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RESUMEN 
La inocuidad es un requisito imprescindible para las organizaciones de la industria 

alimentaria porque constituyen base del éxito empresarial. Las entidades cubanas no 

pueden ignorar esta realidad, por tal razón se realizó una investigación en la produc-
ción de embutidos de la Unidad Empresarial de Base Venegas de la Empresa Cárnica 

de Pinar del Río con el objetivo de desarrollar mejoras al sistema de inocuidad. Utili-
zando los métodos análisis/síntesis e histórico/lógico y las técnicas análisis documen-

tal, método Delphi, tormenta de ideas, lista de chequeo y gráficas de serie de tiempo, 
se diagnosticó el grado de implementación de los requisitos de la norma cubana de 

inocuidad alimentaria evidenciándose incumplimientos en el plan, los procedimientos 
de verificación y la identificación de los puntos críticos de control. A partir de esta 

situación se diseñaron mejoras al sistema que favorecen la producción de embutidos 
seguros, consistentes y de calidad. 

 
Palabras clave: calidad; inocuidad; sistema de gestión de la calidad e inocuidad; 
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Food safety is an essential requirement for organizations in the food industry because 
it forms the basis of business success. Cuban entities cannot ignore this reality; 

therefore, an investigation was conducted on sausage production at the Venegas Basic 
Business Unit of the Pinar del Rio Meat Company with the objective of developing 

improvements to the food safety system. Using analysis/synthesis and 
historical/logical methods, and techniques such as document analysis, the Delphi 

method, brainstorming, checklists, and time series graphs, the degree of 
implementation of the requirements of the Cuban food safety standard was diagnosed. 

It was found that the plan, verification procedures, and identification of critical control 
points were inadequate. Based on this finding, improvements to the system were 

designed to promote the production of safe, consistent, and high-quality sausages. 
Keywords: quality; safety; quality and safety management system; improvement. 
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Introducción 
La calidad e inocuidad de los alimentos representa una prioridad fundamental en las 

políticas globales actuales, impulsada por la necesidad de garantizar el acceso a 

alimentos seguros que protejan la salud pública, fomenten el comercio y contribuyan 
al desarrollo sostenible. Organismos internacionales como la Organización de las 

Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentación (FAO) y la Organización Mundial 
de la Salud (OMS) promueven estrategias integrales para lograr una «alimentación 

segura», que forma parte de un enfoque más amplio hacia la competitividad 
económica y la resiliencia de los sistemas agroalimentarios. La FAO, en sus Prioridades 

Estratégicas para la Seguridad Alimentaria 2022-2031, enfatiza la importancia de 
fortalecer los sistemas nacionales de control de alimentos mediante evaluaciones 

integrales y la provisión de asesoramiento científico, alineándose con la Agenda 2030 
para el Desarrollo Sostenible. De manera similar, la OMS, a través de su Estrategia 

Global para la Seguridad Alimentaria 2022-2030, busca reducir la carga de 
enfermedades transmitidas por alimentos mediante la mejora de capacidades 

nacionales y la promoción de enfoques «Una Salud» que integren la salud humana, 
animal y ambiental [1, 2].  

Sin embargo, diversos autores, entre ellos Samad (2026), sostienen que la integración 

de la gestión de la calidad e inocuidad alimentaria en la gestión general de las 
organizaciones presenta desafíos significativos, que requieren cambios 

paradigmáticos profundos, el fomento de una cultura organizacional orientada a la 
seguridad y el desarrollo de hábitos de trabajo seguros en el procesamiento. La 

inocuidad, al igual que la calidad, se configura como una función clave de la 
productividad y está influida por factores sociales y personales que van más allá de la 

mera prevención de contaminaciones. En el procesamiento de carne, la seguridad 
alimentaria no solo contribuye a prevenir enfermedades y deterioro del producto, sino 
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que también repercute en la eficiencia operativa de la empresa. En este contexto, 
Thaivalappil et al. (2025) señalan que la responsabilidad sobre la integridad y la salud 

del consumidor exige la incorporación de sistemas de gestión integrados, orientados 
a articular la calidad, la inocuidad y la mejora de los procesos [3, 4]. 

