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 RESÚMEN 
El objetivo de esta investigación fue la evaluación de los formularios de registro de 

los Programas Prerrequisito de una planta procesadora de cárnicos. Se verificó el 

cumplimiento de los formularios de registro siendo este menor al 13 %, se re- 

codificaron de todos los formularios de registro, se modificaron 2 formularios y se 

realizaron 6 nuevos formularios con los que no se contaba, por lo que al término 

de la estancia de servicio social se mejoró el registro de las actividades finalizando 

con el 56.6 % (34 de 60 formularios) de registro de los formularios, aumentando 

así en un 45 % (27 formularios) los registros que llevan a cabo. 
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 INTRODUCCIÓN 
Los Establecimientos Tipo Inspección Federal (TIF) son instalaciones de sacrificio 

de animales de abasto, frigoríficos e industrializadores o comercializadoras de 

productos y subproductos cárnicos, son inspeccionados por la Secretaría de 

Agricultura y Desarrollo Rural (SADER), quien verifica que las instalaciones y los 

procesos cumplan con sus regulaciones para la producción de productos inocuos 

(Govea Cortés, y otros, 2016). En los establecimientos TIF se certifica que la 

calidad de los productos terminados del procesamiento de la carne que llegarán al 

consumidor final cuente con los mejores estándares de calidad e inocuidad para 

su consumo (Moctezuma López, Espinoza García, Pérez Díaz, Jolalpa Barrera, & 

Vélez Izquierdo, 2012). El 18% de las empresas con certificación TIF dedicadas a 

la comercialización de la carne en México, tienen adoptado un sistema de Análisis 

de Riesgos y Control de Puntos Críticos (HACCP por sus siglas en ingles) 

(Vásquez Arroyo, Valdéz Ávila, Molina Sánchez, Morales Laredo, & Álvarez Ojeda, 

2009), mediante la implementación y validación de los Programas Prerrequisito 

como: Programa de Buenas Prácticas de Manufactura, Procedimientos 

Operacionales Estandarizados de Sanitización, Programa Control de Plagas, 

Programa de Trazabilidad, entre otros, que especifican los procedimientos 

relativos a las materias primas, condiciones higiénico-sanitarias de los 

establecimientos elaboradores de alimentos, abastecimiento de agua, recepción, 

almacenamiento, transporte, mantenimiento de equipos, capacitación e higiene del 

personal, limpieza y desinfección, control de plagas, rechazo de productos 

(Castellanos R., Villamil j., & Romero P., 2014), la eficacia de los Programas 

Prerrequisitos radica en el correcto registro de las variables, procesos y 

situaciones relacionados con las buenas prácticas de manufactura y condiciones 

sanitarias en la industria de producción y expendio de alimentos que son útiles 

para la toma de decisiones, ya que de lo contrario no existiría evidencia de la 

implementación de los programas (Palomino Camargo, Gonsález Muñoz, Pérez 

Sira , & Aguilar, 2018). Los programas Prerrequisitos son la base para la 

implementación de un sistema HACCP que ayuda a mantener la inocuidad y 

calidad de los alimentos ya que es una herramienta ampliamente utilizada para 
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lograr que los alimentos consumidos no ocasionen ningún daño al consumidor 

(Moctezuma López, Espinoza García, Pérez Díaz, Jolalpa Barrera, & Vélez 

Izquierdo, 2012) (Palomino Camargo, Gonsález Muñoz, Pérez Sira , & Aguilar, 

2018). Se entiende como calidad a la suma de elementos visibles que se 

observan al comprar un alimento y elementos que solo se llegan a conocer a 

través de un consumo reiterado (atributos de experiencia), un ejemplo es la 

jugosidad y el sabor que se espera tenga del producto determinado (Gálves, 

2006), mientras que la inocuidad es considerado un requisito básico de calidad 

que implica la ausencia de contaminantes, adulterantes, toxinas y cualquier otra 

sustancia que pueda hacer nocivo el alimento para la salud, o bien niveles inocuos 

o aceptables de los mismos (Mercado, 2020). Estos Sistemas de Calidad e 

Inocuidad ejercen un efecto positivo en la productividad, la cadena de suministros, 

la mejora continua y la satisfacción de los clientes (Huerta Dueñas & Sandoval 

Godoy, 2018), debido a que las empresas deben operar de acuerdo con una serie 

de prácticas higiénicas durante todo el proceso productivo (Gutiérrez, Pastrana, & 

Ramírez, 2010). 

