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RESUMEN

El mejoramiento de procesos en una empresa es algo que actualmente se
debe considerar como un factor muy importante, una empresa debe
constantemente estar cambiando y mejorando para poder ofrecer un producto
de mejor calidad, ser mas competitivo, aumentar las ganancias, eliminar
desperdicios, escoger al personal idéneo, reducir tiempos, entre otros

aspectos.

Para lograr los objetivos propuestos se realiza un levantamiento de procesos
en el area de jamones de la empresa JURIS CIA LTDA. Se realiza un analisis
de procesos, subprocesos y actividades secuenciales que contribuyen a la
mision de la organizacion.

Para realizar el analisis y diagnostico de la situacion inicial de la empresa se
utiliza herramientas como: Diagrama de Ishikawa; despliegue de la funcién de
calidad; priorizacién de procesos mediante la matriz de Holmes, tablas de
influencia — dependencia, analisis de importancia y dificultad organizacional;
analisis de valor agregado; analisis de carga de trabajo; analisis grafico de los
componentes y caracteristicas de los procesos mediante la representacion
grafica de los mismos en la cadena de valor, mapas de procesos y diagramas

de flujo.

La empresa cuenta con una excelente maquinaria y personal muy capacitado
para la realizacién de sus productos, los mismos que han ido adquiriendo fama
y prestigio por su calidad y sabor a través de los afios y son muy apetecidos

por los consumidores.

Sin embargo, de acuerdo con los analisis se identifico ciertos problemas vy
falencias como: cruce entre procesos por falta de espacios, falta de una mejor
ubicacién de la maquinaria, desperdicio de salmuera, falta de enfriamiento de

las piezas, falta de motivacién del personal. Se ha mejorado algunos aspectos
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con el aumento de una camara frigorifica mas grande, donde ya se enfria de
mejor manera las piezas y se designa turnos con una mejor planificacion de la

produccion.

Con la propuesta de reorganizacién y distribucion de la maquinaria se emplea
menos tiempo en la realizacién del jamén el mismo que puede ser utilizado en
otras actividades. La empresa esta construyendo su nueva planta, en donde
se debera aplicar la propuesta de mejora que se presenta en este trabajo,
contando con un adecuado layout, para obtener mejores resultados,

aumentando volumenes de produccion, con menores tiempos de produccion.
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ABSTRACT

Process improvement in a company is currently being considered a very
important factor, a company must be changing and improving to offer better
quality products, be more competitive, increase profits, eliminate waste,

choosing suitable employers, reducing time, among other aspects.

To achieve the proposed objectives, a process registry in the area of hams
within JURIS CIA LTDA, is performed. We performed an analysis of processes,
sub processes, and sequential activities that contribute to the mission of the

organization.

To implement an analysis and diagnostic of the present situation of the
company, we use tools like Ishihawa diagram, Design for Quality (DFQ),
process prioritization through the Holmes matrix, influence - dependence tables,
analysis of organizational importance and difficulty, value - added analysis,
workload analysis, graphical analysis of process characteristics and
components by means of graphical representation of those in the value chain,

process maps, and flowcharts.

The company works with top of the line machinery and highly qualified
personnel for the completion of its products, which have acquired fame and
prestige throughout recent years for its quality and flavor while also being much

in demand by consumers.

However according to the analysis certain problems and fallacies have been
identified, like: cross between areas due to lack of space, lack of better working
space, waste for spices and condiments, lack of ham cooling, and lack of
personal motivation. During this time some aspects have improved with the
implementation of a larger cooling room, where all of pieces have better cooling

and where turns are designated with better production planning.
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With the machinery reorganization and distribution proposal, time which was
previously used mostly for the production of ham can now be used for other
activities.

The company is building a new factory, where this optimization proposal must
be applied, counting on an adequate layout to obtain better results which will
increase production quantity with better production times.
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INTRODUCCION

La presente investigacion se la ha realizado en la fabrica JURIS CIA LTDA.
ubicada al norte de la ciudad en el sector de Cotocollao un lugar muy comercial
por sus alrededores. Es una moderna empresa que trabaja con altos
estandares de calidad y buenas practicas de manufactura y cada vez va
desarrollando nuevos productos embutidos que son muy aceptados por los

consumidores.

Actualmente cuenta con mas de 300 trabajadores, con oficinas en las
principales ciudades del pais y un servicio de distribucion al cliente con
infraestructura propia que ha permitido una atencion personalizada y de

calidad.

La carne es un alimento fundamental en la dieta del hombre, es una fuente de
proteina necesaria para el correcto funcionamiento del cuerpo y su desarrollo

por lo cual es indispensable consumirla diariamente.

Con el incremento de la poblacion y el adelanto de la tecnologia se han
desarrollado diferentes formas de industrializacién, métodos de conservacién y
legislacion de la carne a fin de que llegue este producto a las manos del
consumidor en buenas condiciones. Los habitos poblacionales han ido
cambiando y ya no solo buscan la carne fresca como alimento sino que buscan
variedad y formas mas apetecibles en los productos carnicos desarrollandose
una amplia gama de embutidos. El jamén cocido es un producto con un alto
porcentaje en proteinas, no tiene fronteras étnicas, es apetecido en todo el
mundo por su aspecto jugoso y atractivo, lo que le motiva al cliente a
comprario.

El objetivo de todo fabricante es ofrecer un producto de excelente calidad,
continuamente estar mejorandolo y bajar los costes de produccion a fin de ser
competitivos. Gracias a la evolucién de la tecnologia y la ayuda del capital

humano cada vez se han mejorado la produccién de los jamones.



El proceso de la elaboracion de jamones se resume en varias fases como son:
recepcion de la materia prima, preparacion de la materia prima, preparacion de
salmuera, inyeccién de pulpas, reduccion de tamafio, masajeo, embutido,
moldeo, cocinado, enfriamiento, lavado, desinfeccién y corte de piezas. El
objetivo final de dichos procesos es obtener una elevada retencion de agua y

un buen ligado muscular.

Para lograr un producto de excelente calidad es necesario aplicar cambios y
mejoras, e€s una ardua tarea que necesita enfocarse en una orientacién de
procesos ademas de una orientacién organizacional. El cambio no es un
proceso simple, requiere una gran cantidad de reflexion, un plan concebido, un

enfoque complejo y un liderazgo constante.

Un mejoramiento de procesos ayuda a ahorrar y a conservar los clientes
teniendo un impacto positivo sobre la cultura de la organizacién. No es
agradable luchar contra los obstaculos que hemos colocado en los procesos,
tampoco sentir que los esfuerzos se desperdician, un mejoramiento logra que
los empleados dejen de ser individuos y sean un verdadero equipo, el trabajo
se hace mas agradable a medida que se vayan retirando los obstaculos, el

tiempo de respuesta a los clientes internos y externos se podra reducir.

Manejando de mejor manera los procesos podemos lograr objetivos donde se
eliminen errores, se minimice las demoras, se maximice el uso de los activos,
se promueva el entendimiento, se apliquen procesos faciles, se aprenda a ser
amistosos con los clientes, se proporcione a la organizacién una ventaja

competitiva, se reduzca el exceso del personal.

Con la ayuda de métodos y herramientas de analisis se puede identificar de
manera mas facil los puntos que requieren mayor atencién y mejoramiento y se
puede establecer bases para futuros desarrollos. A la vez identificando los
procesos de mayor importancia y solucionando los errores se puede simplificar

y ayudar al mejoramiento de los procesos complementarios.



CAPITULO |

1 MARCO REFERENCIAL

1.1 Alcance

La presente investigacion desarrollara el mejoramiento de los procesos en el
area de jamdén de la empresa Juris, que cuenta aproximadamente con un

volumen de produccion de 5000 kilos diarios.

Para realizar la investigacién y lograr el cumplimiento de lo mencionado
anteriormente se realizara el levantamiento y anélisis de los procesos
identificando oportunidades de mejora y proponiendo posibles soluciones para

obtener mayores beneficios.
1.2 Objetivo general

Mejorar procesos en el area de la elaboracion de jamones desde la

recepcion de la materia prima hasta el producto final.
1.3 Objetivos especificos

Realizar el levantamiento de los procesos en el area de jamones.
Realizar el analisis y diagnéstico de los procesos en e! area de jamones.
Identificar las posibles oportunidades de mejora.

Elaborar la propuesta de mejoramiento de los procesos.

Realizar el analisis financiero de la mejora de los procesos.



1.4 Situacion actual de los embutidos en el Ecuador

El negocio de embutidos en el Ecuador mueve unos $120 millones al afio, y se
estima que el consumo anual es de 3 kilos por persona y que la demanda crece

a una tasa del 5%.

En el mercado se encuentran mas de 130 marcas de las cuales el 60%
pertenece a la industria formal y el 40% a la produccion informal. Una fraccion

menor corresponde a importaciones.

Las firmas mas conocidas son Juris, Don Diego, La Espafola, La ltaliana,

Plumrose, entre otras.

No se han realizado investigaciones mas exactas del consumo de embutidos a
nivel nacional, un estudio de Ipsa Group' realizado en Quito y Guayaquil
muestra que la primera concentra un 52% y sus habitos y costumbres son muy
diferentes obteniendo que en Guayaquil se consume mas cantidad de
mortadela (un 37%) y en Quito salchichas (un 33%). En lo relacionado a

marcas los Quitefios prefieren Juris y los Guayaquilefios prefieren Plumrose.
Los restaurantes de lujo y cadenas hoteleras prefieren embutidos importados.

Segun el Banco Central, Ecuador importd para el afio 2009, 132.19 toneladas
de trozos de jamén y jamones siendo los paises mas representativos Chile y
Espafa. En cuanto a exportaciones se exportd 18, 41 toneladas de jamones y

trozos de jamén a Colombia.

Las empresas mas representativas de embutidos son Supermercados La
Favorita, Kodama S.A., El espafol S.A., Alirap S.A., ltalcom, entre otros.
(Diario Hoy. 2007, Banco Central del Ecuador. 2010).

' Grupo dedicado a la investigacién del mercado, determina la posicién comparativa de las
empresas en los mercados ayudando a entender el dinamismo y la venta de sus productos.



El detalle de las importaciones y exportaciones de jamones se presenta en el

Anexo 4y 5.



CAPITULO II

2 MARCO TEORICO

2.1 Diseino de plantas alimentarias

2.1.1 Disefio y construccion de la fabrica (Tipo de construccion y
disposicion de edificaciones)

Una planta procesadora de alimentos tiene como finalidad técnica la
transformacion de materias primas perecederas en productos alimenticios
estables, utilizando métodos seguros para sus procesos de transformacion,
conservacion y asegurando una elaboracion higiénica de los alimentos y un
producto de excelente calidad. Una planta procesadora de alimentos es el

conjunto formado por:

¢ Sistema de proceso
e Sistemas auxiliares

e Edificaciones

El tipo de construccion y las edificaciones son el alojamiento de los sistemas
gue hacen posible Ia funcién principal que es la elaboracién de los productos,
su disefio debe ser segun su funcionalidad como alojamiento. Las
edificaciones debe presentar un control sobre las condiciones ambientales que
rodean al sistema de proceso y a los sistemas auxiliares, esto es muy
importante ya que las edificaciones deben cumplir los requisitos de disefio

higiénico exigidos dependiendo el tipo de industria.

Para el disefio de una planta se necesita relacionar la ingenieria industrial y la
ingenieria quimica. Una buena distribucion de la planta implica la definicién de
métodos de manejo de materiales y de flujo de personas dando como resultado

unas instalaciones que optimicen las interrelaciones entre personal de



operacion, flujo de materiales, flujo de informacién y los métodos requeridos
para alcanzar con el objetivo de la empresa eficientemente, economicamente y

con seguridad.

Una correcta localizaciéon permite determinar la ubicacion mas adecuada para
la planta tomando en cuenta factores como: disponibilidad y calidad de agua
tanto potable como no potable, facilidad de eliminacién de desechos y aguas
residuales, ausencia de peligro de inundacién o encharcamiento de sus
alrededores, sistemas de desaglies y escorrentias, aprovisionamiento de
energias (gas, electricidad),disponibilidad de mano de obra cualificada, entorno
social, disponibilidad de transporte y accesibilidad al sitio, puntos de venta o
mercados de consumidores, puntos de abastecimientos para el suministro de
materias primas o productos intermedios, la interaccién entre otras posibles
plantas, entre otros. En cuanto al marco legal una aprobacion de los planos,
tanto de las autoridades nacionales como las locales y se debe ajustar a la

legislacion y ordenanzas municipales y restricciones del entorno.

La contaminacién del aire es un punto critico que también se lo debe tomar en

cuenta, los niveles normales de contaminacion atmosférica en general son:

Micomicetos: 1000 a 2000 ufc/cm?® de aire
Bacterias: 200 a 1500 ufc/m? de aire®

2 VANACLOCHA CASP, Ana. (2005). Disenio de Industrias Agroalimentarias. Ediciones
Mundi - Prensa. p. 45.



Tabla N°2.1: Distancias minimas de las fuentes de poluciéon

Contaminante Distancia en m
Instalaciones de depuracion de aguas 200
Explotaciones agricolas 100
Explotaciones agricolas con abonos intensivos 500
Estercoleros o depésitos de compostaje 500
Explotaciones agricolas 200
Zonas de almacenamiento de residuos 500
Vertederos 500

Fuente: VANACLOCHA, CASP, Ana
Elaborado por: La Autora

2.1.2 Fundamentos generales de diseno y técnicas estructurales

Una fabrica de alimentos puede definirse como un area cerrada a la que llegan
materias alimenticias que son tratadas de distintas maneras para la elaboracién
del producto alimenticio final. Para lo cual debe estar disefiada de manera que
sus distintos servicios (calefaccion, luz, ventilacion, eliminacion de desechos,
temperatura, entre otros) operen eficientemente; también se debe considerar
las actividades suplementarias como comedor del personal y zona de oficinas.
La planta debe ser resistente al fuego, a la transmision de ruidos y vibraciones,
debe resistir desgastes y agresiones a que esta expuesta y finalmente debe

ajustarse a unas altas exigencias higiénicas.

Ademas se debe tomar muy en cuenta el diagrama del proceso para la
elaboracion del producto, el diagrama de personal y algunos elementos como
los equipos, relaciones funcionales entre areas, divisién de areas, eliminacion

de los residuos y efluentes ligados al medio ambiente.

Se debe considerar si se la realiza de una o varios pisos a menos que se
disponga de suficiente terreno. Es recomendado de un solo piso ya que hay
mas ventajas como la manipulacion de los materiales, se simplifica y se

posibilita un flujo continuo desde la recepciéon de la materia prima hasta el



almacén del producto final, también proporciona mayor flexibilidad lo que
permite introducir cambios mayores en la metodologia y técnicas de procesado

con el minimo retraso de cierres.

En la industria alimentaria el disefio del diagrama del producto se lo debe
realizar “Marcha hacia Delante” esto quiere decir que desde la materia prima
hasta el producto terminado no deben existir retrocesos. A la industria se la
debe disefiar de forma que no exista cruce entre procesos o entre areas de

esta forma se evita la contaminacion cruzada.

Existe algunos tipos de de disefio de la planta como la fabrica lineal, fabrica en

“L”, fabrica en “U”, fabrica gravitacional.

Fabrica lineal: La materia prima entra y sale el producto terminado por el otro

lado.

Ventajas

e Ampliacién posible de la fabrica sobre cuatro caras.

¢ Forma adaptada a la marcha adelante del producto.

Inconvenientes

e Acceso sobre dos caras del terreno.

Fabrica en “L”: Este tipo de disefio se recomienda utilizar en la industria

carnica.

Ventajas:

e Ampliacién posible de la fabrica sobre las cuatro caras.

e Forma adaptada a la marcha adelante del producto.
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Inconvenientes:
e Acceso sobre dos caras del terreno
Fabrica en “U”
Ventajas:

e Ampliacién de los edificios sobre las tres caras

e Acceso de una cara del terreno
Inconvenientes:
¢ Implica longitudes de proceso diferentes
2.1.3 Modelos de marcha del trabajo y disposicion de la fabrica
Seguin Kotchervar y Terrel (1997)° para referirse a la eficacia de la marcha del
trabajo en las zonas de servicio de alimentos sefiala ocho principios

fundamentales:

1. Las actividades debe realizarse directamente siguiendo la secuencia

apropiada y con un minimo de cruzamientos y retrocesos.

2. Debe buscarse una producciéon suave, rapida, con el minimo gasto de

tiempo y energia de los trabajadores.

3. El retraso y almacenamiento de los materiales durante el procesado, debe

evitarse tanto como sea posible.

® FORSYTHE, S. J. y HAYES, P. R. (1999). Higiene de Los Alimentos Microbiologia y
HACCP. Espafa: Acribia S.A. 2da. Edicion. p. 240.
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4. Los trabajadores y los materiales deben cubrir unas distancias minimas.

5. Los materiales y utensilios sufriran la minima manipulacién y el equipo la

minima atencién de los trabajadores.
6. Debe alcanzarse la maxima utilizacién del espacio y del equipo.
7. En todos los puntos criticos se realizara el control de calidad.
8. Se buscara el minimo costo de produccion.
2.1.3.1 Ventilacion y aire acondicionado

Una adecuada ventilacion es lo esencial para la higiene del alimento como para
el confort del personal, ademas se evita los problemas de condensacion. El
vapor y la humedad del aire deben controlarse instalando marquesinas, fundas

y extractores.

Otro objetivo de la ventilacién es minimizar la produccion de vapores y olores
ofensivos, esto es vital para el bienestar del personal. Otras variables que
deben controlarse son temperatura, humedad global, movimientos del aire,

proporcion de aire fresco y sustitucion del aire extraido.

La temperatura del ambiente de trabajo 6ptima debe ser desde 21 a 22 T para
el personal que desempena trabajos sedentarios, a 13 - 14 T para los que
desarrollan trabajos manuales pesados. La humedad global entre el 30 y el 70
%.* Existen algunas reglamentaciones técnico sanitarias que exigen unas
condiciones particulares de temperatura maxima en los locales de
manipulacion de alimentos esto depende del tipo de industria. Tal es el caso

de las Industrias carnicas mataderos y salas de despiece, en dichos locales se

* Ibidem. p. 236.
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debera mantener una temperatura igual o inferior a los 12 ° C y en algunas
zonas inferiores a los 2 °C como es el caso de la elaboracién del jamén que se

necesita temperaturas frias para un mejor producto.
2.1.3.2 Camaras frigorificas

Deben ser faciles de limpiar y desinfectar de materiales resistentes a los
choques, los materiales de aislamiento deben ser imputrescibles e inodoros.
Las lineas de unién entre paredes y suelos no deben tener grietas. El piso
debe ser de material impermeable, facil de limpiar y desinfectar que facilite el

drenaje del agua.

No se debe compartir la misma camara entre materia prima y producto

terminado.

Los equipos deben garantizar la temperatura adecuada para cada tipo de
producto y en unas condiciones caracteristicas segun la reglamentacion

sanitaria vigente.

La altura de almacenamiento de producto dentro de la camara frigorifica no

superara a los evaporadores y ademas estara a 1 m. como limite del techo.

La distancia entre los productos almacenados y los conductos de refrigeracion

serpentines deberan ser de 50 cm. Como minimo.

No se debera superar una ocupacion mayor a los 0.8 m?/metro de superficie.
2.1.3.3 Ruidos y vibraciones

Un ambiente ruidoso produce fatiga y no es un lugar tranquilo para el trabajo
también el ruido y las vibraciones son consideras riesgos laborales que pueden

afectar al personal. Para un horario de trabajo de ocho horas el limite es de 85
dB.
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La disminucién del ruido se facilita con el disefio de maquinas que funcionen
suavemente, que estén bien aisladas o que posean silenciadores o

atenuadores.

2.1.3.4 Lavamanos y lava pies

Deben existir los suficientes lavamos dependiendo el numero del personal para

promover su uso.

Deben existir lavabos en: sanitarios, vestuarios, locales sociales, a la entrada
de las zonas de produccién lo que obliga imperativamente al personal a lavarse

las manos.

La legislacién exige que los lavamanos dispongan de agua caliente y fria, o
agua premezclada a una temperatura apropiada, un producto detergente y

toallas de un solo uso, ademas los grifos no podran abrirse con las manos.

Los suelos estan muy contaminados por lo cual es importante tener un
dispositivo de limpieza del calzado, cabe decir que deberan estar en los
accesos a las areas denominadas zonas limpias evitdndose asi la

contaminaciéon que portan las suelas de los zapatos.

2.2 Materia prima

Para la fabricaciéon de los productos carnicos (jamones) se necesita diferentes
materias primas. Bajo el concepto de materias primas se incluye aquellas
sustancias que entran en los productos terminados. Aqui se encuentran todas
porciones aprovechables de la canal de los animales, asi como los
condimentos, especies y sustancias aglutinantes. Para su tratamiento se
necesitan alta tecnologia, dispositivos técnicos, maquinaria, utensilios y

complejas instalaciones.
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2.2.1 Carne

La carne es el tejido muscular estriado debidamente madurado, comestible,
sano y limpio de los animales de abasto (bovinos, porcinos, ovinos, caprinos) la
cual mediante un correcto control e inspeccion veterinaria oficial antes y
después de su faenamieno son declarados aptos para el consumo como
alimento, por su alto valor nutritivo es cada vez mas apetecido y necesario para

una dieta adecuada.

Tomando como base sus peculiaridades y valor para el consumo se pueden
establecer dentro de la carne de los animales de abasto los grupos siguientes:

canal entera, medias canales y cuartos, grasa, visceras y despojos.

Para la preparacion de jamon se usa pulpas enteras y segun el tipo de jamén
que se desee obtener es el grado de limpieza de las pulpas. La mayor
diferencia que existe entre los jamones es la reducciéon de tamafo de las
piezas carnicas por ejemplo para americano se utiliza cuchillas mas pequefas
que para pierna, también se diferencian por los condimentos utilizados y el

porcentaje de féculas y fosfatos que se afiade.

2.2.2 Composicion quimica del tejido muscular (carne propiamente dicha)

La carne contiene sustancias nutritivas principales que son acompafnadas de
sustancias complementarias que son necesarias para la alimentacion humana.
La composicidbn quimica de la carne es muy variable dependiendo de la

especie y tipo de la misma.
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Tabla N°2.2: Composicion de 100 gr. de carne de di stintas especies

animales
8 8
Especie animal 3 ','3 © i o os S2a Lg
- of 23 2 ©i Tp R Ep
Tipo de carne .g 5 -g = 3 3o S= S I 3 =
2 3
oM m
Agua 540g 730g 753g 520g 710g 510g 720g
Grasa 270g 459 40g 320g 80g 300g 70g¢
Sales minerales 10g 11g 09g 08g 10g 07g 08g

Proteina 18,0g 2149 198g 150g 196g 152g 20,0g
02g 04g 01g 0,29

o
w
@
o
w
@

Hidratos de carbono 0,1g

Fuente: Weinling, H.
Elaborado por: La Autora

2.2.3 Fases de la carnizacion

Se puede decir que la carne nace cuando se ha matado el animal, la industria
de la carniceria empieza en el matadero en el cerdo sus fases son: sacrifico,
escaldado, pelado, depilado, socarrado, raspado, limpieza, lavado previo a la

evisceracion, evisceracion y lavado final.

Otras fases que se consideran antes del sacrificio son la recepcion del animal,
pesaje, inspeccion ante Morten (labor realizado por una persona autorizada
que decide si el animal esta apto para el consumo), Cuarentena (periodo
minimo de 12 horas antes del sacrificio que son necesarias para que el animal
se tranquilice y elimine su contenido intestinal), bafio externo (se lo ducha al
animal con agua fria y con presién para retirar las impurezas de la piel y para
facilitar la sangria), aturdimiento (mediante una descarga eléctrica el animal

pierde su conocimiento).

Los cerdos se diferencian de los rumiantes en que la piel no se separa de la

canal:



16

o Sacrificio: Después del aturdimiento a los cerdos se los cuelga y se
deguellan seccionando las venas y arterias car6tidas. El aumento de
contaminaciéon en la piel se puede dar por contaminacion cruzada y a
partir de los microorganismos de la zona de aturdimiento. Después de la
sangria de la piel puede llevar 10%- 10’mesofilos, 10%-10° Gram negativos,

10°- 10* enterobacteriaceas/cm? (Snijders y Gerats. 1976.°).

e Escaldado: Después del desangrado a las canales se las sumerge en
agua hirviendo para eliminar el pelo y la piel desprendida. El tiempo y la
temperatura de este proceso estan determinados por la necesidad de una
eliminacion eficaz de las cerdas y también de la ayuda de la depiladora.
Generalmente se utilizan temperaturas entre 58 y 62T durante 5 y 6
minutos, este tratamiento es muy importante ya que disminuye la carga

microbiana de la piel.

e Pelado: Los pelos suavizados por el escaldado se desprenden
mecanicamente. Esta operaciéon es una de las principales fuentes de
contaminacion, se observo que después del pelado aumentaba unas 100
veces la contaminacion de la piel con microorganismos mesofilos y Gram

negativos y enterobacteriaceas (Snijders y Gerats. 1976).°

e Socarrado: Las cerdas que quedan se las quema o chamusca en este
proceso se eliminan los microorganismos de la piel y hay que realizarlo de
una manera uniforme por toda la canal sin dejar zonas libres, estudios
han demostrado que después del socarrado han bajado los niveles de

carga microbiana en las canales.

> THE INTERNATIONAL COMISSION ON MICROBIOLOGICAL SPECIFICATIONS FOR
FOODS OF THE INTERNATIONAL UNION OF BIOLOGICAL SOCIETIES - ICMSF. (1998).
Microorganismos de los Alimentos # 6, Ecologia Microbiana de los Productos
Alimentarios. Espafa: Acribia S.A. p. 16.

® Ibidem. p. 17.
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¢ Raspado y limpieza: Se lava las canales para eliminar el pelo que aun
ha quedado y la suciedad se lo puede realizar manual 0 mecanicamente,
con un correcto manejo y limpieza del equipo se controla la carga

microbiana.

e Evisceracion: Se abre el abdomen y se corta el pecho, se extraen los
organos, los despojos se separan de las tripas y se inspecciona. Los
microorganismos del intestino como Salmonella 'y C. jejuni con frecuencia
contaminan tanto la canal como los despojos. La separacion de la canal
del esfinter anal y del recto es una operacion muy critica al igual al
separar los pulmones y el corazéon junto con la lengua. Durante la
evisceraciéon no se aumenta el nuUmero de aerobios mesofilos de la canal
(Ranhkio et al., 1992)" pero pueden aumentar en gran numero las
enterobacteriaceas (Gerats, 1987)%, esto sucede cuando las canales ya

tenian una contaminacion bacteriana alta antes de la evisceracion.

e Lavado: El lavado elimina algunas bacterias y a la vez puede redistribuir
por otros sitios, se logra un buen lavado con el uso de acidos organicos
en la superficies de las canales, en algunos estudios se consiguié 10
veces la disminucion del niumero de mesdfilos y enterobacteriaceas
(Reynolds y Carpenter 1974; Smulders, 1978).°

2.2.4 Despiece y categorizacion de la carne de cerdo
La canal sacrificada debe despiezarse como fase previa a la utilizacion de la

carne. El despiece se lo realiza en el matadero o en el establecimiento

(industria).

" Ibidem. p. 18.
® Ibidem. p. 18.
® Ibidem. p. 19.
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La canal se trocea con ayuda de herramientas y maquinas, entre ellas estan las
diversas clases de cuchillos, la barra de acero para el afilado, sierra (de arco,
de hoja y eléctricas). Hachas y mesas de trabajo, ganchos en S, recipientes,

vehiculos de transporte.

De acuerdo con el tipo de carne, el tamafio y las piezas, la finalidad de empleo

y los medios técnicos, se despiezan las canales estando colgadas o tendidas.

Se distinguen diferentes despieces dependiendo de la especie del animal,
estando ademas definidos por la calidad de la carne y el empleo a que se

destine.

En el despiece hay que observar una serie de normas generales. Asi, la carne
debe cortarse por las ranuras aponeurdticas o segun otras lineas de
separacién analogas, para que no se reseque. Por eso deben dejarse en la
carne destinada a la venta cartilagos y porciones 6seas. La fraccion de grasa
visible no debe sobrepasar el porcentaje sefialado para cada pieza de carne.
Los tajos de carne deben haber sido separados de la canal de manera que
puedan venderse sin sufrir pérdidas.

La carne destinada a la transformacién debe cortarse en piezas de un tamafo
tal que permita la facil separacion de los huesos del magro, separando los
cartilagos y huesos pequenos. Los huesos pueden separarse con o sin

fragmentos de carne adheridos.

El despiece y categorizacién comprenden las siguientes operaciones: despiece
mayor de la canal en grandes tajos de carne, despiece menor de estos tajos,
despiece deshuesado de las piezas o tajos, y corte al detalle de las piezas o
categorizacion de la carne deshuesada.
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Tabla N°2.3: Especies, categorias y caracteristica s de calidad de la carne

1 éategoria 2 categoria 3 categoria 4 categoria
Especies ;
Caracteristicas de calidad

Carne de Carne sin Carne privada Carne groseramente
cerdo tendonesy groseramente de privada de
Carne de sin grasa tendones, sin tendones, con un
vacuno mayor Visible grasa de maximo del 15% de
Carne de deposito; en grasa depositada; Carne
ternera caso contrario en otro caso, en una hemorragica

en una pieza pieza y glandulosa

Fuente: Wéinling, H.; (TGL‘8'7-9,7H6ja1, norma Alemana)
Elaborado por: La Autora

2.2.4.1 Despiece de la canal de cerdo (TGL 87-7, hoja 1)

La carne llega al despiece en canales congeladas o refrigeradas, con o sin
pellejo dorsal (cuero), grasa dorsal y de riflonada. A veces se someten a
despiezado medias canales porcinas sin cabeza y extremos articulados de las
patas, asi como también medias canales congeladas y recortadas, sin carne de

entrada de pecho, lo que es exigido para su almacenado.

Grafico N°2.1: Lineas de corte para el despiece de una media canal de cerdo

Fuente: Weinling, H; Norma Alemana TGL 87-7, hoja 1.
Elaborado por: La Autora
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Figura Lineas de corte para el despiece de una media canal de cerdo: (A)
Pierna. (A1) Tapa. (A2) Babilla. (A3) Contra. (A4) Cadera. (B1)y (B2) Lomo
(sin solomillo). (C) Paletilla. (C1) Espaldilla. (C2) Llana. (D) Aguja. (E)
Panceta con falda que se compone de: (E1) Panceta y (E2) falda. (F) Punta
del pecho. (G1) Cabeza sin carrillada. (G2) Carrillada. (H) Pata. (H1)
Brazuelo. (H2) Rodilla. (H3) Punta de pie. (I) Solomillo. (k) Grasa dorsal.

e Despiece mayor

El despiece mayor de las medias canales porcinas debe preparar y
favorecer la realizacion del despiece menor y del deshuesado. Se lo
realiza con las canales colgadas o tendidas pero siempre troceandolas
por los mismos sitios. Si se cuelgan las medias canales la operaciéon de
despiece se acelera mas rapido. En cambio los cortes realizados estando
tendida la media canal son mas exactos y seguros. El despiece mayor de
una media canal porcina puede realizarse por dos métodos.

Primer método:

a) Separacion de la cabeza con la papada: En la piel del borde externo de
la papada se practica un orificio para sujetar mejor. Luego se separa
del tronco la cabeza con la papada por debajo de la espaldilla, entre la
primera vértebra cervical y el hueso occipital. Este ultimo debe quedar
limpio de carne. Acto seguido se debe chamuscar y rasurar la cabeza

y la papada.

b) Separacion del brazuelo: el brazuelo puede separarse con un cuchillo a
nivel de la articulacion o bien pude cortarse primero la carne del

brazuelo y luego cortar el hueso de la pata antes de la articulacion.

c) Separacion de la panceta con falda, punta del pecho y espaldilla: la
falda se separa de la pierna con un corte ligeramente diagonal hacia

dentro y luego perpendicular al borde costal. Después se cortan las
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costillas con la sierra eléctrica de manera que la fila de chuletas tengan
la misma anchura en toda su longitud, para lo cual las costillas se van
reduciendo en 2 cm, hasta alcanzar la cima de las agujas.
Continuando con el despiece se corta la carne de panceta con el
cuchillo y se separa la espaldilla de la punta del pecho en la
articulacion de la paletilla, con lo cual juntas la falda, panceta, punta del

pecho y espaldilla.

d) Separacion de la grasa dorsal: a los dos lados del lomo se realizan dos
cortes de unos 2-3 cm de profundidad, con el objetivo de separar la
grasa dorsal con mas facilidad, retirandola desde la pierna a las agujas;
sirve de referencia la aponeurosis existente entre el lomo y la grasa
dorsal. Esta se mantendrd en alto durante la separacion y se
desprendera de través hacia atras, con lo cual no se rompe. Se debe

evitar los cortes innecesarios en la grasa dorsal y en el lomo.

e) Separacion del lomo con solomillo, agujas y llana: se empiece
separando la cabeza del solomillo por debajo de la barbilla hasta el
hueso coxal y por dentro de la aponeurosis, con este paso queda todo
el hueso coxal descubierto hasta la 5 a vértebra lumbar. Después se
corta el lomo con el solomillo por debajo del hueso coxal y se separa la
pierna.

Segundo método:

a) Separacion de la cabeza con papada: igual del primer método a.

b) Separacion de la panceta con falda: igual que el primer método c.

c) Separacion de la grasa dorsal: igual al primer método d.

d) Separacion del cuarto delantero: Se separa el lomo en forma horizontal

entra la cuarta y quinta costilla.
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e) Separacion del lomo con solomillo: igual al primer método e.

Despiece menor

El despiece menor se lo realiza después de los cortes ya realizados en el

despiece mayor.

En el despiece menor se realizan los siguientes pasos:

a) Separacion de la papada de la cabeza: la porcidén de grasa e separada
de la porcidbn muscular por la aponeurosis, realizado por un corte
semicircular que va desde la mandibula inferior a la parte baja de los

0jos y orejas.

b) Despiece de la panceta con falda, punta del pecho y espaldilla: se corta
en las costillas 42 y 52 y se separa la punta del pecho con la espaldilla
por la aponeurosis. Cortado por atras de la ultima costilla se separa se
separa la falda de la panceta y a lo largo del costado del esternén se

separa la pieza de carne grasa, adoptando una forma de rectangulo.

c) Despiece del cuarto delantero: Cortando por la aponeurosis se separa

la punta del pecho con la espaldilla, luego se separan las agujas.

d) Separacion del lomo y solomillo: se corta a lo largo de las vértebras

lumbares para sacar el solomillo, y se limpia de grasa.

e) Preparacidén de la grasa dorsal: segun el destino que se necesite se
corta la grasa y se pone en sal después de limpiar la carne o se la

descorteza para su uso industrial.
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e Deshuesado

La pierna, paletilla, lomo, agujas y falda se deshuesan dependiendo el

uso que se destine.

Deshuesado de la pierna: la pata de atrds se separa de la pierna en la
articulacién de la rodilla de manera que queda la parte magra del jamoén.
Se corta la pata posterior en rodilla y punta de pie. La pata también se la
puede cortar longitudinalmente y se extrae la tibia limpia de carne, la cafia

que se encentra en la pata también se extrae y se corta.

Luego se corta para separar la carne y la grasa del hueso pelviano y se
separa el hueso sacro en su unién con el hueso coxal, una vez liberados
de la ligaduras de lo extrae por la tapa del isquion y el hueso de la cadera.
También se corta las ligaduras con el hueso del muslo en la cavidad
cotiloidea y se extraen los huesos. EI fémur se lo puede extraer
dependiendo el uso que se le va a dar a la pierna, se lo puede sacar
separando la tapa de la babilla y luego por el lado de la pata sin carne y
sin piel, o se lo corta a ambos lados las cabezas del hueso para extraer la

parte larga del mismo.

Deshuesado de la paletilla: La pata delantera se separa de la paletilla
cortando en la articulacién del codo o cortando la carne por detras de
este. La pata anterior se corta con un cuchillo especial para estas partes.
Se secciona la articulacion de la escapula con el himero y se extrae
limpiamente la pala con el periostio. Se libera en todas sus partes la
cabeza de la escapula se desprende el periostio de ambos lados de la
misma y este hueso se extrae limpio de carne. EIl humero se libera
haciendo un corte longitudinal tras el cual se separa de los demas
extremos 6seos y se extrae limpiamente por el lado y se extrae el hueso

empujandolo.
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Despiece del lomo y agujas: Se separa de los huesos superficialmente.

Deshuesado de la panceta: Cuando la carne del abdomen se destina a la

transformacién ulterior, se deben pelar superficialmente los huesos vy

cartilagos del abdomen.

Tajos mayores
industriales

Pierna con pata
Pierna sin pata
Pierna sin hueso
Lomo con solomillo
Cuarto delantero con pata
Cuarto delantero sin
punta de pie
Cuarto delantero sin pata

Espaldar sin punta del pie

Falda grasa

Fuente: Weinling, H.
Elaborado por: La Autora

Tabla N°2.4: Tajos de la carne de cerdo

Tajos menores

industriales

Piernas sin hueso
Solomillo

Lomo- solomilio
Lomo sin solomillo
Espaldar sin hueso
Panceta: panceta sin
hueso

Carne de espaldilla
Cabeza sin papada grasa
Costillas con carne
Pata

Pata alta

Punta de pie

Rodilla

Rabo

Huesos con carne

Huesos para caldo

Tajos para

el consumidor
Carne para filetes: tapa,
babilla, contratapa, espaldilla
Filetes: rodajas completas
de la carne para filetes
Carne de espaldilla: lana sin
hueso
Chuletas de lomo: rodajas
con hueso de lomo- solomillo
Chuletas: rodajas con hueso
de lomo
Carne de lomo: lomo sin
hueso, también en rodajas
Carne de agujas: agujas sin
hueso
Carne de panceta sin
corteza
Tendones sin carne y grasa
Gulasch: cubitos iguales (18-
25 cm)

Picadillo (maximo de grasa
total: 40%)
Picadillo (méaximo de grasa
total: 35%)



25

2.2.5 Especies y condimentos

2.2.5.1 Especies

La mayor parte de las especies proceden de Indonesia, Ceilan, India,
Republica China Popular Hungara, Republica Socialista Rumana y Republica
Popular Bulgara. Las especies son las que dan el sabor y olor caracteristico
del producto final deseado.

Los aceites etéreos, sustancias amargas, esencias, glucosidos y alcaloides que
contienen las especies actuan como mejoradores del sabor y aperitivos, a la
vez que prolongan la vida util del producto. La mayoria de las especies actuan
como antioxidantes y evitan el enranciamiento de las grasas contenidas en los
productos carnicos. Entre mas estén pulverizadas las especies mejor es su
accion. Al calentar los productos que son escaldados se acentta la accion
antioxidante de las especies. Los aceites etéreos inhiben el crecimiento de los
microorganismos, pero a la vez con un mal manejo las especies pueden ser

fuente de contaminacién para el producto.

Las cantidades de especies para un embutido dependen del tipo de producto y
se deben adicionar dependiendo de las instrucciones referentes a la cantidad

que disponga la firma elaboradora.

También se utiliza especies ya preparadas esto es una gran ventaja ya que ya

vienen fraccionadas para cuantias determinadas de masas.



Especies

Pimienta negra

Pimienta blanca

Nuez moscada

Comino

Ajo comun

Cebolla

Fuente: Weinling, H.

Pais de cultivo

Filipinas, Indonesia,
Interior de la India

Filipinas, Indonesia,
Interior de la India

India, Ceilan,
Indonesia

RDA, Europa Oriental

RDA, Paises
Mediterraneos y
balcanicos

RDA, Holanda,
Paises mediterraneos
y balcanicos

Elaborado por: La Autora

Caracteristicas

Semillas del arbusto
de la pimienta,
inmaduras,
decorticadas, secas,
negruzcas y
arrugadas

Granulo s maduros y
secos liberados de la
cascara externa y de
aspecto liso y blanco
amarillento

Semillas obtenidas
maduras de la pulpa
del arbol perenne de
la nuez moscada que
después del secado y
rotura de la cascara

liberan el nacleo

Frutos maduros y
trillados de la planta
del comino

Bulbo casi redondo,
formado por varias
porciones, recogido
maduro
Bulbos casi redondos
foliados y recogidos
maduros de color
blanco o azulado
rojizo

Tabla N°2.5: Especies utilizadas en las industrias carnicas

Clases

Dura: 5- 6 cm de
diametro.
Semidura: hasta 5
mm de didametro.
Facilmente
quebradiza
Dura: 6-7 mm de
diametro
Semidura: hasta 6mm
de diametro.
Facilmente
quebradiza

segun el peso

Comino entero,
comino molido

En cadena o
separados

Cebollas frescas de
clase y tamafio
distinto, cebollas
secas, cebollas en
polvo

Principio activo

Aceite volatil 1-2 %
(olor). Piperina, 5-9%
(sabor)

Aceite volatil 1-2 %
(olor). Piperina, 5-9%
(sabor)

Aceite etéreo 8-15%

Aceite etéreo del
comino 3-7%

Alicina, aceite etéreo
sulfurado

Componentes
esenciales con azufre

Propiedades

Aspecto oscuro y
sabor a pimienta
penetrante y acre

Aspecto claro y sabor
no tan acre como en
la pimienta negra

Sabor amargo- acre y
olor aromatico intenso

Olor y sabor
aromaticos y frescos

Sabor penetrante,
acre, picante; olor
molesto

Segun la clase, sabor
aromatico y
penetrante y olor
picante

Empleo

Solamente molida en
todas las clases de
embutidos simples y
familiares

Entera y molida en
especial para
embutidos de higado,
salami, embutidos
escaldados y
salchichén

Embutidos
escaldados,
especialmente
salchichas
escaldadas y
embutidos de higado

Entero o molido en
embutidos
especialmente
crudos, escaldados y
cocidos
Embutidos crudos y
escaldados en
especial salami y
ciertos chorizos

Todos los embutidos
cocidos, frescos

274
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2.2.5.2 Condimentos

Como condimento se consideran ciertas sustancias precisas para la fabricacion

de embutidos y productos carnicos.

Los alifios sirven como aditivos de condimentacién en determinados embutidos
de higado y embutidos escaldados. Son liquidos fabricados con vinagre,
proteinas o sustancias que contengan estas ultimas. Como materia prima
sirven la caseina, gluten de trigo, levadura desecada y residuos de prensado
de semillas oleaginosas u otros vegetales. Como aditivos se emplean hierbas

o sustancias aromaticas.

2.2.6 Aditivos e ingredientes en la fabricacion de jamoén cocido

2.2.6.1 Agua

En la mayoria de los jamones cocidos el agua es el segundo ingrediente en
importancia. Tecnolégicamente el agua de preparacion de salmueras debe

cumplir otros requisitos:

Debe ser quimicamente y bacterioldgicamente pura dado el uso alimentario
que se la va a destinar. Para la preparacion de salmueras debe estar lo mas
libre de metales pesados, por los riesgos biolégicos que se puede dar. Ya que
en presencia de soluciébn de sales de hierro, cobre y otros metales puede
destruir parcialmente el ascorbato presente en la salmuera que actia como

antioxidante afectando la estabilidad del color.

2.2.6.2 Sal

La sal usada en la elaboracion del jaméon oscila un 2 % y cumple con dos
funciones: actua como agente depresor de la actividad de agua facilitando la

conservacion del producto y contribuye a la sapidez del producto, también
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ayuda en la solubilizarian de las proteinas carnicas y en la expansion de sus
estructuras cuaternarias ya que aporta la fuerza i6nica del producto, debilitando
las uniones electrostaticas existentes entre los grupos —COO y —NH4 +,
contribuyendo a la retencion del agua y a la ligazdén entre los musculos en el

producto terminado.

2.2.6.3 Azucares

Los azlcares se los usa como depresores de la actividad de agua al igual que
aportan con la sapidez del producto y se los usa dependiendo del producto que

se desee obtener.

Algunas de las propiedades de los azucares que se utilizan en la elaboracion

del jamén son:

2.2.6.4 Sacarosa

La sacarosa o azucar tiene como mision contribuir con la sapidez del producto
terminado, su uso como depresor de la actividad del agua es limitado para su
poder edulcorante, siendo su concentracion limite para jamén cocido 0,8- 0,9
%. Concentraciones superiores dan un sabor dulce al jamén el cual no puede

ser compensado con la adicién de sal.

2.2.6.5 Dextrosa

También conocida como glucosa tiene un poder edulcorante mucho menor que
el azucar y una mayor presion osmética en soluciéon lo cual se la usa como
carga depresora de la actividad de agua. La dextrosa es un mono sacarido de
digestion directa por parte de muchos microorganismos entre ellos lactobacilos
por lo que se acelera su crecimiento especialmente si las condiciones de
refrigeracion no son las adecuadas lo cual acorta la vida util del producto

especialmente presentando problemas de acidez por acido lactico.
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2.2.6.6 Lactosa
Su uso es muy parecido a la dextrosa.
2.2.6.7 Fructosa
Su poder edulcorante es superior al azucar por lo que su uso debe ser limitado.
2.2.6.8 Jarabes de glucosa

Son mezclas de azucares obtenidos por hidrélisis de almidones, el principal
componente de estas mezclas es la dextrosa con proporciones que van desde
30 y 60 % y el resto esta constituido por mono y oligosacaridos. Sus usos y

propiedades son similares a los de la dextrosa y glucosa.
2.2.6.9 Dextrinas

Son producto de hidrélisis de almidones. Los contenidos de dextrosa de estos
productos suelen estar entre el 2 y el 20 %. En la fabricacion de jamén cocido
tienen el inconveniente de que pueden dar coloraciones con lugol parecidas a
la féculas, por o que su uso en productos en los que las féculas no estan

autorizadas esta limitado a pequefas cantidades siendo poco utiles.
2.2.6.10 Proteinas

Las proteinas e hidrolizados son usados en jamones cocidos por dos razones:
para incrementar el contenido proteico del producto terminado y por su
capacidad de retencion de agua. Su uso puede ser limitado legislativamente

como organolépticamente.

Como proteinas funcionales las mas usadas en la fabricacién de jamén cocido
son:
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¢ Proteinas de leche

Lactosueros:

Concentraciones de proteina entre el 10 y el 40%, el resto esta
constituido por lactosa, tienen el problema de su bajo contenido
proteico y de su escasa capacidad de retencion de agua. Tienen la

ventaja de que alteran un poco el sabor en el producto terminado.

Lactoalbuminas:

Son lactosueros de alto contenido proteico, que pueden llegar hasta el
80 % en concentraciones de proteina. Con estas proteinas se
consigue una mejor retencibn de agua que con los lactosueros
normales y también afectan muy poco al sabor del producto terminado,

su mayor inconveniente es que son costosas.

Caseinatos:

Tienen una capacidad de retencidon de agua moderada y un buen
aporte proteico que puede llegar hasta el 90 %. Dan un sabor
agradable al jamén pero en concentraciones elevadas pueden alterar la
solubilizaciéon de las proteinas musculares pudiendo causar desligado,

ademas tienen un alto precio en el mercado.

¢ Proteinas de sangre

Plasma

El plasma por sus propiedades coagulantes tiene una alta capacidad
de retencion de agua y un nivel aceptable de aporte proteico alrededor
de un 70%. Al usarse como plasma liquido o congelado puede tener

un importante riesgo microbiolégico, en cambio al usarse en plasma en
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polvo esterilizado desaparecen estos riesgos pero el proceso de

secado le da un sabor desagradable al jamén.

¢ Proteinas vegetales

Como proteinas vegetales las mas usadas son las de soja como
concentrados o aislados. Los aislados ofrecen mas ventajas que los
concentrados. Como mayor contenido proteico alrededor de 90% frente a
60-70%, mejor solubilizacion (los concentrados suelen tener una gran
cantidad importante de insolubles que pueden dar problemas de

taponamiento durante el proceso de inyeccidn) y mejor sabor.

Las proteinas de soja tienen una alta capacidad de retencion de agua y
son bastantes econdémicas por lo que su uso es muy comun en los
productos que la ley lo permite. Su inconveniente es que en

concentraciones elevadas cambian el sabor del jamén.

Los hidrolizados de proteinas no tienen capacidad de retencién de agua
salvo por su efecto depresor de la actividad de agua por lo que su uso se
limita a funciones de aporte proteico y de saborizacion. Los de mayor
aporte proteico son los hidrolizados de colageno y los hidrolizados de
carne en recuperacion, también se usa en pequefas dosis como para dar
sabor los hidrolizados de proteinas vegetales que son parte de los

saborizantes.

= Féculas

Se las usa en productos de alto rendimiento y donde la ley lo permita,

son empleadas para la retencién de agua, almidones y féculas.

Estos productos don polisacaridos que gelifican por accién del calor
formando una trama tridimensional que retiene abundantes cantidades

de agua.
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La mayoria de féculas gelifican a temperatura de 65 y 75 €

dependiendo del tamafio de particula que se encuentre.

Los mas usados son los almidones de trigo, patata, maiz, mandioca.

El almidén de trigo tiene la ventaja de que da un buen sabor y no
confiere viscosidad a la salmuera gelificando a 71°C y dando al

producto una buena textura.

La fécula de papa tiene un poder de retencidn de agua muy elevado
pero trasmite al producto un sabor no muy agradable y no da una

buena textura y tiene un punto de gelificacién alrededor de 68- 70 T.

El almidén de maiz y yuca tienen propiedades intermedias de los

anteriores mencionados y son muy usados en América Latina.

2.2.6.11 Saborizantes

Son los ultimos elementos utilizados en la fabricacion del jamoéon. Hay muchos
tipos de saborizantes y son muy variados e incluyen licores y vinos, jugos de
frutas, hidrolizados de proteina vegetal, condensados de Maillard, oleoresinas
de especies naturales, infusiones de especies, verduras y frutas, extractos de

humo entre otros.

2.2.6.12 Aditivos

e Colorantes

El Carmin de cochinilla: es el colorante mas utilizado universalmente en la
elaboracion del jamén cocido, ya que el color rosado que le da al producto
es bastante natural. Este producto se lo extrae de los cuerpos desecados
de las hembras del insecto Coccus Cacti cultivados sobre el cacto

Nopalea Coccinellifera presente en Perl, Guatemala, México y Canarias,
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alrededor de 140000 insectos son necesarios para obtener 200 gramos

de Carmin de cochinilla al 50 %.

El principal colorante presente en el carmin es el acido carminico
(C22H20013).

La caracteristica mas destacada es su buena estabilidad a la luz, a la

variacion del pH y al tratamiento térmico.

Hay presentaciones como laca aluminico- calcica del acido carminico,
forma en el cual se extrae con un contenido minimo en acido carminico
del 50%. Esta forma es insoluble en agua por lo que para utilizar en las
salmueras se lo diluye en alcalis diluidos, como amoniaco o carbonatos,

también hay presentaciones que ya vienen disueltas.

Las concentraciones van del 21% al 50 % en acido carminico.

