros asociados a las etapas del proceso productivo, asi
como de las practicas apropiadas para su prevencion y control (Arias, 2013).

Las BPM son utiles para el disefio y funcionamiento de los establecimientos, y para el
desarrollo de procesos y productos relacionados con la alimentacion. Es indispensable que
esten implementadas previamente, para aplicar posteriormente el Sistema HACCP (analisis de
peligros y puntos criticos de control), un programa de gestion de calidad total (TQM) o un
sistema de calidad como 1SO 9000 (Quintela,2012).

3.9 Procedimientos Operativos Ostandares de Sanitizacion (POES).

POES es uno de los tres sistemas de aseguramiento de la calidad sanitaria en la alimentacion,
junto con BPF (Buenas Practicas de Fabricacion) y HCCP (Analisis de Riesgos y Puntos
Criticos de control). Por definicion, las POES son un conjunto de normas que establecen las

areas de saneamiento necesarias para la conservacion de la higiene en el proceso productivo
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de alimentos. Esto incluye la definicion de los procedimientos de sanidad y la asignacion de
responsables.

El sistema POES contemplala ejecucion de las tareas antes, durante y después del proceso de
elaboracion, y se divide en dos procesos diferentes que interactdan entre si. La limpieza que
consiste en la eliminacion de toda materia objetable (polvo, tierra, residuos diversos). La
desinfeccion, que consiste en la reduccion de los microrganismos a niveles que no constituyan
riesgos de contaminacion en el proceso productivo. Las POES deben cumplir con una rutina

que garantice la efectividad del proceso (FAO, 2013).
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IV. MATERIALES Y METODO

4.1. Ubicacién del sitio

El trabajo profesional supervisado se realizo en la Empresa Ganadera de Honduras S.A
(EMGAHSA), ubicada en la ciudad de Catacamas Olancho, barrio el Hatillo, en un periodo

compendido entre el 18 de septiembre al 15 de diciembre.

4.2. Método

Como parte de la practica profesional supervisada se brindo asistencia técnica en las areas de
deshuese y produccién. La empresa esta constituida por diferentes areas entre ellas: area de
matanza en el cual el sacrificio bovino se realiza durante tres dias a la semana, el
deshuese, limpeza y seleccion de diferentes cortes, luego ingresar al area de empaque donde
se procesan y empacan diferentes cortes y visceras de carne bovina, asi mismo se hizo uso de
la indagacion bibliografica (manuales implemenatados en la empresa, articulos cientificos, etc.),

observacion, vigilancia, y monitoreo para la supervision del sistema de control de calidad.

4.2.1. Desarrollo de la practica

El desempefio en la practica profesional supervisada consistio en la realizacion de diferentes

actividades como:

v Monitorear la temperatura (sala de deshuese, chillers, esterilizadores.).



v Verificar la implementacion de buenas practicas de manufactura (BPM)que incluye:
(programa de limpieza y desinfeccion, programa de residuos solidos y liquidos, programa

de capacitacion de manipuladores).

v" Toma de temperatura a las canales.

v" Inspeccion de cortes de carne caida.

4.2.2. Monitoreo de temperatura

El monitoreo de temperatura se realiza cada hora, diariamente en las areas: de deshuese y
produccién, chillers, de almacenamiento de canales, esterilizadores y cuartos de

enfriamiento, haciendo uso de un termometro manual, formatos y lapiz.

v' Temperatura de deshuese y produccion

La temperatura de la sala de deshuese y produccion se monitoreo durante el transcurso del dia
a cada hora, haciendo uso de termometro y formatos que la empresa facilita. La temperatura

correcta es menor o igual que 7.2°C.

v' Temperatura de chillers y cuartos de almacenamiento de canales

Antes de iniciar el proceso de sacrificio o deshuese y durante la jornada de proceso se
inspecciono cada uno de los chillers para verificar que la tempertura estaba en el rango

correcto, la cual tiene que ser menor o igual a 7.2 °C.
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v' Temperatura deesterilizadores

Durante el proceso de sacrficio y deshuese se inspecciono las diferentes esterilizadoras,
hacienda uso de termometro manual para verificar que el dato que mostraba el termometro de

la esterilizadora estaba correcto, la temperatura indicada es de 80 °C.