 
 JUSTIFICACIÓN 

La calidad como resguardo de la inocuidad, es que los productos alimenticios no 

provoquen algún daño a la salud de quien lo consume, siendo esta una necesidad 

básica que deben satisfacer los alimentos para resguardar la salud pública de los 

ciudadanos, ya que las enfermedades transmitidas por alimentos (ETA´s) suelen 

ser muy graves, provocar secuelas e incluso la muerte (Bastías M., Cuadra H., 

Muñoz F., & Quevedo L., 2019). Los sistemas de calidad son parte del nuevo 

marco regulatorio que tienen la finalidad de categorizar, distinguir y legitimar su 

valor agregado dando nuevas oportunidades de mercado y ventajas competitivas 

a los distintos actores de los sistemas agroalimentarios, que dan origen a 

estándares de calidad como: las Buenas Prácticas de Manufactura (BPM), el 

manejo y control de plagas, los procedimientos operacionales estandarizados de 

sanitización, entre otros (Huerta Dueñas & Sandoval Godoy, 2018). Los 

establecimientos TIF cuentan con Programas Prerrequisitos para el aseguramiento 

de la calidad e inocuidad de los productos, es de suma importancia la 
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implementación de estos programas, así como los correctos registros enfocados a 

la producción, procesamiento y distribución de los productos alimenticios, para una 

correcta aplicación de los mismos y con ello aspirar a nuevos mercados 

(Gutiérrez, Pastrana, & Ramírez, 2010), ya que de no registrarse no existiría 

evidencia de la implementación de los programas ni garantía del control de la 

calidad de los productos (Palomino Camargo, Gonsález Muñoz, Pérez Sira , & 

Aguilar, 2018) y con ello no se podría implementar un sistema HACCP 

(Castellanos R., Villamil j., & Romero P., 2014). 

 
 MARCO TEÓRICO 

El sistema en los establecimientos TIF reduce el riesgo de contaminación de los 

productos y subproductos cárnicos y el riesgo de poder representar un foco de 

transmisión de enfermedades para humanos como para animales (Govea Cortés, 

y otros, 2016). Estos establecimientos son inspeccionados y controlados por la 

Secretaria de Agricultura y Desarrollo Rural (SADER) quien es responsable de 

verificar que las instalaciones y los procesos cumplan con las especificaciones de 

producción de productos inocuos (Govea Cortés, y otros, 2016). La Organización 

Panamericana de la Salud define las BPM como el método moderno para el 

control de las enfermedades transmitidas por alimentos a utilizar por parte de los 

gobiernos y la industria, con lo que esta última sería el responsable primario de la 

inocuidad de los alimentos (Bastías M., Cuadra H., Muñoz F., & Quevedo L., 

2019). Las buenas prácticas de manufactura son los procedimientos generales 

con los cuales se obtienen productos de calidad microbiológica aceptable y 

seguros para el consumo humano convenientemente controlados mediante 

pruebas de laboratorio, que nos da soporte para la inocuidad en los productos, 

estas BPM se centralizan en la higiene y la forma de manipulación de los 

productos (Ríos Vázquez, Portugal Vásquez, & Gonzales Valenzuela, 2012). 

Las BPM aseguran tener bajo control desde la recepción de materia prima, la 

documentación, todo el proceso de elaboración, almacenamiento, transporte y 

hasta la distribución de los productos alimenticios, que constituyen los requisitos 

básicos e indispensables para su participación en el mercado (Bastías M., Cuadra 
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H. , Muñoz F., & Quevedo L., 2019). En el control de las BPM se considera la 

higiene del personal, el uniforme, así como el cuidado del estado de salud de los 

trabajadores (Ríos Vázquez, Portugal Vásquez, & Gonzales Valenzuela, 2012). El 

principal problema de la implementación de los Programas Prerrequisitos es el 

descuido de aspectos decisivos para la operación de los protocolos, por lo que es 

necesaria la validación mediante la verificación de los formularios de registro que 