El extracto de bija o annato hidrosoluble tiene como principal agente
colorante a la sal sédica de la norbixina colorante del grupo de los
carotenoides es de la rama de los anaranjados pero tiende a ser rojizo y si
se lo usa en algunos productos carnicos, el principal problema es que
colorea a las grasas es poco estable a la luz y a los pH habituales del

jamén presenta coloraciones amarillas.

El Rojo Remolacha esta constituido basicamente por Betanina, su mayor

inconveniente es la baja estabilidad a la luz y al calor.

La hemoglobina estabilizada, esterilizada y deshidratada también se la ha
usado como colorante del jamdén su principal problema si se usa en
cantidades suficientes como para tener un efecto visible en el color del
producto terminado su estabilidad a la luz es mala y al oxigeno

amarronandose el corte en cuestion de segundos.
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El caramelo también se lo usa en jamones cocidos pero unicamente para

colorear gelatinas o para simular recubrimientos de humo.

Tomando en cuenta los colorantes artificiales la eritrosina ha sido la mas
utilizada, el color es menos natural que el de la cochinilla pero su precios
es mas econdémico, es bastante estable a la luz y al tratamiento térmico,
es muy poco soluble en agua lo cual hay que disolverle antes en una
solucion tipo de alcohol con el fin de lograr una buena distribucion del

color.

El resto de colorante como Rojo 2G, Rojo 40, Ponceau 4R, etc., su uso es

cada vez mas restringido por las posibles causas que pueden causar.

Nitritos

Su mayor funcién es la de conservar el producto pero también tiene otros
efectos. El nitrito no es el que actua directamente sobre la carne el

responsable de los efectos es la molécula de 6xido nitroso.

Esta se forma a partir de nitrito segun las siguientes reacciones:

NO , +H—> HNO,
HNO; + H* +=—» NO + H,O

El 6xido nitroso libre que se forma es bien reactivo y reacciona
parcialmente con la mioglobina formando nitrosomioglobina, pigmento

responsable del caracteristico color rosado del jamén cocido.

El resto que queda de 6xido nitroso no fijado por la mioglobina tiene

diferentes destinos:

= Una parte se pierde por evaporacion directa y la otra se reduce hasta la

formacion de nitrégeno que también se evapora.



35

» Ofra parte reacciona con las proteinas musculares y con las grasas.

= Otra parte reacciona con los aditivos antioxidantes, especialmente con

ascorbato y eritorbato.

La parte de oxido nitroso que no reacciona depende del tipo de salmuera
en que se esté aplicando y las condiciones del proceso entre otros

factores.

Esta descomposicién obliga a adicionar al producto niveles desde 125
hasta 250 ppm de nitrito segun el tipo de jamdn que se desee obtener con

el fin de estabilizar el color.

La formacién del color empieza con la reaccidén del 6xido nitroso con la
mioglobina para formar nitrosomioglobina la cual se descompone
posteriormente en globina y nitrosomiocromdgeno el cual es el verdadero
responsable del color rosado del jamén. Este grupo se produce por
fijacion del éxido nitroso al anillo tetrapirrélico central de la mioglobina que
se desprende de la proteina. El nitrosomiocromédgeno se genera también
a partir de restos de hemoglobina presentes en la carne aportando al

color final.

Este pigmento es inestable a la luz y al oxigeno, su estabilidad se ve
afectada por la coccién a temperaturas elevadas (se requiere un minimo
de 65T para su estabilidad), por un pH del producto terminado no

excesivamente elevado y por la presencia en salmueras de antioxidantes.

El nitrito genera un efecto bacteriostatico sobre enterobacterias,
Clostridium Perfringens y Staphylococcus Aureus siendo especialmente
letal para el Clostridium Botullinum.
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¢ Nitratos

El nitrato potasico fue el primer agente nitrificante usado en la fabricacion
de salazonados de productos carnicos. Esta sustancia se encuentra
presente a nivel de impureza en las sales de roca usadas antiguamente

para salazones.

El nitrato en si no tiene ninguna reaccién en la carne sus efectos son
debidos a que se transforma en nitrito por accidbn de las nitrato-
reductasas, enzimas producidos entre otros por lactobacilos y

enterobacterias.

Es muy discutido su uso ya que con la coccién el nivel de bacterias
formadoras de nitrato- reductasas queda reducido a niveles muy bajos y
los tiempos de coccion suelen ser muy cortos 72 horas a lo mucho con lo

cual la conversion de nitrato a nitrito es pequefia.

La coccion destruye gran parte de la flora bacteriana pero no toda se
mantiene un minimo nivel de formacién de nitritos a partir de nitratos que
suponen un aporte progresivo muy importante durante la vida comercial
del producto. Este nitrito da nueva formacion permite una cierta
regeneracion del pigmento contribuyendo a la estabilidad del color por lo
gue en la practica se realiza una mezcla de los dos nitrato y nitrito usando

el nitrito a niveles que oscila entre las 75 y 150 ppm.

e Conservantes

Como agentes conservadores se han utilizado en el jamén cocido

sorbatos, benzoatos y p — hidroxibenzoatos.

Los sorbatos especialmente sorbato potasico son poco efectivos a pH
normales del jamén cocido. Son buenos inhibidores del crecimiento de

Mohos pero su efectividad es mucho menor con levaduras y bacterias.
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Los benzoatos son menos efectivos que los sorbatos ya que su unica
forma activa es el acido benzoico, que se encuentra en manera muy
significativa a pH inferiores a 4. En la fabricacién de jamones no tienen

mucha utilidad pero se los usa por razones historicas.

Mas utiles son los parahidroxibenzoatos de metilo, etilo o propilo y sus
combinaciones sinérgicas, se los usa en forma de sales sodicas con el
propésito de facilitar su solubilidad en agua son muy poco sensibles a las
variaciones de pH manteniendo su actividad inhibidora del crecimiento
bacteriano en los pH cercanos a la neutralidad del jamén cocido. Su uso
no esta autorizado a nivel mundial y no se debe pasar dosis del orden de
los 0,8 g/kg de producto terminando con el fin de no cambiar los sabores,

dosis elevadas de parabenes suelen dejar un sabor a medicina.

Antioxidantes

De todos los antioxidantes permitidos a nivel mundial el mas utilizado es
el L- ascorbato de sodio y su isbmero 6ptico el eritorbato sédico. De ellos
el primero es aceptado en todas las legislaciones mientras que el
segundo esta restringido su uso en algunos paises. Las principales
razones es que el primero se lo toma en la dieta como vitamina C o acido
ascérbico, mientras que el segundo no tendiendo una accién

vitaminicamente del 5 % de la que se presenta el ascorbato.

Industrialmente la accion de los ambos es la misma su Unica diferencia es

en el precio.

El ascorbato sédico tiene tres funciones principales derivadas de su
comportamiento quimico como potente reductor. En primer lugar se
destaca su actuacién como tal reductor frente al nitrito. El ascorbato
reduce al nitrito a oOxido nitroso faciltando la formacion de

nitrosomioglobina y por tanto acelerando la formacién del color rosado.
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Sin la presencia del mismo si se podria dar la reaccién por los reductores
naturalmente presentes en la carne, pero los tiempos de maduracion
serian mucho mas largos y cantidades de nitritos superiores, ademas
utilizando ascorbatos los niveles de nitrito en producto terminado son

mucho mas bajos.

En segundo lugar el ascorbato contribuye a la estabilidad del color en el
producto terminado, esto se debe a las propiedades reductoras (efecto
antioxidante) que actua inhibiendo la formacion de radicales peroxidos en
superficie por accién de la luz ultravioleta y el oxigeno del aire, siendo
estos radicales los principales de la descomposicion del pigmento,
adicionalmente su efecto acelerador de la formaciéon de 6xido nitroso
contribuye a retardar la descomposicidbn del pigmento por simple
desplazamiento del equilibrio de esta reaccion que se produce con

liberacion de oxido nitroso.

Por ultimo evita la formacién de nitrosaminas cancerigenas bloqueando la

formacién de agentes nitrosantes (N,O;) a partir del 6xido nitroso.

En la elaboracion del jamén la adicibn de ascorbatos debe hacerse
siempre en forma de sal. En los pH normales de las salmueras harian
que la adicion del acido ascorbico redundase en la presencia efectiva de
ascorbato sédico en solucién, el empleo de la forma acida requiere de
mucho cuidado a la hora de usarse en las salmueras por lo que su uso es
descartable. La razoén de esto es que la reaccion del nitrito con acido
ascoérbico en medio de acido es muy violenta con formacién de vapores
nitrosos irritantes por lo que se debera prever la adicion del acido
ascorbico una vez el nitrito este ya disuelto en la salmuera y ésta tenga un
pH ya alcalino por la accién de los fosfatos y aun asi se produce una

pequena emisidén de vapores.

El ascorbato sddico tiene efecto poco antioxidante sobre las grasas dada
su insolubilidad.
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Dentro de las sustancias reforzadoras de accion de los antioxidantes se
usa en el jamoén cocido Unicamente el citrato trisédico y el lactato sédico si
bien el primero se utiliza mas por sus propiedades como taponante y
quelante y el segundo por su actividad depresora de la actividad de agua
y por sus efectos de inhibiciéon del crecimiento bacteriano en especial de

los lactobacilos.

Fosfatos

Los fosfatos cumplen basicamente dos funciones por un lado aumentan la
capacidad de retencion de agua y por otro favorecen la solubilizacién y
extraccion de proteinas miofibrilares responsables de la ligazén

intermuscular que presenta el jamén cocido.

Las cadenas polipeptidicas de proteinas estan unidas en sus estructuras
terciaria y cuaternaria por enlaces electrostaticos, puentes de hidrégeno,
puentes disulfuro y puentes formados por cationes divalentes
especialmente calcio y magnesio. La capacidad de hidratacién de la
proteina (y por tanto su capacidad de retencién de agua durante la
coccidn) sera tanto mayor cuanto menos compacta sea esta estructura
terciaria o cuaternaria. Esta expansion se consigue rompiendo el mayor
numero posible de estos enlaces, asi la disminucién de los enlaces
electrostaticos se consigue aumentando la fuerza i6nica del medio,
basicamente por accion de la sal. Uno de los mecanismos reconocidos
de accién de los fosfatos es su accidn quelante sobre calcio y magnesio
liberando enlaces debidos a estos metales y permitiendo la expansiéon de

la proteina.

Para solubilizar y extraer las proteinas miofibrilares hay también varias
acciones reconocidas de los fosfatos. Las proteinas miofibrilares, actina y
miosina constituyen aproximadamente el 50% de las proteinas carnicas
totales y su capacidad de retencion de agua es muy superior a las

proteinas sarcoplasmaticas. Las proteinas miofibrilares se encuentran en
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el musculo unidas formando actomiosina que es insoluble. En la carne
viva existe un equilibrio continuado de asociacién y disociacion entre
actina y miosina, los desplazamientos de este equilibrio son los
responsables de las contracciones musculares. La disociacién de la
actomiosina se produce con consumo de ATP intermedio de transmisién
de energia en los cuerpos vivos. Una vez que el animal muere el ATP se
sigue consumiendo en esta reaccion hasta agotarse momento en que los
musculos quedan en estado de contracciéon (“Rigor Mortis”). El proceso
de solubilizacion de proteinas constituye de alguna manera una inversion
de este proceso de “rigor”. Actina y miosina se encuentran unidas en la
actinomiosina mayoritariamente por puentes de calcio por lo que

nuevamente la accion de los fosfatos parece orientarse en este sentido.

La actina y miosina separadas encuentran un medio Optimo para
solubilizarse con ayuda de un tratamiento mecanico (masaje) en las
condiciones salinas y de pH aportadas por la salmuera. En las
condiciones de pH donde también los fosfatos aportan ya que aunque en
las concentraciones normales de uso en pH de la masa inyectada no
aumente mas de 0,5 puntos si contribuyen con su efecto tamponante a
homogenizar los pH de los distintos musculos aminorando los efectos

exudativos de musculos PSE (Palido, Blando, Exudativo).

El tipo de fosfatos a utilizarse es en forma de pirofosfosfato (difosfato). La
elevada insolubilidad en agua de este producto hace que se usen mezclas
de tripolifosfato, pirofosfato y hexametafosfato. Tanto el primero como el
segundo se hidrolizan en medios acuosos liberando pirofosfato de forma
paulatina. Se usa en mezclas de fosfatos en cualquiera de sus formas
como sales sodicas, potasicas o acidas. El ortofosfato no tiene efectos
sobre la retencion de agua lo que confirma que en la teoria el responsable
es el pirofosfato ya que en las condiciones de la salmuera dos moléculas

de ortofosfato no pueden unirse para formar una de pirofosfato.
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Para obtener buenos resultados no se debe exceder de 5 g/kg de fosfatos

anadidos y se debe cuidar los objetivos que se tenga.

Estabilizantes y espesantes

Se utiliza carragenatos o alginatos que son extractos de algas.

Los carragenatos (procedentes de algas rojas) son polisacaridos
formados por cadenas lineales de galactosa con diversos grados de
sulfatacién que determinan distintas fracciones (Kappa-, Lambda- y lota-
carragenatos), se obtienen por ebullicibn de las algas en agua o en
soluciones alcalinas durante varias horas y luego secado o precipitaciéon

con alcohol.

Los alginatos son extractos de algas pardas quimicamente polisacaridos
formados por cadenas lineales de acidos D- Manurénico y L- gulurénico,
para obtener estos polisacaridos las algas se tratan en medio acido para
eliminar el calcio que insolubiliza los alginatos que se disuelven después
por tratamiento alcalino obteniéndose asi alginato sddico que se puede

transformar luego en acido alginico o en alginato de calcio.

Los mas usados en la fabricacion de jamon cocido son los carragenatos.
Las mezclas comerciales suelen estar compuestas por estas tres
fracciones Kappa, Lambda, lota, complementadas con pequefas

proporciones de gomas y alguna sal.

Dependiendo de la mezcla se las usa algunas como espesantes de las
salmueras, en otras mezclas se busca el efecto contrario es decir
incrementar el minimo posible la viscosidad de la salmuera a fin de
aprovechar la capacidad de retencion de agua de los carragenatos sin

ocasionar dafios a la estructura muscular del jamon.
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Las mezclas de carragenatos se usan en salmueras de inyeccibn como
adicionandose al masaje, su objetivo principal de uso es estabilizante, los
carragenatos gelifican reteniendo gran cantidad de agua en los geles que
forman, las mezclas afectan de forma decisiva a las caracteristicas del gel
formado, afectando su dureza, flexibilidad, transparencia, color y

sinéresis.

Las gomas también son usadas habitualmente como espesantes en las
salmueras, quimicamente también son polisacaridos pero de estructura
normalmente ramificada y las hay de distintos origenes. Dentro de los
exudados vegetales encontramos la goma arabiga (producida por
acacias) y la goma tragacanto ambas son muy raras usadas en la

fabricacién del jamon.

Otras son extraidas de granos como la goma garrofin (extraida del
algarrobo) y la goma guar (extraida de la semilla de guar) son cadenas
lineales de manosa con ramificaciones de galactosa, ambas son muy
usadas en jamones cocidos de alto rendimiento por su gran capacidad
espesante, no tienen propiedades gelificantes y en concentraciones
excesivas pueden dificultar la gelificaciébn de las proteinas miofibrilares
provocando un aumento de la merma en coccién e incluso el desligado de

los musculos en el jamén cocido.

Otro tipo de goma usada son los derivados de celulosa especialmente la
carboximetilcelulosa (CMC), tiene una buena capacidad espesante no
forma geles puede interferir en la gelificacién de las proteinas carnicas si

la concentracion es elevada.

Potenciadores del sabor

Los potenciadores del sabor son sustancias que sin modificar el sabor

propio del producto exaltan la percepcion olfato- gustativa de este sabor,
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el mecanismo de accién no es muy claro pero afectan directamente sobre
las terminaciones nerviosas haciéndolas especialmente sensibles a los
sabores pero por otro lado no tienen efecto sobre los cuatro sabores de

base (dulce, salado, acido y amargo).

El mas utilizado es el glutamato monosédico producido industrialmente
por fermentacién de melazas. En jamones cocidos se usan en dosis que
van desde 0,2 y 1 g/kg de producto terminado. A nivel industrial no son

muy usados por su alto precio.

2.2.7 Tripas de embutidos

Para la fabricacion de embutidos se necesita las tripas éstas hay naturales y
artificiales.

La envoltura de tripa da a la carne picada cohesién forma y medida a la vez
que protege de influencias externas prejudiciales. Tanto tripas naturales como
artificiales deben cumplir determinados requisitos higiénicos, cualitativos y

tecnoldgicos al objeto de obtener un producto final sin defectos.

Las tripas deben estar limpias, exentas de grasa, ser inodoras y llevar escasos
gérmenes con el fin de que los productos terminados no se vean influidos
perjudicialmente ni en su aspecto, ni en su olor o sabor. Las tripas deben
adaptarse a la masa embutida cuando ésta se retraiga con lo cual se originan
huecos entre dicha masa y su envoltura. Deben asi miso ser tan resistentes
gue no estallen ni se deformen con el rellenado normal, con el escaldado o con

el ahumado en caliente.

Las envolturas de tripa deben ser transparentes y permitir a través su
respiracion con lo cual la humedad y el humo de curado pueden salir y entrar
respectivamente, igualmente tienen que desprenderse con facilidad del

producto terminado y la calidad de éste no se vera afectado.
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Las propiedades de las tripas dependen de su tratamiento previo, elaboracion,
conservacion y deposito asi como de la eleccion y manejo antes del rellenado y

durante la misma operacién.

e Tripas naturales (TGL 87-5, legislacion alemana)

Después del faenado se puede utilizar la vejiga, estbmago y distintas
membranas que tratadas de una manera adecuada sirven como tripas
naturales.

Las envolturas naturales se presentan de manera distinta segun la

especie animal y se utilizan para diversas clases de embutidos.

Las tripas naturales saladas se pueden almacenar durante largo tiempo
sin que se produzcan pérdidas pero se las debe tener en locales oscuros,
bien ventilados, con una humedad relativa del 85-90% y 4-8 T de

temperatura.

Las tripas naturales pueden tener algunos defectos como: agujeros,

piezas cortas, enranciamiento, entre otros.

o Tripas artificiales

Estas tripas poseen mayores ventajas técnicas y econdmicas, su
almacenamiento y empleo es mas sencillo y no tiene complicaciones
como pérdidas de relleno, aspecto atractivo y uniformidad de calibre en

los productos terminados.

Las tripas artificiales se fabrican por lo general en calibre mediano pero
también hay en otros calibres. Las tripas artificiales se fabrican a partir de
diversas materias primas animales y vegetales. De acuerdo con su
materia prima y con sus propiedades se distinguen las tripas artificiales:

tripas de celulosa, pergamino, fibra membranosa y entramado sedoso.
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Tripas de celulosa: se fabrican con pasta de madera, presentan
propiedades semejantes a las tripas de fibra membranosa y se utilizan

como tripa insipida para embutidos en porciones.

Tripas de pergamino: se fabrican con papel apergaminado impermeable al
agua y a las grasas. Sirven especialmente para embutidos cocidos ya
que no permiten el escape de la grasa, solo sufren una pequena pérdida
en la coccién. Esta tripa no se ha difundido mucho por su dificil

separacion del embutido y por su dificultad al cortarlo.

Tripas de fibra membranosa: se fabrican a partir de la capa que se
desprende en la preparacion del cuero, por sus propiedades son muy
parecidas a las tripas naturales. Estas tripas constan de tres capas. Son
transparentes, inodoras y se adhieren a los productos embutidos, son
utilizadas en toda clase de embutidos, resisten a la coccion y acogen

facilmente el sabor del ahumado. Se fabrican de calibres de 30- 120 mm.

Tripas de entramado sedoso: constituyen una combinacion de las tripas
de fibra membranosa y las de celulosa. Sus propiedades son parecidas a

las tripas naturales, se las utiliza para la fabricacion de embutidos crudos.

2.2.8 Recepcidn de la materia prima

Las areas de recepcion de materia prima deben situarse en lugares de acceso
directo y facil para el transporte. Un manejo adecuado de materia prima se lo

debe realizar con métodos rapidos de envio.

La materia prima (carne) se la recibe congelada o a temperatura de
refrigeracién donde se analizan factores como temperatura, color, terneza, olor,
pH, entre otras.
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2.2.8.1 Caracteristicas organolépticas de la carne fresca

e Color

La carne fresca estd determinada por dos factores: La cantidad de
mioglobina, que es un pigmento muscular y la configuracién quimica de la

misma, dicha cantidad varia de acuerdo con los siguientes factores:

= Especie

Segun la especie cada animal presenta un contenido especifico de
mioglobina lo cual genera variaciones en la coloracién de la carne. Asi
entre las carnes rojas el contenido de mioglobina en porcentaje con
respecto a la composicion total del musculo corresponde 0,5% en el
bovino, 0,06% en el porcino. En las carnes blancas el contenido de

mioglobina es minimo.

= Edad

La cantidad de mioglobina aumenta con la edad cronolégica del animal
por el menor contenido de agua y la consiguiente concentracién de

pigmento en el musculo.

= Condicion sexual

Los andrégenos prevalentes en machos enteros favorecen la mayor
concentracion de mioglobina en el musculo lo cual se traduce en un
color mas oscuro de la carne proveniente de ellos en comparacion con

otro animal castrado o una hembra.
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e Terneza

Corresponde al grado de resistencia que ofrece la carne ante efectos
mecanicos, como masticacion, corte o picado. La terneza esta
determinado por:

e Cantidad y clase de tejido conjuntivo

Cuando aumenta el tejido conectivo y se incrementa la proporcién de
elasticidad y reticulita (proteina del tejido mencionado) se presenta una
disminucién en la terneza de la carne. Con el aumento de la edad la

carne se torna mas dura.

e Evolucion del PH postmortem

Su efecto sobre la capacidad de retencién de agua influye en la jugosidad
y la terneza de la carne. A medida que el pH desciende, disminuye la

jugosidad y la terneza de la carne.

e Grasa intramuscular

La presencia de la grasa intramuscular debido a factores genéticos y
nutricionales, favorece la terneza de la carne al actuar como lubricante

durante la masticacion.

e Jugosidad

Se evalua luego de haber sometido la carne a una temperatura de 170C
y cuando el producto alcanza una temperatura interna de 70 T. Se
determina por la cantidad de grasa de cobertura e intramuscular y por la
capacidad de retencién de agua del musculo. La grasa de cobertura
actia como un aislante que impide la liberacién de la humedad de la

carne.
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e Aroma y sabor

El aroma de la carne esta determinado por su contenido de acidos grasos,
especiaimente insaturados. EIl sabor tiene relaciéon con el contenido de
inosinmonofosfato e hipoxantina presentes en la carne. Estas
caracteristicas son volatiles, la percepcion se realiza cuando se cocina al

alimento.

2.2.9 Examen de la canal para la carne de cerdo

2.2.9.1 Estado general

La canal debe estar limpia sin hematomas

La piel limpia y sin cerdas

El color de los musculos debe ser rosado palido

El olor caracteristico sin presencia de olores anormales

2.2.9.2 Eficacia de la sangria

La eficacia de la sangria se observa en la coloraciéon del musculo, un animal

mal sangrado presenta una coloracién mas intensa.

2.2.9.3 Coloracion de la grasa, cartilagos y hueso

Depende del color de la grasa, blanco en animales j6venes y crema en

animales mayores, cartilagos y huesos con color blanco.

2.2.9.4 Presentacion de fracturas, abscesos, tumores y parasitos

La canal no debe presentar fracturas, abscesos, tumores y parasitos.
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2.2.9.5 Contaminacion fecal

Debe estar libre para lo cual hay que tener cuidado en la extraccion de las

visceras blancas.

2.2.9.6 Examen de ganglios linfaticos

Los ganglios no deben presentar absceso.

2.2.10 Microbiologia de la carne

2.2.10.1 Alteracion de las carnes frescas

e Contaminacion de los tejidos con microorganismos

En la superficie externa y en el tracto intestinal del vacuno, lanar y de
cerda antes del sacrificio hay bastante contaminacion de
microorganismos.
El sacrificio de los animales con pistola de bala cautiva y las operaciones
subsiguientes, como degollacion, desollado, evisceracién y despiece,
originan contaminacién de los tejidos subyacentes que antes eran

estériles. Los recuentos bacterianos entre 10° y 10° microorganismos por

cm? que proceden principalmente del exterior y del intestino del animal y

también de los cuchillos y otros utensilios (Nothinham 1892)."°

e Control del crecimiento bacteriano

La carne es un medio ideal para el crecimiento de microorganismos

especialmente bacterias por lo que se debe llevar un buen control.

' FORSYTHE, S. J. y HAYES, P. R. (1999). Op. Cit. p. 97.
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e Contaminacion inicial

Empieza con la apariciéon de olores anormales y otras caracteristicas de

alteracién que se asocian con un nivel particular de bacterias.

Cuando menor sea la contaminacién inicial de la carne mas tiempo se
demorara para que la flora bacteriana alcance los niveles alternativos. La
disminucién de la carga microbiana que se consigue con el rociado u otra
forma de lavado es del 50 al 90% (Crouse 1988) ademas que debe ir
combinado con las buenas practicas de manufactura y la implementacién
rigurosa de las normas sanitarias, las cuales deben incluir un buen lavado
de pisos y paredes, mesas de cortar, cuchillos y otros utensilios asi como
ropa de los operarios.

¢ Reserva de glucégeno

Al sacrificio de los animales el glucdgeno almacenado en sus musculos se
convierte en acido lactico. En condiciones normales se determina una
caida del pH muscular de aproximadamente 7 a 5,6 lo que tiene una gran
importancia ya que ayuda a la disminucién del crecimiento bacteriano.
Cuando el animal ha sufrido estrés antes del sacrificio se consume el
glucégeno por ello el cambio de pH es minimo se aproxima a la

neutralidad, en estas condiciones la carne se altera mas rapido.

e Potencial redox

Después del sacrificio el oxigeno almacenado en los musculos se agota
con lo que el potencial OR cae hasta niveles muy bajos. La gran
capacidad reductora del medio junto con una temperatura inicial alta
(38TC) crea un ambiente ideal para el crecimiento de las bacterias
anaerobias. Las bacterias alterantes que predominan son Clostridium sp,

en especial C. putrefaciens que crece en la profundidad y no en la
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superficie de las carnes, degradando los tejidos y originando sustancias
malolientes como &acido sulfhidrico. Este proceso conocido como la
putrefacciéon debe evitarse enfriando rapidamente la carne antes de que el
OR baje lo suficiente para permitir el crecimiento de tales

microorganismos (Dainty 1971)."

Otra causa de putrefaccion puede ser por causa de toxiinfecciéon
alimentaria. Uno de los microorganismos predominantes en las fases
iniciales de la putrefaccion es C. perfringens, habiéndose aislado en
ocasiones C. Botullinum a partir de carnes en putrefaccion (Ingram vy
Dainty 1971)'2.  Un rapido enfriamiento después del faenado ayuda
también al control de las bacterias productoras de toxiinfecciones

alimentarias como las salmonellas.
¢ Velocidad de enfriamiento

El enfriamiento rapido ayuda a la disminucion del crecimiento bacteriano.
Si la velocidad del enfriamiento es previo al rigor mortis se produce

acortamiento por el frio dando lugar a una carne dura.
o Efecto de la temperatura de almacenamiento
= Alteracion a temperaturas tibias

Las canales y piezas carnicas conservadas a temperaturas de 20T o
mayores sufren inevitablemente putrefaccién. En el corte o picado de
la carne aumenta su relacion area superficial/ volumen, el potencial OR
de la carne cruda también aumenta creandose asi condiciones menos
favorables para el desarrollo de los anaerobios de la putrefaccién. En

estas condiciones el crecimiento bacteriano de la superficie de la carne

" Ibidem. p. 98.
2 bidem. p. 99.
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es muy rapido y el potencial OR aumentado permite que se desarrolle
una flora microbiana miscelanea. La carga microbiana en el momento
de la alteracién todavia contiene clostridios, pero los que ahora
predominan son los bacilos mesoéfilos, anaerobios facultativos, Gram
negativos. La mayoria de ellos son de origen entérico y comprende los
géneros Escherichia. Aeromonas, Proteus y Enterobacter. Otros
géneros que también estan representados son Staphylococcus y
Micrococcus (cocos Gram positivos) y Bacillus (bacterias esporuladas

aerobias y anaerobias facultativas).

A 20T la carne fresca, en filetes o picada, se altera mas rapido y
alcanza el recuento maximo en 3-4 dias. Los primeros sintomas de
alteracion (olores anormales) se detectan en los dos primeros dias y la

presencia de limo o viscosidad se observa a los 3 dias.

Los potenciales OR altos de las carnes picadas y fileteadas favorecen
mas a los microorganismos proteoliticos que a los pudriddgenos. Los
olores anormales se designan como “agrios” y se deben a la formacion
de acidos volatiles, como el férmico y el acético; el limo superficial es
consecuencia del gran desarrollo bacteriano y del ablandamiento de las

proteinas estructurales de la carne.

Alteraciones en condiciones de frio

Al descender las temperaturas de almacenamiento por debajo de los
20T, las bacterias mesofilas son sobrepasadas en c recimiento por las
psicrétrofas, si bien hay una pequefia proporcién de las primeras que
todavia crecen a 5 T. Una bacteria de interés que puede desarrollarse
en gran numero en las superficies de la carne es Brochothrix
thermosphacta. Tiene la propiedad poco corriente de que siendo gran
positiva en una microflora predominantemente gran negativa, crece

bien tanto en tejidos grasos como magros a 5T e in cluso algo menos.
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Algunos de los olores extrafios que se desarrollan en las primeras
fases alternativas se han atribuido frecuentemente a este

microorganismo (Skovgaard, 1985)."
= Alteracién en condiciones de refrigeracion

A temperaturas de 5T y menores se observa una fase de latencia, su
duracién depende de la temperatura de almacenamiento y viene a ser
unas 24 horas a 5T y de 2-3 dias a 0C. A medida que la temperatura
se acerca a 0T el crecimiento bacteriano es mucho mas lento. Los
olores anormales y el limo aparecen a temperaturas de 5 €
aproximadamente a los 8 y 12 dias respectivamente ya 0C alos 16y
22 dias.

Cualitativamente la flora alternativa estda dominada también en los
ultimos estadios por Pseudomonas debido a que crecen a estas
temperaturas mas rapidamente que todas las demas especies
competidoras (Gill y Newton, 1977). A temperaturas bajas solo los
mesofilos representan una pequena fraccion de la flora total, pero el
hecho de que aumente durante el almacenamiento el recuento
bacteriano que aparece en los medios incubados a 37T indica que

algunos tipos mesofilos se desarrollan en la carne mantenida a 5T.

Debido al caracter netamente aerobio de las pseudomonas el
crecimiento se limita a la superficie y a unos 3-4 mm de profundidad en
los tejidos subyacentes, por lo tanto el tipo de alteracién depende del
tipo de corte y profundidad de la pieza.

Bajo condiciones normales de almacenamiento la humedad de las
canales es alta y sus superficies permanecen humedas. Cuando el

almacenamiento se prolonga o bajan los niveles de humedad se

' Ibidem. p. 100.
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intensifica la desecacion de las capas superficiales vy

consecuentemente baja la aw que favorece al crecimiento fungico.

Cuando hay crecimiento fungico se da superficialmente lo que puede
sacarse sin ningun peligro. La alteracion debida al crecimiento de

mohos presenta varias formas.

1. >>Florecido << o0 >> barbillas<<: miembros de los géneros Mucor,
Rhizopus y Thamnidium producen micelios de aspecto algodonoso

de color blanco a gris en la superficie de las canales.

2. >> Manchas negras<<: por Cladosporium herbarum y C.
cladosporoides que crecen en una gran variedad de carnes incluso a
temperaturas tan bajas como los -5T originan manch as negras

debido al desarrollo de micelio muy oscuro.

3. Penicillium y Cladosporium cuando crecen en la carne producen
gran numero de esporas de color amarillo a verde: en la carne

originan manchas del mismo color.

4. >>Manchas blancas<<: generalmente se deben al crecimiento de

Sporotrichum carnis.
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Tabla N°2.6: Causas de alteracion en el almacenami ento de la carne

Anomalias

Carne enmohecida

Puntos reblandecidos
a la presion

Pérdidas por
almacenamiento
demasiado altas

Carne excesivamente
madura

Carne sofocada

Olor putrido

Fuente: Weinling, H.
Elaborado por: La Autora

Causas

Temperatura y humedad
ambiente demasiado
altas; escasa ventilacion
Carne almacenada sin
colgar espaciadamente
Temperatura demasiado
elevada; muy escasa
humedad; ventilacién
demasiado intensa

Se omiti6 el control del
ganado a sacrificar
Depésito en recipientes
demasiado herméticos y
calientes

Putrefaccion en
ganglios, puntos
hemorragicos,
(pinchazos) o carne de
rebordes

2.2.10.2 Almacenamiento de materias primas

Evitar las anomalias

Control continuado de
las condiciones de
dep6sito y ordenacion y
colocacion adecuadas
de las canales

Eliminar los ganglios
sueltos, los puntos
hemorragicos,
pinchazos y carne de
los bordes antes de

almacenar las canales

La cantidad de materia prima almacenada debe permitir el desarrollo continuo

del trabajo durante un plazo previsto de tiempo.

Un

buen almacenamiento procura mantener

la calidad

nutricional,

microbiol6gica y organoléptica de la carne fresca y estan orientados hacia el

control de factores biologicos (accidon de microorganismo), quimicos (rancidez

exudativa) y fisicos (quemazén por el frio, oxidaciéon, goteo y decoloracion
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luminosa) que alteran la calidad. Los principales métodos de almacenamiento

y conservacion de la carne fresca son la refrigeracion, la congelacion, la

liofilizacion, la deshidratacion, el empleo de radiacion y de atmoésferas

modificadas, el curado, el ahumado, la adiciéon de condimentos y el empleo de

antibioticos. Los mas comunes usados en el almacenamiento de la carne son:

Refrigeracion

La aplicacion de frio es el mejor método para conservar la carne fresca,
mantener las caracteristicas intrinsecas y reducir las mermas; la
refrigeracién impide una maduracién enzimatica apresurada, limita el
desarrollo de microorganismos y alteraciones bioquimicas. Los
parametros generales técnicos recomendados para un adecuado

almacenamiento de la carne fresca bajo condiciones de refrigeracion son:
1. Temperatura= 0 -10TC (X=4T).

2. Humedad relativa= 85 — 95%.

3. Velocidad de aire= 0,5 - 1,5m /5 seg.

4. Mermas después de las primeras 24 horas de almacenamiento= 0,2-

0,3% del peso dia de almacenamiento.

5. Mermas durante las primeras 24 horas de almacenamiento= 2 % del

peso.™

Congelado

Ejerce un efecto bacteriano mas completo que impide la multiplicacién y el

crecimiento de los microorganismos. La carga microbiolédgica inicial, el

' DUAN, RAMIREZ, Felipe. (2006). Manual del Ingeniero de Alimentos. Grupo Latina. p.

418.
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tiempo que el producto estuvo almacenado en refrigeracion antes de ser
congelado. La cantidad de grasa y la velocidad de congelacion empleada
determinan las propiedades cualitativas finales y el margen de
conservacion de la carne congelada.

Los parametros de congelacién son:

1. Temperatura del cuarto = -15 C a -35TC.

2. Temperatura de la carne=-12 a -20TC.

3. Humedad relativa al momento de la congelacién= 95%.

4. Velocidad del aire= 1,5 - 2,5 m/seg.

5. Mermas= aproximadamente entre 0,2- 0,5% % del peso/ mes de

almacenamiento.’

2.3 Elaboracion de jamones

2.3.1 Caracteristicas y eleccion de la carne

La carne de los animales de abasto muestra particularidades que permiten
preparar a partir de ella diversos productos carnicos. Para una buena
seleccion se debe tomar en cuenta la maduracién, el color, y la capacidad
fijadora de agua.

' Ibidem. p. 419 - 420.
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Tabla N°2.7: Empleo de la carne de cerdo

Especie de carne | Calificacion Utilizacion Utilizacion
Industrial Cocinado
Carne de cerdo Viejo Embutido crudo, en
especial salchichén,

embutido cocido

Medio Todos los productos Cocido, asado,
carnicos estofado

Joven Embutido escaldado, en Cocido, asado,
especial productos estofado

carnicos cocidos

Graso Embutido crudo, cocido

Semi graso Embutido crudo, todos Cocido, asado,
los productos carnicos  estofado

Magro Todos los embutidos en Cocido, asado,
especial  escaldados, estofado
productos carnicos

Fuente: Weinling, H.
Elaborado por: La Autora

2.3.2 Proceso de fabricacion de jamén cocido

2.3.2.1 Ligado muscular y retenciéon de agua

Dos de las caracteristicas mas importantes de los productos cocidos son el
ligado muscular y la retencién de agua. El componente muscular responsable
de que estas dos caracteristicas se den son las proteinas solubles
(miofibrilares) de la carne las cuales una vez extraidas y solubilizadas forman lo
que se llama el exudado (una especie de limo en la superficie de la carne) con
efecto de > cola< entre los musculos.

Para que a retenciéon de agua tenga lugar es necesario que dichas proteinas
permanezcan >abiertas< para que el agua pueda penetrar.
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¢ Proteinas miofibrilares

Representan un 50% del total de las proteinas carnicas y son las
responsables de la estructura muscular, asi como de la transformacion de
energia quimica en mecanica durante la contraccibn muscular. Son

solubles en concentraciones salinas concentradas.

Las proteinas miofibrilares retienen agua debido a que forman un reticulo

tridimensional de filamentos.

El pH es un factor que determina el grado de separacion entre las fibras,

el pH ideal para la elaboracion de carnico se encuentra entre 5,8 y 6,3.

e Solubilizacion y relajacion de las proteinas durante el proceso

Hay dos vias que nos llevan a la formacién de exudado y es a través de

un efecto mecanico y/o de un efecto quimico.

s Efecto quimico

La salmuera que se inyecta esta compuesta de algunos ingredientes
que ayudan fundamentalmente a solubilizar la y relajar las proteinas
miofibrilares de la carne. Los ingredientes basicos de una salmuera
son la sal y polifosfatos los cuales incrementan a fuerza idnica del
medio y el pH posibilitando la abertura de las cadenas y la extraccién
de las proteinas. Los dos ingredientes actuan por sinergismo entre

ambos aumenta el efecto que tendria cada uno por separado.
» Efecto mecanico
A través de la tenderizacion y del masaje. Mediante el tratamiento

mecanico se relaja la estructura muscular se rompen células y las

membranas celulares se hacen mas permeables favoreciendo la
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distribucién y absorciéon de salmuera. Este tratamiento es importante
ya que aumenta la movilizacién de la proteina muscular fibrilar, la
proteina aumenta su absorcion y es activada y en la superficie para la

fijacion de agua y el ligado muscular.

Los dos efectos van ligados ya que el segundo contribuye para la
absorcion de la salmuera posibilitando que los ingredientes realicen el

efecto esperado dentro del musculo de manera mas rapida.
El masaje favorece claramente la extraccion y solubilizacion de las
proteinas pero este efecto varia en funcién de la fuerza iénica del
medio y de la presencia o no de polifosfatos.
Recepcion de materia prima
Se recibe pulpas de cerdo tipo | y Il sin hueso y sin grasa que con los
debidos controles se la acepta como materia prima apta para la
elaboracion de los jamones.

Preparacion de la materia prima

Se corta la carne de cerdo dependiendo del tipo de jamén que se desee

obtener se limpia dejando la carne magra.
Preparacion de la salmuera
1. En el tanque mezclador de salmueras, se procede a incorporar agua

con el 50% del hielo (peso en base a férmula). Se mantiene agitacion

mecanica hasta observar que el hielo se ha fundido.
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2. Se agrega en la tolva de sélidos los ingredientes previamente pesados:

= Fosfatos

= Carragenatos
» Azucar

» Féculas

» Proteinas

» Sal nitrante
* Antioxidantes
* Conservantes

= Colorantes

3. Se agrega el resto del hielo (peso en base a férmula) y se mantiene el
equipo en agitacion hasta tener una suspensidon completamente

homogénea.

4. Se descarga la salmuera abriendo la valvula inferior del equipo y se la
recoge en coches estandar y/o mediante tuberia que se dirige hacia la
maquina inyectora (temperatura 0C).

5. Se entrega debidamente rotulado y etiquetado (Juris, 2010).

Inyeccién de pulpas

El proceso de inyeccion es muy importante en la fabricacion de los

jamones.

Los siguientes parametros determinan la calidad del proceso de inyeccion

y tienen un impacto directo en el producto terminado:

Regularidad del porcentaje inyectado en las diferentes piezas: se puede
calcular con la desviacion estandar de los valores de porcentaje de

inyeccion de serie de piezas, con ello mejoramos la calidad del producto
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ya que la inyeccién precisa permite acercarse a los limites analiticos
establecidos por la legislacion reduciendo el riesgo de que las piezas se

sobre pases o presente problemas después.

Escurrido de salmuera después de la inyeccion: se evalla la cantidad de

salmuera escurrida y el tiempo empleado en ese escurrido.

Distribucion de la salmuera: La salmuera se distribuye después de forma

natural a través de la estructura carnica y es ayudada con el masaje.

e Tenderizacion

La tenderizaciéon es el efecto mecanico de producir multitud de cortes en

el musculo, aumentando la superficie de extraccion.

El grado de tenderizacion y la combinacion de tiempo e intensidad de

masaje daran lugar a un rendimiento y ligado muscular determinado.
¢ Reduccién de tamano
Dependiendo del tipo de jambdn que se desee obtener se utiliza el tipo de
cuchilla en el molino por ejemplo para jamén americano se utiliza cuchilla
#6, 5 mm y para jamén de pierna cuchilla 3 puntas.
2.3.2.2 Masajeo
e Tipos de masaje

= Masaje violento o por caida

También llamado TUMBLING donde las piezas de carne son

levantadas por unas palas horizontales hasta la parte superior de la
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magquina y de ahi caen golpeando sobre la masa carnica haciendo un
efecto mecanico intenso, adecuado para productos de alto rendimiento,
en este tipo de masaje se consigue gran ruptura celular y también
Optima solubilizacién de proteinas.

» Masaje por frotacion o Massage

El efecto mecéanico se lo consigue frotando entre los musculos y con
las paredes y palas de la maquina masajeadora, siendo mucho mas

suave el anterior.

El masaje a través de movimientos de golpeo y/o de frotacién ayudara
a la absorcién y distribucidbn de la salmuera, a la extraccién y

solubilizacion de las proteinas suficiente para el ligado muscular.

2.3.2.3 Embutido

Introducir un determinado volumen de masa carnica en el interior de una bolsa
o tripa o también puede ser directamente en el molde dependiendo del
producto que se desee obtener, se la realiza con una maquina embutidora que
ayuda a disminuir la mano de obra y el tiempo empleado y a la eliminacién de
aire insuficiente en la zona de embuticién dando un producto de mejor calidad

para el momento de rebanarlo.

2.3.2.4 Moldeo

La masa carnica ya convenientemente madurada debe colocarse dentro de
recipientes o moldes que confieran al producto cocido una forma determinada

dependiendo del tipo que se esté realizando.

Llamamos moldeo a la masa carnica que se inserta dentro del molde para darle

forma en la coccién, la forma del moldeo dependera de la forma que se le
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quiera dar al producto algunos se respeta la constitucion muscular o si en el

producto terminado los musculos vas a aparecer sin orden.

Los recipientes pueden ser de distintos tipos:

Puede ser constituido por distintos materiales:

e Fundicidn de aluminio

Es relativamente barato pero es pesado, poco liso y por tanto dificil de

limpiar.

e Acero inoxidable

Es facil de limpiar y resistente si se utilizan los gruesos de chapa

adecuados pero son muy costosos.

e Plastico

Es poco utilizado ya que tiene un tiempo de vida util corta, es dificil de
limpiar y es un mal conductor del calor con lo que se alargan los procesos
de coccion.

2.3.2.5 Coccion

A la coccion se la puede definir como el tratamiento térmico al que es sometida
la carne y que ha pasado por una serie de fendmenos fisico- quimico,
bioquimico y microbiolégico que definiran la calidad y las propiedades

organolépticas del producto terminado.

Los principales objetivos que se quiere conseguir con el tratamiento térmico

son:
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e Coagulacion de las proteinas musculares

Las proteinas musculares solubilizadas y las fibras degradadas durante la
fase de masaje/ maduracién, sufren una desnaturalizacién por el efecto
del calor que conlleva una disminucién de los espacios intercelulares,
gran compactaciéon de las fibras desnaturalizadas y de la formacién de
una red tridimensional capaz de retener agua, confiriendo consistencia,

dureza, ligado y cohesién al producto acabado.

e Formacion del sabor y aroma

Con el calor se da una serie de reacciones entre los ingredientes de la
masa carnica, formandose nuevos compuestos de mayor digestibilidad y

dandole las caracteristicas propias del mismo.

e Estabilizacion del color

El efecto del calor es la causa de desnaturalizacién del pigmento rojo de
la carne curada (nitrosomioglobina) transformandolo en el pigmento

rosado caracteristico de estos productos (nitrosomiocromogeno).

e Destruccion de microorganismos

La carne masajeada y moldeada tiene una carga bacteriana importante
comprendida entre 10* y 10 7 cfu/g. Los microorganismos presentes
(lactobacilos, estafilococos, estreptococos, etc) pueden alterar el producto
o bien resultar un peligro para la salud del consumidor. Una de las

funciones del tratamiento térmico es la de destruir a los microorganismos.

e Sistemas de coccidn

Actualmente existen dos alternativas para la cocciéon: Caldera de agua y

horno de vapor/ ahumado.
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= Coccion en caldera de agua: Consiste en la carga discontinua de
cestas de cocciéon conteniendo el producto envasado y/o moldeado
dentro de una caldera de agua la cual esta a una temperatura prefijada
segun las condiciones de coccién para cada producto. Esta forma de
coccibn tiene la ventaja de la excelente forma de intercambio de calor
lo cual acorta el tiempo de coccién a la vez permitiendo una correcta

homogeneidad y regulacién de la temperatura.

= Coccion en horno a vapor: El producto se lo coloca en carros de
coccién y ubicados en el interior de las células de coccidn este sistema
tienes algunas desventajas comparadas con la coccion de caldera pero

ayuda al ahorro de energia.

Métodos de coccion

Esto depende mucho del producto y de la forma en la que trabaje la

empresa.

= Coccion a temperatura constante: En este tipo de coccion se
mantiene la temperatura del agua o del vapor desde el inicio hasta el
fin del tratamiento térmico. EIl final de la coccién dependera de la

temperatura interna del producto.

» Coccion a temperatura decreciente (coccion artesanal-
tradicional): Se parte de una temperatura elevada y se la mantiene
durante un cierto tiempo hasta que el centro de la pieza llega a la
temperatura deseada, seguidamente la temperatura externa es

regulada a una temperatura inferior.

= Coccion a temperatura creciente: Hay dos tipos de esta coccion:

Coccién Escalonada y coccion Delta T.
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s Coccidon escalonada: La temperatura externa se ve aumentada de
forma escalonada en varios pasos hasta obtener la temperatura

deseada en el centro térmico de la pieza.

= Coccion Delta T: Consiste en el incremento de la temperatura externa
continuamente en linea, con aumento de temperatura en el centro
térmico de la pieza carnica. Al final del tratamiento la temperatura
externa se mantiene constante al igual que en el método de

calentamiento a temperatura constante.

2.3.2.6 Enfriamiento

Esta fase le da las caracteristicas finales del producto. El enfriamiento puede
afectar en el rendimiento de las piezas carnicas y en la cohesién de las
lonchas.

Es recomendable un previo enfriamiento antes de meter las piezas en las
camaras frigorificas, de ahi se requiere un tiempo minimo de permanencia en
la cdmara frigorifica de 24 horas antes del desmoldado y de 38 horas antes de
comercializacion a fin de asegurar un correcto color y sus propiedades
organolépticas.

2.3.2.7 Desmoldado

Las piezas de jamon son desmoldadas correctamente.

2.3.2.8 Lavado, corte y desinfeccion

Las piezas de jamén son lavadas con desinfectantes, cortadas los bordes y
distribuidas segun las 6érdenes de pedido ya sea para venderlas en piezas o se

las manda al area de empaque donde se las rebana segun las presentaciones
requeridas.
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2.4 Gestion por procesos en la industria

Para ofrecer un excelente servicio, atencion, calidad a los clientes se debe
cambiar la forma de pensar, actuar y hablar; ya no solo se debe pensar en la
estructura organizacional, hay que empezar a centrarse en los procesos. Es un
cambio bien notorio cuando la empresa se centra mas la atencion en los

procesos.

Tabla N°2.8: Diferencias de centrarse en la organi zacién y centrarse

en los procesos

Centrado en la organizacion Centrado en el proceso

Los empleados son el problema El proceso es el problema

Empleados Personas

Hacer mi trabajo Ayudar a que se hagan las cosas
Comprender mi trabajo Saber qué lugar ocupa mi trabajo dentro de

todo el proceso
Evaluar a los individuos Evaluar el proceso
Cambiar a la persona Cambiar el proceso

Siempre se puede encontrar un mejor Siempre se puede mejorar el proceso

empleado
Motivar a las personas Eliminar barreras
| Controlar a los empleados Desarrollo de las personas
No confiar en nadie Todos estamos en esto conjuntamente
¢ Quién cometio el error? ¢ Qué permitié que el error se cometiera?
Corregir errores Reducir la variacion
. Orientado a la linea de fondo Orientado al cliente

Fuente: Weinling, H.
Elaborado por: La Autora

2.4.1 Pasos para empezar con el cambio en una empresa

Para cambiar de una estructura organizacional a una de procesos es un
cambio cultural complicado, necesita de un buen planeamiento y no es un

proceso facil.
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Segun Harrington en su libro “Mejoramiento de los procesos en la empresa”

nos muestra diez normas que deben emplearse como guia en un proceso de

cambio:

1-

La organizacién debe creer que el cambio es importante y valioso para su

futuro.

Debe existir una vision que describa el cuadro del estado futuro deseado,

que todas las personas lo vean y lo comprendan.

Deben identificarse y eliminarse las barreras reales y potenciales.

Toda organizacion debe estar tras la estrategia de convertir en realidad la

vision.

Los lideres de la organizacidn necesitan modelar el proceso y elaborar un

ejemplo.

Debe suministrarse entrenamiento para las nuevas técnicas requeridas.

Deben establecerse sistemas de evaluacibn de manera que puedan

cuantificarse los resultados.

Debe suministrarse a todos una retroalimentacion continua.

Debe suministrarse entrenamiento para corregir el comportamiento no

deseado.

10- Deben establecerse sistemas de reconocimiento y recompensa para

reforzar efectivamente el comportamiento deseado.
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2.4.1.1 Manejo de los procesos en una empresa

Segun Harrington en su libro: “Mejoramiento de los procesos en la empresa’.

Los tres objetivos mas importantes del manejo de los procesos en la empresa
son:

1- Hacer efectivos los procesos, generando los resultados deseados.

2- Hacer eficientes los procesos, minimizando los recursos empleados.