4.2.3Temperatura de las canales

Las temperaturas de las canales se registran cuando ingresan a la sala de deshuese, haciendo
uso de un termometro manual, la inspeccion se ejecutaba mientras las canales estaban colgadas
previo a ser deshuesadas y la medicion se realiza en el cuarto trasero a la altura del agujero en
el hueso de la cadera donde se encuentra el mayor grosor de muslo. Si los resultados de la
toma de temperatura eran mayores a 6.1°C no califican para entrar a proceso ya que lo
establecido por la empresa esta en un rango 4.4 — 6.1°C, cuando la temperatura no era la

Optima las canales tenian que pasar a los chillers hasta obtener la temperatura correcta.

4.2.4. Verificacién y cumplimiento de BPM

Se verifico la cantidad de cloro presente en los pediluvios segun lo establecido por la
empresa, (200 ppm), el lavado correcto de manos, vestimenta adecuada, (pantalon y camisa
limpia, mandil, redecilla, cubre voca, casco y botas), que los equipos y utensilios que servian
para la elaboracién en los procesos de deshuese y produccion estuvieran lavados y

sanitizados, el almacenamiento de materias primas y producto terminado.

4.2.5. Inspeccion de cortes de carne caida

Se llevo el control de los cortes de carne que se caian, estos eran recuperados y llevados a
un centro de inspeccion, donde muy cuidadosamente son revisados y desinfectados para

luego ir a reproceso.
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V. RESULTADOS Y DISCUSION

La realizacion de la practica profesional supervisada consistio en brindar asistencia técnica
en deshuese y produccion en la Empresa Ganadera de Honduras (EMGAHSA) con la

realizacién de diferentes actividades como ser:

1. Monitoreo de temperatura.
2. Monitoreo de la implementacién de BPM.
3. Toma de temperatura a las canales.

4. Inspeccion de cortes de carne caida.

5.1. Monitoreo de temperatura

Se realiza un constante monitoreo de temperatura en los chillers tomando en cuenta que en el
transcurso del dia se muestran variaciones, teniendo como factor negativo la frecuente
introduccion de canales a los diferentes chillers ya que por lo general las puertas se
mantienen abiertas debido a la entrada repetitiva, este proceso aumenta la temperatura debido
al calor que desprende de las canales, por lo que la temperatura registrada ira aumentando en
el transcurso del dia sin sobrepasar el limite maximo de 6.2°C establecido por la
empresa, segun las Figuras 1 y 2.( ver pagina 16) También se monitoreaba la temperatura de
la sala de proceso, esta se estaba verificando cada hora desde el inicio del proceso hasta el
final, que por lo general empezaba a las 7:00 am y finalizaba a las 4:30 pm, de acuerdo a la
Figura 2. Para saber si las temperaturas eran las indicadas existe un termémetro patron el cual
es calibrado una vez por semana. Coincidiendo de esta manera Segun la: RESOLUCION
171/995 DEL INSTITUTO NACIONAL DE CARNES DE 24 DE NOVIEMBRE DE
1995, que indica que las carnes crudas que necesitan refrigeracion deberan conservarse a una
temperatura menor o igual a 4 °C, y las carnes conservadas por refrigeracion deben

mantenerse a temperaturas de -18 °C. Ver Anexo 3



Figura 2. Termometro en la sala de deshuese.

5.2. Monitorear la implementacién de BPM

Se realiza una inspeccion y verificacion diaria, antes de entrar a la planta se monitorea el
ingreso de objetos extrafios (aritos, cadenas, etc.). Como parte del control de calidad.
Dentro del programa de limpieza y desinfeccion se inspecciono que cada uno de los
operarios use su indumentaria personal adecuada libre de cualquier impureza. Se reviso la
higiene del personal haciendo énfasis en el lavado correcto de manos tenia que ser
minucioso, utilizando  jabon liquido neutro y frotando sus manos, dedos, entre dedos
llegando hasta el antebrazo para luego ser desinfectado con amonio cuaternario, como
muestran las Figuras 3 y 4. (ver pagina 18) El lavado y desinfectado de botas era realizado
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cada vez que los empleados entraban a la planta de acuerdo a las Figuras 5 y 6. Ver Anexo
1.

Segln (ICMSF, 1990), define a la desinfeccion como la destruccion de microorganismos
mediante procedimientos o agentes fisicos o quimicos satisfactorios, aplicados en superficies
limpias de forma que se reduzca el nimero de microorganismos a un nivel tal que no dé lugar
a contaminacion. Se llevé un control de la limpieza y desinfeccion de materiales y equipo
utilizando una concentracion de 200 ppm. Para fines de limpieza, la temperatura de 65 °C del
agua es adecuada; para fines de desinfeccién, podré utilizarse agua caliente, por ejemplo, a 80
°C. (ver pagina 19).