incluyen los programas de: Buenas Prácticas de Manufactura, Programa de 

Buenas Prácticas de Almacenamiento de Materia Prima, Programas de Calidad 

del Agua, Programa de Control de Fauna Nociva, Programa de Calibración de 

Equipos, Programa de Capacitación del Personal, Programa de Control de 

Químicos, Programa de Control de Vidrio y Plástico Quebradizo, Programa de 

Higiene del Personal, Programa de Mantenimiento Correctivo, Programa 

Procedimientos Operacionales de Sanitización, Programa de Control de Calidad 

del Establecimiento, Programa de Control de Residuos, Programa de Trazabilidad 

y Recuperación de Producto (RECALL), Programa de Manejo de Crisis y 

Programa de Re-Proceso de Producto (Gutiérrez, Pastrana, & Ramírez, 2010). 

Las enfermedades transmitidas por alimentos (ETA) representan unos de los 

principales problemas de salud pública (Pelicer Conejo & De Toledo, 2017) y una 

causa importante de mortalidad, además de provocar perjuicios para los 

consumidores, principalmente a grupos poblacionales vulnerables (Palomino 

Camargo, Gonsález Muñoz, Pérez Sira , & Aguilar, 2018). Las buenas prácticas de 

higiene y seguridad alimentaria ayudan a reducir las ETA´s (Pelicer Conejo & De 

Toledo, 2017). En tal sentido, se han diseñado Programas Prerrequisitos (PPR) y 

el Sistema HACCP para la prevención y gestión de la inocuidad de los alimentos, 

los cuales buscan actuar y minimizar, desde un enfoque preventivo, los problemas 

asociados a la producción y manipulación de alimentos, por lo que la actualización 

y utilización constante del conocimiento teórico-práctico de los Médicos 

Veterinarios Zootecnistas, expertos en inocuidad e higiene de los alimentos, es un 

requisito para su desarrollo y una necesidad para establecimientos procesadores 

de alimentos (Palomino Camargo, Gonsález Muñoz, Pérez Sira , & Aguilar, 2018). 
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 OBJETIVO GENERAL 

 Evaluar el registro y documentación de actividades de los Programas 

Prerrequisitos en un establecimiento en Nezahualcóyotl, Estado de México. 

 
 OBJETIVOS ESPECÍFICOS 

 Identificar todos los formularios de registro de los prerrequisitos y 

clasificarlos de acuerdo con los datos que se registran. 

 Determinar qué formatos se llevan a cabo. 

 Evaluar la eficiencia de los formularios de registro, su correcto uso y 

documentación. 

 Realizar una propuesta de mejora de formularios de registro de los 

prerrequisitos. 

 
 MÉTODOS 

El presente trabajo se realizó en el establecimiento TIF 676 Empacadora de 

Cárnicos Dos Toros, se tomaron los formularios de registro de los siguientes 

programas que tienen establecidos: 

 Programa de Buenas Prácticas de Manufactura 

 Programa de Buena Prácticas de Almacenamiento de Materia Prima 

 Programas de Calidad del Agua 

 Programa de Control de Fauna Nociva 

 Programa de Calibración de Equipos 

 Programa de Capacitación del Personal 

 Programa de Control de Químicos 

 Programa de Control de Vidrio y Plástico Quebradizo 

 Programa de Higiene del Personal 

 Programa de Mantenimiento Correctivo 

 Programa Procedimientos Operacionales de Sanitización 

 Programa de Control de Calidad del Establecimiento 

 Programa de Control de Residuos 

 Programa de Trazabilidad y Recuperación de Producto (RECALL) 
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 Programa de Manejo de Crisis 

 Programa de Re-Proceso de Producto 
 

A partir del 24 de octubre, se investigó cualitativamente aplicando el método de 

investigación – acción que es una forma de búsqueda auto-reflexiva para 

proporcionar la lógica y la equidad de las propias prácticas sociales o educativas 

que se efectúan, comprensión y situaciones en las que se efectúan estas 

prácticas, por la técnica observación participante (Herrera, 2008), el proceso se 

desenvolvió en seis fases: 

a) Se identificaron todos los formularios de registro que se llevaban a cabo en 

el establecimiento. 

b) Se clasificaron los formularios de registro de acuerdo con lo que registran. 

c) Se identificaron los formularios de registro que realmente se llevan a cabo. 

d) Se determinó si todos los formularios de registro son fáciles de llenar y si 

cumplen su función. 

e) Se revisó que los formatos fueran completos, legibles, en formato de 

sencilla interpretación y concisos. 

f) Se separaron los formularios de registro que no sean fáciles de llenar y que 

no cumplan su función de los que sean efectivos. 

g) Para finalmente se realizó una propuesta de formularios de registro de los 

que no sean eficientes o de ayuda para hacerlos más eficientes. 