3- Hacer los procesos adaptables, teniendo la capacidad para adaptarse a los

clientes cambiantes y a las necesidades de la empresa.

Todos los procesos bien definidos y bien administrados tienen algunas

caracteristicas comunes:

1- Hay un responsable del proceso.

2- Tienen limites bien definidos (alcance del proceso).

3- Tienen interacciones y responsabilidades internas bien definidas.

4- Tienen procedimientos documentados, obligaciones de trabajo y requisitos

de entrenamiento.

5- Tienen controles de evaluacidn y retroalimentacién cercanos al punto en el

cual se ejecutan la actividad.

6- Tienen medidas de evaluacion y objetivos que se relacionan con el cliente.

7- Tienen tiempos del ciclo conocidos.



71

8- Han formalizado procedimientos de cambio.

9- Saben cuan buenos pueden llegar a ser.

2.4.1.2 Atencion a los procesos de una empresa

Al centrarse en el MPE (Mejoramiento de procesos en la Empresa) es una gran

utilidad para la organizacion de varias formas:

1-

2-

Le permite a la organizacion centrarse en el cliente.

Le permiten a la compafia predecir y controlar el cambio.

Aumenta la capacidad de la empresa para competir, mejorando el uso de

los recursos disponibles.

Facilita los medios para realizar, en forma rapida, cambios importantes

hacia actividades muy complejas.

Apoya a la organizacion para manejar de manera efectiva sus

interrelaciones.

Ofrece una vision sistematica de las actividades de la firma.

Mantiene a la organizacion centrada en el proceso.

Previene posibles errores.

Ayuda a la empresa comprender cdmo se convierten los insumos en

productos.

10-Le suministra a la organizacion una medida de sus costos de la mala

calidad (desperdicio).
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11-Da una vision sobre la forma en que ocurren los errores y la manera de

corregirlos.

12- Desarrolla un sistema completo devaluacién para las areas de la empresa.

13- Ofrece una visidon de lo bueno que podria ser la organizacion y define el

modo de lograr este objetivo.

14- Suministra un método para preparar la organizacion a fin de cumplir sus

desafios futuros.

(Harrington, J)

2.4.1.3 Mejoramiento de procesos en la empresa

Es una metodologia sistematica que se ha desarrollado con el fin de lograr

avances significativos en una empresa. El principal objetivo consiste en

garantizar que la organizacion tenga procesos que:

© ° NGk D=

Eliminen los errores

Minimicen las demoras

Maximicen el uso de los activos

Promuevan el entendimiento

Sean faciles de emplear

Sean amistosos con el cliente

Sean adaptables a las necesidades cambiantes de los clientes
Proporcionen a la organizacién una ventaja competitiva

Reduzcan el exceso de personal

(Harrington, J)
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2.4.1.4 Definicion de procesos

Segun la norma ISO 9000:2005, Se define como proceso “Conjunto de
actividades mutuamente relacionadas o que interactuan, las cuales transforman
elementos de entradas en resultados”.

Segun Agudelo y Escobar en su libro “Gestiéon por Procesos” se define como
proceso al conjunto de actividades secuencialmente o paralelas que ejecuta un
productor, sobre un insumo, le agrega valor a éste y suministra un producto o
servicio para un cliente externo o interno.

Grafico N°2.2: Proceso

Productor
Proveedor Cliente
Insumo Actividades Producto
valor
agregado
Requisitos )
COMO HACER QUE HACER Estandar
Esténdar del proceso del producto

Fuente: Agudelo y Escobar
Elaborado por: La Autora
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Grafico N°2.3: Elementos de un proceso

CONTROLES

W 7 MV
RESPONSABLE:

[] Cliente
oveedor

RECURSOS:
o o INDICADOQRES:

Fuente: Materia Gestién por procesos.
Elaborado por: La Autora

2.4.1.5 Jerarquia de los procesos

Desde un punto de vista macro los procesos son las actividades claves que se
requieren para manejar y/o dirigir una organizacién. Un macro proceso se
divide en subprocesos que tienen una relacion logica, actividades secuenciales

que contribuyen al desarrollo del macro proceso.

La mayoria de los macro procesos complejos se dividen en un determinado
numero de subprocesos con el fin de minimizar el tiempo que se requiere mara
mejorar el macro proceso y dar un enfoque particular a un problema, un area

de altos costos o un area de prolongadas demoras.

Todo macroproceso o subproceso esta compuesto por un determinado nimero
de actividades que son cosas que tienen lugar dentro de los procesos y a su

vez se dividen en tareas.



Grafico N°2.4: Jerarquia del proceso

Macroproceso
| Subproceso
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Fuente: Harrington, J.
Elaborado por: La Autora

2.4.1.6 Representacion de procesos

¢ Clasificacion de los procesos por su objetivo cadena de valor

» Mapa de procesos

75

Es una representacion grafica de los procesos de la organizacién y de

los elementos que intervienen en su interacciéon. (Villegas, J. 2009).

El mapa incluye tres tipos de procesos:

Procesos estratégicos

Son los fundamentales, dan pautas de acciébn para los demas

procesos, suelen hacer referencia a reglamentacion, leyes, normativas,

planificacién, organizacion, control aplicables al producto o servicio.
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Procesos fundamentales, clave, productivos, agregados de valor
Son las actividades esenciales de la organizacidén, su razon de ser,
hacen referencia a los procesos de la cadena de valor, producen
impacto en el entorno.

Procesos de ayuda soporte o habilidades

Son aquellos que dan apoyo a los procesos fundamentales de la

Organizacion. Contribuyen a la ejecucién de los otros procesos.

Grafico N°2.5: Mapa de procesos de una empresa
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Fuente: http://gestionalimentaria.files.wordpress.com/2007/12/mapa-de-procesos.jpg
Elaborado por: http:/gestionalimentaria.files.wordpress.com/2007/12/mapa-de-procesos.jpg

¢ Diagrama de flujo

Segun Harrington en su libro “Mejoramiento de los Procesos en la
Empresa” se denota que un diagrama de flujo es conocido también como

diagramacién légica o de flujo donde se representa graficamente las
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actividades que conforman un proceso, asi como un mapa representa un

area.

Segun Casp Ana en su libro “Disefio de Industrias Agroalimentarias” un
diagrama de flujo, es la representacién en forma grafica y secuencial de
los principales aspectos de un proceso ya sea de su tecnologia o de su

ingenieria o ambos.

Ventajas de los diagramas de flujo:

e Proporcionan una comprension del conjunto.

e Facilitan la comunicacion.

e Descubren los clientes ignorados previamente.

e Descubren oportunidades para mejorar.

e Ayuda al disefio y a la disposicion secuencial de los procesos.

e Comprende los procesos existentes con el fin de optimizarlos.

Existen algunos tipos de diagramas de flujo y cada uno tiene su propésito.

Algunos de ellos son:

1. Diagrama de bloque, que proporcionan una visién rapida de un

proceso.

2. Diagrama de flujo del Instituto Nacional Estadounidense de
Estandarizacion (American National Standars Institute — ANSI), que

analizan las interrelaciones detalladas de un proceso.

3. Diagramas de flujo funcional, que muestran el flujo del proceso entre

organizaciones o areas.

4. Diagramas geograficos de flujo los cuales muestran el flujo del proceso

entre locaciones. (Harrington, J. 1993.)
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Tabla N°2.9: Elementos de la simbologia ANSI

Simbolo Significado

de actividad

D Operacion: Rectangulo. Se lo usa para denotar cualquier clase
C Punto de decision: Diamante. Sefala un punto en el proceso

en el que hay que tomar una decision

Documentacion: Rectangulo con la parte inferior en forma de

onda. Se utiliza para incluir que hay informacioén registrada

Conector de pagina. Se utiliza para enlazar un mismo proceso

que ocupe mas de una pagina de extension

Direccion del flujo: Flecha. Se utiliza para denotar la direccion
l y el orden que corresponden a los pasos del proceso

—_—
‘—_
O Conector: Se utiliza para indicar continuidad del diagrama de

flujo, haciendo referencia a alguna actividad anterior o posterior

Fuente: Harrington, J. 2003.
Elaborado por: La Autora

¢ Indicadores de procesos
Indicador: “El indicador de gestion es la expresion cuantitativa del
comportamiento o desempefio de una empresa 0 departamento, cuya
magnitud, al ser comparada con algun nivel de referencia, podra sefalar
una desviacibn sobre la cual se tomaran acciones correctivas o

preventivas segun el caso”. (J. Guzman).

Ayudan a medir el desempefio de una empresa o0 unidad ya sea en
calidad, productividad, costo, seguridad.

e Elementos de un indicador
= Nombre: Concreto y facil de entender.

= Descripcion: Objetivo, utilidad significado.
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Forma de calculo: Manera como se obtiene o féormula matematica
para el calculo de su valor, identificando los factores y la manera cémo

se relacionan.

Unidades: Como se lo expresa al valor resultante, varia segun los

factores de calculo.

Estandar: Limite que debe alcanzar el indicador.

Frecuencia: Periodicidad con que se mide.

Fuente de datos: De donde se obtiene informacion.

(Villegas, M.2010).

Ambitos de medicion de los indicadores

Existen medidas utilizadas para evaluar un proceso son: eficiencia,

eficacia, y calidad.

Eficiencia

“‘Relacién entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados” (ISO
9000:2005). Alcanzar los objetivos al menor costo, cuantificar el grado
de optimizacion en la utilizaciéon de los recursos humanos, financieros,
materiales, naturales en el desempefio de las actividades propias de la

empresa.
Eficacia
“Grado en que se realizan las actividades planificadas y se alcanzan

los resultados planificado” (ISO 9000:2005). Esta relacionada con los

resultados del proceso de trabajo, cumplimiento.
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= Calidad

“Grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes cumple con
los requisitos"(ISO:2005). Calidad es tener los productos adecuados
en el lugar adecuado, en el momento adecuado y con el servicio

adecuado. La calidad ejerce un impacto inmediato sobre el cliente.

e Evaluacion del valor agregado

Segun Harrington en su libro: “Mejoramiento de los Procesos de la
Empresa”. La evaluacion del valor agregado (EVA) es un analisis de cada
actividad en el proceso de la empresa para determinar su aporte a la
satisfaccion de las expectativas que tiene el cliente final. El objetivo del
EVA es optimizar las actividades del VAE (Valor Agregado en la Empresa)

y minimizar o eliminar las actividades sin valor agregado.

El valor se lo define desde el punto de vista del cliente final o del proceso

de la entidad.

» Valor Agregado Real (VAR)
Son actividades que deben realizarse para satisfacer los
requerimientos del cliente, contribuyendo directamente a generar el
output que requiere el cliente final.

* Valor Agregado para la Empresa (VAE)

Son actividades que la empresa requiere, pero que no agregan valor

para el cliente.
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= Sin Valor Agregado (SVA)

Son actividades que no contribuyen a satisfacer las necesidades del
cliente y que al ser eliminadas, no reducen la funcionalidad del

producto/servicio o de la empresa.

Grafico N°2.6: Evaluacion del valor agregado
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[ | | funcionalidad del producto servicio. \

Fuente: Harrington, J. 2003;
Elaborado por: La Autora
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Tabla N°2.10: Simbologia para actividades sin valor
agregado
Simbolo Descripcion

Demora: Rectangulo obtuso. Se utiliza cuando se debe

esperar o colocar en un almacenamiento provisional antes
de que se realice la siguiente actividad.

Inspeccioén: Circulo grande: Se utiliza para indicar revision,

supervisién o control.

Preparacion: son actividades que permiten estar listos para
desempeinar una tarea

Almacenamiento: Se utiliza cuando exista una condicion de
almacenamiento, control o archivo controlado y se requiera
una orden o solicitud para seguir a la siguiente actividad.

Movimiento/ transporte: Indica el movimiento de los
trabajadores, materiales o equipo de un lugar a otro

Fuente: Harrington, J. 2003.
Elaborado por: La Autora

2.4.2 Herramientas para el mejoramiento de los procesos
2.4.2.1 Diagrama de Ishikawa o de causa y efecto

El diagrama cauda y efecto o de Ishikawa es un método que relaciona un
problema o efecto con los factores o causas que posiblemente lo generan.
Este diagrama ayuda a buscar las diferentes causas que afectan al problema
bajo analisis evitando buscar el error directamente sin tener las el verdadero
origen.

Se lo realiza ilustrando las relaciones existentes entre un resultado dado y las
causa que pueden influir en el.
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Ventajas:

Permite encontrar las causas de un problema.

Simplifica el analisis y mejora la solucién de problemas.

Ayuda a visualizar mejor las condiciones del problema y hacerlas mas
entendibles.

Agrupa el problema o situacién a analizar bajo una sola perspectiva,
identificando causas y sub causas que contribuyen a este problema o

situacion.

Las 6 M: Método de construccion de un diagrama de Ishikawa, en donde se

agrupa las causas potenciales como las 6 M.

Métodos de trabajo
Mano o mente de obra
Materiales

Magquinaria

Medicion

Medio ambiente

(Gutierrez, H; De La Vaca, R)

2.4.2.2 Despliegue de la funcién de calidad DFC

También conocida como “Casa de la Calidad” es una herramienta de

planeacién que toma en cuenta la voz del cliente en el desarrollo del disefio o

producto. También identifica medios especificos para que los requerimientos

del cliente sean cumplidos por todas las actividades funcionales de la

compainia.
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El objetivo del DFC es ayudar a entender las necesidades del cliente y
transformarlas en acciones especificas, identificar areas que requieren atencion
y mejoramiento y establecer las bases para futuros desarrollos.

La casa de la calidad contiene seis importantes componentes:

Requisitos del cliente: Una lista estructurada de los requisitos obtenidos de

las declaraciones del cliente.

Requisitos técnicos: Un grupo estructurado de las caracteristicas

mesurables y relevantes del producto.

Matriz de planeamiento: ilustra las opiniones del cliente observadas en el
mercado, incluye la importancia relativa de los requisitos del cliente de la
compania y del desempefio del competidor en resolver estos requisitos.

Matriz de correlacion: llustra las opiniones del equipo QDF respecto a las
correlaciones entre los requisitos técnicos y del cliente. Se aplica una
escala apropiada que es ilustrada usando simbolos o figuras.

Matriz técnica de la correlacion (techo): Usada para identificarlos
requisitos técnicos apoyan o impiden con el disefio del producto. Puede
destacar oportunidades de innovacion.

Prioridades, pruebas patrones, y metas técnicas: Usadas para registrar.

» | as prioridades asignadas a los requisitos técnicos por la matriz.

= Medidas de desempefio técnico alcanzados por los productos

competitivos.

= El grado de dificultad que implica desarrollar cada requisito
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Grafico N°2.7: Casa de la calidad (matriz de plane acién)

5.-Matriz
de
correlacién

2.-Voz de la organizacion
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como)

Fuente: Gutiérrez, Pulido, Humberto; De La Vaca, Salazar Roman. Control
estadistico de calidad y seis sigma; Agudelo, F; Escobar, Jorge
Elaborado por: La Autora

2.4.2.3 Los siete desperdicios

Tomando en cuenta los desperdicios que se pueden producir en las empresas

se ha identificado por proceso los desperdicios que se pueden producir.

Los desperdicios se pueden producir por:

e Sobreproduccion

Producir mas de lo necesario, mas rapido que lo que se necesita. Es una
de las peores formas de desperdicio porque este lleva también a

desarrollar un gran inventario.



86

¢ [nventario

Suministros en exceso o materiales no necesarios para producir
productos y/o servicios. Acumulacion de productos o materiales en
cualquier parte del proceso también se lo puede considerar como
inventarios, es muy dafiino para las empresas ya que los usan para
ocultar problemas lo que causa que las personas no estén motivadas a

realizar mejoras.

El inventario genera otras formas de desperdicio como son: el tiempo de

espera, el transporte, fallas y re trabajos.

e Tiempo de espera

Tiempo perdido entre operaciones o durante una operacién, debido a
material olvidado, lineas no balanceadas, errores de programacion,

equipos, por inventarios de trabajo, etc.

¢ Transporte

Mover el material mas de lo necesario, ya sea desde un proveedor o un
almacén hacia el proceso, entre procesos e incluso dentro de un mismo
proceso. Temporalmente mover personal, materiales, informacion entre
otros.

¢ Re trabajo (Produccion de partes defectuosas)

Manejo de materiales inadecuados. Incluye el desperdicio por volver a
hacer un trabajo y pérdidas de productividad asociadas con interrupciones
en la continuidad del proceso. Afectan la capacidad del proceso, afladen

costos y ponen en peligro la calidad del producto 6 servicio final.
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¢ Sobre procesamiento

Se genera cuando a un producto o servicio se le hace mas trabajo del
necesario, que no es parte normal del proceso y que el cliente no esta
dispuesto a pagar. Son pasos innecesarios dentro de un proceso. Esta
forma de desperdicio es la mas dificil de identificar y eliminar. Reducirlo

implica eliminar elementos innecesarios del trabajo mismo.

e Exceso de movimientos

Cualquier movimiento que no es necesario para completar de manera
adecuada una operacién 6 actividad. Cada vez que una persona se
estira, inclina o gira, genera un desperdicio de movimiento, asi como
desplazarse para ir por material, herramientas, planos, formatos, copias,

maquinas).

2.4.2.4 Priorizacion de Holmes

Se utiliza el diagrama de priorizacion de Holmes para evaluar los procesos y
calificarlos segun su importancia. Se establece una escala de valor segun los
criterios que se desee evaluar, se organiza los procesos y se saca resultados,
tomando en cuenta los procesos de prioridad alta, media, baja se les da las
soluciones debidas y se corrige cualquier aspecto que se esté evaluando. Al
corregir los procesos de mayor importancia se van solucionando los de menor
importancia.

2.4.2.5 Criterios de influencia — dependencia

Se utiliza un diagrama para ponderar los procesos y observar cuales son los de
mayor influencia dentro de un macroproceso. Los de mayor influencia son los
que se les debe dar mas importancia ya que influyen en el resto y tienen menor
dependencia de los otros. Los de enlace son importantes pero depende de

otros procesos para su desarrollo, los de salida por su alta dependencia se
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solucionan al tomar decisiones con los de mayor importancia, y los aislados
son de menor importancia no afectan mucho al proceso tienen una influencia

muy baja.

2.4.2.6 Criterios de importancia- dificultad organizacional

Con estos criterios evaluamos la dificultad organizacional que esta teniendo la
empresa en relaciéon a sus procesos. Se realiza la lista de procesos y se los va
calificando segun su dificultad organizacional, se puede incluir parametros
dependiendo lo que se desee evaluar y que afecten al desarrollo normal de las

actividades de la organizacion.

Tabla N°2.11: Criterios de importancia- dificultad organizacional

PROCESOS IMPORT

Fuente: Materia de Gestion por procesos.
Elaborado por: La Autora

Tabla N°2.12: Ponderacion utilizada en
los criterios de importancia dificultad-
organizacional

) IMPORTANCIA PUNTAJE
Muy Importante ‘

Importante

Medianamente importante
Poco Importante

No Importante
DIFICULTAD ORGANIZACIONAL | PUNTAJE
Muy Dificil

Dificil

Medianamente Dificil
Facil

Muy Facil

Fuente: Materia de Gestién por procesos.
Elaborado por: La Autora
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CAPITULO Il

3 DESCRIPCION DE LA SITUACION ACTUAL -
LEVANTAMIENTO Y ANALISIS DE PROCESOS

3.1 Referencias de la empresa

La historia de la empresa Juris comienza en el afio de 1926 cuando llega a
Ecuador Carlos Juris Polhammer (técnico graduado en conservacion de
carnes) y su esposa. En 1933 se instala la fabrica de embutidos empezando
su distribucion por la cuidad de Quito y brindando productos de excelente
calidad.

Actualmente La empresa Juris se encuentra ubicada al norte de la ciudad en el
sector de Cotocollao, tiene una moderna tecnologia, trabaja con altos

estandares de calidad y buenas practicas de manufactura.

Al momento, la empresa esta empefada en la construccion de la nueva Planta
de procesamiento en un terreno ubicado en el Cantén Rumifiahui, se proyecta

concluir la construccion en aproximadamente 24 meses. (Juris. 2009).



Grafico N°3.1: Mapa de la ubicacio
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Fuente: Google Earth
Elaborado por: La Autora
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Layout actual de la planta
Grafico N°3.3: Layout actual de la planta
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La empresa se encuentra dividida por areas y las fechas muestran el flujo
actual de proceso desde que entra la materia prima hasta que sale el producto
terminado. Empezando por la recepciéon de la materia prima donde ingresa la
carne que se destina a la elaboracién de los jamones, la misma va a los
cuartos frios, pasando por el area de preparacién de los embutidos, regresa al
area de corte que se encarga de preparar las pulpas, cortando segun el tipo de

jamon que se va a elaborar.

Ingresan las pulpas cortadas, clasificadas y pesadas al area de elaboracion de
los jamones; el primer proceso que se realiza es la preparaciéon de la salmuera
donde se mezcla todos los ingredientes (condimentos, especies, ligantes), se
inyecta las pulpas, se tenderiza y se las envia al area de molinos, pasando por
el area de corte y elaboracién de embutidos. Regresan las pulpas reducidas de

tamano y son distribuidas en las maquinas masajeadoras.

Se lleva la masa de jamén al area de producciéon de embutidos donde se
encuentra la maquina embutidora; se moldea y se coloca en las marmitas; las
piezas ingresan al cuarto frio y luego pasan por el lavado, corte y desinfeccién
de piezas carnicas, las mismas que se envian al area de empaque vy

distribucion.

Las flechas de color naranja muestran el ingreso de la materia prima y el
transporte hacia los cuartos frios.

Las flechas de color morado muestran el trasporte desde los cuartos frios hasta
la preparacion de la materia prima en el area de corte y el area de elaboracion

de jamones, regresando al area de molinos para la reduccién de tamafo.

Las flechas azules muestran el regreso de las pulpas reducidas de tamafo a
las maquinas masajeadoras y su transporte al embutido y marmitas,

terminando con el lavado, corte y desinfeccion de piezas.



3.3 Areas negras, grises y blancas en la planta

Grafico N°3.4: Distribucion de areas negras, grise s y blancas en la planta
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Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora
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Clasificacion de areas en la empresa:

prima, camaras frigorificas.

3.4 Analisis FODA
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Area negra: Recepcién de la materia prima, preparacion de la materia

Area gris: Elaboracién de los embutidos, area de cocinado, lavado.

Area blanca: Empaque y distribucién de los jamones.

Tabla N°3.1: Fortalezas y oportunidades de la empr esa

Ambiente Interno
FORTALEZAS

Diferentes clases de jamén elaborados
de excelente manera cumpliendo con
todas las normas sanitarias
Clasificacién e inspeccién de la materia
prima
Comunicacion directa entre jefes vy
empleados
Comunicacién directa entre
proveedores y empresa
Las remuneraciones son entregadas de
acuerdo a la ley
Marca muy reconocida a nivel nacional
por sus excelentes productos vy
variedades
Personal muy capacitado para realizar
sus funciones

Buen ambiente laboral

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Ambiente externo
OPORTUNIDADES
Incremento en el precio del producto
Productos carnicos no paga IVA
Marca conocida a nivel nacional
Libre mercado para la comercializacion
del producto
Posibilidades de abrir nuevas rutas de
negocios y de mercado
Promocionar el producto por medio de
impulsadoras durante eventos y la
realizacion de alianzas estratégicas con

otras empresas
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1.1.1 Fortalezas de la empresa

Diferentes clases de jamén elaborados de excelente manera
cumpliendo con todas las normas sanitarias: La empresa cuenta con
una gran variedad de embutidos satisfaciendo con todos los gustos de los
consumidores, con su sabor muy caracteristico que muchos los prefieren
y cumple con las normas sanitarias necesarias. En el area de jamones
los mas destacados son: americano, jamonada, pierna, espalda, praga,

pernil, pollo, pavo entre otros.

Clasificacion e inspeccion de la materia prima: La empresa cuenta con
controles y registros en la recepcion de la materia prima la misma que
debe cumplir parametros antes del ingreso a la plana con lo que se

asegura la calidad de los productos.

Comunicacion directa entre jefes y empleados: Existe una buena
comunicaciéon y relacion entre jefes y operarios lo que beneficia en un

ambiente laboral estable.

Remuneraciones: El personal trabaja a gusto tienen buena

remuneracion, bonos e incentivos.

Marca muy reconocida a nivel nacional por sus excelentes productos
y variedades: La marca es muy conocida por sus excelentes productos y

tiene buena fama a nivel nacional.

Personal muy capacitado para realizar sus funciones: La empresa
cuenta con un personal muy capacitado para la realizacion de las

actividades.

Buen ambiente laboral: Existe buena relaciéon de sus empleados.
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3.4.1 Oportunidades de la empresa

La industria carnica tiene un buen precio en el mercado, el gobierno ayuda
algunos productos a la exoneracion de los impuestos como el IVA (Impuesto de
Valor Agregado), los productos carnicos no lo pagan. En nuestro pais es libre

la venta de los embutidos teniendo todos los papeles sanitarios en regla.

La marca Juris tiene un buen posicionamiento dentro del mercado nacional
pudiendo abrir nuevas rutas de venta y realizar promociones o alianza

estratégicas con otras empresas.

Tabla N°3.2: Debilidades y amenazas de la empresa
Ambiente interno Ambiente externo
DEBILIDADES AMENAZAS

e Costo variable de la materia prima

Barreras de entrada para la importacion
e Falta de proveedores de camme por el incremento de
e Puestos y tareas no definidos con aranceles
precision e Otras empresas de embutidos
e Falta de capacitacion con personal e Importaciones de productos carnicos
nuevo e Variabilidad en los precios de los

¢ Falta de maquinaria insumos

o Falta de espacio interno en la planta Precios altos para la adquisicion de

nueva maquinaria

Fuente: Investigacidn realizada
Elaborado por: La Autora

3.4.2 Debilidades de la empresa

El costo de la materia prima es variable, puede existir falta de proveedores ya

que se exige calidad en materia prima.

El personal a veces no cumple sus turnos laborales, los nuevos empleados

requieren de tiempo hasta estar totalmente capacitados.
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Falta espacio dentro de la planta, la empresa se ha extendido bastante en

estos ultimos afios.

3.4.3 Amenazas de la empresa

Existen barreras de entrada por los aranceles a las importaciones lo que sube

el valor de la materia prima que se importaba de otros paises.

Las empresas que existen en todo el mercado Ecuatoriano generando

competencia son amenazas para la empresa.

Los precios de la maquinaria son elevados y se necesita de una buena

inversion para adquirir nuevos equipos.
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Tabla N°3.3: Identificacion de procesos en la cade na de valor

Numero

© 00 N O O A O N =

= NN
- O

12

Proceso
Recepcion de Materia Prima
Preparacion de la Materia Prima
Preparacioén de la salmuera
Inyeccién de pulpas
Reduccién de tamafio
Masajeo
Embutido
Moldeo
Cocinado
Enfriado
Desmoldado

Lavado, corte y desinfeccion de piezas

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

3.5.1 Clasificacion de los procesos por su objetivo de la cadena de valor

En la elaboracion del jamon existen procesos como:

3.5.1.1 Procesos gobernantes- estratégicos

Son normas, reglas, requerimientos, controles y planes y se dividen en:

Gestion normativa

Gestién regulatoria

Gestion de control

Gestion de planificacion
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3.5.1.2 Procesos fundamentales

¢ Recepcion de materia prima

Se recibe pulpas de cerdo tipo | y |l para la elaboracién de los jamones,

se tiene diferentes proveedores. Se realiza algunos controles de calidad.

e Preparacion de las pulpas

Se corta las pulpas y se las limpia dependiendo del producto que se

desee obtener, se realiza controles a la carne.

e Preparacion de la salmuera
Se prepara la salmuera, mezclando agua, hielo, fosfatos, carragenatos,
sal nitrante, proteinas, antioxidantes, conservantes, colorantes
dependiendo del tipo de jamén que se desee obtener.

¢ Inyeccion de pulpas

Se inyecta a las pulpas, se controla el nivel de absorcién de la salmuera

dependiendo del tipo de jamdn que se esté elaborando.

e Reduccién de tamafo

Se reduce el tamafio de las pulpas en el molino se utiliza diferentes

cuchillas para cada tipo de jamoén.

e Masajeo

Se masajea durante seis horas las mismas que veinte minutos masajea y

veinte minutos para, se deja un tiempo en reposo.
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¢ Embutido

Se embute la masa de jamén en una tripa cero mermas es decir que en la

coccion no va a ganar ni perder peso, se realiza controles de peso.

e Moldeo

Se moldea dependiendo el tipo de producto se usa moldes de acero
inoxidables.

e Cocinado

Se cocina por cuatro horas y media a 70T temperatura interna del

producto se controla la coccion y se lleva registros.

e Enfriado

Se coloca las piezas carnicas en el cuarto de refrigeracion durante doce
horas.

3.5.1.3 Desmoldado

Se desmolda las piezas carnicas.

e Lavado, corte y desinfeccion de piezas

Se lava, desinfecta y corta los bordes de las piezas carnicas las mismas

que seran distribuidas o enviadas al area de empaque.
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3.5.1.4 Procesos de ayuda soporte o habilitantes

Se clasifican en:

Gestion de talento humano: personal

Gestibn administrativa: Suministros

Gestién tecnolégica: maquinaria

Gestion financiera



3.6 Mapas de procesos de la elaboracion de los jamones

Grafico N°3.6: Elementos del proceso de la elabora cion del jamoén

USED AT: AUTHOR: estefy DATE: 28/04/2010 WORKING READER DATE | CONTEXT:
PROJECT: prueba 1 REV: 13/01/2011 DRAFT
RECOMMENDED TOP
NOTES: 1234567389310 PUBLICATION
Norma NTE
INEN 1 339:96. Norma INEN 734 1585-05
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A-0 ]

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora
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Grafico N°3.7: Procesos de la cadena de valor
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Grafico N°3.8: Procesos gobernantes de la elaborac ion del jamén
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Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora
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Grafico N°3.9: Procesos fundamentales en la elabor acion del jamon

) ﬂ .. Plezas moldeadas
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Fuente: Investigacion realizada
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Tabla N°3.4: Identificacion de los procesos fundam entales

NGmero Proceso

A Recepcion de Materia Prima

B Preparacion de la Materia Prima
& C o Preparacion de la salmuera

D Inyeccién de pulpas

E Reduccién de tamario

F Masajeo

G Embutido

H Moldeo

[ Cocinado

J Enfriado )

K Desmoldado

L Lavado, corte y desinfeccion de piezas

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora




Grafico N°3.10: Procesos habilitantes en la elabor acién del jamon

USED AT AUTHOR: estely DATE: za/wzmo.wonkms READER DATE | CONTEXT:
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Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora
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3.7 Diagramas funcionales y analisis de valor agregado de los

procesos de la elaboracién del jamén americano

Grafico N°3.11: Diagrama funcional de la recepcién de la materia prima
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Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora



Tabla N°3.5: Analisis de valor agregado recepcion de la materia prima, calificacion de valor agregado, tiempo,

calculo de valor agregado en la elaboracion del jamén americano

Unidad de tiempo: ] Minutos
CALIFICACION DE TIEMPO CALCULO DE
VALOR AGREGADO VALOR AGREGADO
Valor agregado Sin valor agregado Frecuencia Volumen | Duracién |Ejecucion Valor agregado Sin valor agregado
< e [ D | LT TO [V g 18 | oz leels. | o2 (RN so[2 [ O \VZ
vacl | vao @ 8 g = ° g S8 EE |EE|E8 g2 vaC| VAO g8 ‘é - o
] g @ = 2 23 33 25 SE |2 E a2 o ? S
g 2 5 5 = l;._l_’ 2 g >0 = Lo = E e = §- & S ﬁ
- (55T Ll Il - * £ E 8 z
v Quincenal 2,00 2 3o 120 | conjunta 0 0 0 0 30 0 0
v Quincenal 2,00 2 30 120 | individual 0 0 0 0 0 30 0
v Quincenal 2,00 2 30 120 | individual 0 Q 0 1] 0 30 0
' Quincenal 2,00 2 30 120 | conjunta 0 0 0 0 0 30 0
v Quincenal 2,00 2 30 120 | individual 0 0 0 0 0 30 0
v Quincenal | 2,00 2 180 | 720 | conjunta (4] 0 0] 0 180 0 0
v Quincenal 2,00 2 180 | 720 | conjunta Q 0 0 4] 0 180 0
v Quincenal 2,00 2 180 | 720 | individual 0 0 0 180 0 0 0|
v Mensual 1,00 2 180 | 360 | conjunta 0 1] 0 a 180 ] 0
LR #

Fuente: Invest|gaC|on ralizada
Elaborado por: La Autora
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Tabla N°3.6: Analisis de la participacion del ejec utor y tiempo en la

recepcion de materia prima de la elaboraciéon del jamén americano

PARTICIPACION DE EJECUTOR TIEMPO DE EJECUTOR Misutos
funcionarios que participan tiempo de cada funcionario
Funciones 1 1 ‘) 1
P s 2 2 3 -<.‘ 2 2
ERERER I
- o 6 o o) (9] 6
1 1 1 1 120,00 120,00 120,00 120,00
1 120,00 = 2 5
1 1 60,00 60,00 - -
1 1 120,00 - -
1 1 60,00 60,00 - -
1 1 1,0 - 720,00 720,00 720,00
1 1 720,00 720,00 - -
1 1 360,00 360,00 - -
1 1 1,0 - 360,00 360,00 360,00

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: La Autora



Tabla N°3.7: Analisis de actividades, proveedores, insumos, productos, clientes, documentos y

registros de la recepcion de materia prima en la elaboracion del jamoéon americano

Fm DOCUMENTOS Y REGISTROS
Internos Externos Nombre Medio Descripcion
. SR dpiitbie Y0t o Medio de .
Dep an | Calificativo 5o Explicacién de su uso
Proveator Comprgbante de Comprpbante de Detalle para
. recepcién de pulpas recepcion de pulpas |Impreso . A
mayoritario i : inventario
tipo1y2 tipo1y2
Control de las
Formato de control IMDreso caracteristicas de
de calidad p calidad de la
materia prima
Proveedor Muestras de pulpas lipo M.aestra§ de
% pulpas tipo 1y2
mayoritario 1y2 srifcadas
 lweswas de Control l.ie.las
Muestras de pulpas tipo ulpas tino 1y 2 caracleristicas de
1y2 verificadas pu'p poly calidad de la
aprobadas

materia prima

Pulpas de tipo 1y2

Pulpas recibidas

Control de
Pulpas recibidas Pulpas pesadas Forn?ato de e Magnético mvantarlgs y
y verificaciéon de peso aprobacion de
pesos
Especificaciones
Pulpas pesadas Cajas etiquetadas Formato de etiqueta |impreso de peso, lote,

proveedor, fecha

By

=T bl

Cajas etliquetadas

Cajas
almacenadas en
las camaras de

congelacién

Camaras de
congelacién

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora
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Grafico N°3.12: Analisis del valor agregado del proceso de la

recepcion de la materia prima en la elaboracién del jamén americano

Analisis de Valor Agregado del Proceso
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Fuente: Investigacidn realizada
Elaborado por: La Autora

Grafico N°3.13: Analisis de carga de trabajo por
funcion de la recepcion de la materia prima en la

elaboracion del jamon americano

Analisis de Carga de Trabajo por Funcién

30,00% 1
25,00% A
20,00% A
15,00% A
10,00% A
5,00%
0,00%

25,00%
16,25%

12,50% 12,50%

Operario A1 Operario A OperarioD OperarioE

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Los diagramas funcionales son una de las mejores formas para diagramar los
procesos ya establecen responsables de cada actividad, y a la vez permite
conocer mediante una visiébn amplia todo lo que se hace en el proceso, y cada

uno de sus actores.
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En la recepcion de la materia prima tenemos cuatro obreros que desempefian
este proceso que esta considerado como el mas importante dentro de la
elaboracién de los jamones ya que, de una buena calidad de materia prima
depende el producto final. Se recibe las pulpas de carne que generalmente
ingresan congeladas y se le realiza algunos controles tanto en materia prima

como en el transporte para asegurar la calidad de la misma.

Las actividades que demandan mayor tiempo son bajar la carne, verificar peso,
etiquetar y llevar a las camaras frigorificas estas actividades se realizan
secuencialmente y se realiza controles aleatorios de calidad de materia prima.
En el analisis del valor del proceso, el transporte es el que mayor tiempo
demanda esto se debe a la movilizacidon de la materia prima desde el area de
recepcion hasta los cuartos frios, también los controles demandan tiempo pero
son muy necesarios dentro de este proceso. Se ha ido mejorando
constantemente la recepcién antes se necesitaba el doble de operarios para
bajar toda la materia prima, ahora con la ayuda de otras bodegas se realiza

una mejor planificacién de la produccién.
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Grafico N°3.14: Diagrama funcional de la preparaci 6n de materia

prima
‘Preparacion de MP
Operador A , Operador noche 1 Operador noche 2  Operador noche 3 | Operador D
Inicio
v  J
ar MP de cuartos Sacar MP de cuartos
frios frios
|
v

v

Sacar de las cajas Sacar de las cajas

Came descongelada por inmersion en agua, refrigeracion—-—- -

Limpiar pulpas

v

Cortar pulpas

\
v

Clasificar pulpas

v

Pesar pulpas

v

Distribuir pulpas segin orden de
produccién

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora



Tabla N°3.8: Analisis de valor agregado en la prep aracion de la materia prima, calificacion de valor agregado,
tiempo, calculo de valor en la elaboracion del jamén americano

Unidad de tiempo: | Minutos
CALIFICACION DE TIEMPO CALCULO DE
VALOR AGREGADO VALOR AGREGADO
| Valor &g o Sin valor Frecuencia Volumen Duracién Ejecucion Valor egregado Sin valor agregado
S| [D] O LINRA 2 g ¢ e T .- | < |[® [ D @ i ) ¥
(= © b

vact | vao E 3 ° g § g g g g 5 8 E g E g VACI vAO z °

§ e[ B |E| 88 | Bs |23 |R%|EF | &g § 6

= Gl = o = 3 =
v Diaria 20,00 1 60 1200 conjunta 0 0 0 0 60 0 0
v Diaria 20,00 1 60 1200 conjunta 0 0 0 60 0 0 0
v Diaria 20,00 1 180 3600 Q 0 180 0 0 0 0
v Diaria 20,00 1 120 2400 individual 0 0 0 120 0 0 0
v Diaria 20,00 1 120 2400 individual 0 0 0 120 0 0 0
v Diaria 20,00 1 120 2400 conjunta 0 0 0 120 0 0 0|
v Diaria 20,00 1 60 1200 conjunta 0 4] 0 60 0 0 0
v Diaria 20,00 1 60 1200 individual 0 0 0 0 60 0 0

Fuente: Iveiin realizada
Elaborado por: La Autora

Lil



Tabla N°3.9: Analisis de la participacion del ejec utor y tiempo en la preparacion

de la materia prima en la elaboracion del jamoén americano

Elaborado por: La Autora

PARTICIPACION DE EJECUTOR TIEMPO DE EJECUTOR
funcionarios que participan tiempo de cada funcionario Minutcs
Funciones 1 1 1 1 1
s 5 5 | B 2 = B o = s
8 |oe |oe |58 8 g § ¢ 6¢ | &¢ g
1 1 1 1.200,00 1.200,00 0,00 0,00 1200,00
1 1 1.200,00 - | 1200,0 0,00 0,0
- - 0,0 0,00 0,0
1 1 1 - 800,00 | 800,0 800,00 0,0
1 1 1 - 800,00 | 800,0 800,00 0,0
1 1 1 - 2.400,00 | 2400,0 | 2400,00 0,0
1 1,0 - - 0,0 1200,00 | 1200,0
1 1,0 - - 0,0 600,00 600,0

Fuente: Investigacion realizada

8L1



Tabla N°3.10: Analisis de actividades, proveedores , insumos, productos, clientes, documentos y registros de la
preparacion de la materia prima en la elaboracion del jamon americano

DOCUMENTOS Y REGISTROS
Nombre Medio Descripclon
Calificativo Medio de Explicacion de su
soporte uso
Materia prima
congelada y
empacada
F——
Meteris prrna Carne congelada,
congelada y
desempacada
empacada
Cahe cangelada, Crane descongelada
desempacada
Crane descongelada Gamelimpia st
para corte
Carne limpia lista Pulpas cortadas tipo |
para corte 1y2
Pulpas cortadas tipo 1|Pulpas clasificadas
y2 tipo 1y2
WPquas clasificadas  |Pulpas pesadas tipo
tipo1y2 1y2
istribui A Distribucién de
N Pulpas pesadas tipo 1 Pulp'as distribuidas _Area d.e Orden de . o
segun orden de inyeccién de -, Magnético |materia prima
g 1 y2 . produccion ;
- produccion pulpas segun orden de

Fuente: Investigién realizada
Elaborado por: La Autora

6L1
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Grafico N°3.15: Analisis del valor agregado del pr oceso de la

preparacion de la materia prima en la elaboracién del jamén

americano
Analisis de Valor Agregado del Proceso
70% 1 61,5%
60% -
50% A
40% A
30% A 23,1%
20% - 15,4%
10% 1 0.0% 0,0% : u 0.0%
0% 0% - 0.0% 0%

0% : ; . . z

VACI VAO Demora Preparacion Transporte Contro! Archivo

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Grafico N°3.16: Analisis de carga de trabajo por funcion en la
preparacion de la materia prima en la elaboracion del jamén

americano

Analisis de Carga de Trabajo por Funcion

10.00% 60,42%
60,00% - 54.17% 54.17%

50,00% A

40,00% 25,00% 31,25%
30,00%

20,00% A

10,00% -J .
0,00% A « - - : -

OperadorA Operadornoche1 Operadornoche2 Operadornoche 3 OperadorD

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: La Autora

En este proceso se unen dos turnos los de la mafana y de la tarde, donde los
operarios de la mafiana ayudan a sacar la carne de los cuartos frios para
dejarlos en descongelacién; la misma que puede ser realizada por inmersién en

agua o en refrigeracion.
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Los operarios de la noche son los encargados de cortar las pulpas limpiarlas es
decir dejarlas sin grasa, tendones, cartilagos, entre otros. Esto depende del
tipo de jamén que se desee elaborar, luego las clasifican y pesan segun las

6rdenes de produccién.

En el analisis de valor agregado tenemos un porcentaje por demora que es
necesario realizarlo antes de empezar la preparacién de la materia prima, este
tiempo es la descongelacion de la carne. En la preparacion hay un tiempo de
transporte donde se traen las cajas de carne del congelador al area de corte.
El analisis de carga por funcién se encuentra bien distribuido ya que todos los

operarios estan trabajando uniformemente.

Grafico N°3.17: Diagrama funcional de la preparaci 6n de la salmuera

Preparacion de la salmuera

Operario A

ncio
v

Preparar salmuera
americano 85- 90 %

v
Mezclar la sal nitrante (NPS),
protelna de soya,
Carragenalos, almidones,
azacar, antioxidante, fosfatos,
conservante, coloranie

v

Colocar las mangueras
en la maquina de
inyeccién

FiN

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora



Tabla N°3.11: Analisis del valor agregado de la pr eparacion de la salmuera, calificacion de valor agregado,

tiempo, calculo de valor agregado, en la elaboracion del jamoén americano

Unidad de tlempo: | Minutos
CALIFICACION DE TIEMPO CALCULO DE
VALOR AGREGADO VALOR AGREGADO
Valor agregado Sin valor agregado Frecuencia Volumen | Duracién  |Ejecucién Valor agregado Sin valor agregado
|— | | D 50 v IR 5 8 Mg a3 (] e D . = 0 v
v & & o = © =
vacl | vao 3 8 g ° £ f S8 EZ £ é é 2 i VACI VAO 8 g 5 °
B R B | gE |25 [29|ER E& Ll O
s PEL s - e a & s 8 £
v Diaria 20,00 1 45 900 0 0 0 45 0 0 0
' Diaria 20,00 1 30 600 | individual 0 0 0 30 0 0 0
i v Diaria 20,00 1 20 400 | individual 0 0 0 20 0 0 0
{

Fuente: sticalizada
Elaborado por: La Autora

ccl
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Tabla N°3.12: Analisis de la participacion del eje cutor y tiempo en la

Fuente: Instigacin raliada
Elaborado por: La Autora

preparacion de la salmuera de la elaboraciéon del jamén americano

PARTICIPACION DE | TIEMPO DE EJECUTOR(min)
EJECUTOR tiempo de cada funcionario
Funciones 1 1 1

: :

g 2

2 2

(@) o

- 0,00 0,00

1 600,00 0,0 0,0

1 400,00 0,0 0,0




Tabla N°3.13: Analisis de actividades, proveedores , insumos, productos, clientes, documentos y registros de la

|Area de
preparacion de
materia prima y
condimentos

preparacion de la salmuera en la elaboracion del jamoén americano

Sal nitrante (NPS), proteina de

soya, Carragenatos, almdones,

azucar, antioxidante, fosfatos,
conservante, colorante

DOCUMENTOS Y REGISTROS

Nombre

Medio

Descripcion

Calficativo Medio de Explicacién de su
soporte uso

. Cantidades
Registro de

. parala
cantidades de Impreso »

. elaboracion de
condimentos

la salmuera

Sal nitrante (NPS), proteina de

soya, Carragenatos, almidones,

azucar, antioxidante, fosfatos,
conservante, colorante

Salmuera para
inyeccion de pulpas

Salmuera para inyeccion de
pulpas

Salmuera para
inyeccion de pulpas

Area de
inyeccion de
pulpas

Fuente: Ivstig rIizada
Elaborado por: La Autora

174"
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Grafico N°3.18: Analisis del valor agregado del pr oceso de la

preparacion de salmuera en la elaboracion del jamén americano

Analisis de Valor Agregado del Proceso

120%
100% 1
80% 1
60% 1
40%
20% 1

0%

100,0%

0,0% 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% 0,0%

VACI VAO Demora Preparacién  Transporte Control Archivo

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: La Autora

Grafico N°3.19: Analisis de carga de trabajo
por funcién de la preparaciéon de salmuera en

la elaboracidon del jamén americano

Analisis de Carga de Trabajo por Funcion

0,
12.00% - 10,42%

10,00% -
8,00% -
6,00% -
4,00% -

2,00%
0,00% 0,00%
0,00% . =

OperarioA

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

La preparacion de la materia prima la realiza un solo operario ya que la
empresa cuenta con una excelente maquinaria y el analisis de valor agregado

esta destinado a preparacion.



Inyeccién de las pulpas

Operador B

Inicio

v

Colocar pulpas en la
banda del inyector

\

Inyectar pulpas con la
salmuera

v
Comprobar la
absorcion de la
salmuera mediante
pesaje

s 4 No

¢ Se esta absorbiendo..
un 85 %- 90% de
salmuera?

S|

Tenderizar

Fin

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora
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Grafico N°3.20: Diagrama funcional de la inyeccion de pulpas



Tabla N°3.14: Analisis del valor agregado de la in yeccion de pulpas, calificacion de valor agregado, tiempo,

calculo del valor agregado, en la elaboracion del jamoén americano

Unidad de tiempo: ] Minutos
CALIFICACION DE TIEMPO CALCULO DE
VALOR AGREGADO VALOR AGREGADO
| Vabor agregado Sin valor agregado Frecuencia Volumen | Duracién  |Ejecucién Valor agregado Sin valor agregado
ole D[ O]9 [0V =, TR RETR .« | < [= | D @ | T AV
q = < | ¥ e
vaci | vao o 8 i 5 o 2 §’ g2 § 2 53 |5 é §§ VACI VA 8 = = o
8 = 80 88 g5 f2E = 28 g § a £ 2
@ g g = Iy o Zh G 153 12 ol S S
o & = S [ 3 o a (= 3] e
v Diaria 20,00 1 45 | 900 | individual i} 0 0 45 0 0 0
v Diaria 20,00 1 45 900 0 0 0 45 0 0 0
v Diaria 20,00 1 15 300 | individual 0 0 0 0 0 15 0
v Diaria 20,00 1 15 300 | individual 0 0 0 0 0 15 0
v Diaria 20,00 1 20 400 0 0 0 20 0 0 0

Fuente: Investiacién ralizada
Elaborado por: La Autora

LZl
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Tabla N°3.15: Analisis de la participacion del eje cutor y tiempo en la

inyeccion de pulpas en de la elaboracién del jamoén americano

PARTICIPACION DE TIEMPO DE EJECUTOR (min)
EJECUTOR tiempo de cada funcionario
Funciones 1 1 1

R 8

§

g g

(o) o]

1 900,00 | 0,00 0,00

- 0,0 0,0

1 300,00 0,0 0,0

1 300,00 0,0 0.0

- 0,0 0,0

Fuente: nvs()n realizada
Elaborado por: La Autora



Tabla N°3.16: Analisis de actividades, proveedores , insumos, productos, clientes, documentos y registros de la

inyeccion de pulpas en la elaboracion del jamoéon americano

DOCUMENTOS Y REGISTROS
Nombre Medio Descripcién
Calificativo Medio de Explicacion de su
soporte uso
Area de
 [e——— Pulpas cortadas y
esadas
salmueras B
Pul pas Pul pas
inyectadas inyectadas
Pul pas Pul pas
inyectadas inyectadas
Registro de Control de la
Pul pas Pul pas 9 .. absorcion de
i ; absorciondela |Impreso
inyectadas inyectadas i, salmuera en las
pulpas
Pul pas Pulpas el d?,
¥ _ reduccion de
inyectadas tenderizadas ~
tamano

Fuente: Inigacién reaIzda
Elaborado por: La Autora

6¢l
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Grafico N°3.21: Analisis del valor agregado del pr oceso de la

inyeccion de pulpas en la elaboracion del jamoén americano

Analisis de Valor Agregado del Proceso

0,
90% 1 78.6%
80% A
70% -
60% -
50% -
40% A

0/ o
30% 21,4%
20% i
10% 1 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% , 0,0%
0% - - ~ — . .