Todo el equipo, accesorios, mesas, utensilios, incluyendo cuchillos, chairas y recipientes,
deben limpiarse a intervalos frecuentes durante la jornada, y limpiarse y desinfectarse
inmediatamente, siempre que entren en contacto con carne o material infectado o
contaminado. La esterilizadora de chaira y cuchillos se mantenia a una temperatura de
80°C y la desinfeccion era realizada cada 30 minutos durante la jornada de trabajo como

hace referencia la Figura 7. Ver Anexo 2.

Figura 3. Desinfeccion con amonio.
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Figura 5. Lavado de botas.

Figura 6. Desinfeccién de botas. |
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Figura 7. Esterilizacion de chaira y cuchillo.

5.3. Toma de temperatura a las canales

Con la inspeccion de cada canal previo a deshuesarse se logré verificar la temperatura
haciendo uso de un termometro manual, asi mismo si era encontrado cualquier material
extrafio era removido y retirado, asegurando que las canales estaban en optima condicién
para trasladar a la sala de proceso. La temperatura establecida por la empresa esta en el rango
de 4.4 - 6.1°C. Segun (Varela, 2013). Se evaluard la media canal fria, a una temperatura
final medida en el cuarto trasero a la altura del agujero en el hueso de la cadera no mayor a
6.1C. Las mediciones se realizan en la canal colgada y dentro de un cuarto frio y la

temperatura no mayor a 6°C, con buena iluminacion. Ver Anexo 3.

5.4. Inspeccion de cortes de carne caida

La contaminacién de la carne puede darse a través de agentes fisicos, quimicos o bioldgicos
en cualquier punto de la cadena alimentaria, por lo que deben establecerse controles a lo
largo de toda ella y fomentar las buenas practicas de manipulacién. Con el control de cortes
de carne caida se logr6 mantener una Optima revision por parte del personal encargado,

como indica la Figura 8.
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Segun el Codex Alimentarius: Un alimento se considera contaminado cuando contiene:
agentes vivos (microbios, virus o parasitos riesgosos para la salud); sustancias quimicas,
toxicas u organicas extrafias a su composicion normal y componentes naturales toxicos en
concentracion mayor a las permitidas, con la inspeccion realizada durante el proceso de
deshuese se disminuyo los cortes de carne caida por cada operario, ya que este reporte era
entregado al jefe de sala de deshuese al final de cada semana para hacerles el llamado de

atencion Yy las observaciones necesarias.

Figura 8. Inspeccion de cortes de carne caida.

En el mes de octubre no se muestra relevancia de cortes de carne caida debido a que en ese
periodo de tiempo la demanda de productos se mantenia en un rango intermedio, el nimero

mayor de cortes caidos fue un total de 7. como se observa en la Figura 9.
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Figura 9. Grafico de inspeccion de cortes de carne caida mes de octubre.
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Como se observa en la Figura 10, la demanda de productos céarnicos aumento en el mes de
noviembre por lo que el nimero de bovinos sacrificados fue mayor comparado a los meses
anteriores, en este mes se contratd personal nuevo, el cual contaba con poca experiencia y la

demanda era mayor, debido a estos factores hubo mayor nimero de cortes de carne caida.
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Figura 10. Inspeccion de cortes de carne caida mes de noviembre.

La préctica de manipulacion de cortes por parte de los operarios mejoro notablemente y se
redujo el numero de cortes de carne caida, se muestran los resultados en la Figura 11.
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Figura 11. Grafico de inspeccién de cortes de carne caida mes de diciembre.
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VI. CONCLUSIONES

«Con el monitoreo constante de temperatura se confirmo que el producto se mantenia siempre
en el rango optimo que requieren los productos cérnicos, inhibiendo de esta manera el

crecimiento microbiano.

«Con la verificacion de buenas practicas de manufactura (BPM) se reducen riesgos por
contaminacion del producto al momento de llevar a cabo el proceso de deshuese, asegurando

la calidad a la poblacion consumidora.



VIl. RECOMENDACIONES

» Mantener una supervision frecuente de temperaturas nos ayuda a evitar incidentes y que el

producto no vaya a sufrir una descomposicion.

*Es importante que el monitor de calidad y el jefe de proceso estén en comunicacion
diariamente ya que unos de los errores del &rea se dan repentinamente por no involucrarse

directamente en el proceso.

« La supervision de un operario de calidad debe de ser autoritaria y formal, para evitar que
los empleados se rehdsen a cumplir con normas de higiene e inocuidad, asegurando de esta

manera que los procesos que se realizan en la planta no van a ser perjudiciales.
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Anexo 1. Formato pre-operacional deshuese yproduccion.