A nivel internacional, han surgido convenios y organizaciones promotoras de la 
protección y calidad de los alimentos, como el Codex Alimentarius, desarrollado 

conjuntamente por FAO y OMS, que establece estándares basados en evidencia 
científica para armonizar regulaciones y facilitar el comercio. En países en desarrollo, 

como Cuba, estos estándares se adaptan a contextos locales mediante normativas 
nacionales. Por ejemplo, la NC 136:2017 define el Sistema de Gestión de Calidad e 

Inocuidad Alimentaria como un conjunto interrelacionado de elementos para 
planificar, implementar, verificar y corregir acciones orientadas a la calidad e 

inocuidad. Posteriormente, la adopción de la NC ISO 22000:2018 por la Oficina 
Nacional de Normalización representó un avance en la alineación con los estándares 

internacionales de gestión de la inocuidad alimentaria, al establecer un marco basado 

en la gestión de riesgos, la mejora continua y la integración de los procesos. En el 
contexto cubano, la NC 136:2023 complementa este enfoque al regular los requisitos 

técnicos del sistema APPCC, orientado a la identificación, evaluación y control de 
peligros en la producción de alimentos. 

No obstante, la implementación de estos marcos normativos enfrenta barreras como 
la falta de recursos, la resistencia al cambio y las deficiencias en la capacitación, 

especialmente en entornos con limitaciones infraestructurales [5, 6, 7, 8]. 
El factor humano emerge como elemento esencial en cualquier sistema de producción 

alimentaria. El conocimiento de los trabajadores sobre condiciones de procesamiento 
determina la efectividad de las medidas preventivas, requiriendo identificación, 

evaluación y corrección de riesgos. Hwang et al. (2025) subrayan que una gestión 
proactiva de la higiene y prevención en la cadena alimentaria, mediante estrategias 

integradas que involucran a empresarios y trabajadores, minimiza problemas 
derivados del procesamiento y mejora el control de riesgos microbiológicos. Kramer 

et al. (2023) complementan esto al destacar que errores humanos, influenciados por 

sesgos cognitivos y factores culturales, pueden comprometer incluso los sistemas de 
gestión más robustos, como el Sistema de Análisis de Peligros y Puntos Críticos de 

Control (APPCC/HACCP), al afectar la comprensión y aplicación de la cultura 
organizacional de seguridad. Investigaciones recientes confirman que la cultura de 

seguridad alimentaria, definida como valores compartidos y normas que influyen en 
comportamientos hacia la seguridad, es crítica para superar estas barreras, con 

liderazgo organizacional y compromiso multicultural jugando roles en la efectividad de 

los sistemas de gestión [9, 10, 11]. 

En el contexto cubano, la industria cárnica enfrenta desafíos específicos asociados a 

la modernización de sus sistemas de gestión. La Unidad Empresarial Básica (UEB) 
Venegas, en Pinar del Río, tiene como misión la producción y comercialización eficiente 

y sustentable de embutidos cárnicos, con impacto en los consumidores y en el Consejo 
Popular local. La entidad implementa un Sistema de Gestión de la Calidad y la 
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Inocuidad Alimentaria basado en la NC ISO 9001:2015 y en la NC 136:2023, norma 
vigente para este tipo de procesos. No obstante, persisten deficiencias en la 

identificación y evaluación sistemática de peligros, en el análisis histórico de su 
comportamiento durante los últimos cinco años y en la aplicación de un plan de 

prevención integral. En países en desarrollo se observan limitaciones similares, pues, 
aunque las normativas internacionales promueven enfoques preventivos, su 

implementación local suele verse afectada por insuficiencias metodológicas y de 
recursos. Además, estudios recientes indican que la pandemia de COVID-19 agravó 

estas vulnerabilidades, al modificar los patrones de consumo y aumentar la necesidad 
de resiliencia en las cadenas de suministro [12, 13]. 

El estado actual de la investigación destaca avances en tecnologías emergentes para 
el procesamiento de carne, incluida la inteligencia artificial, la automatización y la 

robótica, las cuales pueden mejorar la seguridad, la eficiencia y la calidad del producto, 
aunque su implementación requiere una adecuada integración humana y 

organizacional. Sin embargo, persiste una brecha entre los estándares globales y las 

realidades locales, donde factores culturales, limitaciones económicas y restricciones 
técnicas dificultan la adopción plena de estas tecnologías. Desde la perspectiva 

metodológica, diversos estudios sobre factores humanos muestran sesgos en la 
percepción del riesgo y en la valoración de condiciones consideradas “suficientemente 

seguras”, por lo que se proponen enfoques basados en evidencia para reducir esas 
distorsiones. A nivel teórico, la evolución de los Sistemas de Gestión de la Seguridad 