VACI VAO Demora Preparacion  Transporte Control Archivo

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Grafico N°3.22: Analisis de carga de trabajo por
funcion de la inyeccion de pulpas en la

elaboracion del jamén americano

Analisis de Carga de Trabajo por Funcion

)
18,00% 1 15.83%

16,00%
14,00%
12,00%
10,00% A
8,00% A
6,00%
4,00% -
2,00% A
0,00% -

0,00% 0,00%

Operrador B

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

En la inyeccidn de pulpas el analisis de valor agregado ocupa la mayor parte, la
preparacién y el control donde se verifica si se esta absorbiendo el porcentaje
de salmuera para el tipo de jamoén que se esté realizando, en el caso de jamén
americano es un 85 % - 90%. En este proceso trabaja un solo operario ya que
la planta cuenta con una moderna maquinaria que inyecta las pulpas de una

manera muy uniforme.
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Grafico N°3.23: Diagrama funcional de la

reduccion de tamano

Reduccién de tamario

Operario C Operario D

Inicio
v

Llevar las pulpas al molino

h 2

2oner las pulpas en e

molino

v

Moler pulpas con
cuchilla#6 , 5 mn

v

Llevar las pulpas al tombler

Fin

Fuente: Investigécién realizada
Elaborado por: La Autora



Tabla N°3.17: Analisis del valor agregado de la re duccion de tamano, calificacion de valor agregado, tiempo,

calculo de valor agregado, en la elaboracién del jamoéon americano

Unidad de tiempo: | Minutos
CALIFICACION DE TIEMPO CALCULO DE
VALOR AGREGADO VALOR AGREGADO
| Valor gad Sin valor agregado Frecuencia Volumen Duracién  [Ejecucion Valor agregado Sin valor agregado
T 571 §O = M TR : :3 | D 5 Ol St | N
€ =
vaci | vao o i I 2 §' 23 § § g',ﬂ._! % g &g VACI VAQ 8 3 g
RN LIS PLE b ]
Sl eyl a|g] < ca & L e g
v Diaria 20,00 1 20 400 | conjunta 0 0 0 (] 20 0 0
v Diaria 20,00 1 10 | 200 | individual 0 0 0 10 0 0 0
v Diaria 20,00 1 20 | 400 0 0 0 20 0 0 0
| v Diaria 20,00 1 20 | 400 | conjunta 0 0 0 0 20 0 0

Fuente: nvtc’) realizada
Elaborado por: La Autora

cel
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Tabla N°3.18: Analisis de la participacion del eje cutor y tiempo en la

reduccion de tamario en la elaboracion del jamén americano

PARTICIPACION DE TIEMPO DE EJECUTOR (min)

EJECUTOR tiempo de cada funcionario
Funciones 1 1 1
(&) o (8} o
o o =} °
S g s g
g g g g
() O (o] o
— -

—_
—_

400,00( 400,00 0,00

1 200,00 0,0 0,0
- 0.0 0.0
1 1 400,00 400,0 0,0

Fuente: Investi aliza
Elaborado por: La Autora




Tabla N°3.19: Analisis de actividades, proveedores , insumos, productos, clientes, documentos y registros de la

reduccion de tamano en la elaboracion del jamon americano

DOCUMENTOS Y REGISTROS
Nombre Medio Descripcion
Calificativo Medio de Explicaciéon de su
soporte uso

Area de inyeccion de Area de
Pulpas enteras .
pulpas molinos
Pulpas
Pulpas enteras |reducidas de
tamano
Pulpas Pulpas
reducidas de [reducidas de
tamano tamano
Pulpa§ Poner las —
reducidas de |pulpas en el )
- masajeo
tamano tombler

L:

Fuente: Inestii realizada
Elaborado por: La Autora

141
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Grafico N°3.24: Analisis del valor agregado del pr oceso de

reducciéon de tamaiio en la elaboracion del jamén americano

Analisis de Valor Agregado del Proceso

60% 1 57,1%

0, 4
50% 42,9%
40% A
30% A
20% 1
10% j

0,0% 0,0% 0,0% 0.0% 0,0%
0% - - - - —
VACI VAO Demora Preparacion  Transporte Control Archivo

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Grafico N°3.25: Analisis de carga de trabajo
por funcion de la reduccion de tamariio en la

elaboracion del jamoén americano

Analisis de Carga de Trabajo por Funcién
10,429

12,00% - 0:42%

10,00% 1 8,33%

8,00% A

6,00% A

4,00% A

2,00% A1

’ 0,00%

0,00%

OperarioC OperarioD

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Este proceso lo realizan dos operarios los cuales tienen que llevar las pulpas
inyectadas al molino para la reduccidén de tamafio, se lo usa diferentes tipos de
cuchillas dependiendo el tipo de jamdn que se desee obtener, para americano
utilizamos 5, 6 mm. En el analisis de valor agregado se destina mayor tiempo
al transporte que a la preparacion esto se debe a la ubicaciéon del molino, las
pulpas inyectadas deben cruzar el area de proceso de embutidos para liegar al

molino.
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Grafico N°3.26: Diagrama funcional de
la reduccion del masajeo

‘Masajeo

Operario C Operario D

Inicio

v

Poner las pulpas en el tombler

v
Masajear 6 horas

20min pausa,
20min trabaja

v

Preparar el bradt

v

Moler pulpas en el cutter carne,
condimentos y salmuera

v
Adicionar al
tombler a la cuarta
hora de trabajo

l

Dejar en reposo de
10 horasde 0 a 4
para el color

Y

Sacar la masa de jamén americano

Fin

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora



Tabla N°3.20: Analisis del valor agregado del masa jeo, calificacion de valor agregado, tiempo, calculo del valor

agregado, en la elaboracion del jamoén americano

Unidad de tlempo: | Minutos
CALIFICACION DE TIEMPO CALCULO DE
VALOR AGREGADO VALOR AGREGADO
- | Valor sgregado Sin valor agregado Frecuencia Volumen Duracién Ejecucién Valor agregado Sin valor agregado
< |e [ D gO 0 (v g, 28 | oo i = O R | v
b - © -2 B
vaci [ vao | ® § it g% ¢ E £ R Eg 2® vACI VAo © 8 g o °
‘ g .? S 88 | 25 | #53 28 g 8 e | E £
a8 = 3 |2 £ . 3 & = 8 =
v Diaria 20,00 1 20 400 conjunta 0 0 0 20 0 0 0
v Diaria 20,00 1 360 7200 0 o] 0 360 0 0 0
v Diaria 20,00 1 70 1400 | conjunta 0 0 0 70 0 0 0
v Diaria 20,00 1 70 1400 conjunla 0 0 0 70 0 0 0
v Diaria 20,00 1 45 900 individual 0 0 0 45 (4] 0 o]
v Diaria 20,00 1 360 7200 360 0 0 0 0 0 0
v Diaria 20,00 1 30 600 conjunta 0 0| 0 30 0 0 0

Fuente: Ivsiganrealizada
Elaborado por: La Autora

LEL
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Tabla N°3.21: Analisis de la participacion del eje cutor y tiempo en el

masajeo de la elaboracion del jamén americano

PARTICIPACION DE TIEMPO DE EJECUTOR (min)
EJECUTOR tiempo de cada funcionario
Funciones 1 1 1
(&] (=] o o
o o)
E | & § §
o) 5 &
o
1 1 400,00 | 400,00 0,00
|
| - 0,0 0,0
’ 1 1 1.400,00 | 1400,0 0,0
1 1 1.400,00 | 1400,0 0,0
. 1 4
1 900,00 0,0 0,0
- 0,0 0,0
1 1 600,00 | 600,0 0,0
Fuente: Investigacion realizada '
Elaborado por: La Autora
£ 3



Tabla N°3.22: Analisis de actividades, proveedores , insumos, productos, clientes, documentos y registros del

masajeo en la elaboracion del jamoén americano

PROVEEDORES DOCUMENTOS Y REGISTROS
Internos Externos Nombre Medio Descripcion
el ir Mediode |Bxplicacién de su
Dependencia |Otras empresas Calificativo i A
Area de reduccion Pulpas reducidas
de tamafio de tamafio
Pulpas reducidas |Pulpas
de tamafio masajeadas
Masa de jam6n |Masa de jamon |Area de Reg!stro a4k Canfidades
; : R cantidades para Impreso [para mezclar
americano americano molinos
mezclar Bradt Bradt
Masa de jamo6n  |Masa de jaméon
americano americano
Masa de jamén  |Masa de jamon
americano americano
Masa de jamén  |Masa de jamoén
americano americano
Masa de jamén  |Masa de jamén |Area de
americano americano embutido

Elaborado por: La Autora

6€L
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Grafico N°3.27: Analisis del valor agregado del pr oceso del masajeo

en la elaboracion del jamoén americano

Analisis de Valor Agregado del Proceso
700/0 7 62'3%
60% -
50% -
40% - 37,7%
30%
20% A
W3 0,0% 0,0% 0,0% 0,0%
I 7 e 0,0% e

0% - T - - - -

VACI VAO Demora Preparacion Transporte Control Archivo

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Grafico N°3.28: Analisis de carga de trabajo por f uncion

del masajeo en la elaboracién del jamén americano

Andlisis de Carga de Trabajo por Funcién

60,00% - 48,96%
50,00% A
40,00% A
30,00% -
20,00%
10,00% A
0,00%

39,58%

0,00%

OperarioC OperarioD

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

El masajeo lo realizan dos operarios y se van turnando dependiendo del tipo de
jamon que se esté realizando. En el andlisis de valor agregado la mayor parte
del tiempo lo dedican a preparaciéon hay un valor agregado al cliente al dejar en
reposo la masa de jamén con lo cual se obtiene una mejor cohesién de las

piezas y se mejora la calidad del producto final.
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Grafico N°3.29: Diagrama funcional del

embutido en la elaboracion del jamén americano

Embutido

; _ Operario revisién
Operario maquina P

piezas
Inicio
v
Ponerla masade _ =~
. Jamén americano
Programar la
maquina
Poner en agua la
tripa de embutido
Colocar la tripa
' cero mermas en la
embutidora
v
Embutir
X
_Cumple con los pesos-._
min 4600 gramos, ;
" max4740 gramos

.
Fin

Fuente: 7Inve?stigfaci67n realizada
Elaborado por: La Autora

No



Tabla N°3.23: Analisis del valor agregado del embu tido, calificacion de valor agregado, tiempo, calculo de valor

agregado, en la elaboracion del jamén americano

Unidad de tiempo: | Minutos
CALIFICACION DE TIEMPO CALCULO DE
VALOR AGREGADO VALOR AGREGADO
| Valor agregado Sin valor agregado Frecuencia Volumen | Duracién |Ejecucion Valor agregado Sin valor agregado

o T- D 30 = { I A .§ N 8 ﬁ g E 5 ala 4% (-] == D ol & (| N

| vact | vao 3 9 £ § g g i i ,‘g 5 é 2 3 VACI VAO . o

; P11z ¢ B |23 |F5|°°| &% s | %

] = 3 = * = <§ <
v Diaria 20,00 1 30 600 | conjunta 0 0 0 30 0 0 0
v Diaria 20,00 1 10 200 | individual 0 0 0 10 0 Q 0
v Diaria 20,00 1 15 | 300 | individual 0 0 0 15 0 0 0
v Diaria 20,00 1 5 100 | individual 0 0 0 5 0 0 0
v Diaria 20,00 1 60 | 1200 0 0 0 60 0 0 0
v Diaria 20,00 1 30 600 | individual 0 0 0 0 0 30 0

Fuente: Investigai realizada
Elaborado por: La Autora

cvl
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Tabla N°3.24: Analisis de la participacion del eje cutor y tiempo en el

embutido de la elaboracién del jamon americano

PARTICIPACION DE TIEMPO DE EJECUTOR (min)
EJECUTOR tiempo de cada funcionario
Funciones 1 1

£ 88 58 £5 8
2 ]
58 32 a8 232

1 600,00 0,00

1 200,00 0,0

1 - 300,0

1 - 100,0
- 0,0

1 - 600,0

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora



Tabla N°3.25: Analisis de actividades, proveedores , insumos, productos, clientes, documentos y registros del
embutido en la elaboracion del jamoéon americano

DOCUMENTOS Y REGISTROS

Nombre Medio Descripcion
Calificativo Medio de Explicacion de su
soporte uso
Masa de
Area de masajeo jamon

americano
Tripa cero {nps cefo
Sl mermas

hidratada
Tripa cero  |Tripa colocada
mermas enla
hidratada embutidora
Masa de Piezas de
jamén jamon
americano |Americano
Piezas de  |Piezas de ’ Registro de Control de peso
S .y Area de .
jamon jamon control de Impreso  |de las piezas de

fa : ; moldeo e
4 Americano |Americano pesos jamén

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

1474



145

Grafico N°3.30: Analisis del valor agregado del pr oceso del

embutido en la elaboracion del jamén americano

Analisis de Valor Agregado del Proceso
90% 1 80,0%
80% -
70% -
60% -
50% -
40%
30% -
20,0%

20% - i
10% - 0.0% 0,0% 0,0% 0,0% - 0,.0%
0% T - T T - r 3

VACI VAO Demora Preparacién  Transporte Control Archivo

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Grafico N°3.31: Analisis de carga de trabajo por
funcién del embutido en la elaboracién del jamén

americano

Analisis de Carga de Trabajo por Funcion

12,00% A
: . 10,42%
10,00% 8,33%

8,00% A
6,00% A
4,00% -
2,00% -
0,00%

1

Operario maquina Operario revision piezas

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

El embutido lo realizan dos operarios uno de ellos es el encargado de
programar la maquinaria, poner la masa de jamén en la maquina embutidora; el
otro humecta la tripa para colocar en la maquina y revisa que las piezas salgan
bien embutidas. En este proceso existe el control de peso el mismo que debe
cumplir los parametros de la empresa dependiendo de la presentacion. En el
analisis de valor agregado la mayor parte se la destina a preparacién y luego a

control.
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Grafico N°3.32: Diagrama funcional del moldeo en | a elaboracién del

Moldeo

jamoén americano

Operario de Lavardo de; Operario de Lavado &e ' Operario de’revisién i

moldes1

Inicio
v

Lavar moldes

v

Traer moldes

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora
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Tabla N°3.26: Analisis del valor agregado del mold eo, calificaciéon de valor agregado, tiempo, calculo de valor
agregado, en la elaboracion del jamon americano

Unidad de tiempo: | Minutos
CALIFICACION DE TIEMPO CALCULO DE
VALOR AGREGADO VALOR AGREGADO
Valor agregado Sin valor agregado Frecuencia Volumen | Duracién |Ejecucién Valor agregado Sin valor agregado
[ol® [D [ LT [O]V R T % P +3 PSS Sl = R e
vacl | vao 8 g o § 3 g 2 g ﬁ E§ é‘ 3 a;g VACI VAO g g = °
£| 898 88 | 83 |[BAS|F°| &% g £ £
E' E £ w il S i -8 @ § g S
o = (51 < 3 o a = 3] z
v Diaria 20,00 1 70 | 1400 | conjunta 0 0 0 70 0 0 0|
v Diaria 20,00 1 30 600 | conjunta 4] 0 0 0 30 0 0
v Diaria 20,00 1 60 | 1200 | conjunta 0 0 0 60 0 0 0
v Diaria 20,00 1 60 | 1200 | individual 0 0 0 0 0 60 0
v Diaria 20,00 1 70 | 1400 | individual 0 0 0 70 0 0 0
v Diaria 20,00 1 30 600 | conjunta 0 0 0 0 30 0 0

Fuente: nvesicién realizada
Elaborado por: La Autora

Lyl
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Tabla N°3.27: Analisis de la participacion del eje cutor y tiempo en el

moldeo de la elaboracién del jamén americano

PARTICIPACION DE EJECUTOR TIEMPO DE EJECUTOR (min)
funcionarios que participan tiempo de cada funcionario
| Funciones 1 1 1 1
$a-|s5 gy 8- 3. 8
ST IR E 3 % egs £
SIHHEHB ARG RE U R
SR el Rl Bog e o8 83 st o
1 1 1.400,00 1.400,00 -
1 600,00 - 0,0 0,0
1 1 - - | 1200,0 | 1200,0
1 1 - - | 600,0 600,0
1 1,0 - - 700,0 700,0
1,0 - - 0,0 600,0

Fuente: Ivstiacié realizada
Elaborado por: La Autora



Tabla N°3.28: Analisis de actividades, proveedores , insumos, productos, clientes, documentos y registros del

moldeo en la elaboracion del jamén americano

DOCUMENTOS Y REGISTROS

Nombre Medio Descripcion

Medio de  |Explicacion de su

Callificativo
soporte uso

Area de lavado Molsies Moldes lavados Area de
sucios moldeo
Moldes
lavados
Piezas de Plez?s de
iamén jamon
) moldeadas

Piezas de Piezas de
jamon jamén
moldeadas |moldeadas

Piezas 46 \oies
jamon

cerrados
moldeadas
Moldes Moldes Area de
cerrados cerrados cocinado

Fuenteigién reIida
Elaborado por: La Autora

6Vl
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Grafico N°3.33: Analisis del valor agregado del pr oceso del moldeo

en la elaboraciéon del jamén americano

Analisis de Valor Agregado del Proceso
70% 62,5%
60%
50%
40%
30%
20% 4 18‘8% 18,8‘%
10% - ﬁ
0,0% 0,0% 0,0% 0,0%
0% " — - - . .
VACI VAO Demora Preparacién  Transporte Control Archivo

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Grafico N°3.34: Analisis de carga de trabajo por f uncion del moldeo
en la elaboracién del jamén americano

Analisis de Carga de Trabajo por Funcion
35,00% 1 32,29%
- T
2000% 20,83% 26.04% Pyt
25,00% A ' :‘-(-ift'?’\
e | 14,58% s
| A L
15,00% il Ecop
R ¢
10,00% - o
5,00% A ! L’-E.F
0,00% -
Operariode Lavadode Operariode Lavadode Operarioderevisionde Operario moldeo
moldes 1 moldes2 piezas

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

En este proceso trabajan operarios de dos areas los de la limpieza de moldes y
los que participan directamente en el moldeo de las piezas. En el analisis de
valor agregado la mayor parte lo destinan a la preparacion, también existe
transporte el cual es traer los moldes del area de lavado y llevar a las marmitas,

controles al momento de verificar si las piezas estan correctamente colocadas
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en los moldes. La carga operaria esta distribuida seglin las areas, los
operarios de moldeo tiene mayor carga pero se complementa con los moldeo

ya que ellos estan encargados de lavar otros utensilios de la empresa.

Grafico N°3.35: Diagrama funcional del
cocinado en la elaboracion del jamén

americano

Cocinado

Operario cocinado 1 Operario cocinado 2

Inicio
v
Llenar las
marmitas de agua

!

Programar tiempo
y temperatura

Los 25 ‘C
.

Colocar moldes

v
Cocinar por 4 h
1/2
v
Temperatura el
agua B85°C temp

< intermna del producto > L _no
75°C

v

Sacar de las marmitas

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora



Tabla N°3.29: Analisis del valor agregado del coci nado, calificacion de valor agregado, tiempo, calculo de valor

agregado, en la elaboracion del jamén americano

Unidad de tiempo: | Minutos
CALIFICACION DE TIEMPO CALCULO DE
VALOR AGREGADO VALOR AGREGADO
Valor ar Sin valor agregado Frecuencia Volumen | Duracién  |Ejecucion Valor Sin valor agregado
ol |[D] LT vl = 28 i 2 o3 < |e | D 5O ? O v
vacl | vao B 8 § ° g g g g % EE 2 82 VACI VAQ 2 S o
£| 8 2S & 2 £ £
3 g‘ § 5 & &> >0 ® 8 g &
[=} [ = (3] 2 * [=} @ = (8] <
v Diaria 20,00 1 25 500 | individual 0 0 0 25 0 o] Q
v Diaria 20,00 1 5 100 | individual 0 4] 0 0 0 5 0
v Diaria 20,00 1 35 700 | conjunla 0 0 o] 35 0 0 0
v Diaria 20,00 1 270 | 5400 0 270 0 0 0 0 0
v Diaria 20,00 1 10 200 | individual 4] 0 0 0 0 10 0
v Diaria 20,00 1 10 200 | individual 0 0 0 0 0 10 0
v Diaria 20,00 1 120 | 2400 | conjunta 0 0 0 0 120 0 0

Fuente: lnvegacié realizada
Elaborado por: La Autora

415
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Tabla N°3.30: Analisis de la participacion del eje cutor y tiempo en el

cocinado de la elaboraciéon del jamoén americano

PARTICIPACION DE TIEMPO DE EJECUTOR (min)
EJECUTOR tiempo de cada funcionario
Funciones i 1 1

s | €% 23 25
o 8 o 3 o 8 o 3
o o O (&}

1 500,00 | 0,00 0,00

1 100,00 | 0,0 0,0

1 1 700,00 [ 700,0 0,0

- 0,0 0,0

1 200,00 | 0.0 0,0

1 200,00 0,0 0,0

1 1 2.400,00| 2400,0 0,0

Fuente: nvetigaciénelizada
Elaborado por: La Autora



Tabla N°3.31: Analisis de actividades, proveedores , insumos, productos, clientes, documentos y registros del

cocinado en la elaboracion del jamén americano

==

DOCUMENTOS Y REGISTROS
Nombre Medio Descripcion
Calficativo Medio de Explicacion de su
soporte uso
Piezas Piezas
embutidas embutidas
crudas crudas
{ Cuarto frio de la Piezas Piezas
elaboracion del embutidas embutidas
jamoén crudas cocinadas
Registro de control | Control de
impreso o
de temperatura coccion
Registro de control |. Control de
impreso i
de temperatura coccion
| Plezas. Piezas Area de
embutidas moldeadas y N
. . enfriamiento
|cocinadas cocinadas
4

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

1215
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Grafico N°3.36: Analisis del valor agregado del pr oceso del cocinado

en la elaboracion del jamén americano

60%
50%

10%
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40% -
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20% -

0,0%

Analisis de Valor Agregado del Proceso

56,8%

25,3%

12,6%

5,3%
0% 1 ==

0,0%
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Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Grafico N°3.37: Analisis de carga de trabajo por f uncion

del cocinado en la elaboracién del jamén americano

45,00%
40,00%
35,00%
30,00%
25,00%
20,00%
15,00%

10,00% -

5,00%
0,00%

Analisis de Carga de Trabajo por Funcién

42,71%

Il

32,29%

{ T T - |

0,00%

Operario cocinado 1 Operario cocinado 2

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

El cocinado lo realizan dos operarios el uno es el encargado de programar la

magquinaria y llenar las marmitas de agua, ambos colocan las piezas.

En el

analisis de valor agregado el cocinado se lo considera como un valor agregado

a la empresa, también hay transporte que es la movilizacion entre areas y

controles que es algo muy importante el verificar la temperatura del agua y la

interna del producto ya que existen limites de coccidén en los jamones para un

correcto funcionamiento de sus condimentos y aditivos.
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Grafico N°3.38: Diagrama funcional del
enfriado en la elaboracién del jamén

americano
\Enfriado

Operario cocinado 1 Operario cocinado 2

Inicio

v

Enfriar a temp
ambiente

v

Llevar al cuarto de enfriamiento

Fin

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora



Tabla N°3.32: Analisis del valor agregado del enfr iado, calificacion de valor agregado, tiempo, calculo del valor

agregado, en la elaboracion del jamén americano

Unidad de tlempo: | Minutos
CALIFICACION DE TIEMPO CALCULO DE
VALOR AGREGADO VALOR AGREGADO
Valor agregado Sin valor agregado Frecuencia Volumen Duracién Ejecucion Valor agregado Sin valor agregado
ole|D[LlT[0][V] s, 38 e leol s 53 < [@ [ D 5O s i FR vy
vaci | vao © & g =t dic g g g 4 % : E g £ § §--§ VACI vAD © ® E = °
el 2| g[8 |5| 85 | g2 |28 [2%|8° | &% S0 B B B S
a | & | e 4 | bt e a & [ 3 <
v Diaria 20,00 1 60 1200 0 0 0 60 0 0 0
v Diaria 20,00 1 90 1800 conjunta 0 0 0 0 90 0 0
v Diaria 20,00 1 720 | 14400 0 720 0 0 0 0 0

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

LGl
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Tabla N°3.33: Analisis de la participacion del eje cutor y tiempo en el

enfriado de la elaboracion del jamén americano

PARTICIPACION DE TIEMPO DE EJECUTOR (min)
EJECUTOR tiempo de cada funcionario
Funciones 1 1 1
= o~ > N
83|13 35 | 1
2 | 2% 3 3 8
©g | 08 o 3 o 8
- 0,00 0,00
1 1 1.800,00 | 1800,0 0,0
- 0,0 0,0
Fuente: nvtacién realizada

Elaborado por: La Autora



Tabla N°3.34: Analisis de actividades, proveedores , insumos, productos, clientes, documentos y registros del

enfriado en la elaboracién del jamon americano

DOCUMENTOS Y REGISTROS
Nombre Medio Descripcion

Medio de Explicacion de su

Calficativo
soporte uso

Piezas Piezas

moldeadas moldeadas

calientes calientes

Piezas Piezas

moldeadas moldeadas

calientes enfriadas

Piezas Piezas

Area de
moldeadas moldeadas
. . desmoldado
calientes enfriadas
L

Fuente: Ineian rd
Elaborado por: La Autora

651



160

Grafico N°3.39: Analisis del valor agregado del pr oceso del enfriado

en la elaboracién del jamén americano

Analisis de Valor Agregado del Proceso
90% 82,8%
80% A
70% A
60% A
50% -
40% A
30% A
20% 9
10% | 0,0% 0,0% o l10"3!/° 0,0%
0% 0% 0,0% 0%
0% ; ¢ — . ' , ,
VACI VAO Demora Preparacion Transporte Control Archivo

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: La Autora

Grafico N°3.40: Analisis de carga de trabajo
por funcion del enfriado en la elaboracion del

jamoén americano

Analisis de Carga de Trabajo por Funcion

18,75%
20,00% A 18,75%
18,00% A
16,00% A
14,00% A
12,00% A
10,00% A
8,00% A
6,00%
4,00% -
2,00% A

0,00%
0,00%

Operariococinado1 Operario cocinado 2

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Los operarios del area de cocinado son los encargados tambien de sacar las
piezas de las marmitas y llevarlas al cuarto de enfriamiento. En el analisis de
valor agregado se toma al enfriamiento como un valor para la empresa ya que
esto ayuda a obtener un producto de mejor calidad, preparaciéon no tenemos

mucho en este proceso.
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Grafico N°3.41: Diagrama funcional del desmoldado en la

elaboracién del jamén americano

Desmoldado

Operario lavado de Operario lavado de

Operario cocinado 1 Operario cocinado 2 rivldes 1 moldes 2

Inicio
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v
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M,
Fin

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora



Tabla N°3.35: Analisis del valor agregado del desm oldado, calificacion de valor agregado, tiempo, calculo de

valor agregado, en la elaboracion del jamoén americano

Unidad de tiempo: | Minutos
CALIFICACION DE TIEMPO CALCULO DE
VALOR AGREGADO VALOR AGREGADO
__| Valor agregado Sin valor agregado Frecuencia Volumen | Duracién  |Ejecucién|  Valor agregado Sin valor agregado
| | [ D | £ '? O v s e 28 T S | = - D O L] v
; c @ 5
vacl | vao 8 2 5 o S.'§ 2 g 5 £ ES|E g E-E VACI VAO o 3 s o
§ g z E- g gg | 25 |_F |8 28 g & g 5 £
0 W e R s R A
v Diaria 20,00 1 60 | 1200 | conjunta 0 0 0 0 60 0 0
v Diaria 20,00 1 60 | 1200 | conjunta 0 0 0 60 0 0 0]
v Diaria 20,00 1 70 | 1400 | conjunta 0 0 0 70 0 0 0
v Diaria 20,00 1 30 600 | conjunta 0 0 0 30 0 0 0
v Diaria 20,00 1 25 500 | conjunta 0 0 0 0 25 0 0

Fuente: Invtigciénalizada
Elaborado por: La Autora

29l
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Tabla N°3.36: Analisis de la participacion del eje cutor y tiempo en el

desmoldado de la elaboracion del jamén americano

PARTICIPACION DE EJECUTOR TIEMPO DE EJECUTOR(min)
funcionarios que participan ~ tiempo de cada hmclonarlo
Funciones 1 1 ) i
- = o™ ~— = 3}
R E A Eéé
3 =
§§ o §§ o §§ §§ 8 QF CzE §§
1| 1 1.200,00 : 2 1.200,00
1 1 1.200,00 Z 2 1200,0
1 1 1.400,00 - - 1400,0
1 1 - 600,00 600,00 0,0
1 500,00 - - 0,0

Fuente: Inestiaién realizada
Elaborado por: La Autora



Tabla N°3.37: Analisis de actividades, proveedores , insumos, productos, clientes, documentos y registros del

desmoldado en la elaboracion del jamén americano

DOCUMENTOS Y REGISTROS

Nombre

Medio Descripcion

Medio de Explicacién de su

Calificativo
soporte uso

Piezas

Cuarto de

: - moldeadas y
|enfriamiento N
enfriadas
Piezas Piezas
moldeadas desmoldadas

Moldes sucios |Moldes limpios Area de lavado

de moldes
. Piezas Area de corte
Piezas
desmoldadas |lavadoy
desmoldadas i s
entregadas desinfeccion

Fuente: sig realizd
Elaborado por: La Autora

122
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Grafico N°3.42: Analisis del valor agregado del pr oceso del

desmoldado en la elaboracion del jamon americano

Analisis de Valor Agregado del Proceso

70% - 65.3%
60% -
50%
40%
30% A
20% 1
10% 7 0.0% 0.0% 0,0% - 0,0%
0% = " " - -
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Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Grafico N°3.43: Analisis de carga de trabajo por f uncion

del desmoldado en la elaboracién del jamén americano

Anélisis de Carga de Trabajo por Funcion
44,79%
50,00% 1
4500% - 39,58%
40,00% A
35,00% A
30,00% A
25,00% A
i
15, 7
10.00% - 6,25% 6,25%
5,00% -
3:00% | I
Operario cocinado 1 Operariolavadode OperariolavadodeOperario cocinado 2
moldes 1 moldes2

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

En este proceso intervienen operarios de dos areas, los de cocinado son los
encargados de sacar las piezas del cuarto frio y de desmoldarlas. Los
operarios de lavado se llevan los moldes para su respectiva limpieza. En el
analisis de valor agregado la mayor parte se destina a preparacion y transporte

en la movilizacion de los moldes
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Grafico N°3.44: Diagrama funcional del lavado, cor te y desinfeccion

de las piezas carnicas en la elaboracién del jamén americano

Lavado, desinfeccion y corte de piezas

Operario 1 Operario 2 Operario 3

Inicio

4
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adicionar desinfectante

v
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Fin

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora



Tabla N°3.38: Analisis del valor agregado del lava do, corte y desinfeccion de las piezas carnicas, calificacion de

valor agregado, tiempo, calculo de valor agregado, en la elaboracion del jamén americano

Unidad de tiempo: | Minutos
CALIFICACION DE TIEMPO CALCULO DE
] VALOR AGREGADO VALOR AGREGADO
| Valor agregado Sin valor agregado Frecuencia Volumen | Duracién  |Ejecucion Valor agregado Sin valor agregado
< (@ [D | © LI g s ¢ 5% |z e - D ol & O \/
< c & b
1 vaci | vao s ° g § % 8 § 2 E8|§ § §g VACI VAG ® g ﬁ. = o
. g L 8O ce e ks = s e g & = £
g o = 3 g = b o] cg = () s
v Diaria 20,00 1 20 400 | individual 0 0 0 20 Q 0 0|
v Diaria 20,00 1 15 300 | individual 0 0 0 15 0 0 0|
v Diaria 20,00 1 5 100 | individual 0 0 0 5 0 0 0
7 Diaria 20,00 1 60 | 1200 | conjunta 0 0 0 60 0 0 0
v Diaria 20,00 1 70 | 1400 | individual 0 70 0 0 0 0 0
v Diaria 20,00 1 50 | 1000 | individual 0 0 0 50 0 0 0
v Diaria 20,00 1 60 | 1200 | conjunta 0 0 0 0 60 0 0
kP L e

Fuene. Inein realizada
Elaborado por: La Autora

191
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Tabla N°3.39: Analisis de la participacion del eje cutor y tiempo en el

lavado, corte y desinfeccion de las piezas en la elaboracion del

jamoén americano

PARTICIPACION DE TIEMPO DE EJECUTOR (min)
EJECUTOR tiempo de cada funcionario
Funciones 1 1 1
e o™ o™ i ~N (3]
2 2 2 g 2 2
(0] © © «© ©
* g 2 2 2 g g
@] o o} (o] o @]
1 400,00| 0,00 0,00
1 300,00 0,0 0,0
1 100,00 0.0 0,0
1 1 1 1.200,00 | 1200,0 | 1200,0
[ 1 1 1,0 466,67 | 466,7 466,7
1,0 - 0.0 1000,0
1 1,0 - | 1200,0 | 1200,0
Fuente: Investigacion realizaa ,
Elaborado por: La Autora




Tabla N°3.40: Analisis de actividades, proveedores , insumos, productos, clientes, documentos y registros del

lavado, corte y desinfeccion de las piezas en la elaboracion del jamén americano

DOCUMENTOS Y REGISTROS
Medio Descripcién

Mediode  |Explicacién de su
soporte uso

Tina llena de agua

Agua

|enfriamiento

Desinfectante .

preparado
Aguay Aguay
desinfectante desinfectante

Piezas de jamén

Piezas de jamon
lavadas

Piezas de jamon
lavadas y
desinfectadas

Piezas de jamoén
lavadas

Piezas de jamoén
lavadas y
desinfectadas

Piezas cortadas los
bordes

Piezas de jamoén
desinfectadas
listas para el
empaque

Piezas dejamén  |Area de bodega,
desinfectadas listas|almacenamiento y
para el empaque |empaque

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

691
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Grafico N°3.45: Analisis del valor agregado del la vado, corte y

desinfeccion de piezas en la elaboracién del jamén americano

0%

60%
50% -
40% 1
30% 1
20%
10% 1

0,0%

Analisis de Valor Agregado del Proceso

53,6%

25,0%
21,4%

0,0% : 0,0%

0.0%

VACI

VAO Demora Preparacion  Transporte Control

Archivo

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Grafico N°3.46: Analisis de carga de trabajo por

funcién del lavado, corte y desinfeccion de

piezas en la elaboracion del jamén americano

45,00%
40,00%
35,00%
30,00%
25,00%
20,00%
15,00%
10,00%

5,00%

0,00%

Anadlisis de Carga de Trabajo por Funcion

. 40,28%
. 25,69% 29.,86%

Operario 1 Operario 2 Operario 3

Fuente:

Investigacion realizada

Elaborado por: La Autora

En este proceso participan tres ejecutores que se encargan de lavar,

desinfectar y cortar las piezas carnicas mejorandolas su presentacién. En el

analisis de valor agregado existe un valor para la empresa ya que al desinfectar

estan garantizando la calidad del producto y vida util, la mayor parte del tiempo

se destina a la preparacién y el transporte que se refiere a la movilizaciéon de

las piezas al area de distribucién o empaque dependiendo de los pedidos.
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Tabla N°3.41: Resumen del analisis del valor agreg ado, tiempo,

calculo del valor agregado, en la elaboraciéon del jamén americano

CALCULO DE
TIEMP
« VALOR AGREGADO
Duracién Valor agregado Sin valor agregado
3 " =3 D ® | = [ v
E § VAC! VAO E E E
= = g §
870 [¢] o] 0 180 380 300 a
780 0 0 180 480 120 0 (0]
95 0 0 0 95 (] 0 (0]
140 0 [¢] 6] 110 o] 30 0
70 0 [¢] 0 30 40 (¢} 0
955 360 o] 0 586 0 0 o]
150 0 0 0 120 o] 30 0
320 o] 0 o] 200 60 60 0]
475 0 270 [¢] 60 120 25 0
870 0] 720 (o] 60 S0 0 0
245 0 0 o] 160 85 0 0
280 0 70 0 150 60 o 0]

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora
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Tabla N°3.42: Resumen del analisis de actividades, proveedores,

insumos, productos, clientes, en la elaboracion del jamoén americano

=h Proveedor Camaras de
- Pul ipo1y2 j
Rrg & Hpripserme s Ipas tipo 1y Cajas almacenadas ————
= ] Bodega camaras Materia prima congelada y Pulp'as diginblidas Area de inyeccién de
Preparacion MP- de fri eripacada segun orden de i
; 0 P produccion pulpas
: Area de Sal nirante (NPS), proteina de
R icw e gk ot sapeaies preparacion de soya, Carragenatos, almidones, |Salmuera para Area de inyeccién de
il ¢ “ G maleria prima y azicar, . ion de pulpas  [pulpas
= % ¢ condimentos conservante, colorante
B his Area de !
Inyeccion de pulpas preparacién de Pulpas Pulpas tenderizadas ;:aa:: feduccitn de
gt salmueras
Area de
Reduccion de tanfio inyeccién de Pulpas enteras Pulpas en el lombler  |Area de masajeo
pulpas
: Area de
" Pulpas reducidas de Masa de jamén .
:::Iu;rzon de i 3t s e Area de embutido

Piezas de jamén

Embutida Area de masajeo Masa de jambn americano ) Area de moldeo
d Americano
Moldes cerrados con

Modeo Area de embutido Piezas de lamoén americano |las piezas dejamoén  |Area de cocinado
s Americano

e Moldes cerrados con las piezas moldeadas y _——
Cocinado Area de moldeo piezas dajariion Americant [cocinades Area de enfriamiento
Enfriamiento Area de cocinado Piezas moldeadas calientes ::\::Z;Oldsadas Area de desmoldado
5 - Sk Cuarto de Piezas moldeadas y Piezas desmoldadas |Area de corte lavado

&) enfriamiento enfriadas entregadas ydesinfeccion
) Piezas de jamén Area de bodega

; i PR Area de Piezas desmoldadas 3 ; ke
mﬂ.Mym snfamiento entragadas desinfectadas listas almacenamiento y

para el empaque

empaque

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora
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Grafico N°3.47: Resumen del analisis de valor agre gado del proceso

de elaboracion de jamén americano

Analisis de Valor Agregado del Proceso

45% - 42.7%
40% A
35% -
30% -
25% 1 20,2%
20%
15%
10%
5%
0%

18,4%

8,5%

VACI VAO Demora Preparacién Transporte Control Archivo

. 5

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Segun el analisis de valor agregado la preparacidén es la que mas porcentaje
ocupa, seguida del transporte entre procesos que es algo que se sugiere un
mejoramiento en la propuesta para reducir tiempos ya que existe un cruce
innecesario entre areas de produccion, con una mejor distribucion de la planta
se soluciona el exceso de transporte. Los controles son necesarios e

importantes en algunos procesos y ayudan a asegurar la calidad del producto.

La demora no se puede evitar en algunos procesos ya que son parte de los
mismos y ayudan a mejorar las caracteristicas finales del producto; demoras o

tiempo desperdiciado sin ningin fundamento no se encontré.

El valor agregado a la empresa es algo muy importante que ayuda a competir
con respecto a otras empresas y el valor agregado al cliente lo que le satisface

las expectativas.
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Grafico N°3.48: Resumen del analisis de carga de t rabajo por funcion de la elaboracion del jamén americano

Andlisis de Carga de Trabajo por Funcion
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wx o i 19,79%
] 1555 0 Ot g
ol s
0 4 . B N | ,

—

| OperarioAl Operariod OperarioB OperacioC OperarioD OperarioE  Operadornoche | Operadornoche? Operadornoched  Operariomaquna  OperariorevisGn  OperariodeLavade OperariodeLavado  Operariomolden Operariococinado f Operario cocnado 2
piezas demoldest  demoldes?

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Los operarios que se encuentran en el area de jamon y en el area de cocinado son los que mas carga laboral tienen, pero
todo se compensa porque los otros estan distribuidos por las otras areas de la empresa en la realizacion de los embutidos.

También se los distribuye segun los productos y casi todos poseen la misma carga laboral.

Vil
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3.8 Priorizacion de procesos
Tabla N°3.43: Matriz de Holmes
# PROCESOS P1 |P2 |[P3 |[P4 |P5 |P6 |P7 (P8 [P9 |P10|P11 (P12 |TOTAL
P1 |RMP 1 1] 0,5 1 0,5 1 1 0,5 1 1 1 9,5
P2 |Prepracion de MP 0 0,5| 0,5 1 0,5 1 1 0,5 0 1 1 7
P3 |Prepracion de salmuera 0| 0,5 0,5 1 0 1 1 0,5 0 1 1 6,5
P4 |Inyeccion de pulpas 0,5/ 0,5] 0,5 1 0,5 1 1 0,5 1 1 1 8,5
P5 |Reduccion de tamano 0 0 0 0 0 1 1 0 0 1 1 4
P6 |Masajeo 0,5 0,5 1] 0,5 1 1 1( 0,5 0,5 1 1 8,5
P7 |Embutido o/l of o O o0 o0 1 (0] I 1 1 3
P8 [Moldeo of of O 00 0/ o O 0l 0|05 0 0,5
P9 |Cocinado 0,5| 0,5/ 0,5 0,5 1 0,5 1 1 1 1 1 8,5
P10 | Enfriado 0 1 1 0 1 0,5 1 1 0 1 1 7:5
P11 | Desmoldado of o o0 o o O o005 o0 O 0 0,5
P12 [Lavado, corte y desinfeccion of 0o O of 0 O O 1 of O 1 2
# PROCESOS P1 |P2 |P3 (P4 |P5 |P6 |P7 |P8 (P9 |P10|P11|P12 |TOTAL |PRIORIDAD
P1 |RMP 1 1] 0,5 1| 0,5 1 1] 0,5 1 1 1 9,5|Alta
P4 |Inyeccion de pulpas 0,5| 0,5| 0,5 11 0,5 1 1 0,5 1 1 1 8,5|Alta
P6 |Masajeo 0,5/ 0,5 1] 0,5 1 1 11 0,5/ 0,5 1 1 8,5|Alta
P9 |Cocinado 0,5| 0,5/ 0,5/ 0,5 1| 0,5 1 1 1 1 1 8,5|Alta
P10 |Enfriado 0 1 1 0 1| 0,5 1 1 0 1 1 7,5|Alta
P2 |Prepracién de MP 0 0,5 0,5 1 0,5 1 1 0,5 0 1 1 7|Media
P3 |[Prepracion de salmuera 0| 0,5 0,5 1 0 1 1 0,5 0 1 1 6,5|Media
P5 |Reduccién de tamarfio 0 0 0 0 0 1 1 0 0 1 1 4|Media
P7 |Embutido of o/ o o0 o o 1 of O 1 1 3|Baja
P12 |Lavado, corte y desinfeccion of O O 0 00 0 O 1 0 0 1 2|Baja
P8 [Moldeo ol of of O o0 o O ol o005 0O 0,5|Baja
P11 |Desmoldado 0 0 0 0 0 0 0] 05 O0f O 0 0,5|Baja

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Gl
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Tabla N°3.44: Factores

Factores tomados en cuenta para priorizacién
de Holmes

Proximidad y prioridad al siguiente proceso
Inocuidad e higiene

Controles

Facilidad del proceso

Recursos Humanos

Accesibilidad Maquinaria

Tiempo ocupado en el proceso

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Con el método de Holmes se identifica la priorizacion de los procesos en la
elaboracioén del jamén dependiendo su importancia dentro de la elaboracion del
producto, la prioridad y proximidad al siguiente proceso, el nivel de inocuidad
que tiene cada proceso, los controles, la facilidad de realizarlo, los recursos
humanos, la accesibilidad a la maquinaria y el tiempo que se ocupa en realizar
este proceso la mezcla de todos estos factores determina la importancia de los

procesos.

1. Siendo el mas importante la recepcién de la materia prima ya que de este
proceso depende la calidad final del producto y las caracteristicas que se
desee obtener, la misma que pasa por diferentes controles para su

aprobacién y debe cumplir los niveles de higiene adecuados.

2. La inyeccion de pulpas en segundo lugar ya que la salmuera inyectada esta
compuesta de algunos ingredientes siendo su funcion la de solubilizar y

relajar las proteinas miofibrilares de la carne utilizando especies y ligantes.

3. El masajeo junto con el tenderizado en tercer lugar ya que de ello depende
la cohesidén de las piezas de jamones y su aspecto final tanto fisico como
organoléptico. Con el masajeo y la tenderizacion mediante el tratamiento
mecanico se relaja la estructura muscular, se rompen células y las
membranas celulares se hacen mas permeables, favoreciendo la absorcion

y distribucion de la salmuera. Este proceso aumenta la movilizaciéon de la
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proteina muscular fibrilar, la proteina aumenta su inhibicion y es activada en
los espacios intercelulares y en la superficie para la fijacion de agua vy el
ligado muscular. Estos dos procesos van ligados y se complementan, el
masajeo ayuda a la rapida absorcion de la salmuera posibilitando que los
ingredientes tengan el efecto esperado en el musculo de manera mas

rapida.

Es un proceso de prioridad alta por la importancia que tiene sobre la
elaboracién del producto, el tiempo que se necesita para realizarlo y la

magquinaria que se debe utilizar.

. Cocinado en cuarto lugar ya que en este proceso ocurren una serie de
fenémenos fisico — quimicos, bioquimicos y microbiolégicos que determinan
la calidad y las propiedades organolépticas del producto final. Siendo sus
objetivos principales la coagulacion de las proteinas musculares, formacion
del sabor y aroma caracteristicos, estabiliza el color, destruye los

microorganismaos.

Es un proceso de prioridad alta ya que demanda tiempo, controles y da las
caracteristicas finales del producto terminado. Se toma en cuenta que las
temperaturas no deben ser mayores a 70C y no menores a 68T ya que la

proteina vegetal no se activa.

. El enfriamiento en quinto lugar ya que da las caracteristicas del producto
terminado, depende como se lo realice puede afectar en el rendimiento del
producto final y de la cohesion de las lonchas de jamén y al nivel de
pasteurizaciéon. Se debe mantener de 0 a 4 T en el menor tiempo posible

por doce horas.

Es un proceso de prioridad alta por el tiempo que demanda en realizarlo.
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6. La preparacion de la materia prima en sexto lugar ya que en este proceso se
clasifica el tipo de producto que se desee obtener, el tipo de corte, el tipo de
carne que se va a utilizar para las diferentes clases de jamones. Se realiza
controles como la calidad magra y de la grasa, se controla el pH y la

temperatura de la materia prima inicial.

7. La preparacion de la salmuera en séptimo lugar es un proceso en el cual
define las caracteristicas del producto. Se lo ha considerado de prioridad
media ya que la empresa cuenta con buena magquinaria para realizarla y no
demanda mucho tiempo pero hay que tomar en cuenta la temperatura en la

que se lo realiza 0C.

8. La reduccion de tamafio en octavo lugar, en este proceso se da las
caracteristicas de los jamones diferenciandolos por el tipo de cuchilla que se
corte en el molino. Se ha tomado como prioridad media ya que no demanda
mucho tiempo y la empresa tiene buena maquinaria para realizarlo. Para

americano se usa cuchilla # 6, 5 mm.

9. El Embutido es donde se coloca la masa carnica dentro de una tripa
impermeable la empresa tiene buena maquinaria para realizar este proceso.

Se realiza controles de peso de cada pieza, diametro y largo.

10.EIl lavado corte y desinfeccion de las piezas décimo lugar ya que en este
proceso el producto ya esta terminado solo se lo arregla estéticamente y se
mata cualquier microorganismo externo que se pudo adherir en el
enfriamiento

11.E! moldeo en décimo primer lugar ya que no requiere de mucho tiempo para

realizarlo y el producto ya casi esta terminado.

12.El desmoldado en décimo segundo lugar ya que el producto ya esta

terminado y no demanda de mucho tiempo y capacitacion para realizarlo.
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Todos los procesos son muy importantes dentro de la elaboracion de los
jamones, al no realizarlos no se podria obtener el producto deseado, la
diferencia es que algunos son mas necesarios para la continuidad de los
otros y definen las caracteristicas propias del producto final.



3.9 Identificacion de procesos clave segun el criterio de influencia — dependencia en la elaboracion

de jamones

Tabla N°3.45: Priorizacion de grupos de procesos

E P E NS DE N Erii) A

% DE INFLUENCIA

| RMP 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 11 16,67 16,67 4,55| 10,6077273
N Prepracion de MP 0 0,5 0,5 1 0,5 1 1l 0,5] 0,5 11 0,5 B 10,61
E Prepracion de salmuera 0| 0,5 0,5 0] 0,5 0.5 0| 0,5/ 05 0 0 3 4,55
L Inyeccion de puipas 0] 0,5 05 0,5 05 1 1] 0,5 0,5 1 05 6,5 9,85
U Reduccién de tamafio 0 0 1 0,5 1 05| 0,5 05 05 05 05 8.0 8,33
E Masajeo 0| 05 05| 0,5 0 1 1] 0.5] 0,5 1 1 6,5 9,85
N Embutido 0 0] 05 0] 0,5 0 0,5/ 0,5 0,5/ 0,5 0,5 3.5 5,30
(o} Moldeo 0 0 1 0| 0.5 0| 05 0,5/ 0,5/ 0,5 0,5 4 6,06
| Cocinado 0| 05 05 05 05| 05 05 05 0,5 1] 0.5 5,5 8,33
A Enfriado ol 0,5 0,5 05 05 05/ 05 05 05 1] 0,5 5,5 8,33
Desmoldado 0 0 1 0| 0,5 0l 05 05 o0 O 0,5 3 4,55
Lavado, corte y desinfeccion 0] 05 1] 0.5 0,56 0/l 05/ 0,5 05/ 05/ 0,5 5 7,58
0 4 8] 45| 55| 45| 7.5 7|5 5.5].55 8] =5 100

% DE DEPENDENCIA 0] 6,06] 12,12 6,82| 8,33] 6,82| 11,36/ 10,61| 8,33|8,33] 12,12| 9,09 100 12,12 0 6,06

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Factores tomados en cuenta para priorizacion

de Holmes

Proximidad y prioridad al siguiente proceso

Inocuidad e higiene

Controles

Facilidad del proceso

Recursos Humanos

Accesibilidad Maquinaria

Tiempo ocupado en el proceso

08l
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Grafico N° 3.49: Relacion influencia — dependencia de los procesos

en la elaboracion del jamén americano
% de Influencia

ENLACE
- I>= MI
RECEPCION DE LA MP D>=MD
2° IMPORTANTE

AISLADA SALIDA

I<MI 1< MI
D<MD D>=MD
(o]
NO IMPORTANTE 3° IMPORTANTE

% de Dependencia
Fuente: Investigacion realizada

Elaborado por: La Autora
1° Importante: Poder
Recepcion de la Materia Prima
2 ° Importante: Enlace
Preparacién de la Materia Prima
3° Salida Importante: Poder
Inyeccién de pulpas
Masajeo
Reduccién de tamario

Cocinado
Enfriado
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Lavado, corte y desinfeccion
Moldeo

Embutido

Preparacion de la salmuera

Desmoldado

El Grafico N° 3.49 muestra la relacién de influencia dependencia entre los
procesos de la elaboracion del jamén, donde solucionando los procesos de
mayor influencia se solucionan los que dependen de ellos. Segun la tabla el

orden de influencia dependencia son:

Recepcién de materia prima ya que de la calidad de la misma depende

toda la elaboracioén del proceso.

e Preparacidon de la materia prima: Los cortes de la carne y la limpieza de

las pulpas da las caracteristicas del tipo de jamoén que se desee obtener.

¢ Inyeccion de pulpas: La inyecciéon de pulpas le da las caracteristicas
propias del producto y segun el tipo de jamén depende el nivel de
absorcion de salmuera.

e Masajeo: Ayuda a la cohesién de las piezas y a la calidad del jamén.

e Reduccion de tamafio: Da las caracteristicas del tipo de jamén, el tamafo
de la cuchilla del molino define la clase de jamén para unos es mas
gruesa que para otros.

e Cocinado: Da las caracteristicas finales de los jamones.

o Embutido: Da la forma y el peso del jamoén.

e Enfriado: Ayuda a las caracteristica organolépticas del producto final.
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Lavado, corte y desinfeccién: Da las caracteristicas finales del producto.