 
 ACTIVIDADES REALIZADAS 

● Se identificaron todos los registros utilizados en la planta. 

● Se clasificaron los registros de acuerdo con lo que registran. 

● Se cambiaron todos los formularios de registro de programa de la 

paquetería Office de Word a Excel para facilitar su edición. 

● Se cambió el formato de los formularios de registro. 

● Se realizó una nueva codificación a los formularios de registro. 

● Se determinaron los formularios de fácil llenado y que cumplieran su 

función. 

● Se modificaron los formularios de registro que se consideraron obsoletos. 
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● Se realizaron formularios de registro que eran necesarios. 

 
 OBJETIVOS Y METAS ALCANZADOS 

 Se identificaron todos los formularios de registro de los prerrequisitos y se 

clasificaron de acuerdo con los datos que se registran. 

 Se determinó qué formatos se llevaban a cabo. 

 Se evaluó la eficiencia de los formularios de registro, su correcto uso y 

documentación. 

 Se realizó una propuesta de mejora de formularios de registro de los 

prerrequisitos. 

 
 RESULTADOS

A. IDENTIFICACIÓN DE TODOS LOS FORMULARIOS DE REGISTRO DEL 

ESTABLECIMIENTO. 

En la identificación de los formatos, se encontraron 54 formatos de registro en el 

establecimiento al inicio de la estancia del servicio social (véase en la carpeta 

anexo 1 Formatos de Registro de Inicio de Servicio Social). 

B. IDENTIFICACIÓN DE LOS FORMULARIOS QUE SI SE LLEVAN A CABO 

EN EL ESTABLECIMIENTO. 

De los 54 formularios de registro se identificaron 7 formatos que si se llevaban a 

cabo; Formato AS RIQA 03 Registro de Ingreso de Químicos al Almacén, Formato 

AS RBPM 05 Registro de Buenas Prácticas del Personal, Formato AS RTMPPTP 

19 Registro de Monitoreo de Temperatura de Materia Prima, Producto Terminado 

y Proceso, Formato AS RPOESP 003 Registro POES Pre operativo, Formato 

ASRPOESO 004 Registro de POES Operativos, Formato AS RAS 23 Registro de 

Aduana Sanitaria, Formato AS RCQ 3.1 Registro de Control de Químicos. 

 
C. CLASIFICACIÓN DE LOS FORMULARIOS DE REGISTRO. 

Se realizó una clasificación correspondiendo a los programas prerrequisitos 

establecidos en el establecimiento (véase en Anexo 2.1 Clasificación de Formatos 

Iniciales y Finales ubicada en la carpeta Anexos 2 Avances de Servicio Social), en 
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donde se muestran los formatos de registro utilizados para cumplir con cada 

programa. 

D. NUEVA CODIFICACIÓN Y CAMBIO DE FORMATO DE LOS 

FORMULARIOS DE REGISTRO. 

Durante la revisión de los programas y formularios de registro existentes fue 

necesario cambiar a una nueva codificación y un nuevo formato de todos los 

formularios de registro (figura 1), ya que la codificación de unos formularios no 

coincidía con la referenciada en algunos programas, por lo que se realizó un 

programa para la elaboración y el control de documentos (PRO-SGICC-12 

ELABORACION Y CONTROL DOCUMENTAL) con la finalidad de cumplir con una 

uniformidad, este programa especifica la estructura, formato y las partes con las 

que debe contar un procedimiento, un manual, instrucciones de trabajo y los 

formularios de registro, con ello se realizó el cambio de programa de los 

formularios de Word de la paquetería de Office a Excel para facilitar su edición e 

impresión. 

El nuevo encabezado ( figura 1) contiene un nombre del procedimiento, manual, 

instrucción de trabajo o formulario de registro; un código único que nos facilita la 

búsqueda y control de los documentos, la fecha de emisión, número de revisión y 

fecha de la última revisión, acompañado del logo oficial del establecimiento. 
 