Alimentaria hacia modelos integrados con el enfoque Una Salud ofrece una base más 
amplia para comprender las interacciones entre salud humana, animal y ambiental 

[14, 15, 16, 17]. 
Este estudio emplea un método diagnóstico mixto, combinando análisis documental y 

análisis estadísticos, parte de la necesidad de erradicar deficiencias concretas en la 
producción de embutidos en la UEB Venegas, ubicada en Pinar del Río: ausencia de 

un procedimiento sistemático para la identificación y evaluación de peligros, falta de 
análisis histórico de su comportamiento en los últimos cinco años y carencia de un 

plan de prevención integral. Estas brechas frente a la NC 136:2023 afectan la calidad 

del producto, generan riesgos para la inocuidad y pueden impactar negativamente en 
los consumidores y en el Consejo Popular local. Además, la UEB enfrenta desafíos en 

la integración de sus sistemas de gestión de calidad e inocuidad, lo que reduce su 
capacidad de desempeño y competitividad. 

En función de estos antecedentes, el objetivo general de este estudio es desarrollar 
mejoras en el proceso de calidad e inocuidad para la producción de embutidos en la 

UEB Venegas, mediante un diagnóstico de la situación actual de dicho proceso y la 
aplicación de legislaciones nacionales e internacionales vigentes, con el fin de cerrar 

las brechas identificadas y fortalecer el desempeño sanitario y productivo de la orga-
nización. 

 

Métodos 
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Las mejoras propuestas al proceso de calidad e inocuidad para la producción de 
embutidos en la UEB Venegas perteneciente a la Empresa Cárnica Pinar del Río se 

desarrolló mediante el procedimiento que se muestra en la figura 1 - Procedimiento 
de mejora del proceso de calidad e inocuidad para la producción de embutidos de la 

UEB Venegas, Pinar del Río. 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Fig. 1 – Procedimiento de mejora del proceso calidad e inocuidad para la 
producción de embutidos de la UEB Venegas Pinar del Río 

Fuente: Elaboración propia 
 

Paso 1: Identificación del Proceso de Mejora 

Paso 2: Detección de las limitaciones del proceso 

 

Paso 3: planteamiento y verificación de las causas 

 

Tarea 2. Realizar un análisis de control de calidad 

e inocuidad a partir de los estadístico descriptivo 

y de gráficas de control 
 

Tarea 1. Valorar la documentación 

 

Tarea 3. Desarrollar Método Delphi 

 

Paso 4: Determinación de las causas de raíz 

Tarea 4. Realizar un árbol de la realidad actual 

Paso 5: Diseño del plan de mejoras 

Paso 6. Seguimiento y Evaluación 

Tarea 5. Realizar un análisis de las 

acciones correctivas 

Tarea 6. Realizar las inspecciones de la 

dirección al plan de mejoras 

 

Tarea 7. Realizar la retroalimentación de 

cada una de las acciones. 
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Se seleccionó el proceso productivo de embutidos de la UEB Venegas para el estudio 
teniendo en cuenta que constituye el alcance de implementación del Sistema 

Integrado de Gestión de la Empresa Cárnica Pinar del Río. 
Para diagnosticar la situación actual del proceso de calidad e inocuidad del mismo se 

aplicó la lista de chequeo utilizando la NC ISO 9001:2015 y NC 136:2023, al equipo 
Análisis de peligros y puntos críticos de control (APPCC/HACCP) aprobado por la UEB 

Venegas; se identificaron los requisitos que se cumplen y el grado implementación de 
los requisitos de inocuidad requeridos, cumpliendo así con la tarea número 1 del 

procedimiento aplicado [12, 13]. 
El análisis de la calidad e inocuidad del proceso productivo de embutidos se basó en 

el estudio del comportamiento de variables fisicoquímicas, entre las que se incluyeron 
el pH, determinado según la NC ISO 2917:2004; el contenido de cloruro, según la 

NRIAL 211:2007; la humedad, conforme a la NC 275:2021; y el contenido de nitrito, 
mediante la NC 357:2021. Para ello, se trabajó con una muestra representativa de 15 

unidades, seleccionadas de la producción correspondiente a los meses de marzo y 

abril de 2024. Las muestras se organizaron en tres submuestras para su estudio y los 
resultados obtenidos se promediaron con el fin de obtener un valor resumen [18, 19, 