Moldeo: Da la forma del producto.

Preparacion de salmuera: Mezcla de los ingredientes de la salmuera.

Desmoldado: Sacar de los moldes a las piezas carnicas.

Todos los procesos en la elaboraciéon del jamén son muy importantes y van
secuencialmente ya que el uno depende del otro aportando con las

caracteristicas finales del producto

3.10ldentificacion de procesos clave segun el criterio de
importancia-dificultad organizacional en la elaboracién de

jamones

Con este analisis se encuentra los procesos que tienen mayor dificultad
organizacional tomando en cuenta la distribucién de la maquinaria, personal,
controles, inocuidad, entre otros; valorandolos seguin la importancia y los

problemas que tenga la empresa en realizarlos.
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Tabla N°3.46: Identificacion de procesos segun el criterio de

Prepracion de MP

Prepracion de
salmuera
Inyeccion de pulpas

Reduccion de
tamaio

Masajeo
Embutido
Moldeo
Cocinado
Enfriado
Desmoldado

Lavado, corte y
desinfeccion

W wh hwwoul Wh b bW,

Importancia- dificultad organizacional

LTAL ET

5 25

3 12

3 12

3 12

5 15

2 10

2 6

2 6

3 12

3 12

2 6

2 6

IMPORTANCIA PUNTAJE

Iuy Impcrtante o
Important= 4
IMedianamente importante 3
Poco Impertante ) 2
Ho Importante | 1
DIFICULTAD QRGANIZACIONAL | PUNTAJE
[Auy Dificl 2
Dificil 4
[ledianamente Dificil 3
Facil 2
uy Faci 1

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

- (4) =(3:)7(5.-)A ‘

Los procesos con mayor dificultad organizacional son la recepcién de la

materia prima y la reduccién de tamaio esto se debe a la ubicacion de la

maquinaria lo cual por la distancia entre areas se genera exceso de transporte

y cruce entre procesos.



3.11Criterios identificados en la elaboracion de jamones

Tabla N°3.47: Criterios identificados

CRITERIOS . 3 £33 g - - - S v 5 v - * | pur -

PROCESOS
RMP 1 1 1 1 0,5 1 0,5 1 1 0 8
Prepracion de MP 1 0,5 0,5 1 0,5 1 1 0,5 1 0,5 7.5
Prepraci6n de salmuera 05 1 1 1 1 1 1 1 0,5 0 8
‘Inyeccién de pulpas 0 1 1 0,5 1 1 1 1 0,5 0 7
Reduccién de tamaiio 1 1 1 1 1 1 0,5 1 0,5 0,5 8.5
Masajeo 0,5 0,5. 1 1 1 1 0,5 0,5 0,5 0 6,5
Embutido 0,5: 0,5: 0, 1 1 1 1 1 1 1 8,5
Moldeo 0,5 1 1 1 0,5 0.5 0.5 1 1 0,5 7.5
Cocinado 0,5 0,5 1 1 1 1 0,5 1 1 0,5 8
Enfriado 0,5 1 1 1 1 1 0,5 1 0,5 0 75
Desmoldado 0,5 0,5 1 1 1 0 0,5 1 0,5 0 6
Lavado, corte y desinfeccion 0,5 0,5 0,5 0,5 1 1 0,5 0,5 1 0 6
Peso 7 9 10,5 1 10,5 10,5 8 10,5 9 3 89
| Puntajes 1
| |
' Alto/ Muy importante 1 i
Medio / Importante 0,5
Bajo/ Poco importante 0

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

68l
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Esta tabla muestra factores que se los puede incluir en la elaboracion del
jamoén y algunos de ellos necesitan mayor atencion por su importancia para un

mejor desarrollo del producto

3.12Diseno de indicadores

3.12.1 Factores criticos de éxito en la elaboraciéon del jamoén

En las tablas se muestra la importancia que tiene cada proceso y su dificultad
organizacional en desempefarlo segun las entradas, salidas, mecanismos vy

magquinaria.

En la siguiente tabla se observa el puntaje con el cual se considero la
calificacién para la importancia y dificultad organizacional en los procesos de la

elaboracion del jamén.

Tabla N°3.48: Calificacion de la
importancia y de la dificultad
organizacional

IMPORTANCIA PUNTAJE
Muy Importante 5
Importante
Medianamente importante
Poco Importante
No Importante
DIFICULTAD ORGANIZACIONAL | PUNTAJE
Muy Dificil
Dificil
Medianamente Dificil
Facil
Muy Facil
Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

=N Wl B

=N W B
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Objetivo: Seleccionar y recibir la materia prima mas apta para la elaboracion

del jamén.
Tabla N°3.49: Recepcion de la materia prima
Elementos a 2 Dificultad
priorizar 1 Importancia | organizacional 3=1*2 4=3/5
Entrada
Comprobante de
recepcion de 5 3 15 3
pulpas tipo 1y2
Controles
Verificacion de las
condiciones del 5 1 5 1
transporte
Verificacion de
calidad de la 5 3 15 3

materia prima
Verificacion del

peso 5 4 20 4
Salida

Cajas
almacenadas en
las camaras de
congelacion
Mecanismos
Recursos
Humanos (mano 5 4 20 4
de obra)

Magquinaria
Monta cargas 16 3,2

Balanzas 5 4 20 4
Infraestructura
(cuartos de
refrigeraciony 5 5 25 5
congelacion)
Software-
Hardware
(inventarios, hojas 4 2 8 1,6
de verificacion y
control)
Documentos y
registros 4 1 4 0.8

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

H
H
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Objetivo: Preparar y seleccionar la materia prima para la elaboracion del

jamén.

Tabla N°3.50: Preparacion de la materia prima

Elementos a
priorizar

1
Importancia

2 Dificultad

organizacional

32172

4=3/5

Entrada

Materia prima
congeladay

20

empacada

troles

Verificacion de
los cortes de
carne

15

Verificacion del
peso

0,8

Salida

Pulpas
distribuidas
segun orden de
produccion

10

Mecanismos

Recursos
Humanos
(personal)

10

Maquinaria
(cuchillos)

20

Infraestructura
(area de corte,
mesas)

12

24

Software-
Hardware
(6rdenes de

produccion)

1.6

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora
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Objetivo: Preparar la salmuera para lograr una correcta absorcion de las

"‘

pulpas.
Tabla N°3.51: Preparacion de la salmuera
Elementos a 2 Dificultad
priorizar | 1 Importancia | organizacional | 3=1*2 4=3/5
Entrada

Sal nitrante 5 2 10 2
(NPS)
Proyeina de
I 4 2 8 1,6
Carragenatos 5 2 10 2
Almidones 4 2 8 1,6
Aziicar 4 2 8 1,6
Antioxidante 5 2 10 2
Fosfatos 5 2 10 2
Conservantes 5 2 10 2
Colorantes 5 2 10 2
Agua 5 1 5 1
Hielo 5 1 5 1

Controles

Salida

Salmuera para
inyeccion de 5 3 15 3
pulpas
Mecanismos
Recursos
Humanos 5 2 10 2
(personal)
Maquinaria
(mezcaldora de 5 3 15 3
salmueras)
Infraestructura
(area de jamoén) 4 4 16 3,2
Documentos y
registros 4 2 8 1,6

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora
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Objetivo: Inyectar las pulpas y verificar si se esta absorbiendo la salmuera

depende del tipo de jamén el porcentaje de salmuera

Tabla N°3.52: Inyeccion de pulpas

Elementos a 1 2 Dificultad
priorizar |Importancia | organizacional | 3=1*2 4=3/5
Entrada

Pulpas cortadas

y pesadas
Controles
Verificacion de
la absorcién de 5 2 10 2
la salmuera

Salida
Pulpas
tenderizadas

Mecanismos
Recursos

Humanos 5 2 10 2

(personal)

Maquinaria
Inyectora de

pulpas 5 3 15 3
Tenderizador 5 2 10
Infraestructura
(area de jamon) 4 3 12 24
Software-
Hardware
(6rdenes de 4 - 8 1,6
produccién)
Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

5 3 15 3
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Objetivo: Reducir el tamafio de las pulpas para la elaboracién de la masa de

jamoén americano.

Tabla N°3.53: Reduccion de tamano

Elementos a 2 Dificultad
priorizar |1 Importancia|organizacional| 3=1*2 4=3/5
Entrada

Pulpas enteras ] 4 J 2 I 8 l 1,6
Controles
Salida
Poner las
pulpas en el 4 3 12 24

tombler

Mecanismos
Recursos

Humanos 5 2 10 2
(personal)
Maquinaria
(molino) 5 4 20 4
Infraestructura
(érea de 4 4 16 3,2
molinos)
Software-
Hardware
(6rdenes de 4 2 8 1,6
produccién)
Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora
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Objetivo: Masajear las pulpas correctamente para una buena cohesion y

liberacién de proteinas

Tabla N°3.54: Masajeo

Elementos a 2 Dificultad
priorizar |1 Importancia | organizacional | 3=1*2 4=3/5
Entrada

Pulpas
reducidas de 4 5 20 4
tamano

Controles

Control de la

magquinaria 4 2 8 16
Control de
tiempo en el 10 2
masajeo 5 2

Salida
Masa de jamén | 5 I 3 | 15 l 3
Mecanismos
Recursos

Humanos 5 3 15 3
(personal)

Maguinaria

(tombler) 5 4 20 4

Infraestructura
(area de jamén) 4 4 16 3.2
Software-
Hardware
(6rdenes de 9 2 8 1,6
produccién)
Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora
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Objetivo: Embutir la masa de jamén dependiendo del peso que se desee

obtener

Tabla N°3.55: Embutido

Elementos a
priorizar

1 Importancia

2 Dificultad
organizacional

3=1%*2

4=3/5

Entrada

Masa de jamon
americano

15

Controles

Control de
maquinaria

12

24

Verificacion de
pesos

10

Salida

Piezas
embutidas de
jamon

15

Recursos
Humanos
(personal)

10

Maquinaria
(embutidora)

10

Infraestructura
(area de
embutido)

1,6

Software-
Hardware
(6rdenes de
produccion)

1,6

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: La Autora
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Objetivo: Dar la forma adecuada para las piezas de jamoén.

Tabla N°3.56: Moldeo

Elementos a
priorizar

1
Importancia

2 Dificultad
organizacional

3=1*2

4=3/5

Entrada

Moldes vacios |

4

|

1

0,8

Controles

Verificacion de los
moldes si estan
limpios

0,6

Verificacion de
llemado de
moldes

0,8

Salida

Moldes con
piezas de jamoén
embutidas

15

Mecanismos

Recursos
Humanos
(personal)

10

Infraestructura
(area de moldeo)

12

24

Maquimaria
(moldes)

10

Software-
Hardware
(6rdenes de
produccién)

1,6

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora
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Objetivo: Cocinar a 80T del agua y temperatura interna del producto a 70C
por 4 2

Tabla N°3.57: Cocinado

Elementos a 2 Dificultad
priorizar | 1 Importancia |organizacional| 3=1*2 4=3/5
Entrada

Moldes con
piezas de jamoén
Controles

Control de

temperatura y 10 2
tiempo 5 2
Control de

coccion 5 2 10 2
Salida

Piezas de jamoén
cocinadas

Mecanismos
Recursos

Humanos 5 3 15 3
(personal)
Agua utilizada
para la coccion 5 2 10 2
Maquinaria
(Marmitas) 5 3 15 3
Infraestructura
(area de 4 3 12 2,4
cocinado)
Software-
Hardware
(6rdenes de 4 B 8 1.6
produccion)
Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora
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Objetivo: Enfriar correctamente las piezas

Tabla N°3.58: Enfriado

Elementos a
priorizar

1
Importancia

2 Dificultad
organizacional

3=1*2

4=3/5

Entrada

Piezas
moldeadas
calientes

16

3,2

Controles

Salida

Piezas
moldeadas
enfriadas

15

Mecanismos

Recursos
Humanos
(personal)

15

Maquinaria
(Cuarto de
enfriamiento)

15

Infraestructura
(areade
enfriamiento)

1,6

Software-
Hardware
(6rdenes de

produccién)

1,6

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora
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Objetivo: Sacar las piezas de los moldes

Tabla N°3.59: Desmoldado

Elementos a
priorizar

1 Importancia

2 Dificultad
organizacional

3=1*2

4=3/5

Entrada

Piezas
moldeadas y
enfriadas

15

Controles

Salida

Piezas
desmoldadas
entregadas

10

Recursos
Humanos
(personal)

10

Maquinaria
(moldes)

10

Infraestructura
(area de
enfriamiento)

1,6

Software-
Hardware
(6rdenes de
produccién)

1,6

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora
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Objetivo: Sacar las piezas de los moldes

Tabla N°3.60: Lavado, corte y desinfeccion de piez as

Elementos a 2 Dificultad
priorizar 1 Importancia | organizacional 3=1%*2 4=3/5
Entrada

Piezas desmoldadas
entregadas

Controles
Salida
Piezas, lavadas,
desinfectadasy o 3 15 S
cortadas

Mecanismos
Recursos Humanos
(personal) S 2 10

Desinfectante 5 2 10
Infraestructura (area
de lavado) 4 2 8 1.6
Software-Hardware
(6rdenes de 4 2 8 1,6
produccion)
Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

5 2 10 2

3.12.2 Identificacion de variables

Mediante la identificacion de variables podemos estimar porcentajes que se
pueden calcular mediante los factores criticos de éxito que tienen mayor

importancia organizacional.



Tabla N°3.61: Identificacion de variables en la re cepcion

de materia prima

Factores criticos de éxito

Variables

Entradas

Controles

Verificacion del pe

# de Kilos recibidos

Pesos que cumplen los pedidos

Requisitos cumplidos

Salida

Cajas almacenadas en las camaras de
congelacién

# de Kilos almacenados

Abastecimiento de inventario

Disponibilidad de material

Calidad de |la materia prima

Mecanismos

Recursos Humanos (mano de obra)

Personal que desarrolla el proceso

# de trabajadores

Procedimientos de seleccion

Magquinaria ( balanzas)

Accesibilidad a la maquinaria

Capacidad de maquinaria

Infraestructura (cuartos de refrigeracion

y congelacion)

Capacidad de cuartos frios

Disponibilidad de material

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Tabla N°3.62: Identificacion de variables en la

preparacion de la materia prima

Factores criticos de éxito

Variables

Entradas

Materia prima congelada y empacada

# de Kilos almacenados

Abastecimiento de inventario

Disponibilidad de material

Calidad de la materia prima

Controles

Verificacién de los cortes de carne

# de Kilos cortados

Pesos que cumplen los pedidos

Requisitos cumplidos

Salida

Mecanismos

Magquinaria (cuchillos, etc.)

Accesibilidad a la maquinaria

Capacidad de maquinaria

Capacitacion al personal

# de personas capacitadas

Fuente: investigacion realizada
Elaborado por: La Autora
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Tabla N°3.63: Identificacion de variables en la pr eparacion

de la salmuera

Factores criticos de éxito

Variables

Entradas

Controles

Salida

Mecanismos

Infraestructura (area de jamon)

Aprovechar la capacidad instalada

Cumplimiento de pardmetros técnicos

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Tabla N°3.64: Identificacion de variables en la in yeccion de pulpas

Factores criticos de éxito

Variables

Entradas

Pulpas cortadas y pesadas

# de Kilos pesados y cortados
Disponibilidad de material
Calidad de la materia prima

Controles

Salida

Mecanismos

Maquinaria

Accesibilidad a la maquinaria

Inyectora de pulpas

Capacidad de maquinaria

Capacitacion al personal
# de personas capacitadas

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Tabla N°3.65: Identificacion de variables en la re duccion de tamaro

Factores criticos de éxito

Variables

Entradas

Controles

Salida

Mecanismos

Magquinaria (molino)

Accesibilidad a la maquinaria

Capacidad de maquinaria
Capacitacién al personal
# de personas capacitadas

Infraestructura (area de molinos)

Aprovechar la capacidad instalada
Cumplimiento de parametros técnicos

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora
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Tabla N°3.66: Identificacion de variables en el ma sajeo

Factores criticos de éxito

Variables

Entradas

Pulpas reducidas de tamarno

# de kilos reducidos de tamaho

Rendimiento de recursos

Desperdicios

Controles

Salida

Mecanismos

Maquinaria (tombler)

Accesibilidad ala maquinaria

Capacidad de maquinaria

Capacitacién al personal

Minimizar riesgos

# de personas capacitadas

Infraestructura (area de jamoén)

Aprovechar la capacidad instalada

Cumplimiento de pardmetros técnicos

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Tabla N°3.67: Identificacion de variables en el em butido

Factores criticos de éxito

Variables

Entradas

Masa de jamon americano

# de piezas producidas

Rendimiento de recursos

Desperdicios

Controles

Salida

Piezas embutidas de jamoén

Aprovechamiento de materia prima

Mecanismos

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Tabla N°3.68: Identificacion de variables en el mo ldeo

Factores criticos de éxito

Variables

Entradas

Controles

Salida

Moldes con piezas de jamén embutidas

Minimizar errores

Aprovechamiento de recursos

Mecanismos

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora
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Tabla N°3.69: Identificacién de variables en el co cinado

Factores criticos de éxito Variables
Entradas

Moldes con piezas de jamén # de piezas producidas

Controles

Salida
Plezas de jamén cocinadas # de piezas cocinadas
Mecanismos

Recursos Humanos (personal) Capacitacion del personal

Utilizacién de recursos

# de personas capacitadas

Minimizar riesgos

Maquinaria (Marmitas) Accesibilidad a la maquinaria

Capacidad de maquinaria

Capacitacién al personal

Infraestructura (area de jamén) Aprovechar la capacidad instalada

Cumplimiento de parametros técnicos

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Tabla N°3.70: Identificacion de variables en el en friamiento

Factores criticos de éxito Variables

Entradas

Piezas moldeadas calientes # de piezas producidas

Controles

Salida

Mecanismos

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Tabla N°3.71: Identificacion de variables en el de smoldado

Factores criticos de éxito Variables

Entradas

Piezas moldeadas y enfriadas # de piezas producidas

Controles

Salida

Mecanismos

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora
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Tabla N°3.72: Identificacion de variables en el la vado, corte y
desinfeccion de piezas

Factores criticos de éxito Variables
Entradas
Controles
Salida
Piezas, lavadas, desinfectadas y
cortadas # de piezas producidas
# de piezas rechazadas
aprovechamiento de los recursos
Mecanismos

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

3.12.3 Documentacion de indicadores

Mediante la documentacién de indicadores se puede llevar un mayor control de

los cumplimientos de las variables en los procesos.



Tabla N°3.73: Documentacion de indicadores de rece pcion de la materia prima

Nombre Descripcion Férmula Unidades |EST Fuente de datos
Registro de
Porcentaje del cumplimiento |Valora los kilos de materia prima recibida y si cumplen |(#de kilos recibidos/ # % 100% recepcion de MP,
de recepcién de Materia prima |los pedidos establecidos para la produccidon de la de kilos pedidos)*100 inventario
empresa computadora
Registro de
(#de kilos necesarios 0 recepcion de MP,
L. % 95% ! )
para la produccién/ # de inventario
Porcentaje de inventario de MP|Valora los el porcentaje de disponibilidad de laM P kilos almacenados) *100 computadora
(Total de kilos Analisis de la carne,
Porcentaje de aprobacionde  |Valora el porcentaje de cumplimiento de caracteristicas |aprobados/total de kilos % 95% registroy obtencién
calidad de la materia prima necesarias parala materia prima pedidos)* 100 de datos

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Porcentaje del cumplimiento de recepcion de materia prima: (# de kilos recibidos/ # de kilos pedidos) * 100.

100% de cumplimiento este indicador es muy importante, ya que del cumplimiento de la recepcion depende la produccion

total de la empresa.
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Tabla N°3.74: Documentacion de indicadores de prep aracion de la materia prima

Nombre Descripcion Férmula Unidades |EST Fuente de datos
(Total de kilos Andlisis de la carne,
Porcentaje de aprobacién de |Valora el porcentaje de cumplimiento de caracteristicas [aprobados/total de kilos % 95% registro y obtencion
calidad de la materia prima necesarias para la materia prima pedidos)* 100 de datos
Registros,
Verificacién de los cortesde  |Calcula el peso de la carne cortada lista para el proceso |(# de kilos cortados/ # kilos 100% |inventarios de
carne y si se esta cumpliendo la cantidad pedida de kilos pedidos)*100 bodegas

(# de piezas producidas/
estandar de capacidad % 80%
de la maquinaria)*100

Areade corte,

Porcentaje de accesibilidad a la |Calcula el porcentaje de maquinaria que se esta inventario de

magquinaria utilizando y si la maquinaria es la necesaria maquinaria
(# de personas

Porcentaje de capacitacion del |Calcula el personal que ha sido capacitado para los capacitadas/ total del % 95% Registros de

personal cortes de carne y las BPM aplicadas en la industria personal) * 100 capacitacion

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Porcentaje de capacitacion del personal: (# de personas que han recibido la capacitacién / total del personal) *100.

(4 operarios / 4 operarios) * 100 Cumplimiento total en las capacitaciones, en esta area es importante tener capacitado al
personal sobre los riesgos mecanicos, fisicos que pueden ocurrir. También en los cortes de carne los operarios estan muy

bien capacitados y realizan un buen trabajo.
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Tabla N°3.75: Documentacion de indicadores de la p reparacion de la salmuera

Nombre Descripcion Férmula Unidades |EST Fuente de datos
(% de Pulpas

Porcentaje de absorcién de inyectadas/ % utilizado % 98% Registros de

salmuera Calcula el porcentaje que debe absorber por la empresa)*100 salmueras

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Dependiendo del tipo de jamén, se prepara la salmuera, se cumple el 100% ya que de este proceso depende el tipo de

producto que se desee obtener. Para jamédn americano se utiliza una salmuera al 85 — 90%.

Tabla N°3.76: Documentacion de indicadores de la i nyecciéon de pulpas

Nombre Descripcion Formula Unidades |EST Fuente de datos
(# de kilos cortados/ #
Calcula el porcentaje de cumplimiento con las érdenes |de kilos necesarios para % 100% Registros de drdenes
Porcentaje de kilos cortados de produccion la produccién) *100 de produccién
Registro de
(# de piezas producidas/ g .,
estandar de capacidad % 95% uHliztny
Porcentaje de utilizacién de Calcula el porcentaje que se esta utilizando la maquina o capacidad de
. . de la maquinaria)*100 o
maquinaria inyectora de pulpas maquinaria
(#de personas
Porcentaje de capacitacién del |Calcula el personal que ha sido capacitado para los capacitadas/ total del % 95% Registros de
personal cortes de carne y las BPM aplicadas en la industria personal) * 100 capacitacion

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora
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Porcentaje de kilos cortados: (# de kilos cortados/ # de kilos necesarios para la produccién) *100

Dependiendo de la orden de produccion se cumple un 100 %. Se trabaja por lote que tiene diferente peso segun el tipo

de jamén.

Porcentaje de capacitacion del personal: (# de personas capacitadas/ Total del personal) *100.

1 operario/ 1operario)* 100= 100 % de cumplimiento, una sola persona realiza este proceso.

Tabla N°3.77: Documentacion de indicadores de la r educciéon de tamano

Nombre Descripcion Férmula Unidades |EST Fuente de datos
Registro d
(# de piezas producidas/ e‘g'ls r?, ©
utilizaciény

estandar de capacidad % 95%

Porcentaje de utilizacién de Calcula el porcentaje que se esta utilizando la maquina L
: A 19 9 de la maquinaria)*100

capacidad de

magquinaria inyectora de pulpas maquinaria
(#de personas .

5 T " : ; Registros de
Porcentaje de capacitacion del |Calcula el personal que ha sido capacitado para los capacitadas/ total del % 100% L,
personal cortes de carne y las BPM aplicadas en la industria personal) * 100 Eapratiigenin

(Parametros
Calcula el porcentaje que utiliza la empresa utilizados/parametros % 98% Registros de
Porcentaje de cumplimiento de|dependiendo del tipo de producto que se desee expuestos por la producto
parametros técnicos realizar ley)*100

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora
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Porcentaje de capacitacion del personal: (# de personas capacitadas/ Total del personal) * 100

(2 operarios / 2 operarios) * 100= 100 % de cumplimiento.

Porcentaje de cumplimiento de parametros técnicos: (Parametros utilizados/parametros expuestos por la ley)*100.

Cumplimiento de un 98% ya que este porcentaje depende del tipo de producto.

Tabla N°3.78: Documentacion de indicadores del mas ajeo

encontrados

Calcular el porcentaje de riesgos

iniciales )*100

Nombre Descripcion Formula Unidades |[EST Fuente de datos
Calcula el valor de la materia prima procesaday si se (#de kilos

Porcentaje de materiaprima  |esta cumpliendo con lo que se necesita segun la orden |masajeados/# de kilos kilos 100% Registro orden de
procesada de produccion totales )*100 produccién

(#de kilos de al entrar/ Kilos 95% Registro orden de
Porcentaje de desperdicios Calcula el valor de desperdicios si es que se tiene # de kilos al salir)*100 produccion

Registro de

(# de piezas producidas/ % 959% utilizacidny
Porcentaje de utilizacién de Calcula el porcentaje que se esta utilizando la maquina |produccién total)}*100 capacidad de
maquinaria masajeadora de pulpas maquinaria

(# de personas
Porcentaje de capacitacion del |Calcula el personal que ha sido capacitado para los capacitadas/ total del % 100% Registros de
personal cortes de carne y las BPM aplicadas en la industria personal) * 100 capacitacion
Porcentaje de riesgos (Riesgos finales/ riesgos % 90%

Registros

Fuente: Investigacion realizada

Elaborado por: La Autora
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Porcentaje de materia prima procesada: (# de kilos reducidos/# de kilos totales)*100.

100 % de cumplimiento para lograr los objetivos de produccioén.

Porcentaje de capacitacion del personal: (# de personas capacitadas/ total del personal) * 100.

(2 operarios / 2 operarios)*100= 100% de cumplimiento en capacitacion.

Porcentaje de riesgos encontrados: (Riesgos finales/ riesgos iniciales)*100.

85 % de cumplimiento ya que todavia existen riesgos mecanicos por superficie de trabajo.

Mediante las matrices de riesgo en las Tablas N°3. 73 y N°3.74 se identifico los riesgos con el contr ol de ellos se obtendra en

100 % de cumplimiento.

Tabla N°3.79: Documentacion de indicadores del emb utido

Nombre Descripcion Férmula Unidades |EST Fuente de datos
(# de piezas
Calcula si se produjo todas las piezas que se necesitaba |embutidas/# de piezas Kilos 98% Registro de
Numero de piezas producidas [seguin la orden de produccion totales pedidas}*100 produccién
Calcula si se aprovechd de mejor manera los recursosy |AR=Peso final- peso . Registro de
. .. L Kilos 90% B
Aprovechamiento de recursos |los desperdicios inicial produccion

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora
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Se cumple el 100 % de las 6rdenes de produccién.

Tabla N°3.80: Documentacion de indicadores del mol deo

Nombre Descripcién Férmula Unidades |EST Fuente de datos
(# de piezas con errores
Calcula los errores que se pueden obtener en el / #de piezas numeros 95% Registros
Nuamero de errores proceso producidas)*100

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: La Autora

Se calcula un 90 % de cumplimiento, en el dia de la observaciéon y toma de datos, los moldes tenian superficies que rompian

a las piezas carnicas. Este evento no ocurre siempre, generalmente se cumple con los objetivos

Tabla N°3.81: Documentacion de indicadores del cocinado

Nombre Descripcion Formula Unidades |EST Fuente de datos
(#de piezas de jamén/#
Calcula si se produjo todas las piezas que se necesitaba |de piezas totales Kilos 98% Registro de
Numero de piezas producidas [segun la orden de produccion pedidas)*100 produccidn
(# de piezas al entrar/ # . . Registro orden de
Porcentaje de desperdicios Calcula el valor de desperdicios si es que se tiene de piezas al salir)*100 i S5 produccion
Calcula si se aprovechd de mejor manera los recursosy |AR=Peso final- peso Kilos 0% Registro de
Aprovechamiento de recursos |los desperdicios inicial produccion

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora
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El cumplimiento es del 100% de las piezas producidas ya que se tiene que basar en las 6rdenes de produccion.

Tabla N°3.82: Documentacion de indicadores del enf riamiento

Nimero de piezas producidas

Calcula el nimero de piezas producidas segln la orden
de produccion

planificadas a
producir)*100

Nombre Descripcion Férmula Unidades |EST Fuente de datos
(#depiezas
producidas/# de piezas Kilos 99%

Registro orden de
produccion

Fuente: Investigacion realizada

Elaborado por: La Autora

El cumplimiento es del 100% de las piezas producidas ya que se tiene que basar en las érdenes de produccion

Tabla N°3.83: Documentacion de indicadores del des moldado

Numero de piezas producidas

Calcula el niémero de piezas producidas segun la orden
de produccion

planificadas a
producir}*100

Nombre Descripcion Férmula Unidades |EST Fuente de datos
(# depiezas
producidas/# de piezas kilos 99%

Registro orden de
produccion

Fuente: Investigacion realizada

Elaborado por: La Autora

El cumplimiento es del 100% de las piezas producidas ya que se tiene que basar en las 6rdenes de produccion.
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Tabla N°3.84: Documentacion de indicadores del lav ado, corte y desinfeccion de piezas

Numero de piezas rechazadas

manera

# de piezas totales)*100

Nombre Descripcion Formula Unidades |EST Fuente de datos
(# depiezas
producidas/# de piezas i Registro orden de
. . . , . kilos 99% .
Calcula el nUmero de piezas producidas seguin la orden |planificadas a produccion
Numero de piezas producidas |de produccién producir)*100
Registro orden de
Calcula el niumero de piezas si se rechazo por alguna (# de piezas rechazadas/ kilos 95% °8

produccién

Fuente: Investigacion realizada

Elaborado por: La Autora

El cumplimiento es del 100% de las piezas producidas ya que se tiene que basar en las 6rdenes de produccion
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3.13Casa de la calidad
Grafico N° 3.50: Matriz casa de la calidad
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Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora
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Grafico N°3.51: Documentacion de indicadores del D esmoldado

Lacompetencia {Don
Diego) *

Mi producto (Juris)

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Grafico N°3.52: Relaciéon de mi producto con la com petencia

segun las encuestas

Lacompetencia

Mi Producto

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

El objetivo de la casa de la calidad es conocer la voz del cliente comparado con
parametros técnicos y de calidad del producto (Normas INEN utilizadas para la
elaboracién de jamones), permitiendo conocer la opinién de los consumidores,
SUs sugerencias o0 quejas. También compara “mi producto” con la

“‘competencia” lo cual ayuda en oportunidades de mejora.
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Para obtener los resultados se realizé veinte encuestas a 7 hombres y 13
mujeres. Doce de ellos se encuentran alrededor de 20 a 30 afnos, 3 personas

se encuentran alrededor de 30-40 y 5 alrededor de 50 o mas.

Los encuestados respondieron preguntas basados en el sabor, olor, textura,
peso, presentacion, calidad de envasado, variedades vy tipos de carne, precio,
inocuidad de los jamones, donde los consumidores en gran mayoria prefieren
la marca Juris especialmente por su sabor y calidad que se ha mantenido en
todos estos afios.

El detalle de encuestas de jamones se presenta en el Anexo 8.
3.14Diagramas de Ishikawa

Grafico N° 3.53: Diagrama de Ishikawa cruce de materia prima por el

proceso, distancia entre bodegas
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< herramientas
Falta de =

condiciones de
operacion

/ Material

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Inadecuado
manejo de MP
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Con el diagrama de Ishikawa se identifica el cruce de materia prima que existe
entre procesos ya que las bodegas se encuentran distantes del area de

recepcion.
El personal a veces se molesta al bajar la materia prima y no existe un
cumplimiento adecuado de los turnos, hay bastantes operarios bajando la

materia prima.

Métodos: Falta espacios dentro de la empresa para ubicar correctamente la

magquinaria y distribuir las areas.
Maquinaria: Falta equipos de ayuda como montacargas.
Material: Existe cruce de procesos.

Grafico N°3.54: Diagrama de Ishikawa cruce entre p rocesos
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Fatade entre procesos
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B

P 8 /
[ Material

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora
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Existe un cruce de procesos donde puede existir contaminacion cruzada, no

hay una buena distribucién de la maquinaria

Grafico N°3.55: Diagrama de Ishikawa exceso de per sonal bajando

materia prima
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Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Existe un exceso de personal bajando la materia prima, el personal debe
cumplir con el turno que se le asigne. Falta una mejor planificacién de la

produccion y equipos que ayuden a bajar mas rapido



218

Grafico N° 3.56: Diagrama de Ishikawa falta de equipos de proteccidén
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Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Falta de equipos de proteccién personal, los operarios no estan conscientes del
dafo que puede causarles especialmente el ruido de la maquinaria. Falta
capacitacion de la importancia de los riesgos laborales y los dafios que pueden
causar.

3.15ldentificacion de los desperdicios

Identificando los desperdicios en la empresa podemos solucionar los
problemas, algunos de ellos se presentan como rutina normal pero a la larga si
influyen en el desempefio de la empresa.
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Tabla N°3.85: Identificacion de los desperdicios e n la recepcion de

Tipo de desperdicio

Sobre produccion

Inventario

Tiempo de espera

Transporte

Re trabajo

Sobre procesamiento

materia prima
Desperdicio encontrado

No encontrado, en este proceso no se procesa la carne
solo se la recibe

No encontrado ya que la empresa recibe la materia prima
segun las o6rdenes de produccién, o los requerimientos
de la empresa. Se podria dar en el caso que se reciba
materia prima mas de lo planificado o que no se la utilice
toda por alguna causa externa

Se da por la distancia entre cuartos frios -
almacenamiento y area de recepcion de la materia prima,
se ha mejorado esta situacion ya que se ha distribuido de
mejor forma la distribucién de los cuartos frios pero antes
se usaba mas tiempo y mayor cantidad de mano de obra.
También influye la distancia entre bodegas ya que la
bodega principal esta localizada en otro sector distante
de la planta de procesamiento.

Verificacion de condiciones de transporte y transportistas
Verificacion de los pesos. En detalle ver Tabla N° 3.5

La ubicacion de las bodegas de materia prima esta
distante de la planta, se observa movilizacién de personal
y de material.

Dentro de la planta la distancia aproximada que recorre
la materia prima desde el area de recepciéon hasta las
bodegas es de 30 metros.

Se baja la materia prima en las bodegas principales y se
la vuelve a subir a los camiones para traer a la planta
principal

No aplica

Exceso de movimientos No aplica

Fuente: Investigacion realizada

Elaborado por: La Autora
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Tabla N°3.86: Identificacion de los desperdicios e n la preparaciéon de

Tipo de desperdicio
Sobre produccion

Inventario

Tiempo de espera

Transporte

Re trabajo

Sobre procesamiento

Exceso de movimientos

la materia prima
Desperdicio encontrado
No encontrado
No encontrado ya que la empresa recibe la materia prima
segun las érdenes de produccion, o los requerimientos
de la empresa. Se podria dar en el de que se corte mas
materia prima de lo planificado generando inventario pero
no es muy comun
Se da por la distancia entre cuartos frios -
almacenamiento y area de corte de la materia prima.
También se puede dar entre las distintas actividades del
corte ya que dependiendo del tipo de jamdn se necesita
un corte de carne y limpieza adecuada de pulpas
La movilizacion de las pulpas entre el area de
almacenamiento y corte
Se podria dar en el caso de que el personal no esté
correctamente capacitado area el corte de las pulpas y se
toque realizar doble trabajo
No encontrado
Exceso de movimientos al traer la materia prima de los
cuartos de almacenamiento, al desempacar la carne y al
momento de los cortes y distribucién de la carne, algunos
de estos pasos son necesarios para el procesamiento y
la obtencibn de los jamones ya que dan las

caracteristicas del producto deseado

Fuente: Investigacién realizada

Elaborado por: La Autora
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Tabla N°3.87: Identificacion de los desperdicios e n la preparacion de

Tipo de desperdicio

Sobre produccion

Inventario

Tiempo de espera

Transporte

Re trabajo

Sobre procesamiento

Exceso de movimientos

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

la salmuera
Desperdicio encontrado

No encontrado porque se planifica la preparacién de la
salmuera segln la cantidad de carne y el nivel de
absorcioén que se desee obtener, ademas las cantidades
son enviadas del departamento de condimentos que ya
son pesadas segun las 6rdenes de produccion podria
generarse un desperdicio en la falta de absorcion de la
salmuera pero estos son producidos por otros factores.
No encontrado ya que se elabora la salmuera segun la
orden de produccion

Al colocar las mangueras de la mezcladora en la
maquina de inyeccion

Paso de la salmuera desde la maquina mezcladora hasta
la maquina de inyeccion

No encontrado

La colocacién de las mangueras

Colocar las mangueras, desplazamientos innecesarios de
personal y material, mangueras en el piso generan un
riesgo mecanico por superficies de trabajo
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Tabla N°3.88: Identificacion de los desperdicios e n la inyeccion de pulpas

Tipo de desperdicio Desperdicio encontrado

Sobre produccion Depende de la absorcion de la pulpa pero se lo esta
controlando para que ingrese la salmuera dependiendo el
porcentaje deseado, existe un desperdicio minimo que
no se absorbe

Inventario No encontrado

Tiempo de espera Al colocar las mangueras de la mezcladora en la
magquina de inyecciéon

Transporte Paso de la salmuera desde la maquina mezcladora hasta
la maquina de inyeccion

Re trabajo No encontrado pero seria el caso de una mala calibracion
de la maquina

Sobre procesamiento La colocacién de las mangueras

Exceso de movimientos Colocar las mangueras, desplazamientos innecesarios de
personal y material, mangueras en el piso generan un
riesgo mecanico por superficies de trabajo

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: La Autora

Tabla N°3.89: ldentificacion de los desperdicios e n la reduccion de tamano

Tipo de desperdicio Desperdicio encontrado

Sobre produccion No encontrado ya que la materia prima se la envia al
molino segun la orden de trabajo del dia

Inventario No encontrado

Tiempo de espera Llevar la materia prima inyectada al molino para la
reduccién de tamano

Transporte Las pulpas inyectadas son llevadas al molino para la
reduccion del tamano

Re trabajo No encontrado

Sobre procesamiento No encontrado

Exceso de movimientos Exceso de movimientos al llevar las pulpas al area del
molino

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora
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Tabla N°3.90: Identificacion de los desperdicios e n el masajeo

Tipo de desperdicio

Sobre produccion

Inventario

Tiempo de espera

Transporte
Re trabajo
Sobre procesamiento

Exceso de movimientos

Desperdicio encontrado

No encontrado ya que la materia prima se la masajea de
acuerdo a la orden de produccion

No encontrado

Al meter las pulpas inyectadas y al sacar la masa de
jamén

No encontrado

No encontrado

No encontrado

Exceso de movimientos al meter las pulpas y sacar las

masa de jamon

Fuente: Investigacion realizada

Elaborado por: La Autora

Tabla N°3.91: Identificacion de los desperdicios e n el embutido

Tipo de desperdicio

Sobre producciéon

Inventario

Tiempo de espera

Transporte

Re trabajo

Sobre procesamiento

Exceso de movimientos

Desperdicio encontrado

No encontrado ya que la masa de jamén se embute de
acuerdo a la orden de produccion

No encontrado pero se puede generar con las piezas de
jamén que salen

Al momento de calibrar la maquina, adicion de masa de
jamén, colocacién de tripa, traslado de masa de jamén
entre areas

El traslado de la masa de jamén desde el area de
jamones al area de embutido

Rompimiento de piezas por mala calibraciéon o por falta
de materiales

Cuando se rompen las piezas toca volver a embutir

No es muy probable

Fuente: Investigacién realizada

Elaborado por: La Autora
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Tabla N°3.92: Identificacion de los desperdicios e n el moldeo

Tipo de desperdicio

Sobre produccion

Inventario

Tiempo de espera

Transporte

Re trabajo

Sobre procesamiento

Desperdicio encontrado

No encontrado ya que las piezas de jamén embutidas se
las realiza segun la orden de produccion

No encontrado pero se puede generar con las piezas de
jamon que salen

Hay un tiempo de espera al momento de verificar las
piezas si estan correctamente ubicadas y tapar los
moldes, también en lavado de los moldes

El traslado de las piezas moldeadas al area de marmitas
Rompimiento de piezas

Cuando se rompen las piezas toca volver a embutir

Exceso de movimientos No encontrado

Fuente: Investigacion realizada

Elaborado por: La Autora

Tabla N°3.93: Identificacion de los desperdicios e n el cocinado

Tipo de desperdicio

Sobre produccion

Inventario

Tiempo de espera

Transporte

Re trabajo

Sobre procesamiento

Desperdicio encontrado

No encontrado ya que las piezas de jamon se las realiza
segun la orden de produccién

No encontrado pero se puede generar con las piezas de
jamoén que salen

El tiempo que se demoran en llenar las marmitas de
agua, en traer las piezas y meterlas y sacarlas

El traslado de las piezas moldeadas al area de marmitas
No encontrado

No encontrado

Exceso de movimientos N o encontrado

Fuente: Investigacion realizada

Elaborado por: La Autora
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Tabla N°3.94: Identificacion de los desperdicios e n el enfriamiento

Tipo de desperdicio Desperdicio encontrado

Sobre produccion No encontrado ya que las piezas de jamén se las realiza
segun la orden de produccion

Inventario No encontrado pero se puede generar con las piezas de
jamén que salen y se las guarda en el cuarto de

» enfriamiento

Tiempo de espera El tiempo que se demora en sacar los moldes de las
marmitas y en meterlas en el cuarto frio. También el
tiempo que se debe dejar en reposo las piezas carnicas

Transporte El traslado de las piezas moldeadas al cuarto de

enfriamiento

Re trabajo No encontrado
Sobre procesamiento No encontrado
Exceso de movimientos No encontrado

Fuente: Investigacién realizada
‘ Elaborado por: La Autora

Tabla N°3.95: Identificacion de los desperdicios e n el desmoldado
‘ Tipo de desperdicio Desperdicio encontrado
Sobre produccion No encontrado ya que las piezas de jamoén se las realiza
segun la orden de produccién
Inventario No encontrado pero se puede generar con las piezas de
jamén que salen y se las guarda en el cuarto de
enfriamiento
& Tiempo de espera El tiempo que se necesita en sacar del cuarto frio y en

desmoldar las piezas

Transporte El traslado de las piezas hacia el area de lavado y de los
moldes

Re trabajo No encontrado

Sobre procesamiento No encontrado

Exceso de movimientos No encontrado

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: La Autora
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Tabla N°3.96: Identificacion de los desperdicios e n el lavado, corte y
desinfeccion de piezas
Tipo de desperdicio Desperdicio encontrado
Sobre produccion No encontrado ya que las piezas de jamén se las realiza
segun la orden de produccion
Inventario No encontrado pero se puede generar con las piezas de
jamoén que salen y se las guarda en el cuarto de
enfriamiento
Tiempo de espera El tiempo que se demora en desmoldar las piezas y
traerlas al area de lavado y el tiempo empleado en lavar,

desinfectar y cortar las piezas

Transporte El traslado de las piezas hacia el area de lavado
Re trabajo No encontrado
Sobre procesamiento No encontrado

Exceso de movimientos No encontrado

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora



3.16 Analisis de riesgos en la elaboracion de jamones

Tabla N° 3.97: Matriz de identificacion de riesgos fisicos, quimicos y ergonémicos

RIESGOS ERGONOMICOS (RE)

g | &
> g S
Procesos para la _§ . -
fab ity ) EQUIPO / r
elaooracion ae HERRAMIENTAS | 5 | = ,
i 5 § 'g g E E E E g |
E 5 = g 3 5 E g
1 2 3 4 1 a | 5 | & | 1 2 3 4 5
1 Recepcion de la Materia Prima| 4 gb"mafgas’ . N/A|N/A| 3H | N/A|[N/A|N/A[N/A|N/A| 4H | 4H | N/A| 4H | N/A
. e alanzas, cuchillos
2 Preparaciomds la Materia 5 Montacargas, 5H |N/A| 3H |N/A|N/A|N/A|N/A|N/A| 5H | N/A | N/A | N/A | N/A
- prima o balanzas, cuchillos
3 Prepracion de la salmuera 1 Maquinaria TH |N/A | 1H | NJA|N/A | N/A|N/A|N/A| 1H | N/A | N/A | N/A | N/A
4 Inyeccion de pulpas 1 Maquinaria TH|N/A| 1H [N/A|IN/A|N/A|N/AIN/A| 1H | N/A | N/A | N/A | N/A
5 Reduccitn de tamafio 2 Maquinaria 2H [N/A| 2H | N/A|N/A|N/A[N/A|N/A| 2H | N/A|N/A | N/A|N/A
& Masajeo 2 Magquinaria 2H |N/A| 2H [NFA|N/A|N/A[N/A|N/A| 2H [N/A|NANA | NVA
7 Embutido 2 Magquinaria 2H |N/A| 2H [N/A|N/A|N/A|N/A|N/A| 2H [NVA|N/AN/A | N/A
8 Moldeo 4 Moldes 4H |N/A| 4H [ NVA[N/AIN/A[N/AN/A | 4H [ NA|NANA T N/A
9 Cocinado o 2 Moldes, marmitas 2H |N/A| 2H [ N/A|N/A | N/A|N/A|N/A| 2H | N/A | N/A | N/A | N/A
10 [Enfriado 2 Moldes 2H |N/A| 2H [ NVA|N/A|N/A|N/A|N/A| 2H [N/A| N/A|N/A|N/A
11 | Pesmoldado o 4 Moldes 4H | N/JA | N/A | N/A | N/A [N/A | N/A | N/A| 4H | N/A | N/A | N/A | N/A
12 Lavado, corte y desinfeccion 3 Cuchillos 3H | N/A|N/A |N/A |N/A|[N/A[N/A|N/A| 3H | N/A|N/A| N/A | N/A

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

L2¢C
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Tabla N°3.98: Matriz de identificacion de riesgos mecanicos, biolégicos, psicosociales

__RIESGOS
PSICOSOCIALE
s (RP)
>
i | ;
PERSONAS . .
EXPUESTAS Py g E E g
- E ; § c g
EQUIPO / 3 E % ; g E ;
ACTIVIDAD / AREA | HERRAMIENTAS | E 8§18 | ; : g B
E 1¥ 55 1NN
1 2 3 4 1 i 2 4
- . < Montacargas,
Recepcion de la Materia Prima 4 balanzas, Suehillos 4 H(2H|4/H|N/A|] N/A 2H | N/A | N/A
Preparacion de la Materia Montacargas,
rfinis 5 balanzas. cuchillos S5H| 3H | 5H |[N/A| N/A |N/A|IN/A|N/A
Prepracion de la salmuera 1 Maquinaria 1H [N/A| 1H | N/A N/A N/A | N/A | N/A
Inyeccion de pulpas 1 Maquinaria 1H [N/A| 1H | N/A N/A N/A | N/A | N/A
Reducciéon de tamaiio 2 Magquinaria 2H |[N/A | 2H | N/A| N/A | N/A | N/A | N/A
Masajeo 2 Maquinaria 2H |N/A | 2H |N/A| N/A | N/A |N/A | N/A
Embutido 2 Maquinaria 2H |N/A| 2H | 1H N/A | N/A | N/A | N/A
Moldeo 4 Moldes 4H | 1H | 4H |N/A| N/A | N/A |[N/A |N/A
Cocinado 2 Moldes, Marmitas 2H |[N/A | 2H |N/A| N/A | N/A |N/A | N/A
Enfriado 2 Moldes 2H |N/A | 2H |N/A| N/A | N/A | N/A|N/A
Desmoldado 4 Moldes 4H |N/A| 4H |N/A| N/A | N/A|N/A|N/A
Lavado, corte y desinfeccion 3 Cuchillos 3H| 1H | 3H |N/A| N/A N/A | N/A | N/A

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

8¢c
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1.- En la recepcion de la materia prima participan cuatro operarios

¢ Riesgos fisicos

» Temperatura: El personal que lleva la carne a las camaras frias

¢ Riesgos quimicos: No aplica.

¢ Riesgos ergonémicos

Ergonomia de la posicion y del esfuerzo: Por la posicion al bajar la

carne de los camiones.

= Ergonomia ambiental: Se genera no por parte del ambiente interno de
la empresa, sucede con los proveedores por no cumplir los parametros
que exige la empresa.

= Ergonomia temporal: No aplica.

= Ergonomia cognitiva: Falta de motivacion al personal a veces les

genera fatiga bajar la materia prima.

* Ergonomia social: No aplica.

¢ Riesgos mecanicos

» Maquinaria (Atrapamiento, golpes y choques, quemaduras,

cortes): Pueden existir golpes al momento de bajar la materia prima.

* Herramientas de mano (cuchillos, tijeras): Algunos usan cuchillos.
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= Superficies de trabajo (Pisos, andamios, escaleras, rampas)
caidas: El piso esta mojado y resbaloso especialmente al entrar en las
camaras frigorificas, pueden existir caidas, la balanza tiene una rampa.
* Trabajos en altura: No aplica.
¢ Riesgos biolégicos: No aplica
¢ Riesgos psicosociales
= Estrés laboral: Se genera molestias con el encargado de recibir la
materia prima, si no cuenta con los parametros exigidos por la empresa
no se acepta la misma.

= Sobre carga de trabajo: No aplica.

= Ambigiiedad de rol (Trabajador no sabe que hacer en su puesto de
trabajo): No aplica.

2.- En la preparacion de la materia prima participan cinco operarios
¢ Riesgos fisicos:
* Ruido y vibraciones: Al momento de cortar a carne para la
elaboracién de otros embutidos con las sierras eléctricas se genera

ruido. Para la elaboracién de jamdn no se necesita las sierras la carne

viene sin hueso.

= Temperatura: Los operarios sacan la carne de las camaras frigorificas.

e Riesgos quimicos: No aplica.
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¢ Riesgos ergonémicos
* Ergonomia de la posicion y del esfuerzo: Por la posicion al sacar la
carne de los cuartos frios y la posicion de trabajo en el corte de la
materia prima.
* Ergonomia ambiental: No aplica.
* Ergonomia temporal: No aplica.
= Ergonomia cognitiva: No aplica.
= Ergonomia social: No aplica.
¢ Riesgos mecanicos
» Maquinaria (Atrapamiento, golpes y choques, quemaduras,
cortes): Pueden existir golpes al momento de sacar la materia prima

de los cuartos frios.

= Herramientas de mano (cuchillos, tijeras): tres operarios son los

encargados del corte de pulpas, y manejan cuchillos muy filos.

= Superficies de trabajo (Pisos, andamios, escaleras, rampas)
caidas: El piso esta mojado y resbaloso especialmente al entrar en las
camaras frigorificas, la balanza tiene una rampa que al mojarse o
ensuciarse puede producir caidas.