 

 

Nombre del formulario de registro 

Código: XXX-XXX-XX 

Emisión XX/XX/2020 

No. Rev. X 

INOCUIDAD Y CALIDAD Fecha de Rev.  

Figura 1 
Encabezado de programas y formularios de registro. 

 
 

La codificación en los encabezados de los formularios de registro se realizó de la 

siguiente manera: 

1. Primeras tres letras juntas corresponden al tipo de documento, separadas 

por un guion (-) de las siguientes tres letras: 

- Procedimiento: PRO 



P á g i n a 12 | 17  

- Manual de calidad: MAN 
- Instrucciones de trabajo: ITR 
- Formato: FOR 
- Otros documentos: ODO 

2. Las siguientes letras juntas corresponden al área correspondiente, 

separadas por un guion (-) de los siguientes dos dígitos. 

- Sistema de Gestión de Inocuidad y Calidad Cárnica: SGICC 
- Mantenimiento: MTT 
- Almacén: ALM 
- Producción: PRN 
- Ventas: VEN 
- Compras: COM 
- Recursos Humanos: RHU 
- Dirección: DIR 

3. Los últimos dos dígitos corresponden al número consecutivo de los 

formatos. 

Ejemplo: 

FOR-SGICC-01 REGISTRO DE ANÁLISIS MICROBIOLÓGICOS EN EQUIPOS Y 

SUPERFICIES. 

E. MODIFICACIÓN DE FORMULARIOS DE REGISTRO. 

Se realizó la modificación de los siguientes 2 formularios de registros: 

1.- FOR-SGICC-11 REGISTRO MONITOREO DE TEMPERATURA 

La modificación realizada en este formulario fue debido a la falta de división y 

espacio para un área de proceso, ya que era de difícil llenado en tan poco 

espacio. También se realizó una modificación en la cuadrícula para graficar, esta 

cuadrícula tenía una escala de 0 a -18 °C lo cual no permitía graficar las áreas de 

procesos en donde la temperatura es mayor a los 0°C, por lo que se le agregó 

espacio en la cuadrícula para poder graficar dos áreas más. 

2.- FOR-SGICC-18 REGISTRO DE POES OPERATIVO 

La modificación de este formulario consistió en el incremento de un nuevo dato a 

registrar que corresponde a la o las horas en la que se registra la actividad. 

F. ELABORACIÓN DE FORMULARIOS DE REGISTRO FALTANTES. 

Se realizaron 6 formularios de registro que se consideraron necesarios como: 

1.- FOR-PRN-01 REGISTRO DE PROCESO 
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Se realizó un formulario que con su registro nos pudiera aportar información 
más específica del procesamiento de cada producto como: procedencia, fecha 
de entrada, de salida y de cada proceso realizado durante su almacenamiento 
y procesamiento en el establecimiento, así como del operador que realizó cada 
proceso y la cantidad de mermas de cada producto. 

2.- FOR-PRN-02 REGISTRO DE CORTE Y MARINADO 

No existía un formulario en donde se pudiera registrar y tener el control del 
marinado de la materia cárnica por lo que se elaboró este formulario que se 
realiza diariamente y registra cantidades de materia prima que se procesa, 
productos y cantidades producidas, mermas por cortes, así como la ganancia 
de peso como resultado del uso de condimentos. 

3.- ITR-SGICC-01 CÓDIGO DE COLORES 

Se realizó un código de colores de utensilios de limpieza, jaladores de mesa, 
tubería y cuchillería con la finalidad de evitar la contaminación cruzada. 

4.- ODO-MTT-02 PROGRAMACIÓN DE ACTIVIDADES DE LIMPIEZA 

Debido a la falta de un personal específico de limpieza para las áreas de 
procesos, se asignó a cada personal operativo áreas, equipos y utensilios para 
su procedimiento de sanitización pre-operativa y operativa, así como su 
respectiva capacitación de Procedimientos Estandarizados de Sanitización 
(POES) para el correcto lavado de las áreas, equipos y utensilios. 

5.- ODO-VEN-01 LISTA DE CLIENTES 

Con la finalidad de organizar las salidas de los productos finales y su 
documentación correspondiente se realizó un formulario de registro de clientes 
para cumplir con las especificaciones requeridas por cada uno de los clientes. 