20, 21]. 
Para dar cumplimiento al paso tres se desarrolló el método de expertos Delphi con la 

participación del equipo (APPCC/HACCP) y se identificaron las limitaciones existentes 
en el proceso productivo de embutidos que inciden en la calidad e inocuidad del 

mismo, se evaluó el nivel de impacto de estos y mediante el estadígrafo de Kendall 
(W) se analizó el nivel de concordancia entre los expertos donde si el valor oscila entre 

0 y 1, se mantiene la concordancia. 
Aplicando una tormenta de ideas con la participación del equipo (APPCC/HACCP) antes 

mencionado se valoraron las causas que generan los problemas evaluados mediante 
un árbol de la realidad actual. 

Se diseñó Plan (APPCC/HACCP) siguiendo los requisitos de la NC 136:2023, donde se 
identificaron los puntos críticos de control (PCC), estableciendo para cada uno los 

límites de control, el monitoreo y las acciones correctivas con fechas de cumplimiento 

y responsables [13]. 

Resultados 
El grado de implementación de los requisitos establecidos en la NC 136:2023 se 

muestra en la figura 2. 
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Fig. 2 - Implementación de los requisitos de la NC 136:2023  

Fuente: Elaboración propia 
  

La evaluación del proceso productivo de embutidos en la UEB Venegas permitió 

identificar el nivel de cumplimiento de los requisitos de inocuidad establecidos en la 

norma, evidenciándose brechas en aspectos esenciales de control y verificación. 

El comportamiento de las variables fisicoquímicas del proceso productivo se presenta 

en las figuras 3 y 4, correspondientes a los meses de marzo y abril. Los resultados 

obtenidos permitieron comparar el desempeño de los parámetros analizados y 

detectar variaciones relevantes en el proceso. 

 

 
Fig. 3 - Comportamiento de las variables en el mes de marzo 

Fuente: Elaboración propia 
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Fig. 4 - Comportamiento de las variables en el mes de abril 

Fuente: Elaboración propia 

 

La identificación y valoración del impacto de las debilidades existentes en el proceso 

productivo de embutidos para alcanzar la calidad e inocuidad requerida se muestran 

en la tabla 1. Los resultados evidencian que las principales limitaciones estuvieron 

asociadas al equipamiento tecnológico, la disponibilidad de recursos laborales, la 

inestabilidad en el suministro de materias primas, los problemas de embalaje y la 

variación en las fórmulas de elaboración. 

 

Tabla 1 - Valoración del impacto de las limitaciones en el proceso productivo. 

Limitaciones 

del proceso 
de embutidos 

Cc 

% 

Rh Dj Orde

n de 
Priori
dad 

Equipamiento Tecnológico obsoleto y en malas condiciones 100 29 0,215 4 

Inestabilidad en la cadena de suministro de materias primas cárnicas y no 
cárnicas, agua y combustible. 

100 25 0,185 2 

Falta de recursos y equipamiento laboral. 88,9 21 0,156 1 

Problemas en la disponibilidad de etiquetas, embalajes y marcado del producto 77,9 28 0,207 3 

Alta variación en las fórmulas y el preparado. 100 3
2 

0
,
2

3
7 

5 

 

Mediante una tormenta de ideas, los expertos analizaron las causas que generan las 

debilidades, observándose el resultado en un árbol de la realidad actual que se 

presenta en la figura 5: 
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Figura 5 – Árbol de la realidad actual del proceso productivo de embutidos. 

Fuente: Elaboración propia 

 

Las mejoras desarrolladas en el proceso objeto de estudio se basan en el diseño e 

implementación del plan (APPCC/HACCP), en la tabla 2 se describen los peligros 

significativos por cada punto crítico de control y se establece el monitoreo de los 

mismos. 