= Trabajos en altura: No aplica.

e Riesgos biolégicos: No aplica.
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¢ Riesgos psicosociales

= Estrés laboral: No aplica.

» Sobre carga de trabajo: No aplica.

*» Ambigiiedad de rol (Trabajador no sabe qué hacer en su puesto de

trabajo): No aplica.
3.- En la preparacion de la salmuera participa un solo operario.
¢ Riesgos fisicos:
* Ruido y vibraciones: La mezcladora de salmuera genera ruido, en el
area de elaboracion de jamones se encuentran también otras maquinas

de trabajo.

= Temperatura: Los operarios en ésta area trabajan a temperaturas

bajas de maximo 3°C.

¢ Riesgos quimicos: No aplica.

e Riesgos ergonémicos

* Ergonomia de la posicion y del esfuerzo: Por la posicidon al momento

de cargar la maquina mezcladora con los ingredientes.

Ergonomia ambiental: No aplica.

* Ergonomia temporal: No aplica.

= Ergonomia cognitiva: No aplica.
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* Ergonomia social: No aplica.

¢ Riesgos mecanicos

= Maquinaria (Atrapamiento, golpes y choques, quemaduras,

cortes): Pueden existir golpes.
= Herramientas de mano (cuchillos, tijeras): No aplica.
= Superficies de trabajo (Pisos, andamios, escaleras, rampas)
caidas: El piso esta mojado, al colocar las mangueras con la maquina
inyectora quedan en el piso.
= Trabajos en altura: No aplica.
¢ Riesgos biolégicos: No aplica.
e Riesgos psicosociales.
= Estrés laboral: No aplica.

» Sobre carga de trabajo: No aplica.

* Ambigiiedad de rol (Trabajador no sabe qué hacer en su puesto de

trabajo): No aplica.
4.- En la Inyeccién de pulpas participa un solo operario
¢ Riesgos fisicos:
* Ruido y vibraciones: La inyectora de pulpas genera ruido, en el area

de elaboracién de jamones se encuentran también otras maquinas de

trabajo.
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» Temperatura: Los operarios en ésta area trabajan a temperaturas

bajas de maximo 3°C.

¢ Riesgos quimicos: No aplica.

* Riesgos ergonémicos.

Ergonomia de la posicion y del esfuerzo: Por la posicion al momento

de colocar las pulpas en la maquina.

= Ergonomia ambiental: No aplica.

= Ergonomia temporal: No aplica.

= Ergonomia cognitiva: No aplica.

» Ergonomia social: No aplica.

¢ Riesgos mecanicos

= Maquinaria (Atrapamiento, golpes y choques, quemaduras,
cortes): Pueden existir golpes. Después de la maquina inyectora las
pulpas pasan por el tenderizador que son cuchillas que suavizan la
carne.

= Herramientas de mano (cuchillos, tijeras): No aplica.

» Superficies de trabajo (Pisos, andamios, escaleras, rampas)
caidas: El piso esta mojado, al colocar las mangueras con la maquina

inyectora quedan en el piso.

* Trabajos en altura: No aplica.
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¢ Riesgos biolégicos: No aplica.

¢ Riesgos psicosociales.

= Estrés laboral: No aplica.

= Sobre carga de trabajo: No aplica.

= Ambigiiedad de rol (Trabajador no sabe qué hacer en su puesto de

trabajo): No aplica.
5.- En la reduccién de tamafio participan dos operarios.
e Riesgos fisicos:
= Ruido y vibraciones: El molino genera ruido, en el area de
elaboracién de jamones y de embutidos se encuentran también otras

maquinas de trabajo.

» Temperatura: Los operarios en ésta area trabajan a temperaturas

bajas de 0 — 4T o menores.

e Riesgos quimicos: No aplica.

¢ Riesgos ergondmicos.

= Ergonomia de la posicion y del esfuerzo: Por la posicion al momento

de llevar los coches al molino.

= Ergonomia ambiental: No aplica.

= Ergonomia temporal: No aplica.
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= Ergonomia cognitiva: No aplica.

* Ergonomia social: No aplica.

¢ Riesgos mecanicos

Maquinaria (Atrapamiento, golpes y choques, quemaduras,

cortes): Pueden existir golpes.

» Herramientas de mano (cuchillos, tijeras): No aplica.

* Superficies de trabajo (Pisos, andamios, escaleras, rampas)
caidas: El piso esta mojado.

» Trabajos en altura: No aplica.

¢ Riesgos biolégicos: No aplica.

e Riesgos psicosociales.

= Estrés laboral: No aplica.

= Sobre carga de trabajo: No aplica.

= Ambigiiedad de rol (Trabajador no sabe qué hacer en su puesto de
trabajo): No aplica.

6.- En el masajeo participan dos operarios

¢ Riesgos fisicos:

* Ruido y vibraciones: En el area de elaboracion de jamones se genera

ruido por la maquinaria.
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= Temperatura: Los operarios en ésta area trabajan a temperaturas

bajas de maximo 3°C.

¢ Riesgos quimicos: No aplica.

* Riesgos ergonomicos.

= Ergonomia de la posicion y del esfuerzo: Por la posicion al momento

de cargar los tomblers con las pulpas inyectadas.

= Ergonomia ambiental: No aplica.

= Ergonomia temporal: No aplica.

= Ergonomia cognitiva: No aplica.

= Ergonomia social: No aplica.

¢ Riesgos mecanicos

= Maquinaria (Atrapamiento, golpes y choques, quemaduras, cortes):

Pueden existir golpes de las tapas de los tomblers.

* Herramientas de mano (cuchillos, tijeras): No aplica.

* Superficies de trabajo (Pisos, andamios, escaleras, rampas) caidas: El

piso esta mojado.

» Trabajos en altura: No aplica.

¢ Riesgos biolégicos: No aplica.
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o Riesgos psicosociales.

= Estrés laboral: No aplica.

= Sobre carga de trabajo: No aplica.

= Ambigiiedad de rol (Trabajador no sabe qué hacer en su puesto de

trabajo): No aplica.
7.- En el Embutido participan dos operarios
¢ Riesgos fisicos:
= Ruido y vibraciones: En el area de elaboracién de embutidos se
encuentra la maquina embutidora donde se genera ruido por la

maquinaria.

» Temperatura: Los operarios en ésta area trabajan a temperaturas

medianamente altas por el calor que generan los hornos.

e Riesgos quimicos: No aplica.

¢ Riesgos ergondémicos.

= Ergonomia de la posicion y del esfuerzo: Por la posicién al momento

de cargar a la maquina embutidora y colocar la tripa de embutido.

= Ergonomia ambiental: No aplica.

= Ergonomia temporal: No aplica.

= Ergonomia cognitiva: No aplica.



239

» Ergonomia social: No aplica.

¢ Riesgos mecanicos

Maquinaria (Atrapamiento, golpes y choques, quemaduras, cortes):

Pueden existir golpes.

= Herramientas de mano (cuchillos, tijeras): No aplica.

» Superficies de trabajo (Pisos, andamios, escaleras, rampas) caidas: El
piso esta mojado.

= Trabajos en altura: Un operario tiene que subir a verificar si la maquina
esta funcionando bien y si aun tiene masa de jamén para seguir
embutiendo.
¢ Riesgos bioldgicos: No aplica.
e Riesgos psicosociales.
= Estrés laboral: No aplica.

= Sobre carga de trabajo: No aplica.

= Ambigledad de rol (Trabajador no sabe qué hacer en su puesto de
trabajo): No aplica.
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8.-En el Moldeo participan cuatro operarios se les toma en cuenta también a los

que lavan los moldes.
e Riesgos fisicos:
» Ruido y vibraciones: En el area de elaboracién de embutidos se
encuentra la maquina embutidora donde se genera ruido por toda la

maaquinaria, en esta misma area se realiza parte del moldeo.

» Temperatura: Los operarios en ésta area trabajan a temperaturas

medianamente altas por el calor que generan los hornos y marmitas.

¢ Riesgos quimicos: No aplica.

e Riesgos ergonémicos.

= Ergonomia de la posicion y del esfuerzo: Por la posicién al momento

de colocar las piezas embutidas en los moldes.

* Ergonomia ambiental: No aplica.

» Ergonomia temporal: No aplica.

= Ergonomia cognitiva: No aplica.

= Ergonomia social: No aplica.

¢ Riesgos mecanicos

* Maquinaria (Atrapamiento, golpes y choques, quemaduras,
cortes): Pueden existir golpes.
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= Herramientas de mano (cuchillos, tijeras): Un operario trabaja

cortando.

= Superficies de trabajo (Pisos, andamios, escaleras, rampas)

caidas: El piso esta mojado.

* Trabajos en altura: No aplica.

¢ Riesgos bioldgicos: No aplica.

e Riesgos psicosociales.

= Estrés laboral: No aplica.

» Sobre carga de trabajo: No aplica.

= Ambigiiedad de rol (Trabajador no sabe qué hacer en su puesto de
trabajo): No aplica

9.- En el Cocinado participan dos operarios.

¢ Riesgos fisicos

= Ruido y vibraciones: Ruidos generados por la maquinaria de la

empresa.

= Temperatura: Los operarios en ésta area trabajan a temperaturas altas

por las marmitas.

¢ Riesgos quimicos: No aplica.
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¢ Riesgos ergonémicos

Ergonomia de la posicion y del esfuerzo: Por la posiciéon al momento

de colocar los moldes en las marmitas y al sacarlas.

Ergonomia ambiental: No aplica.

Ergonomia temporal: No aplica.

Ergonomia cognitiva: No aplica.

Ergonomia social: No aplica.

¢ Riesgos mecanicos

Maquinaria (Atrapamiento, golpes y choques, quemaduras,
cortes): Pueden existir golpes, quemaduras al momento de sacar los
moldes de las marmitas.

Herramientas de mano (cuchillos, tijeras): No aplica.

Superficies de trabajo (Pisos, andamios, escaleras, rampas)
caidas: El piso esta mojado.

Trabajos en altura: No aplica.

* Riesgos biolégicos: No aplica.

e Riesgos psicosociales.

Estrés laboral: No aplica

Sobre carga de trabajo: No aplica
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= Ambigiiedad de rol (Trabajador no sabe qué hacer en su puesto de

trabajo): No aplica

10.- En el Enfriamiento participan dos operarios

¢ Riesgos fisicos

* Ruido y vibraciones: Ruidos generados por la maquinaria de la

empresa.

» Temperatura: Los operarios en ésta area trabajan a bajas

temperaturas deben ingresar a las camaras frias.

¢ Riesgos quimicos: No aplica.

e Riesgos ergonémicos.

= Ergonomia de la posicion y del esfuerzo: Por la posicion al momento

de colocar los moldes en el cuarto frio.

= Ergonomia ambiental: No aplica.

» Ergonomia temporal: No aplica.

* Ergonomia cognitiva: No aplica.

* Ergonomia social: No aplica.

o Riesgos mecanicos

* Maquinaria (Atrapamiento, golpes y choques, quemaduras,
cortes): Pueden existir golpes.
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= Herramientas de mano (cuchillos, tijeras): No aplica.

= Superficies de trabajo (Pisos, andamios, escaleras, rampas)

caidas: El piso esta mojado.

= Trabajos en altura: No aplica.

¢ Riesgos biolégicos: No aplica.

o Riesgos psicosociales.

= Estrés laboral: No aplica.

» Sobre carga de trabajo: No aplica.

= Ambigiiedad de rol (Trabajador no sabe qué hacer en su puesto de
trabajo): No aplica.

11.- En el Desmoldado participan cuatro operarios porque se les toma en

cuenta también a los del area de lavado.

o Riesgos fisicos

= Ruido y vibraciones: Ruidos generados por la maquinaria de la

empresa.

= Temperatura: No aplica.

e Riesgos quimicos: No aplica.
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¢ Riesgos ergondémicos

» Ergonomia de la posicion y del esfuerzo: Por la posicién al momento

de sacar las piezas carnicas de los moldes.

= Ergonomia ambiental: No aplica.

* Ergonomia temporal: No aplica.

* Ergonomia cognitiva: No aplica.

» Ergonomia social: No aplica.

e Riesgos mecanicos

» Maquinaria (Atrapamiento, golpes y choques, quemaduras,

cortes): Pueden existir golpes.

= Herramientas de mano (cuchillos, tijeras): No aplica.

= Superficies de trabajo (Pisos, andamios, escaleras, rampas)

caidas: El piso esta mojado.

» Trabajos en altura: No aplica.

¢ Riesgos biolégicos: No aplica.

e Riesgos psicosociales.

= Estrés laboral: No aplica.

» Sobre carga de trabajo: No aplica.
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= Ambigiiedad de rol (Trabajador no sabe qué hacer en su puesto de
trabajo): No aplica.

12.- En el lavado, corte y desinfeccién de las piezas carnicas participan tres

operarios

¢ Riesgos fisicos

= Ruido y vibraciones: Ruidos generados por la maquinaria de la

empresa.

= Temperatura: No aplica.

e Riesgos quimicos: No aplica.

e Riesgos ergonémicos.

* Ergonomia de la posicion y del esfuerzo: Por la posicion al momento

de lavar, cortar y desinfectar las piezas carnicas.

» Ergonomia ambiental: No aplica.

* Ergonomia temporal: No aplica.

* Ergonomia cognitiva: No aplica.

= Ergonomia social: No aplica.

e Riesgos mecanicos

= Maquinaria (Atrapamiento, golpes y choques, quemaduras,
cortes): Pueden existir golpes.
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» Herramientas de mano (cuchillos, tijeras): Cortes se usa cuchillos

para eliminar los bordes y mejorar la estética de las piezas carnicas.

= Superficies de trabajo (Pisos, andamios, escaleras, rampas)

caidas: El piso esta mojado.

* Trabajos en altura: No aplica.

¢ Riesgos bioldgicos: No aplica.

o Riesgos psicosociales.

= Estrés laboral: No aplica.

» Sobre carga de trabajo: No aplica.

= Ambigliedad de rol (Trabajador no sabe qué hacer en su puesto de

trabajo): No aplica.
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CAPITULO IV

4 PROPUESTA DE MEJORAMIENTO -
IDENTIFICACION DE ASPECTOS QUE AFECTEN AL
DESARROLLO DEL PROCESO Y DE LA
PROPUESTA

4.1 Diagramas de Ishikawa

4.1.1 Analisis del grafico N°3.53: utilizando el d iagrama de Ishikawa

Al encontrarse las bodegas lejos del area de recepcidén se genera molestias
en los trabajadores. Al bajar la materia prima las bodegas deben estar
ubicadas cerca del area y de una forma que no genere cruce de procesos,

ver mas detalle en el Grafico N°4.17.

Se debe implementar maquinaria como monta cargas para que el trabajo de
los operarios sea mas rapido y se ocupe menos tiempo en bajar la matera

prima.

Para solucionar la falta de motivacién de los operarios que a veces se
molestan al bajar la materia prima se debe tener un buen control y
distribucion de turnos, este problema ya se lo soluciond con un registro y

control de turnos de los operarios.

El exceso de personal bajando la materia prima se soluciond durante la
elaboracién de la tesis. Ahora se la baja con menos operarios ya que
existe una mejor distribucién de la produccion y una buena coordinacion

con las otras bodegas.
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La falta de espacio se solucionara con la nueva planta que se esta

construyendo.

4.1.2 Analisis del cruce de procesos utilizando el diagrama de Ishikawa
grafico N°3.54

¢ En la industria alimenticia no es recomendado el cruce de procesos entre
areas. Que se dividen en: blanca, gris, negra. Esta division depende del
tipo de industria. El diagrama de proceso siempre debe realizarse hacia
adelante. Pues no es recomendado que exista un cruce entre procesos
por motivos de contaminacion cruzada. Ver mas detalle en el Grafico N°
4.18 donde el diagrama de flujo no estd en retroceso y se evita la

contaminacion entre areas

4.1.3 Analisis de exceso de personal bajando la materia prima utilizando
el diagrama de Ishikawa del grafico N°3.55

e Por la falta de espacio hay demasiadas personas bajando la materia
prima con una mejor distribucion de la otra bodega se puede regular las

ordenes de produccién, ver mas detalle en el Grafico N°4.17.

e Con mayor motivaciéon los empleados y una mejor distribucion de los
turnos, se logré que realicen de mejor manera su trabajo. Este problema
ya se solucion6 en el transcurso de la elaboracién de la tesis, pues se
reorganizd una mejor distribucion y coordinacion con las otras bodegas.
También se lleva un registro de los turnos por lo que los operarios

trabajan mas ordenados y respetan su turno.

4.1.4 Analisis de falta de equipos de proteccion personal utilizando el

diagrama de Ishikawa grafico N°3.56

e En base al andlisis de riesgos realizado en item 3.16 se identifico los

puntos criticos. Dependiendo de cada zona, el personal debe utilizar
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equipos de proteccidon personal. La empresa ha dado al personal equipos
de proteccion personal, pero por falta de capacitacién o por molestias han
dejado de utilizarlos. Los operarios deben entender lo importante que es
el uso de los mismos. Se deben llevar controles y registros obligatorios
para revisar el uso de los equipos, y mediante cursos de capacitacion (ver
mayor detalle en el item 4.7, 4.8, 4.8.1 se lograra difundir y concientizar

sobre la importancia de los mismos ver hoja de registro item 6.7

4.2 Desperdicios en la empresa

4.2.1 Mejoramiento de los desperdicios encontrados en la recepcion de la

materia prima basados en la tabla N°3.85

e Tiempo de espera: Se ha mejorado esta situacidbn con un manejo mas
adecuado de inventarios movilizando la materia prima a la planta, en las
cantidades que se necesitan para las érdenes de produccién, pero la
mejor forma seria que los cuartos de almacenamiento estén ubicados
cerca del area de recepcion de materia prima, y tengan el espacio
suficiente para abastecer a la empresa. Antes se usaba mayor cantidad
de personal para bajar la materia prima, con una mejor distribucion y
planificacion se mejord, ver mas detalle en el Grafico N°4.1 y N°4.2. Se
observa un tiempo de espera en la verificacion de condiciones del
transporte y de los transportistas si estan cumpliendo con las normas de
inocuidad alimentaria pero esto solo deberia ser un control mas leve ya
que la empresa proveedora debe capacitar y concientizar a su personal
de lo importante que es cumplir con estas normas y asegurar su correcta
distribucién de la materia prima. Se puede realizar convenios y acuerdos
formales con los proveedores de tal forma que se vean obligados a

cumplir con estos requisitos de lo contrario someterlos a sanciones.

o Transporte: Las bodegas de almacenamiento deben estar ubicadas

dentro de la planta para evitar un transporte innecesario de material y de
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mano de obra, a la vez deben estar correctamente ubicadas para que no
exista un cruce entre procesos y evitar la contaminaciéon cruzada, ver
detalle en el Grafico N°4.17.

¢ Re trabajo: Hay un doble trabajo del personal en bajar la materia prima y
otra vez volver a subir para la movilizacién hasta la planta principal para
evitar la movilizacién se recomienda tener las camaras frigorificas cerca

del area de recepcion, ver Grafico N°4.17.

e Sobre procesamiento: demasiado tiempo en verificaciones, controles,
movimientos de materia prima el cliente no los reconoce algunos se los
puede complementar con una mejor distribucion ver detalle en el Grafico
N°4.17.

e Exceso de movimientos: demasiados movimientos del personal en bajar
y cargar la materia prima, mejor ubicacién de cuartos de almacenamiento

mayor detalle ver diagrama N°4.17.

4.2.2 Mejoramiento de los desperdicios encontrados en la preparacién de

la materia prima utilizando la tabla N°3.86

e Sobre produccion: No encontrado porque la carne y sus debidos cortes
son correctamente distribuidos para la produccién de los jamones, se
podria dar en el caso que haya cortado demasiada carne mas de lo

previsto pero no es muy comun.

e Tiempo de espera: La distancia entre cuartos frios y area de corte deben
estar cerca, ver en el Grafico N°4.17,ya que la materia prima tiene que
ser desempacada y descongelada, estas actividades se las realiza en el
area de corte, estas oOrdenes de produccidbn son planificadas con
anterioridad.
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e Transporte: Los cuartos de almacenamiento deben estar ubicados
correctamente para evitar exceso de movimientos deben estar cerca del

area de recepcion y cerna del area de corte.

e Exceso de movimientos: Exceso de movimientos al traer la materia
prima de los cuartos de almacenamiento, al desempacar la carne y al
momento de los cortes y distribuciéon de la carne, algunos de estos pasos
son necesarios para el procesamiento y la obtencion de los jamones ya

que dan las caracteristicas del producto deseado

4.2.3 Mejoramiento de los desperdicios encontrados en la preparacion de

la salmuera utilizando la tabla N°3.87

e Tiempo de espera: Al colocar las mangueras en la maquina de inyeccion
se debe implementar un sistema donde la maquina se encuentre mas

cerca de la mezcladora.

Al momento de conectar las mangueras se genera un tiempo de espera y
al conectarlas quedan en el piso generando un riesgo mecanico por

superficies de trabajo como caidas de los trabajadores.

e Transporte: la maquina mezcladora debe estar junto a la maquina de

inyeccion.

e Sobre procesamiento: La distancia entre maquinaria y la colocacién de

mangueras.

e Exceso de movimientos: La colocacion de las mangueras desde la
maquina mezcladora hasta la maquina que inyecta se solucionaria
ubicandolas mas cerca e implementando un sistema que las conecte para
evitar movimientos del personal y de material innecesarios, ver Grafico N°
4.7,4.8.
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4.2.4 Mejoramiento de los desperdicios encontrados en la inyecciéon de

pulpas utilizando la tabla N°3.88

e Tiempo de espera: Existe un tiempo de espera en la colocacién de las
mangueras de la mezcladora de salmuera hasta la maquina de inyeccion

de las pulpas, se las deberia ubicar mas cerca.

e Re trabajo: Se puede dar por una mala calibracién de la maquina para
ello se debe controlar y verificar al comienzo del lote y también realizar los

controles debidos para verificar la absorcion.

e Sobre procesamiento: La distancia entre maquinaria y la colocacion de

mangueras ver Grafico N°4.8.

e Exceso de movimientos: La colocacion de las mangueras desde la
maquina mezcladora hasta la maquina que inyecta se solucionaria
ubicandolas mas cerca e implementar un sistema que las conecte para

evitar movimientos del personal y de material innecesarios.

4.2.5 Mejoramiento de los desperdicios encontrados en la reduccién de
tamano utilizando la tabla N°3.89

e Tiempo de espera: Hay un tiempo de espera grande ya que la materia
prima debe cruzar el proceso de elaboracion de embutidos hasta llegar al
molino, a la vez existe un cruce de areas que no es recomendado a nivel
de industria, se deberia poner el molino mas cerca del area de jamones o
en un sitio estratégico para que no afecte en el cruce de procesos y que

se pueda utilizar las dos areas, ver mayor detalle en el Grafico N°4.17.

e Transporte: Las pulpas inyectadas son llevadas al area de molino existe
movimientos dentro de una misma area, se deberia colocar los molinos

mas cerca del area de jamones para evitar este transporte innecesario.
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e Exceso de movimientos: El personal se mueve demasiado al llevar la
pulpa al area de molinos. Se debe poner el molino dentro de la misma
area de la produccién de jamones para evitar un cruce entre procesos,

tiempos, y contaminacién cruzada.

4.2.6 Mejoramiento de los desperdicios encontrados en masajeo
utilizando la tabla N°3.90

e Tiempo de espera: Al meter y sacar las pulpas del tombler existe un
tiempo de espera. Se deberia poner una maquinaria que levante los
coches y no se lo realice manualmente, también al sacar la masa de

jamoén se queda un poco pegado en los bordes, ver Anexo 9.

e Exceso de movimientos: Movimientos del personal al meter las pulpas y
sacar la masa de jamon se debe buscar una forma mecanica que

reemplace al personal para evitar sobre esfuerzo laboral, ver Anexo 9.

4.2.7 Mejoramiento de los desperdicios encontrados en el embutido
utilizando la tabla N°3.91

Inventario: No encontrado pero se puede generar al momento que se

producen las piezas y el espacio que ocupan hasta antes de ser despachado.

Transporte: El traslado de la masa de jamén desde el area de jamones hasta
el area de embutido es un desperdicio para evitar este problema se debe

trasladar con tiempo al area de embutido.

Re trabajo: Ocurre cuando se rompen las piezas de jamén o cuando ya no hay
tripa para ello se debe estar muy pendiente de que no se termine el material y

una buena calibracién de la maquina.
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Sobre procesamiento: Cuando se rompen o se destruyen algunas piezas de
jamon es necesario volver a embutirlas, para evitarlo se debe implementar un

control mas detallado ver detalle en el Grafico N° 4.12.

4.2.8 Mejoramiento de los desperdicios encontrados en el Moldeo
utilizando la tabla N°3.92

o Tiempo de espera: Existe un tiempo de control al poner las piezas en los
moldes y verificar si estan correctamente ubicadas pero este tiempo es

necesario para que las piezas se moldeen.

e Transporte: El transporte que se lo hace desde el area de lavado no se lo
puede omitir ya que es importante lavar los moldes y hay que tener
divididas.

¢ Re trabajo: puede existir ruptura de piezas al momento del moldeado
cuando los moldes tienen partes corrosivas pero se corrige con un buen
lavado y una previa inspeccién de los moldes, también se pueden romper
las piezas al momento de tapar los moldes por la presiéon o cuando estan
mal embutidos para evitar esto se debe revisar antes del moldeo, ver
detalle en el Grafico N°4.12.

e Sobre procesamiento: Cuando se rompen o se destruyen algunas
piezas de jamén es necesario volver a embutirlas para ello se debe

implementar un control mas detallado ver detalle en el Grafico N°4.12.

4.2.9 Mejoramiento de los desperdicios encontrados en el cocinado
utilizando la tabla N°3.93

o Tiempo de espera: Se puede considerar un tiempo de espera después
del cocinado hasta que se enfrie el agua para poder sacar los moldes. Es

dificil acortar estos tiempos ya que son necesarios se podria aprovechar
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calentando las marmitas con el debido tiempo dar proteccidbn adecuada
para evitar quemaduras en el personal y buscar un sistema mas rapido de

enfriamiento ver detalle en el grafico ver detalle en el item 4.9.

e Transporte: se puede considerar el tiempo en que se demora en

trasladar los moldes de jamén hacia el area de marmitas.

4.2.10 Mejoramiento de los desperdicios encontrados en el enfriamiento
utilizando la tabla N°3.94

¢ Inventario: No encontrado pero se genera al meter las piezas de jamon

en la camara de enfriamiento.

o Tiempo de espera: Se puede considerar el tiempo en que se demora en
enfriar los moldes dentro de las marmitas, en sacarlos y meterlos en el
cuarto de enfriamiento. El tiempo que se demora enfriandose los moldes
no se lo puede considerar un tiempo de espera y que de un correcto
enfriamiento depende las caracteristicas organolépticas del producto y de

Su vida.

e Transporte: El tiempo empleado en transportar las piezas hasta el cuarto
de enfriamiento se lo acorta realizando las dos actividades en una misma

area mayor detalle ver en el Grafico N°4.17.

4.2.11 Mejoramiento de los desperdicios encontrados en el desmoldado
utilizando la tabla N°3.95

e Tiempo de espera: Se puede considerar el tiempo en que se demoran en
destapar los moldes y sacar las piezas de jamon antes de mandar al area

de lavado ver Grafico N°4.17.
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e Transporte: El tiempo que se demora en llevar las piezas al area de
lavado. El traslado que se emplea para llevar a los moldes en el area de

lavado.

e Exceso de movimientos: Movimientos innecesarios y excesivos al

destapar los moldes.

4.2.12 Mejoramiento de los desperdicios encontrados en el lavado, corte y

desinfeccion de piezas utilizando la tabla N°3.96
¢ Inventario: Este es el ultimo paso del area de produccién ya que las
piezas son llevadas a empaque y distribucion, se generaria inventario si
se procesa mas de lo que se ha programado.
4.3 Mejoramiento de procesos mas significativos
4.3.1 Procesos de la elaboracion del jamon americano

4.3.1.1 Recepcion de la materia prima

e Actividades

Bajar la materia prima del camién

Verificar peso

Etiquetar

Llevar a la camara de frio
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Tabla N°4.1: Situaciéon encontrada y mejoramiento e n la recepcion

Factor

Tiempo de
esperay
transporte

Re trabajo

Mano de

obra

Métodos

Maquinaria

Situacion

Encontrada
Cruce de
procesos desde
el area de
recepcion de
materia prima
hasta la camara
frigorifica,
distancia entre

areas

Distancia entre

bodegas

Exceso de

personal

Falta de espacio

Maquinaria de
ayuda

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

de la materia prima
Mejoramiento

Segun el analisis de valor agregado estas actividades son
las que mas tiempo requieren.

Esto se debe a la distancia que existe entre el area de
recepcion de materia prima y la ubicacién de las camaras
frigorificas. Este retraso demora estas cuatro ya que la una
depende de la otra para continuar.

En estos ultimos meses se ha mejorado la distribucidn de
los cuartos frios bajando el nimero de personal y el tiempo.
Como se evidencia en los Graficos N°4.1 y N°4.2 . De
ocho personas que bajaban la materia prima a la mitad.
También afecta la distancia que existe entre las bodegas ya
que por falta de espacio las camaras de congelacién estan
ubicadas en otro sector pero con una buena distribucién y
planificacion de ta produccién se puede corregir. Lo ideal
seria tener la bodega de almacenamiento al lado del area
de recepcion de materia prima evitando el cruce entre
procesos que realizan hasta llegar a los cuartos frios
ubicados en la parte de atras.
Grafico N°4.17.

Con una mejor distribucion de areas y ubicacion de las

Mayor detalle ver en el

camaras frigorificas se evita el re trabajo y se acorta las
distancias

Existia exceso de personal bajando la materia prima con
una mejor organizacion se ha disminuido, donde se trabaja
por turnos ya planificados. De ocho personas a 4 personas
Mejorar la planificacién y distribucion de produccion. Falta
de espacio dentro de la planta el mismo que se
complementa con las bodegas en otra zona cercana. Este
problema se solucionara cuando la empresa se traslade a
su nueva planta ubicada en Amaguana

Con la ayuda de monta cargas se baja la materia prima

mas rapido, ver detalle en el item 4.10
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Grafico N°4.1: Analisis de carga de trabajo por fu ncién de la
recepcion de la materia prima

Situacion anterior

Analisis de Carga de Trabajo por Funcién

14,00% 1 12,47%

12,00% 4 9.65%

10,00% A 9,65%

8,00% - 7,19% 7,19% 7.19% 7,19% 7,19%
6,00% -

4,00% A

2,00% -

0,00% — .

OperarioA  OperarioB  OperarioC  OperarioD  OperarioE  OperarioF  OperarioG  OperarioH

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Grafico N°4.2: Analisis de carga de trabajo por fu ncion de la
recepcion de la materia prima

Situacidén actual

Analisis de Carga de Trabajo por Funcion

30,00% 1
25,00% A
20,00% A
15,00% 12,50% 12,50%
10,00% -
5,00% -
0.00% -

25,00%
16,25%

Operario A1 Operario A OperarioD OperarioE

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Se realizaba el trabajo con un nimero menor de operarios, con una mejor
distribucién y planificacibn de la produccién se disminuye el numero de

personas para realizar este proceso.
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Disminuyendo el numero de operarios en la recepcion de la materia prima se
logra una mejor distribucién de los turnos y el tiempo de los otros cuatro
restantes, se los puede destinar en otras actividades como limpieza, adelantos
de produccion, preparacion de materia prima, inventarios, entre otras. No
genera horas extras dentro de la empresa ya que se las realiza dentro de las

ocho horas laborales y del turno de trabajo.

La mejora en la distribucién del personal ya fue solucionado en el transcurso de

la elaboracién de la tesis donde se optimiza tiempos de trabajo.

Tabla N°4.2: Analisis del valor agregado, tiempos en recepcion de la
materia prima

Situacion actual

Unidad de tiempo: | Minutos
CALIFICACION DE
TIEMPO
VALOR AGREGADO
Valor agregado Sin valor agregado Frecuencia Volumen | Duracion  |Ejecucion
=1 .| 2 g 3
< @ | D §O 2 D 2 g 28 | 53 [aele,| o3
vaci | vao | ® & g ; s 83 38 EE |E5(c8 2z
@ 2 2 2 0 38 oT |2 £
E \ E 5 E b 2 PO 2§ | B |E (=)
Y [ [ fr
= < 3
Z Quincenal 2,00 2 30 120 | conjunta
v Quincenal 2,00 2 30 120 | individuat
v Quincenal 2,00 2 30 120 | individual
v Quincenal 2,00 2 30 120 | conjunta
v Quincenal 2,00 2 30 120 | individual
v Quincenal 2,00 2 180 | 720 | conjunta
v Quincenal 2,00 2 180 | 720 | conjunta
v Quincenal 2,00 2 180 | 720 | individual
" Mensual 1,00 2 180 | 360 | conjunta

Fuente: eiinrealizada
Elaborado por: La Autora
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Grafico N°4.3: Analisis del valor agregado en la m ateria prima

Situacion actual

Analisis de Valor Agregado del Proceso

50% 1 44,8%
45%
L7
e 34,5%
30% -
25% - 20,7%
20% 1
16% -
10% A
5% 1 0,0% 0,0% 0.0% 0,0%

0% — . - . - -
VACI VAO Demora Preparaciéon  Transporte Control Archivo

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Tabla N°4.3: Analisis del valor agregado, tiempos en la materia prima

Situacion propuesta

Unidad de tiempo: | Minutos.
CALIFICACION DE s
VALOR AGREGADO
Valor agregado Sin valor agregado Frecuencia Volumen | Duracion  |Ejecucion
o = = g 8
® D | O i LI 2 8 8 53 |2s |2, | e3
vacl | vao | @ =l o gz 2g | 52 |E5 |58 g3
= = 83 g8 | 385 |25 8¢ 2
g § s| & s e i T
a i ol *
—V Quincenal 2,00 2 30 120 | conjunla
v Quincenal 2,00 2 30 120 | individual
v Quincenal 2,00 2 30 120 | individual
v Quincenal 2,00 2 30 120 | conjunta
v Quincenal 2,00 2 30 120 | individual
v Quincenal 2,00 2 90 360 | conjunla
v Quincenal 2,00 2 90 360 | conjunta
v Quincenal 2,00 2 90 360 | individual
v Mensual 1,00 2 90 180 | conjunta

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora



262

Grafico N°4.4: Analisis del valor agregado en la r ecepcién de la

materia prima

Situacién propuesta

0%

45%
40%
35% -
30%
25% A
20%
15% 1
10% -
5% 1

Analisis de Valor Agregado del Proceso

41,5%

E
17,9%
0,0% 0,0% 0,0% { 0,0%
VACI VAO Demora Preparacién  Transporte Control Archivo

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Al tener una mejor distribucion de la planta, es decir colocando los cuartos frios

cerca del area de recepcion de la materia prima, el trasporte disminuye y se

evita el cruce entre procesos. La reduccion no es significativa porque se toma

en cuenta como transporte el momento de recibir la materia prima y ese tiempo

no cambia porque son las mismas cantidades.

Se reduce también la preparaciéon ya que los tiempos disminuyen en

actividades como etiquetado y verificacién de pesos que van secuencialmente.
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Tabla N°4.4: Situacion encontrada y mejoramiento e n la recepcién

de la preparacion de la materia prima

Situacion
Actividades Factor
! encontrada

Mejoramiento

Sacar la materia Tiempo de Cruce de procesos Las camaras frias deben

prima de los espera
cuartos frios

Fuente: Investigacidn realizada
Elaborado por: La Autora

encontrarse en un lugar
mas cercano al area de
corte asi se evita el cruce
entre procesos Yy el tiempo
requerido en la
movilizacion de la carne
se reduce a la mitad.
Como se demuestra en
las Tablas N°4.5 y N°4.6.
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Tabla N°4.5: Analisis del valor agregado, tiempos en la preparacion
de la materia prima, ubicacion de la camara frigorifica

Situacion actual

Unidad de tiempo: |
CALIFICACION DE
TIEMPO
VALOR AGREGADO ok |
| Valor sgreg ~ Sinvalor agregado Frecuencia Volumen Duracion Ejecucién
< |@ D[ OFT [0 [V 2, . 5% |2e| 8 .3
-
vact | vao g § a2 e g g2 28 EE |Eg| & é’ gg
El R L ELE 2] &S 88 |35 [25| 2 =
Al e ie ) S e t
v Diaria 20,00 1 60 1200 conjunta
& Diaria 20,00 1 60 1200 conjunta
v Diaria 20,00 1 180 3600
v Diaria 20,00 1 120 2400 individual
v Diaria 20,00 1 120 2400 individual
v Diaria 20,00 1 120 2400 conjunta
v Diaria 20,00 1 60 1200 conjunta
v Diaria 20,00 1 60 1200 individual

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Grafico N°4.5: Analisis del valor agregado en la p reparacion de la
materia prima, ubicacion de la camara frigorifica

Situacion actual

Analisis de Valor Agregado del Proceso

70% 1
60% 1
50% 1
40%
30% 1 23,1%
20% 15,4%
10%

0,0% 0.0% 0,0% 0,0%

0% T —

VACI VAO Demora Preparacion Transporte Control Archivo

61,5%

Fuente: investigacién realizada
Elaborado por: La Autora
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Tabla N°4.6: Analisis del valor agregado, tiempos en la preparacion

de la materia prima, ubicacién de la camara frigorifica

Situacién propuesta

Unidad de tiempo: | Minutos
CALIFICACION DE
TIEMPO
VALOR AGREGADO
| Valor 03 Sin valor Frecuencia Volumen Duracion Ejecucion
T — i
< |@ | D | ¢ V & g8 5% |2 3 $3
= °
£ 8 88 | 23 [F5| F ~ g
el = g = o
7 Diaria 20,00 1 30 600 conjunta
v Diaria 20,00 1 60 1200 conjunta
e Diaria 20,00 1 180 3600
v Diaria 20,00 1 120 2400 individual
" Diaria 20,00 1 120 2400 individual
v Diaria 20,00 1 120 2400 conjunta
v Diaria 20,00 1 60 1200 conjunta
v Diaria 20,00 1 60 1200 individual

Fuente: Investigacion realizada

Elaborado por: La Autora

Grafico N°4.6: Analisis del valor agregado en la p reparacion de la

materia prima, ubicacion de la camara frigorifica

Situacion propuesta

0%

70% 1
60% A
50% 1
40% A
30% 1
20%
10% -

Analisis de Valor Agregado del Proceso

64,0%
24,0%
12,0%
0,0% 0,0% - 0,0% 0,0%
VACI VAO Demora Preparacion Transporte Control Archivo

Fuente: Investigacidn realizada
Elaborado por: La Autora
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Con una mejor distribucion de los cuartos frios se reduce el tiempo de

trasporte, a la mitad, las camaras deben estar localizadas un sitio que beneficie

a todos los procesos.

4.3.1.3 Preparacion de la salmuera

Tabla N°4.7: Situacion encontrada y mejoramiento e n la preparacion

Actividades Factor

Situacion

encontrada

Colocar las Tiempo de Distribucion

mangueras espera
en la maquina

de inyecciéon

de la
magquinaria,
ubicacion de
mangueras

Exceso de Riesgo

movimientos

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

mecanico

de la salmuera
Mejoramiento

Se debe ubicar la maquinaria de
una forma distinta, colocando la
maquina de inyeccion, al lado del
mezclador como se aprecia en el
Grafico N°4.8, y las mangueras ya
deben estar colocadas. Con eso se
evita un tiempo de espera y
desperdicio de la salmuera. Al
momento de poner o sacar las
mangueras se riega causando
desperdicios innecesarios. Este
problema se lo controla realizando
la salmuera en cantidades mas
exactas, ya que no se la puede
volver a utilizar.

Hay exceso de movimientos de la
persona encargada en la
colocacion de las mangueras a la
vez que éstas quedan sobre el
suelo causando un riesgo mecanico
por superficies de trabajo. Una
correcta ubicacion de la maquinaria

soluciona este problema



Grafico N°4.7: Eliminacion de movimientos en la
preparacion de la salmuera

Situacion actual

SITUACIONACTUAL

Maquina
A mezcladora de /
salmuera .L‘, ‘
Tombler 1
% \ \
@ Y el
v Tenderizador
.
14 m - | 3
— Mangueras j Entrada
— ] areade
) “ jamones
S
B B Tombler 2
Maquinade
inyeccion de pulpas
<>
Tombler 4
Camina que recorre el
operario para colocar
lasmangueras en la
Tombler 3 méquina de inyeccion
v
. 6 g
< ] m :

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora
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La distribucion actual es la que se muestra en el Grafico N° 4.7, donde hay

movimientos innecesarios, también la exposicion de las mangueras pueden

causar un riesgo mecanico por superficies de trabajo.
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Grafico N°4.8: Eliminacion de movimientos en la pr eparacion de la

salmuera

Situacion propuesta

Eliminacion de movimientos

Maqu|na de

inyecdion de pulpas _»_'M_angueras

Tenderizadal

14 m

Tombler 4
v
< IGm I
| Bl

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

g Maquina — 7

) /! mezclador a de
.’-

salmuera L"

Entrada
areade
jamones

Tombler 2

L) <>

Camino que recorre el
operario para colocar
las mangueras en la

madgquina de inyeccion

Tombler3

L

Con la distribucion propuesta se elimina movimientos innecesarios, se evita el

desperdicio de la salmuera y se elimina la exposicion de las mangueras que

pueden ser causantes de riesgos.

También se reduce el tiempo en la

colocacién de las mangueras como se muestra en el Tablas N°4.8 y N°4.9. El

tiempo en la colocacion de las mangueras se reduce totalmente.
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Tabla N°4.8: Eliminacién de movimientos en la prep aracion de la
salmuera

Situacion actual

Unidad de tiempo: | Minutos
CALIFICACION DE
TIEMPO
_ VALOR AGREGADO
| Valor agregado Sin valor agregado Frecuencia Volumen | Duracién |Ejecucién
|<|® D | LT[0V 3. 1B |F ot be -
vacl | vao | & = ] g S8 | 58 |53 |58 2=
% ] g g £ jog? e 88 |F5|F =8
a a = < 3
v Diaria 20,00 1 45 900
v Diaria 20,00 1 30 600 | individual
v Diaria 20,00 1 20 400 | individual

Fuente: Investgaci ealizada
Elaborado por: La Autora

Tabla N°4.9: Eliminacion de movimientos en la prep aracion de la
salmuera

Situacion propuesta

Unidad de tiempo: | Minutos
CALIFICACION DE
TIEMPO
VALOR AGREGADO
Valor agregado Sin valor agregado il Frecuencla Voluren | Duracién  |Ejecucién
< = a8 ]
- D :so g D v (] & 2 E & E 3 e 3 » g k]
waci | vao | @ 8 | ?'s 28 | SE |52 (58| 82
2 2 2 80 R 28 |5 |F F g
& g - AN
v Diaria 20,00 1 45 900
v Diaria 20,00 1 30 600 | individual
v Diaria 20,00 1 4] 0 individual

Fuente: lnesigaié realizada
Elaborado por: La Autora



4.3.1.4 Inyeccion de pulpas

Actividades
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Colocar las mangueras en la maquina inyectora

Tabla N°4.10: Situaciéon encontrada y mejoramiento en la inyeccion

Situacion
Factor
encontrada

Tiempo de Ubicacién de
espera mangueras

Exceso de Riesgo mecanico

movimientos

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

de pulpas
Mejoramiento

Se debe ubicar la maquinaria de una forma
distinta, colocando la maquina de inyeccién, al
lado del mezclador como se aprecia en el
Grafico N° 4.8, y las mangueras ya deben
estar colocadas. Con eso se evita un tiempo
de espera y desperdicio de la salmuera. Al
momento de poner o sacar las mangueras se
riega causando desperdicios innecesarios.

Hay exceso de movimientos de la persona
encargada en la colocacién de las mangueras
a la vez que éstas quedan sobre el suelo
causando un riesgo mecanico por superficies
de trabajo una correcta ubicacién de la
magquinaria solucionamos este problema.

Como se aprecia en el Grafico N°4.7 y N°4.8.

Solucionando en el proceso de preparacion de salmuera se soluciona la

inyeccién de pulpas.



4.3.1.5 Reducciéon de tamaio
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Tabla N°4.11: Situaciéon encontrada y mejoramiento en la reduccion

Actividades Factor SHERETER
encontrada
Llevar las Tiempo de Cruce de
pulpas al espera procesos,
molino Transporte ubicacion de
la maquinaria
Llevar las Tiempo de Cruce de
pulpas al espera procesos,
tombler Transporte ubicacion de

la maquinaria

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

de tamano
Mejoramiento

Hay un tiempo de transporte alto
como se muestra en el Grafico N°
49, ya que la materia prima debe
cruzar el proceso de elaboraciéon de
embutidos hasta llegar al molino, a la
vez existe un cruce de areas que no
es recomendado a nivel de industria.
Se deberia poner el molino mas cerca
del area de jamones o0 en un sitio
estratégico para que no afecte en el
cruce de procesos. Se propone una
nuevo layout donde no existe cruce
entre areas y una mejor distribucion
de la maquinaria como muestra el
Grafico N° 4.17 Con la nueva
ubicacién el tiempo de transporte
mejora

Lo mismo sucede al regresar las
pulpas reducidas de tamafio existe un
cruce entre areas de proceso y se
pierde tiempo en movilizar las pulpas
reducidas de tamafio como se
aprecia en los Graficos N° 4.3 y N°
4.9. Se debe mover al molino a un
lugar mas cerca. Con la nueva
ubicacion se reducen tiempos como

se muestra en el Grafico N°4.17.
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Tabla N°4.12: Analisis del valor agregado, tiempo de la reduccion de

Fuente: Invstigacié realizada

tamano

Situacion actual

Unidad de tiempo: | Minutos
CALIFICACION DE
IEMP!
VALOR AGREGADO & .
| Valoragregado Sin valor agragado Frecuencia Volmen | Duracién |Ejecucion
LDy s s 3
< - D g " v 2q 3 2 < ssla.| e3
vaci | vao o 23 ] E 3 55 Eg 32
g g | E|E| 83 | 83 |35 |25(8F| &%
2 Neg T ERlguhg) - Ee
v Diaria 20,00 1 20 400 | conjunta
v Diaria 20,00 1 10 200 | individual
v Diaria 20,00 1 20 400
| v Diaria 20,00 1 20 | 400 | conunta

Elaborado por: La Autora

Grafico N°4.9: Analisis del valor agregado de la r educcion de

tamano

Situacion actual

10%
0%

60% 1
50% 1
40% -
30% -
20% 1

0,0%

Analisis de Valor Agregado del Proceso

57.1%

42,9%

0,0% 0,0%

0,0%

0,0%

VACI

VAO Demora Preparacion  Transporte

Control

Archivo

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora



273

Tabla N°4.13: Analisis del valor agregado de la re duccion de tamafio

Situacion Propuesta

Unidad de tiempo: | Minitos
CALIFICACION DE :
7 TIEMPO
VALOR AGREGADO 5
Valor agregado Sin valor agregado Frecuencia Voumen | Duracion  |Ejecucion
F - o= P o 3
L] D § P v g9 2 = g g g2 |8 2 g
vaci | vao | @ 8 2 = |ig % 8 38 5 t (848 o
! : S = : s a2
v Diaria 20,00 1 8 160 | conjunta
v Diaria 20,00 1 10 200 | individual
7 Diaria 20,00 1 20 400
e Tk as al tombler v Diaria 20,00 1 8 160 | conjunta

Fuente: Investigracién realizada
Elaborado por: La Autora

Grafico N°4.10: Analisis del valor agregado de la reduccién de
tamafio

Situacion propuesta

Analisis de Valor Agregado del Proceso

70% 1 65,2%
60% -
50% 1
40% 1 34,8%
30% -
20% 1
10% 1
0%

0,0% 0.0% 0,0% 0.0% 0.0%

VACI VAO Demora Preparacion  Transporte Control Archivo

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: La Autora

Al tener el molino en el area de la elaboracién del jamon o cerca de la maquina
inyectora de pulpas se reduce el tiempo del transporte y se evita el cruce de

procesos, a la vez que se mantiene la misma temperatura de las pulpas.
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4.3.1.6 Masajeo

Tabla N°4.14: Situacion encontrada y mejoramiento en el masajeo

Situacion
Actividades Factor Mejoramiento
encontrada
Poner las Mano de obra  Falta El masajeo se lo realiza de
pulpas en el Movimientos maquinariade una excelente manera lo que
tombler ayuda, lleva tiempo es en el
Sacar las desperdicio de momento de cargar la carne
pulpas del masa de jamén reducida de tamafio y en
tombler que queda en la sacar la masa de jamon, seria
madquinaria bueno incluir un sistema

donde la maquina levante la
materia prima y el hombre no
lo realice  manualmente,
también intentar limpiar bien
la maquina para que no exista
desperdicio en el momento de
sacar la masa de jamon.
También se debe usar
obligatoriamente equipos de
proteccion  personal para
evitar riesgos laborales como
cuando las tapas golpean a
los operarios.

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora
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Tabla N°4.15: Analisis del valor agregado, tiempo del masajeo
Situacién Actual

Unidad de tlempo: | Minutos
CALIFICACION DE
TIEMPO
VALOR AGREGADO
Valor a Sin valor agregado o Frecuencia Volumen Duracién Ejecucién
= -} 2 3
< |& | D §O { o v = 3 24 M 2 e 83
vaci | vao | = g g3 ggs | § §§ £ 2 %
ile| e s8 | 88 |35 | 21 | 2F | &3
L ol = 5 L
v Diaria 20,00 1 20 400 conjunta
v Diaria 20,00 1 360 7200
v Diaria 20,00 1 70 1400 | conjunia
v Diaria 20,00 1 70 1400 | conjunta
v Diaria 20,00 1 45 800 individual
v Diaria 20,00 1 360 7200
v Diaria 20,00 1 30 600 conjunta

Fuente: Investigacié realizada
Elaborado por: La Autora

Tabla N°4.16: Analisis del valor agregado, tiempo del masajeo

_ Unidad de tlempo: | Minutos
CALIFICACION DE
TIEMPO
VALOR AGREGADO
Valor agrex s‘nvnbrydo Frecuencia Volumen Duracion |Ejecucion
< | | D O (Vv 1 8 g & =t
c
B RHHNEENE
| g0 88 = = g
] [ = i
v Diaria 20,00 1 10 200 conjunta
v Diaria 20,00 1 360 7200
v Diaria 20,00 1 70 1400 | conjunta
v Diaria 20,00 1 70 1400 | conjunta
v Diaria 20,00 1 45 900 individual
v Diaria 20,00 1 360 7200
v Diaria 20,00 1 30 600 conjunta

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora
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Grafico N°4.11: Analisis del valor agregado del ma sajeo
Situacion actual

70%

0%

60% -
50% -
40% A
30%
20% -
10% -

Analisis de Valor Agregado del Proceso

62,3%

37.7%

0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 0.0%

VACI VAO Demora Preparacion Transporte Control Archivo

Situacién Mejorada

30%

70% -
60%
50% -
40% -

20% A
10% A
0% -

Analisis de Valor Agregado del Proceso

61,9%

38,1%

0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 0.0%

VACI VAO Demora Preparacion Transporte Control Archivo

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Al usar la maquinaria que levante las piezas reducidas de tamafio para

ponerlas en el tombler no se considera unos valores muy representativos,

ademas que este elevador sirve para meter la materia prima pero no sirve para

sacar la masa de jamoén. El tiempo que se reduce es muy bajo y no justifica.