EMPRESA GANADERA DE HONDURAS S.A. DEC.V.

EST. No4

MONTOREO DE ENTRADA PRINCIPAL A LA SALAS DE PROCESO/PEDILUVIOS Y PAILAS CON SANITIZANTES

Desh Claves:
AREA: Deshugse Camerinos/lockers Matza A: aceptable
FECHA: Matanza Fem C: Corregir
ENTRADA PRINCIPAL PAILAS P/DESINFECCION DE MANOS (200 ppm) CAMERINOS/LOCKERS
Frecuencia: Previo a labores hora de MATANZA DESHUESE Frecuencia: Pre-operacional Y operacional, cada tres horas Frecuencia : Dos veces al dia (previa a labores)
monitoreo AREA |Hora PPM Hora PPM Hora de Monitoreo—
1. Cielo, paredes, piso, puertas MATANZA 1. Cielo, paredes,piso y puertas
2. Cortina de aire | 2.Cond. De inodoros/urinarios
3. Agua y lavado de botas DESHUESE 3. Bafios, Luz y ventilacion
4. Jabon para lavado de hotas | 4. Limpios y ordenados
5. Lavamanos  dispersadores PRE-CHILLER 5. Estado de de estractores de aire
6. Luz y ventilacion 6. Prohibido de guardar alimentos
7. Insectocutoras 7. Estan bajo llave
8. Otros CHILLER 8. No se guardan equipo/trabajo
Pediluvios(200 ppm cloro), el cambio de agua se realiza cada 3 horas
Frecuencia: cada dos horas Hora PPM Hora PPM Hora PPM Hora PPM Hora PPM Hora PPM Hora PPM
Matanza
Pasillo al PRE-CHILLER
Deshuese
PAILAS P/ SANITIZAR EQUIPOS(200 p[Hora PPM Hora PPM DESHUESE Hora PPM Hora PPM
MATANZA

NOTA: Cuando se encuentran desviaciones, se adjuntan formato de correccion, SSOP Ne 2 Y/O HACCP No 2 |

NOTA:el cambio de agua en pediluvios se realiza cada tres horasy y/o cuando amente Cuando se encuentran desviaciones, se adjuntan formato de correccion, SSOP No 2 Y/O HACCP No 2 1

Observacion:
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Anexo 2. Formato de control de esterilizacion y desinfeccion de equipos.

Fecha

EMPRESA GANADERA DE HONDURAS S.A. DE C.V.
EST. No 4
MONITOREO DE CONCENTRACION DE CLORO, ALARMA ACUSTICA, TEMPERATURA DE ESTERILIZADORES

Claves: | |

A=Aceptable Rango aceptable de cloro Te esterilizador

C=Corregir 1.5a3 ppm 180° F

AREA

MATANZA

[VISCERAS

Concentracion de cloro residual

CLORINACION TEMPERATURA DE ESTERELIZADORES

Cada 2 horas FRECUENCIA: Monitoreo preoperacional el 100% operacional cada hora y se registra el 25%(7)

Frecuencia: cada hora

No
Alarma acustica Esterilizad Hora

Horas

No de grifo

CL PPM

HORA AIC or Te Te To Te Te To Te Te Te Te Te

To
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Anexo 3. Formato de monitoreo de temperatura en canales.

EMPRESA GANADERA DE HONDURAS S.A.DEC.V.

EST.No4

MONITOREOQ:(PC_07) Temperatura in terna de las canales.
Frecuencia: se monitorean cinco canales en chiller antes de iniciar el deshuese y tres canales cada, hora, en el rigl de flujo
hacia el proceso de deshuese

Fecha: Reses de deshuesadas
HORA Ne de HORA
No AM/PM canal | TempPF| AIC No AM/PM |No de canall TempF| A/C
Chiller 1 1
1 2
2 3
3 1
4 2
5 3
Chiller 2 1
1 2
2 3
3 1
4 2
5 3
Chiller 3 1
1 2
2 3
3 1
4 2
5 3
HORA 1
No AM/PM  |No de canall TempoF | A/C 2
1 3
2 1
3 2
1 3
2 1
3 2
1 3
2 1
3 2
1 3
2 Tiempo de entrenamiento de las canales en chiller, inicio de
3 proceso/horas
Temperatura de la canal 45 °F Maximo, en un tiempo establecido de 18 horas de enfriamiento como minimo y se toma en
diferentes puntos de la canal
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