 

Tabla 2: Monitoreo de los puntos críticos de control en la producción de embutidos de la 

UEB Venegas, Pinar del Río 

PCC Límites críticos Monitoreo 

 

Ineficiencias del 

proceso 

productivo de 

embutidos 

Falta de recursos 

y equipamiento 

laboral 

Inestabilidad en la cadena de 

suministro de materias primas 

cárnicas y no cárnicas, agua y 

combustible 

Problemas en la 

disponibilidad de 

etiquetas, embalajes y 

marcado del producto 

Equipamiento 

Tecnológico 

obsoleto y en 

malas 

condiciones 

Alta variación 

en las fórmulas 

y el Preparado 

Crea 

interrupciones 

costosas 

Afecta la 

productividad y 

la eficiencia 

operativa Genera costos 

adicionales 

como multas o 

rechazo de los 

productos 

Afecta la 

calidad y la 

trazabilidad 

Afecta la 

continuidad 

de la 

producción 

Dificulta el 

control de 

calidad del 

producto 
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Peligros 

Signific
ativos 

Qué Cómo Frecuencia Quién 

Mezclado 
(sal 
común y 
nitrito) 
  

Alto 

contenid

o de 

nitrito en 

la sal de 

cura. 

 
Alto 
contenid
o de la 
sal de 
cura 

Contenido de 
nitrito de sodio 
6 – 6,5 (m/m) 
Tiempo de 
mezclado para la 

sal de cura 

45 min 
Peso de la sal de 
cura ≤ 0,250 
kg/100 kg de 
producto. 

% 
(m/m) 
 
 
minut

os 
 
 
 
kg 
 

Fiscalizando el 
pesaje y mezclado 
de las materias 
primas en el área 
de producción  

 
Análisis de 
laboratorio para 
determinar 
contenido de 
nitrito en la sal de 
cura. 

Por cada 
producción de 
sal de cura. 
 

Esp. Gestión de 
calidad y  
Jefe de brigada 
de maceración 
Laboratorios 

contratados. 
Esp. Gestión de 
calidad 
Jefe de brigada 
de maceración 
Almacenero 

Fiscalizando el 

pesaje de la sal 
de cura  

Por cada 

producción de 
embutido 

Cocción 

(tachos) 

Prolifera

ción de 
microorg
anismos 

Temperatura 

interna del 
producto 70-72 °C 
Temperatura del 
agua 80 °C 
 
 
Tiempo de cocción           

1-4 h 

 

 

0 °C 
 
 
 
 
horas 

Midiendo la 

temperatura del 
agua por 
termómetros que 
tienen los tachos 
y con los 
pinchacarnes para 
medir 

temperatura 
interior del 
producto 
El tiempo se vigila 
por un timer.  

Por cada lote de 

producción se 
mide dos veces 
por turno la 
temperatura del 
agua y del 
interior del 
producto 

Operador de 

tachos 
Esp. calidad 

Cocción 

(hornos) 

Prolifera

ción de 
microorg
anismos 

Temperatura 

precalentamiento 
del horno 60-66 
°C 
Temperatura de 
secado 
65-70 °C 

Temperatura 
interna: 72 
Temperatura final 
del horneo: 90-95 
°C 
Tiempo de 
secado: 

1 h 

Tiempo de 
cocción: 7-8 h 

 

0 °C 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
horas 

Midiendo la 

temperatura por 
los termómetros 
de los hornos y 
con los pincha 
carnes para medir 
temperatura 

interior del 
producto 
El tiempo se vigila 
por un timer. 
 

Por cada lote de 

producción se 
mide dos veces 
por turno las 
variables 
correspondiente
s (temperatura 

y tiempo) 

Hornero 

Especialista 
Calidad 

Sellado al 
vacío: 

Prolifera
ción de 
microorg

anismos 

Hermeticidad del 
envase 100% 

100% Inspección visual Por cada lote de 
producción 

Especialista 
Calidad 
Jefe de Brigada 

 

Este monitoreo garantiza que el sistema (APPCC/HACCP) para la producción de 

embutidos en dicha UEB está bajo control en tiempo real, que se detectan y corrigen 
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fallas antes de que afecten la inocuidad, y que existe evidencia documentada para 

demostrar la seguridad del producto. 

Mantener el monitoreo de un PCC sin acciones correctivas efectivas es inútil, porque 

detectar una falla sin corregirla ni proteger al consumidor no garantiza la inocuidad.  

Para ello, se establecen las acciones correctivas, así como los registros y la 

verificación de para el análisis y control de los peligros significativos de cada punto 

crítico de control antes mencionado que se muestran en la tabla 3. 

Tabla 3 - Acciones correctivas para los puntos críticos de control del proceso productivo de 

embutidos de la UEB Venegas Pinar del Río 

PCC Acción correctiva Registros Verificación 

Elaboración de la sal de 

cura 

Si el contenido de nitrito 

no cumple el límite 

crítico, detener el 

proceso, corregir la 

formulación y aislar el 

lote afectado. 