En detalle Anexo 9 Elevador de columna.

En Detalle Plan de seguridad y Salud Ocupacional 4.6.1.



4.3.1.7 Embutido
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Tabla N°4.17: Situacion encontrada y mejoramiento en el embutido

Actividades Factor
Poner la masa Residuos
de jamén en la
maquina

embutidora

Calibrar la Calibracion

maquina

Controlar el Controles

peso

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Situacion
encontrada
Residuos que
quedan en los
coches

Mala calibracion
de la maquina
donde se
producen
desperdicios de
tripa y masa de
jamon

Falta de
verificacion en

las piezas

Mejoramiento

Se debe limpiar y aprovechar
los residuos que quedan en
los coches al momento de
descargar en la maquina
embutidora.
Aproximadamente unos 7 — 8
kilos de masa de jamon

Se debe calibrar bien Ila
maquina para evitar los
desperdicios de la masa y de
la tripa de embutido. Cuando
ya se termina la masa o la
tripa de embutido si no se
controla pronto o] se
reemplaza, se genera un
desperdicio. En tripa de 1 m
a 1,5 m. en masa de jamén
aproximadamente de 1 kilo.
Se debe ir verificando el peso
de las piezas segun la
presentacion que se esté
realizando de esta manera no
se estafa al consumidor ni
pierde la empresa. Esto se
ha ido corrigiendo con la
automatizacién de maquinaria
donde los pesos salen mas

exactos.



4.3.1.8 Moldeo
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Tabla N°4.18: Situacién encontrada y mejoramiento en el moldeo

Actividades Factor

Situacion

encontrada

Mejoramiento

Poner las piezas Re proceso Ruptura de piezas Puede existir ruptura de

en los moldes

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

al momento
meter en
moldes

de piezas cuando los moldes
los tienen partes corrosivas

pero se corrige con un
buen lavado y una previa
inspecciéon de los moldes,
también se pueden romper
las piezas al momento de
tapar los moldes por la
presion o cuando estan
mal embutidos para evitar
esto se debe revisar antes
del moldeo. Es muy
importante la  revision
previa de los moldes para
evitar pérdidas.
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Grafico N°4.12: Diagramas de flujo del moldeo
Situacién Actual Situacion Mejorada

Inicio

v

Lavar moldes <«

Inicio l

Revisar moldes No

Lavar moldes 2B
¢ 4,E§tan limpios los\;ﬁaidea_
<y se encuentra la superficie >
i lisa?
Traer moldes G-
Si
v
Poner las piezas Traer moldes
embutidas en el molde
v Poner las piezas
_ i no embutidas en el molde
_¢Estan llenos los moldes-y_
__ubicados correctamente las ™ ; > 8 no
= piezas? = i
= _¢Estan lienos los moldesy
< ubicados correctamente las
~__  piezas? ==
. y 3
8
v v
Tapar moldes Tapar moldes
v v
Lievar a las Llevar a las
marmitas marmitas
PR J— U —
Fin Fin

Fuente: Investiﬁ;—a—aéﬁ?e‘aiiiada ——
Elaborado por: La Autora

Esta situacién encontrada no ocurre siempre, se observé el momento que se
estaba levantando la situaciéon inicial pero no es un problema diario,

adicionando un control se asegura de que no vuelva a ocurrir.



4.3.1.9 Coccioén
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Tabla N°4.19: Situacién encontrada y mejoramiento en la coccidén

Actividades

'Llenar las
marmitas de
agua
Colocar los
moldes en las
marmitas
Sacar los
moldes de las

marmitas

Sacar los
moldes de las

marmitas

Factor

Tiempo de

espera

Mano de obra

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Situacion
encontrada
Tiempo de
esperaen el
llenada y para
sacar los
moldes

Falta equipos
de proteccion

personal

Mejoramiento

Se puede considerar el
tiempo que se demora en
llenarse las marmitas de agua
y el tiempo en meter los
moldes de ahi el tiempo de
cocinado ese tiempo no se lo
toma en cuenta ya que es
necesario para el proceso y
se lo considera como un valor
agregado para la empresa.
También se puede considerar
un tiempo de espera después
del cocinado hasta que se
enfrie el agua para poder
Es dificil
acortar estos tiempos ya que

sacar los moldes.

son necesarios se podria
calentando las
debido

aprovechar
marmitas con el
tiempo.

Se debe proveer al personal
equipo de proteccion y
aislantes del calor para evitar
quemaduras al momento de
sacar los moldes de las
marmitas y evitar riesgos

mecanicos por quemaduras.
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Tabla N°4.20: Andlisis del valor agregado, tiempo del cocinado

Fuente: Investigacion realizada

Situacion actual

Unidad de tiempo: | Minutos
CALIFICACION DE TIEMPO
VALOR AGREGADO o
Valor agregado Sin valor agregado Frecuencia Volumen | Duracién ecucion
< |®|D | LT v § gg . 83
vACt | vao s ] ° g‘ 3 gi g §
s § 5] 83 |8 i g
a [ = g {2 i fiae
v Diaria 20,00 1 25 | 500 | indwidual
v Diaria 20,00 1 5 100 | individual
v Diaria 20,00 1 35 700 | conjunta
v Diaria 20,00 1 270 | 5400
v Diaria 20,00 1 10 | 200 | individual
v Diaria 20,00 1 10 200 | individual
v Diaria 20,00 1 120 | 2400 | conjunta

Elaborado por: La Autora

Grafico N°4.13: Analisis del valor agregado del co cinado

Situacion actual

0%

60% |
50% 1
40% -
30% -
20% -
10% -

Analisis de Valor Agregado del Proceso

56,8%
25,3%
12,6%
5,3%
0,0% 0,0% - 0,0%
VACI VAO Demora Preparacion ~ Transporte Control Archivo

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora
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Tabla N°4.21: Analisis del valor agregado, tiempo del cocinado

Situacion propuesta

Unidad de tiempo: | Minutos
CALIFICACION DE . TIEMPO
VALOR AGREGADO :
Valor agreg: Sin valor agregado Frecuencia Vowmen | Duracién _ |Ejecucion
oSl [D[LO7T[0[V] ¢ T | g
VACI | vao a g 3 44 § g § g § E 5 é%
S & ]
=} & - o | < = )
v Diaria 20,00 1 25 | 500 | individual
v Diaria 20,00 1 5 100 | individual
v Diaria 20,00 1 35 | 700 | conjunta
v Diaria 20,00 1 270 | 5400
v Diaria 20,00 1 10 200 | individual
v Diaria 20,00 1 10 200 | individual
v Diaria 20,00 1 100 | 2000 | conjunta

Fuee:lnva realizada
Elaborado por: La Autora

Grafico N°4.14: Analisis del valor agregado del co cinado

Situacion propuesta

Analisis de Valor Agregado del Proceso
70% 1
59,3%
60% -
50% -
40% 1
A% 1 22,0%
20% 1 13,2%
10% - . 5,5%
9 ‘ 0,0%

0% = — : — I °

VACI VAO Demora Preparacion  Transporte Control Archivo

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Al usar equipos de proteccion personal como guantes especiales para el calor,

se puede disminuir el tiempo en sacar los moldes de las marmitas, no es un



283

tiempo considerable pero en épocas de producciones altas puede ser

significativo.

En detalle ver Plan de Seguridad y Salud ocupacional 4.6.1.

4.3.1.10 Enfriamiento

Tabla N°4.22: Situaciéon encontrada y mejoramiento en el

enfriamiento

Actividades Factor Situacion Mejoramiento
encontrada
Sacar los Tiempode Tiempode  Se debe esperar hasta que se enfrien
moldes de espera espera al los moldes para poder sacar de la
las marmitas momento de marmita se debe usar equipo de
sacar los proteccion personal como guantes

moldes de la aluminizados para altas temperaturas.

marmita Mayor detalle en el item 4.9.
Enfriamiento Falta de Falta de Por falta de espacio en los cuartos frios
espacio espacioen se deja las piezas a fuera para

el cuarto frio asegurar la calidad del producto se las
debe meter en el cuarto frio. Seria
recomendable someterlas a la piezas a
una ducha o un bafio por inmersion
para bajar la temperatura del producto
evitando el desbalance de temperatura

de las camaras de refrigeraciéon

Enfriamiento Forma en Falta de El modo en como se realice
que se lo control en el enfriamiento puede afectar en el
realice enfriamiento ' rendimiento de las piezas carnicas y en

de las piezas la cohesion de las lonchas y al nivel de
pasteurizacién por lo cual se debe
controlar para obtener el producto
deseado.

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora
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Grafico N°4.15: Diagramas de la situacion actual y propuesta en
enfriamiento
Situacion actual Situacién propuesta

o Inicio
Inicio

v

Enfriar en las

duchas
v
Enfriar a temp l
ambiente 4
Revisar
temperatura de
las piezas
v
Llevar al cuarto de
enfriamiento Llevar al cuarto de enfriamiento
"#"' . ST Y TR
Fin | [ Fin

Fuente: Ih—\-/eétiéac;iéh realizada
Elaborado por: La Autora

Este problema se solucioné en el trascurso de la elaboraciéon de la tesis, la
empresa incrementd una nueva camara frigorifica que abastece para el

enfriamiento de las piezas.



4.3.1.11 Desmoldado
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Tabla N°4.23: Situaciéon encontrada y mejoramiento en el

Actividades Factor

Desmoldar | Tiempo

Fuente: Investigacion realizada

Situacion

encontrada

desmoldado

Mejoramiento

Desmolde en tibio Es muy importante

de las piezas

dejar en reposo
antes del
desmoldado de las
piezas con el fin de
asegurar una
correcta fijacién del
color y las
propiedades
organolépticas del
producto carnico
cocido para su
estabilizacion
también se debe
controlar que la
temperatura interna
del mismo ya haya
disminuido. A
veces por motivo de
tiempo se los
desmolda después
de sacar de las
marmitas, se debe
incluir un control
para asegurar el
tiempo de reposo y
estabilizacion del
producto.



Elaborado por: La Autora
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Grafico N°4.16: Situacion actual y propuesta del d esmoldado

Situacion Actual

l/— Inicio )

& i
= _

v

Sacar los moldes del cuarto de
enfriamiento

Destapar los moldes

Sacar las piezas de los moldes

\

N
( Fin \
Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Situacion Propuesta

Inicio
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enfriamiento
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correspondiente al

enfriamiento?

Si

Destapar los moldes

‘

Sacar las piezas de los moldes
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4.3.1.12 Lavado, corte y desinfeccion de piezas

Tabla N°4.24: Situaciéon encontrada y mejoramiento en el lavado,
corte y desinfeccion

Situacion ) .
Factor Mejoramiento
encontrada

Actividades

Lavado, corte y Limpieza No se ha encontrado No se ha encontrado

desinfeccion de mejoramiento ya que esto

piezas se puede considerar como
un valor agregado al
cliente garantizando un
producto inocuo

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: La Autora



4.4 Layout propuesto para la elaboracion de jamones

Grafico N°4.17: Layout propuesto
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Se propone un disefio de planta en “L” ya que es el mas adecuado para la
elaboracién de embutidos, donde existe una buena separacion de las areas de
trabajo, de los productos y de las areas de almacenamiento. El flujo del
proceso sigue una linea recta donde no existen retrocesos, el personal no
atraviesa las zonas de trabajo de acuerdo con las reglas de higiene. Si

aumenta el volumen de produccioén, se puede ampliar a los lados.

Para el ingreso de la materia prima, las camaras frigorificas se encuentran
cerca del area de recepcion y de corte, se dispone de otra camara frigorifica si
no abastece la principal.

Se ingresa al area de elaboraciéon jamones donde se encuentra la maquina
picadora de hielo, la mezcladora, la inyectora de pulpas, tenderizado, reduccion
de tamarfo, las masajeadoras, embutidora, marmitas, enfriamiento de las

piezas lavado, corte y desinfeccion de piezas, y la distribucién de las mismas.

Dispone con una camara de producto intermedio donde ayuda a que no exista

contaminacion cruzada.



4.5 Layout propuesto, distribucion de areas en la empresa

Grafico N°4.18: Distribucion de areas negra, gris y blanca
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Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora
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La distribucion de areas en la empresa se organiza de mayor a menor

contaminacion donde no deben existir retrocesos o cruce entre las mismas.

Area negra es la que mayor contaminacion tiene, se considera a la recepcion

de la materia prima, al area de corte y preparaciéon de las carnes.
Area gris donde esta la magquinaria para realizar los jamones.

Area blanca, al area de desmolde y limpieza de las piezas, hay que tener

cuidado para evitar contaminacion en esta zona.

Dependiendo del tipo de empresa se regula controles para cada area ya que

unas necesitan mas que otra.
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4.6 Recomendaciones generales para la elaboracion de

jamones

Tabla N°4.25: Fase previa a la elaboracion del jam én, sacrificio y

Factor - Controles
. Manejo pre-
sacrificio
Trasporte

Descanso

Inspeccion médica
ante y post Morten

Stress antes del
sacrificio

Bano

Fases de la
carnizacion
Aturdimiento

Sacrificio

Escaldado

Pelado

carnizacion de los cerdos

Recomendaciones

Se recomienda un control en el transporte desde las haciendas
hasta los mataderos donde el animal no debe sufrir estrés o
fatiga ya que al tenerlo se reduce el glucégeno muscular y se
produce alteraciones en el proceso de conversion de musculo
en carne.

Se recomienda retirar el pienso de 3 — 6 horas antes del
transporte para evitar la eliminacion de heces. El medio de
transporte debe ser el adecuado en lo posible recubierto con
un material resiste a la corrosion, liso impermeable, facil de
limpiar y desinfectar, con puertas herméticas.

Se recomienda dejar descansar a los animales dias antes del
faenamiento para cerdos de 2 a 3 dias, este descanso ayuda a
obtener una mejor carne

Se recomienda inspeccion previa y posterior al sacrifico por un
médico veterinario, el mismo que aprobara que el animal es
apto para el consumo humano.

Se debe manipular correctamente a los animales antes de
entrar a la nave de sacrificio acondicionandolos y relajandolos
con un bafo de agua fria

Dependiendo del tamafo del cerdo el animal recibe de 100 a
300 vatios por 8 segundos aproximadamente, se lo realiza con
un brazo metdlico con doble punta y se ubica en la seccion
trasera de las orejas

Después del aturdimiento se los cuelga a los cerdos y se los
deguella seccionando las arterias y venas cardtidas. La piel
puede llevar muchos patdégenos y puede existir contaminacion
cruzada.

Se recomienda un lavado de los animales antes de escaldarlos
para disminuir la suciedad del agua del escaldado.

Se debe utilizar temperaturas correctas para una eficacia en la
eliminacion de las cerdas generalmente se emplean
temperaturas entre 58 y 62 T durante 5 y 6 minutos. Este
proceso es muy importante ya que disminuye la carga
microbiana de la piel del animal.

En el pelado pueden existir fugas anales de material fecal que
afectan a las canales y al equipo lo cual es una fuente de
contaminacién.  Para evitar este contagio bacteriano se
recomienda lavar las canales con agua caliente (60- 62T) y
eliminandose el pelo se baja la contaminacion bacteriana y a la
vez una correcta desinfeccién del equipo de pelado y se mejora
la calidad de la carne
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Continua Tabla N°4.25

Factor - Controles

Socarrado o
chamuscado

Raspado y
limpieza

Evisceracion

Lavado

Almacenamiento
de las canales

Recomendaciones

En el socarrado o chamuscado se lo debe realizar de una
manera uniforme ya que hay zonas como axilas, ingle y orejas
que no llega muy bien la llama ademas la piel sufre lesiones y
los microorganismos pueden pasar al tejido sub epitelial

Es un etapa donde puede existir contaminacién cruzada, los
equipos deben ser limpiados y desinfectados correctamente. A
la vez la utilizacion de agua clorada (unas 50 ppm)

En el momento de la evisceracion hay que reducir al maximo la
contaminacion hay que tener cuidado de no romper el intestino
ya que puede causar un contagio masivo. La separacion de la
canal del esfinter anal y del recto es una operacién critica que
hay que hacerle con mucha precauciéon. El lavado de mano y
de cuchillos reduce la contaminacién bacteriana. Todo el
proceso de separacion de los érganos se los debe realizar con
mucho cuidado.

E! lavado elimina las bacterias o las distribuye si no se lo
realiza correctamente. Al aplicar soluciones de acidos
organicos a la superficie de las canales se consigue una
disminucién de 10 veces o mas.

Un estudio donde se aplicé a las superficies de las canales
acido acético (Anderson et al, 1997) o lactico (Smulders, 1987)
1sﬁe redujo la contaminacién microbiana entre log 0,8 y log10 1,9

Un mal control en la refrigeracién puede llevar a un aumento de
microorganismos alterantes como patdégenos.

La velocidad de enfriamiento entre mas rapido se lo haga la
calidad de la carne sera mejor ya que evita el crecimiento
microbiano, pero hay que tomar en cuenta que no se lo realice
previo al rigor mortis caso contrario se obtendra una carne
dura. El acondicionamiento de la carne a unos 15 €
aproximadamente durante pocas horas contrarresta este
fenémeno y después puede enfriarse a temperaturas de
refrigeracion.

Se recomienda un disefio que distribuya uniformemente el aire
en las camaras llenas y permita una capacidad suficiente para
disminuir la temperatura de la carne, medir y ajustar el flujo de
temperatura del aire durante la refrigeracion, limpiar las
camaras de refrigeracion, controlar la temperatura y velocidad
del aire en diferentes lugares de las camaras de refrigeracion
llenas, no meter canales calientes para evitar los cambios de
temperatura.

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

" THE INTERNATIONAL COMISSION ON MICROBIOLOGICAL SPECIFICATIONS FOR
FOODS OF THE INTERNATIONAL UNION OF BIOLOGICAL SOCIETIES - ICMSF. (1998).
Op. Cit. Espafa: Acribia S.A. p. 19.
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Todas estas sugerencias se las deberia aplicar en los camales Ecuatorianos

para garantizar la inocuidad del producto y de la carne ofreciendo una mejor

calidad de la carne y asegurar al consumidor la calidad del producto. En

algunos de ellos si se realiza estos controles.

Tabla N°4.26: Recomendaciones de almacenamiento y transporte de

Control- factor

Transporte
Limpieza

Control de
temperatura

Control de
temperatura

Vestuario
operarios

las canales

Recomendaciones

Las camaras de los vehiculos deben estar limpias, se las debe
lavar antes de cargar las canales para evitar la contaminacion
con mesdfilos y psicrotofos.

Verificar si la unidad de transporte estd en correcto
funcionamiento y configurar la temperatura que se necesita
para el transporte

Controlar la temperatura de transporte de refrigeracién o
congelacion mantenerla por debajo de los 7C (refri geracién)
para evitar el crecimiento de los mesdfilos patogenos.

Los transportistas y el personal que maneje las canales deben
estar correctamente uniformados con los equipos de proteccion
adecuados para la manipulacién de las carnes.

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

4.6.1 Procesos de la elaboracion del jamén americano

Procesos
Verificar las
condiciones del
trasporte

Tabla N°4.27: Recepcion de la materia prima

Recomendaciones

Si el personal fuera correctamente capacitado y consciente del
trabajo que esta realizando, este control se lo deberia omitir
pero lamentablemente es muy dificil hacerle entender a la
gente el peligro de la contaminacién bacteriana por lo que se le
debe incluir como un control de calidad.

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: La Autora
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Cortar las pulpas

Desinfectar
materiales
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Tabla N°4.28: Preparacion de materia prima

Recomendaciones

Se debe dar una correcta capacitacion al personal para la
realizacion de los cortes de las canales con eso no habra
retrasos en la produccién ni tiempos de espera

Se debe limpiar y desinfectar cada determinado tiempo los
cuchillos, limas, mesones y los utensilios al igual lavarse las
manos para evitar la contaminacion bacteriana. Si es posible
cada veinte minutos y llevar registros de control

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

” Agﬁvidades
Preparar la
salmuera

Adicionar nitritos

Adicionar
colorantes

Tabla N°4.29: Preparacion de la salmuera

Recomendaciones

Para mantener una temperatura adecuada se puede adicionar
hielo en el agua. La salmuera debe estar en una temperatura
de maximo 2 T, es importante esta temperatura para la
duracién y para el color del jamén. Antes de adicionar los
demas ingredientes es mejor que se haya diluido el hielo caso
contrario no se disuelven bien los ingredientes causando una
distribucién no homogénea. El uso de nitrito de sodio debe ser
de 0,5 a 0,6 % dependiendo de la legislacién de cada pais.

Se debe respetar el orden de la adiciébn de los ingredientes
para su correcta funcion ya que algunos como los fosfatos no
se disuelven en soluciones salinas y se los debe afadir al
comienzo

El uso de los nitritos se rige dependiendo de la legislacion de
cada pais y se lo debe respetar ya que a la larga estos pueden
ser cancerigenos en los seres humanos. En la industria
carnica se utiliza la sal nitrante que es 99,4 de sal y 0,6 de
nitrito sédico mas un colorante aceptado.

Se recomienda el uso de Carmin de Cochinilla ya que es un
colorante natural extraido de los cuerpos desecados de las
hembras del insecto Coccus Cacti y produce excelentes
resultados en los jamones, dando un color muy natural a la vez
que es estable a la luz, a la variacién de pH y de tratamiento
térmico. Cada vez el uso de colorantes artificiales se va
prohibiendo ya que pueden ser muy perjudicial a la salud como
el Rojo 2G que puede provocar intolerancia en aquellas
personas que se vean afectadas por los salicilatos. Ademas,
es un liberador de histamina y puede intensificar los sintomas
del asma. Asi mismo, esta implicado en la producciéon de
hiperactividad en nifios, cuando es utilizado en combinaciéon
con los benzoatos. El rojo 2G puede también generar anemia
y es posiblemente mutagénico.

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora
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El uso de conservantes, colorantes debe ser una responsabilidad de la
empresa ya que esto causa problemas a la larga en la salud de los
consumidores gracias a la tecnologia se va descubriendo formas mas naturales
para la conservacién y coloracién de los productos. A la vez que debe ser una
responsabilidad de las instituciones publicas que son las que otorgan los
permisos de funcionamiento las mimas que deben realizar pruebas en los
productos del mercado Ecuatoriano comprobando si las empresas respetan los

niveles permitidos por la ley.

Tabla N°4.30: Inyeccién de pulpas

Procesos Recomendaciones
Controlar el Esto es algo muy importante que se debe controlar para evitar
porcentaje de los desperdicios y mejorar la calidad de los jamones ya que de
inyeccion esto depende luego su cohesion
Tenderizacion El grado de tenderizacion y la combinacion de tiempo e

intensidad de masaje daran lugar a un rendimiento y ligado
muscular determinado.

Fuente: Investigacién realizada

Elaborado por: La Autora

Tabla N°4.31: Reduccion de tamano

Procesos Recomendaciones
Llevar las pulpas al | Se recomienda tener accesibilidad y disponibilidad de
molino maquinaria con un buen disefio de layout para evitar

transporte, tiempo de espera y movimientos innecesarios con
una buena distribucién de planta se ahorra tiempo y se cumple
los objetivos mas rapido

Fuente: Investigacién realizada

Elaborado por: La Autora
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Tabla N°4.32: Masajeo

Parametros del Recomendaciones
masajeo
Masajeo Se debe tener en cuenta el tipo de maguina, la tecnologia que se

esté utilizando, el tipo de producto que se desee obtener (calidad,
rendimiento).

Calidad de la carne | El tiempo de pre maduracion, el corte, la edad del animal, el grado
de pulido seran importantes en la efectividad del masajeo

Salmuera Depende segun la composicion de la salmuera (americano 85-
90%), (pierna 60%), (Praga 50%), la sal los fosfatos contribuyen a
la solubilizacion de las proteinas y con la ayuda del masaje
tendran una mejor absorcion. Por tanto en presencia de las
cantidades adecuadas se obtendra un mejor rendimiento

Tiempo El efecto del masaje incrementa con el tiempo en que se lo realice
ya se obtiene una mejor cohesion de las piezas, mayor
solubilizacion y extraccion de proteinas miofibrilares.  Pero
también hay que regularlo porque puede tener efectos contrarios

Velocidad de giro | La efectividad se ve relacionada con la velocidad de giro de la
maquina. A mayor velocidad se conseguird una mayor
solubilizacion de proteinas pero también mayor rotura de los
musculos, por lo tanto es necesario encontrar un punto de
equilibrio
La formula usada es: u*n*t
Donde Diametro del bombo X pi (3.15)= U (circunferencia interior
del bombo)
Numero de revoluciones por minuto n
Movimiento neto sin tomar en cuenta los periodos de descanso t
Numero de metros por movimiento debe estar entre 10000 y
12000 metros

Ambiente interno El movimiento de la carne provoca espuma por el efecto
emulsionante de las proteinas, esta espuma dificulta el ligado
muscular y provocara ta aparicion de burbujas de aire entre los
musculos e incluso en el interior de ellos. Para evitar la mayoria
de masaje se realiza mediante vacio, con emulsién de aire,
favoreciendo ademas la solubilizaciéon de proteinas y el desarrollo
y estabilizacion del color

Temperatura El efecto del masaje tiende a aumentar |la temperatura de la carne,
aunque la eficacia de la masa se aumenta también hay el riesgo
de contaminacién bacteriana. La temperatura ideal de trabajo se
encuentra entre 6 y 8 T, para conseguirlo se debe trabajar con
carne y salmueras frias, o bien disponer de un circuito refrigerante

Ea a través del serpentin que rodea la maquina _

Maduracién La combinacion entre masajes y maduracion dara la extraccion y
solubilizacion de proteinas deseada, es muy importante que la
maduracion sea minimo 24 horas, para lograr un buen masaje y
distribucion del color. Se ha demostrado que la combinacion entre
un cierto tiempo de masaje y unas horas de reposo ha dado
excelentes resultados, permitiendo la solubilizacion de las

7 proteinas que forman el exudado

Carga El efecto dependera de la altura de la caida de la carne, por lo
tanto la carga de la maquina es un factor importante para realizar
el masaje

Fuente: Investigacion realizada

Elaborado por: La Autora



Procesos
Limpiar y
desinfectar la
maquinaria
Calibrar y
programar las
maquinas
Acondicionar la
tripa de embutidos

Traer las masa de
jamon
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Tabla N°4.33: Embutido

Recomendaciones

Se debe limpiar y desinfectar correctamente las maquinas para
que no exista residuo de otros productos

A las maquinas se la debe calibrar y regular para evitar tiempo
de espera y paros en el proceso

Se debe tener acondicionada la tripa para reemplazarla
rapidamente y evitar tiempo s de espera y desperdicios de
masa

Se debe tener las masa de jamoén listas para ser embutidas
para no causar tiempos de espera en la produccion

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Procesos
Moldear

Lavar las piezas

Revisar las piezas

Tabla N°4.34: Moldeo

Recomendaciones

Las piezas ya llevan el envase definitivo con el que van a ser
comercializadas, que consiste en un envase plastico flexible.
Con esto el producto no exuda jugos durante la coccion
logrando conseguir el objetivo de la salmuera como el
tratamiento mecanico recibido durante la maduracién y el
correcto embutido. Para ello se recomienda la utilizacién de
tripas “cero mermas” es decir que no permiten el paso de
sustancias a través de ellas, con esto se evita contaminaciéon y
pérdidas de peso en los jamones.

Se debe revisar el tiempo de vacio durante el cerrado el cual
debe ser suficiente para eliminar el aire que pueda ocluir entre
la zona de cerrado y la masa carnica.

Se recomienda un correcto y adecuado lavado de piezas con lo
que se evitara la contaminacién bacteriana.

Se debe revisar los moldes antes de poner las piezas ya que
pueden tener bordes que rompen la tripa y dafian las piezas
causando un re proceso de las mismas.

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora
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Tabla N°4.35: Coccion

Procesos Recomendaciones
Llenar las Se recomienda volver a utilizar el agua o buscar un sistema de
marmitas con agua retorno para no desperdiciar, ya que es un elemento escaso y s
necesario en todos los procesos de la industria.

Revisar la Se recomienda en los jamones un tratamiento térmico
temperatura equivalente a un calentamiento en el centro del producto de
interna del entre 30 y 60 minutos manteniendo a una temperatura
producto constante de 70 T con el que se garantiza la destr uccién de

las formas vegetativas de los microorganismos. Al mismo
tiempo la coccidon ayuda a la coagulacion de proteinas
musculares, formacién del olor y sabor caracteristico, estabiliza
el color en las piezas carnicas y destruye los microorganismos.

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Tabla N°4.36: Enfriamiento

Procesos Recomendaciones
Dejar enfriar las Cuando no se realiza el enfriamiento puede afectar la cohesion
piezas carnicas en las piezas carnicas y en las lonchas y el nivel de

pasteurizacion. Se recomienda que una vez cocinados se
sometan las piezas a una ducha o inmersién en agua a fin de
frenar el aumento de temperatura del nucleo y evitar un
calentamiento excesivo de las camaras refrigeradas.

Fuente: Investigacion realizada

Elaborado por: La Autora

Tabla N°4.37: Desmoldado

Procesos Recomendaciones

Desmoldar Es recomendable dejar un tiempo de 24 horas antes del
desmoldado y de 38 horas antes de la comercializacién con el
fin de asegurar una correcta fijacion del color y las propiedades
organolépticas del producto carnico cocido se hayan
estabilizado. Como minimo debe asegurarse que el producto
tenga temperaturas inferiores a los 4T en el centr o del jamén.

Fuente: Investigacion realizada

Elaborado por: La Autora

Tabla N°4.38: Limpieza, corte y desinfeccion de lo s bordes

Efocesos Recomendaciones
Limpiar, cortary El lavado, corte y desinfecciébn de piezas estad considerado
desinfectar como un valor agregado para el producto porque ya ha pasado

por todos los pasos como la coccién donde se eliminan todos
los microorganismos, y con este Ultimo se garantiza la
inocuidad del producto terminado

Fuente: Investigacién realizada

Elaborado por: La Autora
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Se considera algunas recomendaciones generales en la elaboracion de los

jamones la mayoria de ellas si se las aplica en la empresa.

4.7 Controles para los riesgos identificados

Tabla N°4.39: Controles para los riesgos identific ados en la

recepcion de la materia prima

PROCESO

TIPO DE RIESGO

CAUSANTES

OBSERVACION

CONTROL

Recepciénde la
materia prima

Deben usar ropa adecuada para evtar

Fisico El personal que lleva la came alas |las bajas temperaturas que hay en las
Temperatura alterada camaras frias camaras frigorificas
Ergonomia de la posicion|Por la posicion al bajar la carne de Se necesita usar fajas de seguridad
y del esfuerzo los camiones para evilar desgarres
Se genera no por parte dei ambienie
) ) intemo de la empresa, sucede X . » .
Ergantmica Ergono.m|a ambiental cuando no se acepta la materia prima Llevar registros de verificacion y advertir
(Ambiente laboral) por no cumplir los parametros que a los proveedores
exige la empresa
Ergonomia cognitiva
(Falta de motivacion Falla de motivacién al personal se || jevar registros de control de turnos
sobre carga) genera fatiga al bajar la materia prima
Maguinaria
(Atrapamiento, golpes y |Pueden existir golpes al momento de |Poner avisos de precaucion donde
choques, quemaduras ) |bajar la materia pima existe el riesgo
Herramientas de mano Usar guantes de malla para ewvitar
Mecéanico (cuchillos, tijeras) Algunos usan cuchillos trabajando cortaduras
Superficies de trabajo |El piso esta mojado y resbaloso
(Pisos, andamios, especialmenie al entrar en las Poner avsos de precaucién donde
escaleras, rampas) camaras frigorificas, pueden existir  |existe el riesgo, usar botas anti
caidas caidas, la balanza tiene una rampa  |deslizanles
Se genera molestias con el
2 epcargado de recibir la materia prima, Llevar registros de verificacion y advertir
Estrés laboral 5i no cuenta con los parametros
g a los proveedores
exigidos por la empresa no se acepta
Psicosocial la misma

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: La Autora
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Tabla N°4.40: Controles para los riesgos identific ados en la

preparacion de la materia prima

PROCESO TIPO DE RIESGO | CAUSANTES OBSERVACION CONTROL
Al momento de cortar a came para la
elaboracion de otros embutidos con
. ) . R las sierras eléctricas se genera ruido. .
Fisico Ruido y vibraciones Para la elaboracion de jamén no se Usiar tapones el los;oidos
necesita las sierras la came viene sin
hueso
Deben usar ropa adecuada para evtar
Los operarios sacan la came de las |las bajas temperaturas que hay en las
Temperatura alterada camaras frigorificas camaras frigorificas
Por la posu:nqn al'sacar l? 'came de Se necesita usar fajas de seguridad
Ergonémico  |Ergonomia de la posicion|/08 cuartos frios y laposiciénde | . o iar desgarmes, ubicarse en la
y del esfuerzo trabajo en el corte de la matena prima posicién adecuada
o Maquinaria Pueden exislir golpes al momento de i caucion donde
Preparacién de la (Atrapamiento, golpes y [sacar la materia prima de los cuartos ::i:z Zr:::gc:e pra=s
materia prima choques, quemaduras ) [frios
Herramientas de mano |Operarios manejan cuchillos muy Usar guantes de malla para evitar
Mecanico (cuchillos, tijeras) filos cortaduras, capacitar a la gente

Superficies de trabajo
(Pisos, andamios,

Ef piso esta mojado y resbaloso
especialmenie al entrar en las

as, rampas)
caidas

a frigorificas, pueden existir

caidas, |la balanza tiene una rampa

Poner avisos de precaucion donde
existe el riesgo, usar botas anti
deslizantes

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Tabla N°4.41: Controles para los riesgos identific ados en la

preparacion de la salmuera

PROCESO TIPO DE RIESGO | CAUSANTES OBSERVACION CONTROL
La mezcladora de salmuera genera
Fisi Ruid ibraci ruido, en el area de elaboracién de Usér tapones en (68 Bidos
S1c0 \Co'y vibraciones jamones se encuentran lambién olras P
maquinas de irabajo
Los operanos en esla area trabajan a |Deben usar ropa adecuada para ewtar
temperaturas bajas de 0 -4T o las bajas temperaturas que hay en las
Temperatura alterada |menores camaras frigorificas
Por la posicion al momenlo de cargar
-~ L. la maquina mezcladora con los Se necesita usar fajas de seguridad
Preparacién de la Ergonémico  |Ergonomia de la posicion ingredientes y al colocar las para evitar desgarmes, ubicarse en la
salmuera y del esfuerzo mangueras posicion adecuada
Maquinaria . Poner avisos de precaucién donde
Pueden exist |
(Atrapamiento, golpes y ueden existir golpes existe el iesgo
Meca " duras )

Superficies de trabajo
{Pisos, andamios,
escaleras, rampas)
caidas

El piso esla mojado, al colocar las
mangueras con la maguina inyectora
quedan en el piso

Poner avsos de precaucion donde
existe el iesgo, usar botas anti
deslizantes, cambiar {a ubicacién de las
mangueras

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora
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Tabla N°4.42: Controles para los riesgos identific ados en la

Inyeccion de pulpas

PROCESO TIPO DE RIESGO |[CAUSANTES OBSERVACION CONTROL
La inyeclora de pulpas genera ruido,
Fisico Ruido y vibraciones :: :L:Leaan:jr:nell:t:;?;o:lgiJamones Usar tapones en los oidos
maquinas de lrabajo.
Los operanos en esia area trabajan a |Deben usar ropa adecuada para eutar
lemperaluras bajas de 0 —4T o las bajas temperaturas que hay en las
Temperatura alterada |menores camaras frigorificas
Por la posicion al momento de Se necesila usar fajas de segundad
Ergonémico |Ergonomia de la posicion|colocar las pulpas en la maquina y al |Para evitar desgarres, ubicarse en Ia
inyeccién de pulpas y del esfuerzo colocar las mangueras posicién adecuada
Maquinaria S Poner avisos de precaucion donde
(Atrapamiento, golpesy Rusden sistir geies existe el iesgo
Mecanico choques, quemaduras )

Superficies de trabajo
(Pisos, andamlos,
escaleras, rampas)
caidas

El piso esta mojado, al colocar las
mangueras con |la maquina inyectora
quedan en el piso

Poner awsos de precaucion donde
existe el riesgo, usar botas anti
deslizantes, cambiar la ubicacion de las
mangueras

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Tabla N°4.43: Controles para los riesgos identific ados en la

reduccion de tamano

PROCESO

TIPO DE RIESGO

CAUSANTES

OBSERVACION

CONTROL

Reduccion de
tamaiio

El molino genera ruido, en el area de
elaboracion de jamones y de

Fisico Ruidg y¥ibraciones embutidos se encuentran también Usar tapones en los oidos
otras maquinas de trabajo.
Los operanos en ésta area trabajan a |Deben usar ropa adecuada para evtar
temperaturas bajas de 0 — 4T o las bajas temperaturas que hay en las
Temperatura alterada |menores camaras frigorificas
) Se necesita usar fajas de segundad
E o |Erg ia de la posicion| POr la posicion al momento de llevar | o0, oviiar desgarres, ubicarse en la
= y del esfuerzo los coches al molino posicién adecuada
Magquinaria . Poner avisos de precaucion donde
(Atrapamlento, golpesy Puaden existir golpés existe el iesgo P
Mecanico choques, quemaduras )

Superficles de trabajo
(Pisos, andamlos,
escaleras, rampas)
caidas

El piso esta mojado

Poner avisos de precaucion donde
existe el riesgo, usar botas anti
deslizantes

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Tabla N°4.44: Controles para los riesgos identific ados en el masajeo

PROCESO TIPO DE RIESGO |CAUSANTES OBSERVACION CONTROL
) ) . . En el area de elaboracion de jamones .
Fisico Ruido y vibraciones se genera ruido por la maquinaria Usar tapones en los oidos
Los operanos en esta area trabajan a |Deben usar ropa adecuada para euvtar
temperaturas bajas de 0 —4T o las bajas temperaturas que hay en las
Temperatura alterada |menores camaras frigorificas
j | Porla posicion al momento de cargar|>€ necesita usar fajas de segundad
Ergonémico |Ergonomiade la posicion jos tomblers con las pulpas para evtar desgarres, ubicarse en la
Masajeo y del esfuerzo inyectadas posicion adecuada
Magquinaria Pueden existir golpes de las tapas de |Poner avisos de precaucion donde
(Atrapamiento, golpesy |los tomblers existe el fesgo
Mecanico chogues, auemaduras )

Superficies de trabajo
(Pisos, andamios,
escaleras, rampas)
caidas

El piso esta mojado

Poner avisos de precaucion donde
existe el riesgo, usar botas anti
deslizantes

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora
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Tabla N°4.45: Controles para los riesgos identific ados en el

- —

embutido
PROCESO TIPO DE RIESGO | CAUSANTES OBSERVACION CONTROL
En el area de elaboracion de
. . . . embutidos se encuenira la maquina .
Fisico Ruido y vibraciones embutidora donde se genera ruido por Usar Lapanes en los; oidas
la maquinaria
Los operanos en ésta area lrabajan a
temperaturas medianamente allas por|Deben usar ropa adecuada
Temperatura alterada |el calor que generan los hornos
Por la posicion al momento de cargar |S€ Necesita usar fajas de segundad
Ergonémico |Ergonomiade la posicion | |3 maguina embutidora y colocar la [Para evitar desgares, ubicarse en la
Embutido y del esfuerzo tripa de embutido posicion adecuada
Maguinaria Pueden existir golpes de las tapas de |Poner avisos de precaucion donde
(Atrapamiento, golpesy [los tomblers existe el riesgo
choques, quemaduras )
Superficies de trabajo
(Pisos, andamios, El piso ests mojado Pener avisps de precaucién donde
escaleras, rampas) existe el riesgo, usar botas anti
Mecanico caidas deslizantes
Un operario tiene que subir a verificar
; si la maquina esla funcionando bien y |Poner avisos de precaucion donde
Trabajos en altura o R X . X
si aun liene masa de jamén para existe el riesgo, usar botas anti
seguir embutiendo deslizantes

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Tabla N°4.46: controles para los riesgos identific ados en el moldeo

PROCESO TIPO DE RIESGO | CAUSANTES OBSERVACION CONTROL
En el area de elaboracion de
embutidos se encuentra la maquina
Fisico Ruido y vibraciones embutidora donde se genera ruido por |Usar tapones en los oidos
toda la maquinania, en esta misma
area se realiza parte del moldeo
Los operanos en esta area {rabajan a
temperaturas medianamente allas por
Temperaturaalterada |e calor que generan los homos y
marmitas Deben usar ropa adecuada
Por la posicién al momento de Se necesita usar fajas de segundad
Ergondmico |EFBonomia de la posicion]coiocar las piezas embutidas en los  |Para evtar desgares, ubicarse en la
Moldeo y del esfuerzo moldes posicion adecuada
Magquinaria Pueden existir golpes de las tapas de |Poner avisos de precaucién donde
(Atrapamiento, golpes y [los tomblers exisle el fiesgo
choques, quemaduras )
Superficies de trabajo
(Pisos, andamios, El piso est4 mojado Pqner aﬁgos de precaucion dor_\de
escaleras, rampas) existe el riesgo, usar botas anti
Mecanico caidas deslizanles
Herramientas de mano Poner avsos de precaucion, capacitar al
(cuchillos, tijeras) Un operario trabaja corlando personal sobre el uso

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora




304

Tabla N°4.47: Controles para los riesgos identific ados en el

cocinado
PROCESO TIPO DE RIESGO | CAUSANTES OBSERVACION CONTROL
Ruidos generados por la maquinaria .
isi i i i Usar tapones en los oidos
Fisico Ruido y vibraciones de la empresa P!
Los operanos en ésla area irabajan a
Temperatura alterada |temperaturas alta por las mammitas | Deben usar ropa adecuada
Por la posicién al momento de Se necesita usar fajas de segundad
Ergonémico |ErBonomia de la posicién|colocar los moldes en las marmitas y [Para eutar desgarres, ubicarse en la
Cocinado y del esfuerzo al sacarlas posicion adecuada
N Pueden existir golpes, quemaduras |Poner avisos de precaucién donde
Maquinaria . :
Atr — ) al momentlo de sacar los moldes de |existe el iesgo, uso de guantes
(Atrapamiento, golpesy las marmitas resistentes al calor
choques, quemaduras )
Superficies de trabajo
(Pisos, andamios, El piso esta mojado Pqner a\as'os de precaucion doqde
| escaleras, rampas) existe el riesgo, usar botas anti
Mecanico caidas deslizantes

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Tabla N°4.48: Controles para los riesgos identific ados en el

enfriamiento
PROCESO TIPO DE RIESGO | CAUSANTES OBSERVACION CONTROL
L . | . Ruidos generados por la maquinaria .
Fisico Ruido y vibraciones de la empresa Usar tapones en los oidos
Los operanos en esta area trabajan a
Temperatura alterada bajas temperaluras deben ingresar a |Deben usar ropa adecuada para evilar el
las camaras frias frio
. Se necesita usar fajas de segundad
Ergonémico |Ergonomia de la posicién|Por la posicion al momento de . para evilar desgares, ubicarse en la
Enfriamiento y del esfuerzo colocar los moldes en el cuarto frio posicion adecuada
Maquinaria -~ Poner avisos de precaucion donde
. Pueden existir golpes, i .
(Atrapamiento, golpes y existe el riesgo
chogues, quemaduras )
Superficies de trabajo
(Pisos, andamios, El piso esta mojado Pqner aws.os de precaucion dopde
escaleras, rampas) existe el riesgo, usar botas anti
Mecanico caidas deslizantes

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

Tabla N°4.49: Controles para los riesgos identific ados en el lavado,

corte y desinfeccion de las piezas carnicas

PROCESO

TIPO DE RIESGO

CAUSANTES

OBSERVACION

CONTROL

Lavado, corte y
desinfeccién de las
piezas

Ruidos generados por la maquinaria

7 3 ¢ © t | :
Fisico Ruido y vibraciones de aiempresa Usar tapones en los oidos
Por la posicion al momento de lavar, i q .
. Smi orary desifectar 18 Bibzas Se necesita usar fajas de seguridad
TBONOMICO | proonomia de la posicion €072 Y P para evitar desgarres, ubicarse en la
camicas L
y del esfuerzo posicién adecuada
Maquinaria e Poner avisos de precaucion donde
. Pueden existir golpes < ;
(Atrapamiento, golpes y existe el nesgo
choques, quemaduras )
Superficies de trabajo
(Pisos, andamios, El piso esta mojado Po_ner a\nstos de precaucion dor-lde
escaleras, rampas) exisle el riesgo, usar botas anti
Mecanico caidas deslizanies

Herramientas de mano
(cuchillos, tijeras)

Cortes se usa cuchillos para eliminar
los bordes y mejorar la estélica de
las piezas camicas

Avisos de precaucion y capacitar al

personal sobre el maneio de cuchillos

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora
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Después de identificar los riesgos en los procesos se realiza los controles, la
empresa da a su personal equipos de proteccion y si se los usa en las
diferentes areas como requisito obligatorio. Se recomienda el uso del registro

de equipos de proteccion personal, ver Anexo 10.

4.8 Plan de capacitacion para los operarios

4.8.1 Curso de seguridad y salud ocupacional

Es muy importante capacitar al personal de los riesgos que existen en la
empresa y asegurar su desempefio. Con el objeto de difundir el Sistema de
Seguridad y salud ocupacional en el trabajo, conocer las herramientas que
permiten medir, evaluar y proteger a los trabajadores es importante que la
empresa dicte estos cursos a sus operarios. Los mismos que informan los
tipos de riesgos laborales, los accidentes de trabajo, matrices de riesgos entre

otros aspectos.

El IESS (Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social) en el area de riesgos
laborales cuenta con cursos de “Seguridad y salud en el trabajo” que se los
dicta en la calle Veracruz y Naciones Unidas en distintos horarios. Estan
dirigidos a empresas publicas y privadas, a los trabajadores afiliados al Seguro
Social Ecuatoriano entre otros. Los mismos que son gratuitos y se imparte
periédicamente. Pero especialmente se dicta a personas que estan
encargadas de la seguridad laboral dentro de una empresa, los mismos que
después de ser capacitados tienen la obligacién de impartir los conocimientos s

toda la Organizacion.

Se tratan temas concernientes a la Gestién Técnica de los Factores de Riesgo:
Fisico, Mecanico, Quimico, Ergonémico, Bioldgico, Psicosocial; Investigacion
de Accidentes de Trabajo, Planes de emergencia, Prestaciones Econdémicas y

Responsabilidad Patronal.
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También se les informa a los operarios los tipos de riesgo, tipos de
incapacidades que pueden ocurrir en el medio laboral y los tramites, beneficios

y subsidios que pueden utilizar si les llega a pasar algo.

Otra empresa que brinda el sistema de capacitacién de cursos de Seguridad y

salud ocupacional es INECPRO (Ingenieria Ecuatoriana de proteccién) ubicada

en la calle Bellavista OE3- 436. La empresa se acomoda a horarios

establecidos por la industria y temas sugeridos por la misma.

SGS (Sociéte Générale de Surveillance) ubicada en la Av. Republica de El

Salvador y Suecia, Edificio Almirante Colén, piso 5; es otra empresa que dicta

cursos se Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional con temas como:
Programa seguridad industrial empresarial duracion 56 horas.

Seguridad industrial y prevencion de riesgos duracién 16 horas.

Auditor interno sistema de gestion en seguridad y salud ocupacional OHSAS
18001:2007 duracion 24 horas.

Gestidn integral de riesgos duracion 8 horas.
Auditor lider OSHAS 18001: 2007 duracién 40 horas.
Estos cursos estan dirigidos para la alta direcciéon por el contenido y porque la

mayoria van enfocados a las auditorias, pero la alta direccion es la encargada

de impartir los conocimientos a sus empleados y aportar con la empresa.
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Tabla N°4.50: Seguridad y salud ocupacional

Cursos Temas Responsables

Seguridad  y|Gestion Técnica de los Factores de Riesgo: |Alta direccion personal
Salud Fisico, Mecanico, Quimico, Ergondémico,|encargadas de |la
ocupacional. Biolégico, Sicosocial; Investigacion de|Gestion de riesgos en
Accidentes de Trabajo, Planes de|la empresa.

emergencia, Prestaciones Econdmicas y

Responsabilidad Patronal.

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

En una organizacion el personal encargado de la Gestion de riesgos son las

gue capacitan mediante charlas a todo su personal.

En la empresa si se han dictado cursos de riesgos laborales, para posibles

capacitaciones se sugiere los lugares mencionados.

Curso de inocuidad alimentaria: Es muy importante ya que la inocuidad es
algo principal dentro de la empresa y todo su personal debe estar

consciente de la realizaciéon de la misma.

La empresa SGS (Sociéte Générale de Surveillance) ubicada en la Av.
Republica de El Salvador y Suecia, Edificio Almirante Colén, piso 5; dicta

cursos se Seguridad Alimentaria con temas como:

= Seguridad alimentaria (BPM- SOOP-HACCP) duracién 24 horas y un
costo de $320.

» Auditor interno HACCP (seguridad de los alimentos) duracién 24 horas
y con un costo de $ 320.

» Auditor interno Sistema de Gestién en Seguridad de alimentos I1SO
22000: 2005 duracién 24 horas con un costo de $320.
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Estos cursos estan dirigidos para la alta direccion por el costo y porque la
mayoria van enfocados a las auditorias, pero la alta direccién es la encargada

de impartir los conocimientos a sus empleados y aportar con la empresa.

4.9 Costos de equipos de proteccion personal sugeridos

Guantes aluminizados para altas temperaturas: Guantes utilizados para
el manejo en altas temperaturas y evitar quemaduras, se recomienda
utilizarlos en el area de cocinado de las piezas carnicas ya que al
momento de sacarlas el personal se quema, o toca esperar un tiempo
hasta que se enfrie.

Grafico N°4.19: Guantes aluminizados
para altas temperaturas

Costo: $3,50 + IVA
En el area de cocinado trabajan dos operarios
Costo total $ 7,84
Fuente: INECPRO
Elaborado por: La Autora

Medias térmicas: Estas medias se les debe proveer al personal que trabaja
en el area de frio con esto evitamos riesgo fisico por temperatura
alterada. Mediante la termorregulacién el organismo soporta variaciones
de temperaturas cuando se llega al limite se puede producir alteraciones
fisicas 0 siquicas en ocasiones irreversibles. En el area de elaboracién

de jamones se trabaja a temperaturas entre 0 a 5C.
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Grafico N°4.20: Medias térmicas

En esta area disponemos de cuatro personas
Costo de las medias térmicas $ 5 + IVA
COSTO TOTAL = $22,40

Fuente: INECPRO
Elaborado por: La Autora

Protector Auditivo (Truper)

= Excelente bloqueo contra ruidos.