6.- FOR-COM-01 REGISTRO DE LISTA DE PROVEEDORES AUTORIZADOS 

Se realizó un formulario que con su registro nos otorgara información sobre 
nuestros proveedores autorizados como: nombre del proveedor, producto que 
nos provee, calificación y estatus del proveedor para conocer la confiabilidad y 
facilitar la comunicación con los proveedores en caso de necesitarlo, por 
ejemplo: solicitud de materia prima cárnica, no cárnica y material de empaque, 
informar de posibles rechazos, por requerir información, apoyo y seguimiento 
de alguna posible queja con el fin de solventar y corregir exitosamente algún 
inconveniente. 

 
 

G. PROPUESTA DE FORMULARIOS DE REGISTRO. 
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Existentes 

Usados 

Finalmente se entregó toda la carpeta Anexo 3 Formatos Finales de Servicio 

Social para modificar la codificación en todos los programas en los que se 

referencian y poderlos poner en práctica. 

 DISCUSIÓN
 

Se ha señalado que el 12.96 % (7 de 54 formularios) de los formularios de registro 

se llevaban a cabo al inicio de la estancia del servicio social. 
 

 

Gráfico 1 
Uso de formularios de registro al inicio del servicio social. 

 
 
 

En el Gráfico 1 se puede observar que de los 54 formularios de registro existentes 

en el establecimiento TIF solo el 12.96% se llevaban a cabo por lo que el 

porcentaje de uso de formularios de registro es muy bajo, a pesar de que sí se 

cuenta con formularios para registrar actividades, lo que podría ser un indicador de 

que posiblemente no registren actividades o incluso no las realicen debido a la 

falta de personal para estas actividades. 

La importancia de la documentación con un apropiado registro de los 

procedimientos realizados en los establecimientos dedicados al sacrificio de 

animales, procesamiento, comercialización y distribución de productos cárnicos 

para el consumo humano radica en contar con la evidencia escrita para poder 

garantizar el cumplimiento de las buenas prácticas de inocuidad en el 

establecimiento, con ello poder reducir, controlar o eliminar los peligros que 

pueden afectar la inocuidad de los alimentos (Manual de análisis de peligros y 
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puntos críticos de control HACCP, 2016), así mismo Carro Paz & Gonzáles 

Gómez (2012) nos mencionan que los registros realizados de los procedimientos 

nos proporcionan la información oportuna para poder realizar acciones correctivas 

y preventivas que nos permitan asegurar la inocuidad de los productos. Rosas & 

Reyes en el 2008 realizaron una evaluación de los programas pre-requisito 

(Buenas Prácticas de Fabricación y Procedimientos Operativos Estandarizados de 

Saneamiento (POES)) del plan HACCP en una planta de sardinas congeladas, su 

evaluación fue posible gracias a la implementación de formularios de registros de 

los procedimientos realizados, sin los registros necesarios la planta procesadora 

de carne, objeto de nuestro estudio, no le es posible evaluar ni garantiza el control 

de las actividades realizadas para reducir, controlar o eliminar los peligros que 

pudieran afectar la inocuidad de los alimentos. Al finalizar el servicio social el 

establecimiento llevaba a cabo el 56.6% (34 de 60 formularios) de los formularios 

finales, se aumentó en un 45% (27 formularios) los registros que llevan a cabo. 

 
 CONCLUSIONES 

En relación a los formularios de registro se encontró que la planta procesadora de 

carne ya contaba con formularios de registro, sin embargo, solo el 12.96% (7 de 

54 formularios) se llevaban a cabo, lo que genera un incumplimiento en el control 

de los procedimientos realizados sin poder garantizar su realización. 

Se modificaron solo el 3.7 % (2 de 54 formularios), se realizaron 6 formularios 

nuevos que nos aportan información específica de los productos. Al finalizar la 

estancia de servicio social se llevaban a cabo el 56.6 % (34 de 60 formularios) de 

los formularios de registro, aumentando así en un 45% (27 formularios) los 

registros que llevan a cabo. 

 
 RECOMENDACIONES 

Se recomienda seguir trabajando en el correcto llenado de los formularios de 

registro de cada programa pre-requisito establecido en la planta procesadora de 

carne para poder controlar y disminuir los peligros de contaminación de los 

productos y así garantizarla calidad e inocuidad de los alimentos producidos. 
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