Control del contenido de 

nitrito de sodio en la sal 

de cura. 

El especialista de calidad 

verifica el pesaje del 

nitrito y la sal común; el 

jefe de brigada controla 

el pesaje en el área de 

producción. 

Pesaje de la sal de cura 

Si el pesaje no se ajusta 

a lo establecido, repetir la 

operación y corregir la 

dosificación antes de 

continuar. 

Orden de producción y 

control del pesaje de la 

sal de cura. 

El especialista de calidad 

verifica el pesaje y deja 

constancia en los 

registros; el jefe de 

brigada supervisa el 

cumplimiento en 

producción. 

Control de temperatura y 

tiempo 

Si la temperatura o el 

tiempo no cumplen el 

límite crítico, detener el 

proceso, ajustar el equipo 

y repetir el control. 

Registro de control de 

temperatura y tiempo. 

El especialista de calidad 

verifica dos veces por 

lote la temperatura y el 

tiempo; el jefe de brigada 

controla por cada lote. 

Cocción y horneo 

Si se detecta 

incumplimiento de 

temperatura o tiempo, 

detener la operación y 

corregir los parámetros 

del equipo. 

Registro de control de 

temperatura y tiempo. 

El especialista de calidad 

verifica los parámetros 

establecidos; el jefe de 

brigada controla el 

cumplimiento por lote. 

Sellado al vacío 

Si el envase no presenta 

hermeticidad, rechazar el 

producto, revisar la 

máquina selladora y 

reinspeccionar el lote. 

Programa de control de 

calidad. 

El especialista de calidad 

verifica que el producto 

no presente aire en el 

interior del envase y que 

la hermeticidad sea del 

100 %. 
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Estas acciones correctivas constituyen el eslabón que convierte la vigilancia en 

control real, y de manera integrada forman el Plan HACCP del sistema integrado 

calidad e inocuidad para la producción de embutidos de la UEB Venegas, Pinar del 

Río. 

Discusión 
Los resultados obtenidos muestran que el proceso de calidad e inocuidad en la 

producción de embutidos presenta limitaciones asociadas al incumplimiento de 
requisitos establecidos en la NC 136:2023, especialmente en lo referido al control y 

monitoreo de los puntos críticos de control. Estas insuficiencias afectan la 

implementación articulada de los sistemas de gestión de la calidad e inocuidad, en 
correspondencia con la NC ISO 9001:2015 y la NC 136:2023. 

De manera particular, el comportamiento de la variable nitrito evidenció una 
variabilidad significativa durante el período estudiado, lo que confirma su relevancia 

como indicador de control dentro del proceso productivo. Asimismo, el análisis de las 
causas realizado por los expertos permitió identificar como factores predominantes las 

deficiencias tecnológicas y las interrupciones en la cadena de suministro de materias 
primas esenciales, elementos que inciden directamente en la estabilidad del proceso 

y en el cumplimiento de los requisitos de inocuidad. 
A partir de estos hallazgos, se justificó el diseño del Plan HACCP para el proceso de 

embutidos en la UEB Venegas, en concordancia con lo establecido en la NC 136:2023. 
La identificación de cuatro puntos críticos de control, junto con la definición de 

acciones correctivas, registros y mecanismos de verificación, constituye una respuesta 
técnica a las debilidades detectadas en el diagnóstico. 

En este sentido, la mejora propuesta no debe interpretarse como una acción aislada, 

sino como una solución derivada directamente de los resultados obtenidos. Su 
aplicación integra monitoreo, procedimientos estandarizados y capacitación del 

personal, elementos que fortalecen la gestión del proceso y contribuyen al 
cumplimiento del objetivo del estudio, orientado a perfeccionar la calidad e inocuidad 

en la producción de embutidos. 

 

Conclusiones 
1. El estudio permitió identificar debilidades en el proceso de producción de 

embutidos que afectan el cumplimiento de los requisitos de calidad e inocuidad. 
2. A partir de estos hallazgos, se diseñó un Plan HACCP con puntos críticos de 

control, acciones correctivas, registros y mecanismos de verificación. 
3. La propuesta realizada constituye una herramienta para fortalecer la gestión de 

la calidad e inocuidad en la UEB Venegas y contribuir al cumplimiento de los 
objetivos del artículo. 
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