» Ligero y altamente efectivo.

» Banda resistente ajustable.

» Cémodos cojines rellenos de hule- espuma.

= Proporciona un rango de reduccién de ruido de 25 dB (SNR), 17 dB
(NRRY) de acuerdo con la norma ANSI 53.19.
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Grafico N°4.21: Protector auditivo

Precio: $ 6,21
17 operarios trabajan en la elaboracién del jamén
Costo total: $105,57

Fuente: KIWI
Elaborado por: La Autora

4.10Costo de maquinaria

Montacargas: Se puede implementar la ayuda de montacargas en el area de
recepcién de la materia prima.

Grafico N°4.22: Montacargas Toyota

ANO: 2

CAPACIDAD:
COMBUSTIO
MASTIL:
ETAPAS: 1

LLANTAS: 501

Precio $ 7000 negociables por ser de segunda mano.
Fuente: Alcon Montacragas
Elaborado por: La Autora
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Grafico N°4.23: Montacargas Yale

Precio: $8000 negociables por ser de segunda mano
Fuente: Alcon Montacragas
Elaborado por: La Autora

Modelo: CPCD30N- RW 10-01.
MARCA: Hangcha.
MOTOR: Isuzu Japonés a diesel.

DESCRIPCION: Capacidad 3.0 toneladas, mastil doble de 3.0 metros largo de
las ufias 1.22 metros.

Precio: $ 22848 (incluye IVA).
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Grafico N°4.24: Montacargas Hagcha

te: Covinhar Cia. Ltda.
Elaborado por: La Autora
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

La empresa ha demostrado durante todos los afios de existencia su
prestigio y excelencia lo que ha influido en el mercado nacional. Sus
productos se han ido desarrollado en una forma muy competitiva de

acuerdo a las exigencias de los consumidores.

Hoy en dia la tecnologia ha ido evolucionando de acuerdo a las
necesidades y exigencias del mercado. La empresa cuenta con una
diversidad de maquinaria para la elaboraciéon del jamén que al ser
coordinadas de la mejor manera reduce tiempos de proceso. Sin esta
tecnologia, la ejecucidbn manual se realizaria en mas tiempo y no se

obtendria la misma calidad.

Con la ayuda de herramientas se identificé el diagnéstico y se realizé el
levantamiento de los procesos en la empresa proponiendo una mejora,

logrando el cumplimiento de los objetivos del proyecto.

La empresa maneja de una manera muy correcta los procesos en la
elaboracion del jamén, su principal inconveniente radica en la distribucién
de la planta, camaras frigorificas se encuentran distantes del area de
recepcion y corte de materia prima, la ubicaciéon de las mangueras de la
maquina mezcladora hacia la inyectora de pulpas genera desperdicio de
salmuera y riesgo por superficies de trabajo, el molino utilizado para la
reduccion de tamafo se encuentra apartado del area de elaboracién del

jamén. Reorganizando de una mejor manera evitaremos: exceso de
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tiempo en transporte, movimientos innecesarios, cruce de procesos,

desperdicios y riesgos laborales.

Los problemas encontrados se pueden solucionar con una mejor
distribucién de planta, una reorganizacioén de la maquinaria evitando cruce

entre procesos, que se presenta en el Layout propuesto.

Durante la elaboracién de la tesis la empresa ha realizado algunos
cambios significativos, como la construccibn de una nueva camara
frigorifica y se planifica de mejor manera la produccién evitando retrasos
en la misma. En un futuro se eliminaran todos estos problemas con la

construccién de su nueva planta.

Segun las encuestas realizadas donde se compara “mi producto” el
jamon, con la competencia la mayoria de consumidores prefieren la
marca Juris por su sabor y calidad que se ha mantenido en el mercado,

cumpliendo con todos los requisitos que los consumidores esperan.

La identificacién de los riesgos laborales y su importancia dentro de la
empresa, ayudard a los trabajadores a tomar conciencia del uso de
equipos de proteccion personal, incluyendo registros y controles

obligatorios.

Recomendaciones

La empresa debe seguir realizando sus productos con la misma calidad
que ha mantenido durante todo este tiempo, se podria implementar
nuevos productos. También mantener la buena relacion laboral como la
que se ha estado realizando, la organizacion brinda excelente trato a su
personal con buenos servicios dentro de la empresa uno de ellos es el
comedor que satisface los gustos y necesidades de sus operarios y

complementa el riesgo fisico causado por trabajar a bajas temperaturas.
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e Debido a la gran cantidad de productos que se van desarrollando y a las

diferentes necesidades de cada uno, es importante escoger un correcto
uso de maquinaria y tecnologia para la empresa, la misma que pueda
cubrir todas las necesidades presentes y también futuras para prevenir

posibles cambios en el mercado.

Se debe realizar un mejor Layout de la planta donde las camaras
frigorificas se encuentren mas cerca al area de recepciéon y corte, la
maquina mezcladora de salmuera debe estar junto a la maquina inyectora
evitando la exposicidon de las mangueras y riesgos laborales, el molino
debe estar dentro del area de la elaboracion del jamdn, con la mejor
distribucion ahorramos tiempo, espacio, movimientos innecesarios vy

desperdicios dentro de la empresa.

Los operarios deben estar mas conscientes de los riesgos laborales que
pueden existir en la empresa y colaborar usando los equipos de

proteccion personal que se entregan.

Se recomienda utilizar las ideas y recomendaciones propuestas en este
trabajo para un mejor desempefio de sus procesos y eliminar algunos

desperdicios y asegurar la calidad de los productos.
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ANEXO 1

FOTOGRAFIAS DEL PROCESO

Preparacion de la materia prima

Fuente: Empresa Juris
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Maquina mezcladora de salmuera

Fuente: Empresa Juris

Masajeadora

Fuente: Empresa Juris



Maquinas masajeadora —mezcladora de

salmuera

Fuente: Empresa Juris

Maquina de inyeccion de las pulpas

Fuente: Empresa Juris
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Fuente: Empresa Juris

Fuente: Empresa Juris

Pulpas

Marmita
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ANEXO 2

TIPOS DE JAMONES

Jamoén americano

\

JAMON
AMERICANO

¢
SRS DLALE T
« E

JAMON

ER’CANO . El clasico sabor del jamon,
M i

en un producto elaborado
con carnes estrictamente
seleccionadas.

Presentacion: 200 g. | 500
g. | 1 Kg. | Pieza grande|
y Pieza pequefia

Fuente:http://www.juris.com.ec/index.php?option=com_content&view=article&id=30&Itemid=52

Jamoén de espalda

7 N

JAMON DE
ESPALDA
PREMIUM

Carnes importadas y una
formula especial de
condimentos, le otorgan al
jamén de espalda Premium
de Juris su exquisito aroma,
textura vy sabor.

Presentacion: 200 g. | 500
g. | 1 Kg. | Pieza

Fuente:http://www .juris.com.ec/index.php?option=com_content&view=article&id=31&ltemid=53
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Jamon de pierna

V{JAMON DE
PIERNA
PREMIUM

g Carne de pierna de cerdo
| Premium importada, es el
“ | componente  fundamental
¥ de este producto Unico en
|su clase, de insuperable
| sabor y de categoria
| internacional.

Presentacién: 200 g. | 500
g. | 1 Kg. | Pieza

Fuente:http://www juris.com.ec/index.php?option=com_content&view=article&id=32&Itemid=54

Jamoén de pollo

JAMON POLLO
PREMIUM

Tiernas pechugas de pollo
seleccionadas,
delicadamente
condimentadas, generan un
sabor suave y delicioso para
este producto light que
cumple con estandares
internacionales.

Presentacion: 200 g. | 500
g. | 1 Kg. | Pieza

Fuente: http://www.juris.com.ec/index.php?option=com_content&view=article&id=33&Itemid=55
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Jamoén Praga

JAMON PRAGA
PREMIUM

Pura carne de piema de
cerdo importada con un fino
togue de finas hierbas,
ahumada con madera
natural, generan un
producto unico en su dase.

Presentacion: Pieza

Fuente: http://www.juris.com.ec/index.php?option=com_content&view=article&id=34&Itemid=56

Jamonada

JAMONADA e B~

&
El mejor producto de su tipo i i | JAMONADA
y precio en el mercado, :
preparado con  carnes
seleccionadas vy un toque de
condimento que le otorga el
sabor que a todos encanta.

Presentacion: 200 g. | 500
g. | 1 Kg. | Pieza

Fuente: http://www juris.com.ec/index.php?option=com_content&view=article&id=36&Itemid=58
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ANEXO 3

PLANO DE DISTRIBUCION DE LA EMPRESA

L 4 :
FABRICA DE EMBUTIDOS
JURIS CIA.LTDA.
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Calle Domingo Segura

Fuente: Empresa Juris



ANEXO 4

IMPORTACIONES DE JAMONES Y TROZOS DE JAMON DE LA ESPECIE PORCINA

suuB:um‘m TA DESCRIPCION NANDINA PAIS TONELADAS FOB - DOLAR CIF - DOLAR
1602410000  JAMONES Y TROZOS DE JAMON CHILE 100.15 505.87 52333
ESPANA 14.39 14213 152.36
TALIA 9.39 66.83 TRE

ESTADOS
532 21.03 22,03

UNDOS

CHINA 297 1073 11.28
TOTAL 132.19 74657 780.72

GENERAL:

Fuente: http://www.bce.fin.ec/frame.php?CNT=ARB0000767

% /| TOTAL FOB -
DOLAR

67.76
19.04
896

282
1.44

100.00

8 EE388

Importaciones de Jamén aiio 2009

GRAFICO
TIPO: COLUMNA

0
CHILE ESPANA ITALIA ®=meostv CHINA

ESCOJA OTRO TIPO DE GRAFICO:
(COLUMNA| [BARRA| | LINEA | [PASTEL

l CHILE

Il ESPANA
Il ITALIA

I ESTADOS UN
l CHINA

0€e



Importaciones de Jamén aio 2008

SUBPARTIDA %/ TOTAL FOB - GRAFICO
o DESCRIPCION NANDINA PAIS TONELADAS FOB -DOLAR CIF -DOLAR ' '/ %0 oy O
1602410000 | JAMONES Y TROZOS DE JAMON [CHLE 100.33 49517 520.17 66.56 6001
ESPANA 12.00 13360 143.93 1796 sqg
TALIA 1430 95.59 107.85 1285
e ~ ECHLE
ESTALRE 566 19.60 21.76 264
UNDOS : : ' 54| | 300 m ESPANA
=y I ITALIA
GENERAL: 13227 743.95 793.69 100.00 200 I ESTADOS UN
. i

CHILE ESPANA  ITALIA  ESTADOSUN
ESCOJA OTRO TIPO DE GRAFICO:

'COLUMNA| [BARRA | LINEA | [PASTEL|

Fuente: hitp://www.bce.fin.ec/frame.php?CNT=ARB0000767

LEE



SUBPARTIDA % TOTAL FOB -
iy DESCRIPCION NANDINA PAIS TONELADAS FOB - DOLAR CIF -DOLAR ' "/

1602410000  JAMONES Y TROZOS DE JAMON CHILE | 76.85 | 317.2 337.80 60.63
ESPANA 11.80 140.22 154.93 26.80
TALIA 9.95 60.19 65.75 11.51
[EsTADOS
T 243 333 3.86 0.64
CHNA 060 1.36 1.70 0.26
COREA (SUR)
REPUBLICA DE 025 0.91 1.02 0.18

TOTAL

GENERAL: 101.85 523.21 565.04 100.00

Fuente: http://www.bce. fin.ec/frame.php?CNT=ARB0000767

Importaciones de Jamoén aio 2007

GRAFICO
TIPO: COLUMNA
l CHILE
B ESPANA
W ITALIA
[ ESTADOS UN
[l CHINA

[ COREA (SUR

CHILE ESPANA [TALIA =*=="" CHINA c®=m==
ESCOJA OTRO TIPO DE GRAFICO:

|COLUMNA| [BARRA| | LINEA | [PASTEL|

cee



Importaciones de Jamon aio 2006

SUBPARTIDA J % | TOTAL FOB - GRAFICO
MARDBIA DESCRIPCION NANDINA PAIS TONELADAS FOB - DOLAR CIF - DOLAR SO A Tt Tl
1602410000 JAMONES Y TROZOS DE JAMON ESPANA 1194 119.63 141.23 3411 140
CHILE T 2r3l 0 Mgzl 12120 31.88 120
TALIA 835 7571 88 86 2159 100 B ESPANA
ESTADOS S0 W CHILE
16.96 3961 4240 11.30
UNIDOS 60 M ITALIA
CHINA 224 404 447 116 Il ESTADOS UN
40 H CHINA
TOTAL
GENERAL: 66.83 350.79 398.15 100.00

20

0
ESPANA CHILE ITALIA ®™stv CHINA
ESCOJA OTRO TIPO DE GRAFICO:

[COLUMNA| (BARRA| [ LINEA | [PASTEL

Fuente: http://www.bce fin.ec/frame.php?CNT=ARB0000767

€ee



ANEXO 5

EXPORTACIONES DE JAMONES Y TOZOS DE JAMON DE LA ESPECIE PORCINA

Exportaciones de Jamon aiio 2009

S uoma" DESCRIPCION NANDINA PAIS  TONELADAS FOB-DOLAR "' TDTALYOB- TIP((;)':lz;IL(l:.IC:INA
[1602410000  JAMONES Y TROZOS DE JAMON COLOMBIA 18.41 186.35 100.00 220
Z‘S}Q&AL; 18.41 186.35 10000 210
200
1% B COLOMBIA
1301
170

COLOMBIA
ESCOJA OTRO TIPO DE GRAFICO:

|COLUMNA| (BARRA| | LINEA | [PASTEL|

Fuente: http://www.bce fin.ec/frame.php?CNT=ARB0000767

vee



Exportaciones de Jamén afio 2008

SUBPARTIDA ‘ : % | TOTAL FOB - GRAFICO
NANDINA DESCRIPCION NANDINA PAIS TONELADAS FOB - DOLAR DOLAR TP COLUMNA
11602410000  JAMONES Y TROZOS DE JAMON COLOMBIA 18.86 195.03 100.00 220
122:2,:,\,_ 18.86 195.03 100.00 210
| §
200
190 B COLOMBIA

COLOMBIA

ESCOJA OTRO TIPO DE GRAFICO:
[COLUMNA| [BARRA | LINEA | [PASTEL]

Fuente: http://www.bce.fin.ec/frame.php?CNT=ARB0000767

GEE



Exportaciones de Jamén aino 2008

SUBPARTIDA % | TOTAL FOB - GRAFICO
NANDINA DESCRIPCION NANDINA PAIS TONELADAS FOB - DOLAR DOLAR TIPO: COLUMNA
1602410000 JAMONES Y TROZOS DE JAMON COLOMBIA | 18.29 136.19 100.00 160
TOTAL
GENERAL: 18.20 136.19 100.00 150
140

[l COLOMBIA

100+
COLOMBIA

ESCOJA OTRO TIPO DE GRAFICO:
(COLUMNA| (BARRA| | LINEA | [PASTEL |

Fuente: http://www.bce fin.ec/frame.php? CNT=ARB0000767

9ee



SUBPARTIDA % I TOTAL FOB -
NANDINA DESCRIPCION NANDINA PAIS TONELADAS FOB - DOLAR DOLAR
|160241 0000 JAMONES Y TROZOS DE JAMON |COLOMBIA 25.32 182.16 100.00
TOTAL
(GENERAL: 25.32 182.16 100.00

Fuente: http://www.bce fin.ec/frame.php?CNT=ARB0000767

1704
160’

Exportaciones de Jamon aio 2008

GRAFICO
TIPO: COLUMNA

W COLOMBIA

COLOMBIA
ESCOJA OTRO TIPO DE GRAFICO:

|COLUMNA| [BARRA| | LINEA | [PASTEL|

LEE



ANEXO 6

338

PRONOSTICO POR REGRESION DE EXPORTACIONES DE TROZOS DE
JAMON DE LA ESPECIE PORCINA PARA EL 2010

Total
Promedio

SCx
SCy
SPxy
b

a

y

Proéstico 2010
Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: La Autora

Total de exportaciones

Total general de toneladas de exportaciones

30

25

20

15

10

5

0

2004

e ——

2006 2008
Anos

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

“  Total general de
toneladas

— Lineal (Total general
de toneladas)

2010

D 0w =
T ® w =
ANO  |B £ z x2 y2 Xy E e 2
== ‘T as
38 3
2009| 18,41 4036081 338,9281 36985,69 | Colombia
2008| 18,86 4032064 355,6996 37870,88 | Colombia
2007 | 18,29 4028049 334,5241 36708,03| Colombia
2006 | 25,32 4024036 641,1024 50791,92| Colombia
2005| 11,62 4020025 135,0244 23298,1| Colombia
10035 92,5 20140255 1805,2786 185654,62
2007 18,5
10
94,0286
7,12
0,712
-1410,484
20,636
20,686
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PRONOSTICO POR REGRESION DE IMPORTACIONES DE TROZOS DE
JAMON DE LA ESPECIE PORCINA PARA EL 2010

Total
Promedio

SCx
SCy
SPxy
b

a

:

Proostico 2010

e 8%
5 L Ew
ANO |283 x2 y2 xy w =
S & ©a®
- o e
2009|132,19| 4036081 (17474,1961 | 265569,71 Chile
2008|132,27| 4032064 (17495,3529(265598,16 Chile
2007 |101,85| 4028049 |10373,4225|204412,95 Chile
2006 | 66,83| 4024036| 4466,2489|134060,98 Espanfa
2005| 30,05| 4020025 903,0025| 60250,25 Espafa
10035 463,19 20140255 50712,2229 929892,05
2007 92,638
10
7803,22768
269,72
26,972
-54040,166
173,554
173,554

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: La Autora

160

140

120

100

80

60

40

Total de exportaciones

20

0

2004

Total general de toneladas de importaciones

2006

Anos

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: La Autora

2008

> Total general de
toneladas

Lineal (Total general

de toneladas)

2010
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ANEXO 8

ENCUESTAS REALIZADAS PARA LA ELABORACION DE LA CASA DE LA
CALIDAD

Encuesta N°1

NOMIIIPEE cocinsmmunnnmnnosssmumssios n REsssksnsEAs Ry AR SRS SATERRAAN SRRV RS R RS
ProfESiOng conssmmasiunsmimmmmnussnssssorsssssssssemsinsmsmmesivashfarks b
Sexo:

Masculino |__—| Femenino D

Edad:

20-30 ]

30-40 [ ]

40-50 [ ]

50 o mas D

1.- ¢ Le gusta el jamén?

sil| No [ |

¢Por qué?

2.- ;Con que frecuencia lo consume?

Todos los dias I___]
1 a 2 veces por semana E]
1 vez al mes D
Ocasionalmente ’:'
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3.- ¢ Qué cantidades consume?

200 gramos l:]
500 gramos D

1 kilo o mas L]

4.- ;En qué es lo que mas lo utiliza?

S&nduches || Picaditas ||
Desayuno [:] Lonchera |:]

Cocina D

5.- Como consumidor ¢ qué requisitos o caracteristicas de calidad espera

en un jamoén?

Color Sabor

Olor Textura

Peso Presentacion y calidad de envasado
Variedades y tipos de carne Precio

Inocuidad

L0 1o 1= OSSP

6.- Califique del 1 al 3 dependiendo cual caracteristica es mas importante
o significativa para usted. Siendo 1 poco importante, 2 importante, 3
muy importante

Color

1 2 3
Sabor
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Olor

1 2 3
Textura

1 2 3
Peso

1 2 3
Presentacién y calidad de envasado

1 2 3
Variedades y tipos de carne

1 2 3
Precio

1 2 3
Inocuidad

1 2 8

7.- ¢ Cual es la marca de jamones que mas le gusta? jPor qué?

Juris Don Diego

El Artesano Pronaca

Supermaxi Plumrose

KOBROS: suimuss £ 5 o soomsmmnn s s SR S HEEFR AR SRR T 5 T S WS T

8.- ¢ Cual es la marca de jamones que mas compra? ¢ Por qué?

Juris Don Diego
El Artesano Pronaca
Supermaxi Plumrose

) 1 71 P S P N U
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9.- LtEn el mercado ecuatoriano que le parece el precio de los jamones?

Alto Moderado Bajo

10.-¢Qué opina de las variedades y tipos de presentacién de jamones que
existen en el mercado ecuatoriano?



Mi producto y la competencia

Encuesta N°2

1.- ¢ Cual de las dos marcas consume mas?

Juris

Don Diego

344

APOT BUST summounusmtrms bimssssmm oot s s S e oA AR S LN T

2.- Califique del 1 al 3 dependiendo las diferencias entre algunas

caracteristicas que encuentre entre las dos marcas tomando en cuenta

sus preferencias. Donde 1 no existe diferencia, 2 poca diferencia y 3

diferencia significativa

Don Diego

Juris
COLOR

1

¢ Cual es la diferencia?

2

-------------------------------------------------------------------------------------------------------




TEXTURA
1

.Cual es la diferencia?

2

345

------------------------------------------------------------------------------------------------------

PRESENTACIONES Y PESO

1

¢Cual es la diferencia?

2

PRESENTACION Y CALIDAD DE ENVASADO

1

¢Cual es la diferencia?

2

VARIEDADES Y TIPO DE CARNE

1

¢Cual es la diferencia?

2

PRECIO
1

¢Cual es la diferencia?

------------------------------------------------------------------------------------------------------
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INOCUIDAD
1 2 3

¢ Cual es la diferencia?

3.- Califique del 1 al 3 dependiendo de las caracteristicas de cada marca
tomando en cuenta sus preferencias. Donde 1 es no adecuado, 2

regular y 3 adecuado para el producto

Juris Don Diego

COLOR

1 2 3 1 ‘ 3
OLOR

1 2 3 1 2 3
SABOR

1 2 3 1 2 3
TEXTURA

1 2 3 1 2 3
PRESENTACIONES Y PESO

1 2 3 1 2 3

PRESENTACION Y CALIDAD DEL ENVASADO

1 2 3 1 2 3
VARIEDADES Y TIPOS DE CARNE

1 2 3 1 2 3
PRECIO

1 2 3 1 2 3
INOCUIDAD
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Resultados encuestas N°1

Numero de Encuestas realizadas 20

Las encuestan se han realizado en la ciudad de Quito a 20 personas, en las

que se ha investigado el consumo de jamén, gustos y preferencias de los

consumidores.

Se realiz6 las encuestas a 7 hombres y 13 mujeres. De los cuales 12 se

encuentran alrededor de 20 a 30 afos, 3 personas se encuentran alrededor de

30-40 y 5 alrededor de 50 o mas.

Personas que les gusta el jamoén

19

Frecuencia que lo consumen
Todos los dias W

1 a 2 veces por semana

1 vez a mes

Ocasionalmente

Cantidades de consumo
200 gramos
500 gramos

1 kilo o mas

Resultados
Personas que no les gustan el jamoén

1

Frecuencia que lo consumen
# de personas

0
15

Cantidades de consumo
# de personas
16
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Uso
Usos # de personas
Sanduche 16
Desayuno 4
Cocina 12
Picaditas 4
'Lonchera

Algunas personas han seleccionado mas de una opcion

Caracteristicas de calidad de los jamones

Caracteristicas de los jamones # de personas
Color 3

Olor 11

Peso

Variedades y tipo de carne

'Inocuidad 3
Sabor 20
Textura 4
Presentacion y calidad de envasado 11
Precio 10

Algunas personas han seleccionado mas de una opcién
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Caracteristicas importantes de los jamones

Poco importante Importante Muy importante
Caracteristicas
# de personas | # de personas | # de personas
Color 1 9 10
Sabor 20
Olor 6 14
Textura 10 8
Peso 9
Presentacion y calidad de
6 14

envasado
Variedades y tipos de

yip 1 10 9
carne
Precio 2 10 8
Inocuidad 6 14
Resultados:

El color segun las encuestas esta considerado como importante y muy

importante solo a una persona le parecié poco importante.

El sabor es una caracteristica muy elemental todas las encuestas realizadas

dicen que es muy importante al momento de consumir un jamon.

El olor es una caracteristica que la gente lo ha valorado como importante y muy

importante pero nadie dice que es poco importante.

La textura la mayor parte de personas dicen que es importante en los jamones.

El peso es importante en los jamones pero a la vez no es tan importante para

otros ya que es un factor que puede ir variando segun las necesidades vy

gustos.



350

La presentacion y calidad del envasado es un factor muy importante ya que

esta caracteristica es la que vende al producto.
Las variedades y tipos de jamones son caracteristicas muy importantes.

El precio es importante algunas personas no les importa el precio sino la
calidad del producto.

La inocuidad es uno de los factores mas importantes ya que de esto depende

el producto y es un objetivo de muchas empresas ofrecer un producto inocuo.

Marcas que mas les gustan a los consumidores

Marcas # de personas
Juris 13
El Artesano 6
Don Diego 7
Pronaca 3
Plumrose 3

Algunas personas han seleccionado mas de una opcioén

Marcas mas compradas en el mercado

Marcas # de personas
Juris 13
El Artesano 4
Don Diego 6
Pronaca 2
Plumrose 2

Algunas personas han seleccionado mas de una opcion
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Conclusiones de las encuestas y opiniones de los consumidores

Se los encuentra facil en el mercado
Excelente sabor

Hay publicidad y marketing
Accesibilidad en el mercado

Marcas conocidas

Buen precio y ofertas

Precios de los jamones

Precios # de personas
Alto 5
Moderado 12
Bajo 2

Resultados

La mayoria de consumidores opinan que el precio de los jamones en el
mercado Ecuatoriano es moderado.

Opiniones de las variedades y tipos de jamones en el Ecuador

Deberian existir mas variedades y con caracteristicas especiales se puede
investigar en la linea de los mariscos.

En el mercado Ecuatoriano existen sabores para todos los gustos.

Algunas marcas deben mejorar las presentaciones y calidad de los productos.

Deberia existir mayor control de calidad en algunos productos.

Las presentaciones de los jamones son iguales en la mayoria de las marcas.




Resultados de la encuesta N°2

Marca

Juris

'Don Diego

352

Mi producto y la competencia

14
6

1 persona respondié que consume las dos marcas por igual

1 persona no consume jamoén

# de personas

Diferencias que existen entre las dos marcas Juris y Don Diego

Diferencias entre Don Diego y Juris No existe RES Diferencia
| diferencia | diferencia | significativa
Color 3 12 3
Olor 8 4
Sabor 10
Textura 4 10 4
Presentacion y peso 5 8 5
Presentacion y calidad del envasado 5 10 3
Variedades y tipo de carne 2 13 3
Precio 1 15 2
Inocuidad 10 8

1 persona no ha probado Juris

Resultados:

En el color los consumidores dicen que existe poca diferencia.

En el olor no existe diferencia.

En el sabor hay una diferencia significativa y la mayoria de los consumidores

les gusta mas el sabor de Juris.

En la textura existe poca diferencia.
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En presentacion y peso existe poca diferencia.

En presentacion y calidad del envasado existe poca diferencia.

En variedades y tipos de carne existe poca diferencia.

En el precio existe poca diferencia.

En la inocuidad no existe diferencia ya que si son marcas reconocidas en el

mercado Ecuatoriano deben realizar sus productos de manera correcta.

Caracteristicas especificas

Juris
Caractoristicas No es el Regular | Adecuado para
adecuado 1 2 el producto 3
Color 5 12
Olor 5 12
Sabor 3 14
Textura 5 12
Presentacion y peso 4 13
Presentacion y calidad del envasado 3 14
Variedades y tipo de carne 4 13
Precio 1 7 9
Inocuidad 4 13

1 persona no consume Juris, 1 no consume jamoén
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Don Diego
Caractoristcas No es el Regular | Adecuado para
adecuado 1 2 el producto 3

Color 13

Olor 6 11

Sabor 1 12 4

Textura 14
Presentacion y peso 1 1
Presentacion y calidad del envasado |1 13

Variedades y tipo de carne 1 12

Precio 10 7

Inocuidad 3 14

1 persona no consume Don Diego, 1 no consume jamén

Resultados:

La diferencia mas significativa entre las dos marcas es el sabor del producto
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ANEXO 9

CARACTERISTICAS DEL ELEVADOR SUGERIDO PARA EL MASAJEO

Coxzini Column Dumper

o Electrically or hydraulically driven. CO 2 2 |NI
* Handles 400 |b. {185 kg} and 600 |b. {275 kg}

capacity kitchen carts and can be asstom designed
'or a wide variety of lifing/dum applications
d e MI:‘JES'Q" wgf’; - ”gne?s”_ MATERIAL HANDLING EQUIPMENT
. 2 h.p (1.5 kW) motor drives double chain Iift system.
» Heavy duty, double chain design with mechanical
safety brake system.
* Washdown safe, heavy-duty stainless steel
construction throughout.
+ Optional portable base ailows the entire unit
10 be moved easily.
* USDA accepted and CE approved. Buitt in
conformity with AMI sanitary equipment
design principies.

Cozzini knows that reliable materiai handiing is a
critical part of your overall process. When it comes to
dump:ng product in tight spaces, Cozzini Column
Dumpers {CCD) are custom-made t0 meet your
demanding preducton requirements,

The CCD series is available in durmnping heights up
ta 104" (2640 mm) and can accommodate 400 ibs.
(185 kg} or 600 Ibs (275 kg) carts,

Oprional, custom chutes are available to prevent
producs spiliage. Custom heights available upon
request, For your material handling/bulk-dumping
chailenges. refer to a Cozzini expert.
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www.citalsa.com

Elevador
de Columna 250 Kg.

Ung manerd raind3 ¢ feQuta P3N IENIEC L wADAT as Ventajss: © Mejoramiento dela productvidad
9 e
(_,- ‘ SIMWBZINES ¥ M2ZCias = Menor esfuerzo fisico de IoS operanos
-
: Sequndad
Marca: ClTalsa
Referencia: EC-250
Procedencia: Colombia
Capacidad: 250Kg. Drsefiado para camos cutter de
200k,
Materiales: Fabncado en acero moxdable AISI 304
con acabado tipo sandbizsung.
Cotumna calixre 315"
Funeién: Elevar y votcar un camo cutter con matena
prima al imtenor de equipos lales como
mezcladores y embutidoras.

(; ! Caracteristicas:  Equipo disefiado para elevar y volcas camos
cutter de 200t 3 una altura entre 15y 2m
vanable en pasos de a 50mm

Con tuerca de segundad que impide la
caida del camo cuando se desgasta la
tuerca motriz

‘/elocidad de desplazamiento D 04mv's

Caja de control con pulsadores de subida,
bajaday paro

Con disposicion izguierda o derecha para
optimizar espacio en planta

Fuente: Alitecno



www.citalsa.com

Elevador
de Columna 250 Kg.

Requerimienios
deInstalecion: Energia eléctrica 220V trifasica + tierra

Para el corecio funcionamiento del equipo
el piso debe estar bien nivedado

Se debe anclar al piso por personal
especializado

Altura minima para funconamento: 3.10m
Dimensiones: 1225% 92522730 mm-LxAxH
Peso: 280kg.
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DIAGRAMA DE DISPOSICIONES
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Kit Repuestos
Reterencia Descnpeion _ [cantidad
70040326 | Dewectrr ind Telemec XSE1ZBIME] 1
70040374 | mtemptor Posicon XOXJ40513 '
70045563 Jvega de Guias Blevador 1
Referencla
| Kit 03430012

Fuente: Alitecno
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ANEXO 10

HOJA DE REGISTRO DE USO DE EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

Area:
Fecha:
#de turno:
Hora:
Nombres |Protector auditivo |Guantes Medias térmicas

Elaborado por: La Autora

En el registro no se adjunta uso de proteccion utilizado en las Buenas Practicas

de Manufactura porque la empresa lo realiza de acuerdo a las normas.



ANEXO 11

COTIZACION DE MONTACARGAS

HAR Cia. Ltda.

DIVISION DE VIDRIO PLANO

Montacargas
Modelo: CPCD25N-RW10-01
Marca: Hangcha m
Motor: Isuzu Japonés a diesel. .
Descripcion: 2.5 toneladas, b= $21.168 Gholuye 1V4)

IST88 0 meties;
ufias 1.2 me‘os.

Modelo: 5N-R\W10-02
Marca: gl ) |
Motor:

Descripcion:

| PRECIO:
_$22.960 (incluye IVA)

Modelo:
Marca:
Motor:
Descripcion:

== . e 3
Modelo: CPCD30N-RW10-02
Marca: Hangcha

Motor: Isuzu Japonés a diesel. ;
Descripcién: Capacidad 3.0 toneladas, $24.640 (incluye IVA)
mastil triple de 4.5 metros,

largo de las unas 1.22 metros.

Juan de Ascaray £3-40 y Jorge Drom + Teléfonos: 2453-342 / 2457-751 - Quito - Ecuador

359
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NORMA TECNICA ECUATORIANA NTE INEN 1 339:96
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ICS: 67 120 10 AL: 03 02-404
[ — Gk .
Norma Técnica CARNE Y PRODUCTOS CARNICOS. JAMON. REQUISITOS NTE INEN
Ecuatoriana ‘ 1 339:2006
Obligatoria Primera revision
e \ . . . L 1996-11 |

1. OBJETO

1.4 Esta norma establece los requisitos que debe cumplir el jamén

] 2. ALCANCE

2.1 Esta norma se aplica a los requisitos generales basicos correspondientes al jamon madurado y jamén

cocido.
3. DEFINICIONES

3.1 Jamén madurado. Es el producto elaborado con pierna de cerdo, con o sin hueso, curado, condimentado o

no, ahumado o no y madurado

3.2 Jamoén cocido. Es el producto elaborado con carne de primera de: cerdo, res, pollo, pavo; curado en seco
y/o salmuera, condimentado, ahumado o no y cocido.

4. DISPOSICIONES GENERALES

4.1 La maleria prima que va a usarse en la elaboracion, no debe tener una temperatura mayor de 7C, y la t emperatura en
la sala de despiece no debe ser mayor de 14<.

4.2 El tratamiento térmico y las operaciones de secado, cocido y ahumado deben efectuarse en condiciones que
garanticen la calidad del producto y no representen peligro para la salud.

4.3 Todo el equipo y utileria que se ponga en contacto con las materias primas y el producto semielaborado

debe estar limpio.

4.4 Para el jamén cocido, a nivel de expendio se recomienda como valor maximo del Recuento Estandar en Placa
(REP): 5,0x10° UFC*/g

5. DISPOSICIONES ESPECIFICAS
‘ 5.1 El jamén debe presentar color, olor y sabor propio y caracteristico de cada tipo de producto

5.2 Los jamones cocidos deben presentar un color caracteristico, uniforme, estar libre de manchas verdes,
grises o de coloracion anormal.

5.3 El jamon madurado puede presentar manchas superficiales propias de la maduracion.

* Unidades formadoras de colonias.
(Continta)

L DESCRIFTORES Industrias Alimentarias, alimentos animales, productos camicos, jamén, requisilos

1 1996-003



NTE INEN 1339 19896-11

362

5.4 El jamon debe presentar textura firme homogénea y enteramente curada, de modo que se pueda rebanar

La supericie del jamén madurado no debe exudar liquido.
5.5 El jamdn debe elaborarse con carne en perfecto estado de conservacion, provenientes de animales sanos,
sacrificados bajo control sanitario. Las piezas de carne deben estar registradas y marcadas con tintas inocuas,

después de haber sido examinadas por el inspector y de acuerdo a la NTE INEN 1218

5.6 En el caso del jamén madurado, el producto puede contener carlilagos, tendones u otros tejidos propios
de la pieza Se podra o no quitar la pelleja y la grasa

5.7 En el caso del jamén cocido, el producto no debe contener tendones, cartilagos u otros tejidos inferiores, se
puede o no quitar la grasa No se pueden mezclar Jas carnes de distintas especies animales.

5.8 El jamén cocido, puede contener los siguientes ingredientes: azlcares simples o polisacaridos (excepto

almidones y féculas), condimentos y proteinas hidralizadas

5.9 El jamén madurado puede contener los siguientes ingredientes: condimentos, sacarosa, glucosa y lactosa

5.10 El jamon debe estar exento de colorantes cuyo emplec no sea autorizado expresamente por las normas
vigentes respectivas y los aditivos utilizados estaran de acuerdo con la tabla 1.

5.11 El produclo no debe contener residuos de plaguicidas o sus metabolitos, antibiéticos, sulfas, hormonas,
desinfectantes, en cantidades superiores a2 las tolerancias maximas admitidas por las reglamentaciones

vigentes

6. REQUISITOS
6.1 Requisitos especificos

6.1.1 Aditivos. Podra anadirse al jamén durante su proceso de fabricacion lo indicado en la tabla 1

TABLA 1
ADITIVO MAXIMO* METODO BE
ENSAYO
mghkg
Acido ascérbico e isoascorbico 500 NTE INEN 1349
y sus sales sodicas 126 NTE INEN 784
Nitrito de sodio y/o potasio 3000 NTE INEN 782

Polifosfatos (P205)

La adicién de nitratos para

el jamén madurado se podra hacer
en tal forma que el residuo

no exceda de 600 mg/kg y el

nitrito residual no sea superior a

209 mg/kg. NTE INEN 785
* Dosis méxima calculada sobre el contenido nelo total del producto final.

‘ (Continua)
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6.1.2 El jamén ensayado de acuerdo a las Normas ecuatorianas correspondientes debe cumplir con las
especificaciones establecidas en la tabla 2 |

TABLA 2. Requisitos bromatolégicos

REQUISITO  UNIDAD MADURADO  COCIDO METODO DE
R Min Max Min Max ENSAYO
Perdida por
calentamiento** % - 45 72 NTE INEN 777
Grasa total % - 35,56 - 8 NTE INEN 778
! Proteina* % 18 - 18 - NTE INEN 781 ‘
| Cenizas % - 7,0 - 2 NTE INEN 786
‘ pH % 56 59 58 B2  NTEINEN783 1
613 El jamon ensayado de acuerdo con las Normas Ecuatorianas correspondientes debe cumplir con los |
requisitos microbiolégicos establecidos en la tabla 3 para muesira unitaria y con los de la tabla 4 para muestras a nivel ‘
de fabrica. |
TABLA 3. Requisitos microbioléglcos en muestra unitaria
) MADURADAS COCIDAS METODO DE
REQUISITOS Max. UFClg Max. UFC/g ENSAYO
Enterobacteriaceae . 1,0x10’ |
Escherichia coli** 1,0x10% <3 NTE INEN 1529
[ Staphylococcus aureus 1,0x10? 1,0x10° |
;‘ Clostridium perfringens 1,0x10°
| Salmonella aus/25g aus/25g

* Indica que en el método del nimero més probable NMP (con tres tubos por dilucién), no debe dar ningun tubo
‘ positivo

| ** Coliformes fecales.

(Continua) |
|
|
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TABLA 4. Requisitos microbiologicos a nivel de fabrica

JAMON COCIDO
~ REQUISITOS CATEGORIA  CLASE
REP ) 2 3 5
Enterobacteriaceae 6 3 5
Escherichia coli** 7 2 5
Staphylococcus aureus 8 3 5
Salmonelia M 2 10

REQUISITOS

Escherichia coli**

Staphylococcus aureus
| Clostridium perfringens |
Salmonella

* Indica que en el método del nimero mas probable NMP (con tres tubos por dilucién), no debe dar ningun tubo

positivo

** Coliformes fecales

En donde:

Categoria: grado de peligrosidad del requisito

Clase: nivel de calidad

n: namero de unidades de la muestra

c: nimero de unidades defectuosas que se aceptan
m: nivel de aceptacion

M: nivel de rechazo

6.2 Requisitos complementarios

6.2.1 La comercializacion de estos productos debe cumplir con lo dispuesto en la NTE INEN 483 y con las
Regulaciones y Resoluciones dictadas con sujecion a la Ley de Pesas y Medidas

6.2.2 Los jamones cocidos envasados deben mantenerse bajo refrigeracion a temperaturas menores a 4C hasta el

momento de la venta al consumidor.

7
8

("]

1

JAMON MADURADO

N W w w

CATEGORIA | CLASE |

n

N

N

s

O = O =
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1996-11
\
[
M m ‘
__UFClg  UFClg
1,5x10 2.0x10”
1,0x10" 1,0x10° \
<3* : \
1,0x10? 1,0x10°
aus/25g
|
N m M }
UFClg | UFClg ‘
1,0x102 ’TH 0x103 |
1,0x102 | 1,0x103
1,0x103 | 1,0x104
aus/25g

|

(Continua) J
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7 INSPECCION [

7.1 Muestreo

7.1.1 E! muestreo debe realizarse de acuerdo a lo establecido en la NTE INEN 776, para el control
bromalologico y la NTE INEN 1 529 para el control microbiologico

7.2 Aceptacion o rechazo

7.2.1 A nivel de fabrica se aceptan los lotes del producto, que cumplan con los requisitos del programa de |

| atributos que constan en la tabla 4.

] 7.2.2 A nivel de expendio se aceptan los productos que cumplan con los requisitos establecidos en la tabla 3

8. ENVASADO Y EMBALADO ‘

8.1 Los materiales para envasar el jamén deben estar perfectamente limpios antes de entrar en contacto con el ‘
producto y no deben presentar ningun peligro para la salud. [

8.2 Los productos procesados térmicamente antes del envasado, deben tratarse de tal manera que se reduzca
al minimo la contaminacion

8.3 Los productos tratados térmicamente después del envasado deben estar en recipientes herméticamente ‘

cerrados, evitando toda clase de contaminacién en su manipuleo, almacenamiento, transporte y venta \

| 9. ROTULADO

9.1 Los envases o paquetes deben cumplir con las especificaciones de la NTE INEN 1334,

9.2 No deben tener leyendas de significado ambiguo, figuras que no correspondan fielmente a la naturaleza del
producto, ni descripcién de caracteristicas que no puedan comprobarse debidamente

(Continua) ‘
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APENDICE Z

Z.1 DOCUMENTOS NORMATIVOS A CONSULTAR

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 483:1980 Productos empaguetados o envasados Emor méaximo
permisible.

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 484:1981 Productos empaquetados o envasados. Requisitos del
etiquetaje.

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 776;1985 Came y productos carnicos Muestreo para bromatologia.

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 777:1985 Came y productos cérnicos. Determinacién de la pérdida
por calentamiento.

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 778:1985 Came y productos cérnicos. Determinacién de la grasa
total

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 781:1985 Carne y productos cérnicos. Determinacién del nitrégeno.

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 782:1985 Came y productos camicos Delerminacion del fésforo
total

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 783:1985 Came y productos camicos. Determinacién del pH

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 784:13985 Carmne y productos cérnicos Determinacion de nitritos

Norma Técnica Ecualoriana NTE INEN 785:1985 Came y productos camicos. Determinacion de nitratos

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 786:1985 Came y productos carnicos Delerminacion de cenizas.

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 1 218:1385 Came y productos cémicos. Faenamienio

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 1 334:1986 Rotulado de productos alimenticios para consumo
humano.

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 1 349:1996 Carne y productos cdrnicos. Determinacién del acido
ascorbico.

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 1 529:1996 Control microbiolégico de los alimentos

Z.2 BASES DE ESTUDIO

Code of Federal Regulations. Animals and Animal Products 9 Part 200 to end U S A Goverment printing office
Washington, 1990

Manual de Legislacién Espaiiol para la Inspeccién de Calidad de los Alimentos Carnes y Derivados. Capitulo
X. Ministerio de Agricultura Pesca y Alimentacién. Direcciéon General de Politica Alimentaria Espafia 1985

Codigo Alimentario Argentino. Alimentos cérnicos y afines Carnes de consumo frescas y envasadas Publitec
S A Editorial, Corrientes 1485. Buenos Aires, 1972

Cadigo Latinoamericano de Alimentos. Alimentos camicos y afines. Segunda edicion Buenos Aires, 1964

(Continua)
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Revista Consumo y Calidad de Vida Organo Oficial del Servicio Nacional de Consumidor (SERNAC). Ministerio
de Economia Fomento y Reconstruccion. Numero del 14 de septiembre de 1991. Santiago de Chile

Fabricacion Fiable de Embutidos. Wener Frey. Editorial Acribia Zaragosa. Espafia, 1985

Ecologia Microbiana de los Alimentos Tomos 1y 2 International Commission on Microbiological Specification for
foods (ICMSF) Editorial Acribia, Zaragoza Espara, 1983

La Carne y su Elaboracion. Dr. Georgi Manev. Editorial Cientifico Técnico La Habana Cuba, 1983
Microorganismos de los Alimentos. Métodos de muestreo para andlisis microbiolégicos Principios y Aplicaciones
especificas International Commission on Microbiological Specifications for Food (ICMSF) Editorial Acribia
Zaragosa Esparia, 1981

Conservaciéon Quimica de los Alimentos. Dr. Phil nat Erich Luck. Editorial Acribia. Zaragosa. Espafia, 1981

Fundamentos de la Ciencia de la Carne John C. Forrest y otros Editorial Acribia Zaragosa Esparia, 1979

Ciencia de la Carne y Productos Camicos J F. Price y B. S. Schwegrt. Editorial Acribia Zaragosa Espana,
1976
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CARNE Y PRODUCTOS CARNICOS. DETERMINACION DE NITRITOS

Instituto Ecuatoriano de Normalizaclén, INEN — Caslila 17-01-3999 - Baquerizo Moreno £8-29 y Almagro - Quito-Ecuador ~ Prohibida la reproduccién

CDU 6372.5 m AL 03.02-308

I
Norma CARNE Y PRODUCTOS CARNICOS. INEN 784
Ecuatorians DETERMINACION DE NITRITOS. 1985-05
1. OBJETO

1.1 Esta norma establece el método para determinar el contenido de nitritos en carne y productos carnicos

2, TERMINOLOGIA

2.1 Contenido de nitritos. Es la cantidad de nitrilo existente en la muestra, determinada bajo las condiciones
del ensayo descrito en la presenle norma

3. RESUMEN
3.1 Extraer la muestra con agua deslilada caliente, precipitar las proteinas y filtrar A una alicuota del filtrado se
le agrega sulfanilamida y diclorhidrato de N-1 naftiletiiendiamina (reaccion de Griess); en presencia de nitrilos

se desarrolla un color rojo en el filtrado Dicha coloracion se mide en un especirofotémelro a una longilud de
onda de 538 mm

4. INSTRUMENTAL

4.1 Picadora mecanica de carne (molino). Tipc de laboratorio, provisio de una placa cribada con orificios
de un diametro maximo de 4 mm u otro equipo que produzca una pasta homogénea.

4.2 Balanza analitica, sensible a 1 mg

4.3 Matraz volumétrico, de 100, 200 y 1 000 cm®

4.4 Pipeta volumétrica, de 5 cm’, 10 cm’ y 20 cm®

4.5 Baho de agua

4.6 Espectrofotémetro o colorimetro fotoeléctrico, con cubetas o celdas, con una longitud dplica de 1 cm
4.7 Vasos de precipitacion de 250 cm®

4.8 Papel filtro Whatman No. 42 ¢ su equivalente libre de nitritos.

4.9 Probeta de 10 cm®, 100 cm® y 250 cm’

4.10 Embudos ¢ =75 cm

{Continua)
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5. REACTIVOS

5.1 Soluciones para precipitar las proteinas

5.1.1 Reactivo A Disolver 106 g de ferrocianuro de potasio trinidratado (k4 Fe (Cn)6. 3H;0) en agua
destilada y diluir a 1 000 cm®.

P, 5.1.2 Reactivo B Disolver en agua 220 g de acetato de zinc dihidratado (Zn (CH3 COO) 2,2H;0) y
agregar 30 cm’ de acido acético glacial y diluir a 1 000 cm®

51.3 Solucidn saturada de borax Disolver 50 g de tetraborato disédico decahidratado
(Na2B407 10H0) en 1 000 em’® de agua tibia y enfriar hasta lemperatura ambiente

5.2 Solucidn patrén de nitrito de sodio (Na NO3) Disolver 1,0 g de nitrito de sodio, exactamente
pesado, colocar en un matraz volumétrico de 100 cm? y diluir con agua deslilada

5.2.1 Con una pipela transferir 5 cm® de esta solucién a un matraz volumétrico de 1 000 cm’, y llevar a
volumen con agua destilada Esta solucién contiene 0,05 mg de nitrilo de sodio por cm® En base a esla
solucién preparar las soluciones que contengan 2.5 ug, 5 ugy 10 pg de nitrito de sodio por em?®, para
lo cual se tomard 5 cm®, 10 cm® y 20 cm® en balones aforados de 100 ¢m® y diluir con agua hasta la
marca (Estas soluciones deben utilizarse el mismo dia de su preparacion)

5.3 Soluciones para desarrollar el color

5.3.1 Solucién de sulfanitamida (NH2 C6H4 SO2 NH2). En un matraz aforado de 1 000 cm® que contenga
. 800 cm® de agua, disolver 2 g de sulfanilamida, calentar en bafio de agua, enfriar, filtrar si es necesario y
afadir mientras se agita continuamente 100 cm® de acido clorhidrico concentrado (d 20°C =
1,19g/cm®) luego diluir a 1 000 cm® con agua destilada

5.3.2 Solucién de diciorhidrato de N-1 naftiletiiendiamina (CioH; NHCH; CH2 NH: 2HC1) En un matraz
aforado de 250 cm® disolver en agua 0,25 g de diclorhidrato de N-1 naftiletilendiamina y diiuir con agua

hasta la marca

6.3.2.1 Guardar esla solucién en un frasco oscuro hermélicamente cerrado, en refrigeracion duranle un
periodo no mayor de una semana

5.3.3 Solucién de acido clorhidrico En un matraz aforado de 1 000 cm®, diluir 445 cm® de acido clorhi-
drico concentrado (d 20°C = 1,19 g/cm®) a 1 000 cm® con agua

5.4 Agua destilada O de pureza equivalente

(Continiaj
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6. PREPARACION DE LA MUESTRA

6.1 La preparacion de la muestra se realizara de acuerdo al Anexo A, de la Norma INEN 776

7. PROCEDIMIENTO

7.1 Preparacién de la curva de calibracién o patrén

7.1.4 Se toman con pipeta 10 cm® de las soluciones patron de concentraciones equivalentes a 2,5 pg, 50 pg y
10 pg, de nitrito de sodio por centimetro cubico y transferir a los matraces volumétricos de 100 em®, encada
uno de ellos agregar agua hasta obtener un volumen aproximado de 60 cm®; transferir aproximadamente 60 cm®
de agua a otro malraz volumétrico de 100 cm®

7.1.2 A cada uno de los cuatro matraces afiadir 10 cm® de Ia solucién 53 1y 6 cm® de la solucion 53 3,
mezclar y dejar |a solucién en reposo durante 5 min a lemperatura ambiente y en un lugar oscuro. Luego
agregar 2 cm® de la solucion 5,3,2, mezclar y dejar en reposo de 3 a 10 minutos a temperatura ambiente y en

lugar oscuro, luego llevar a volumen con agua destilada

7.1 3 Determinar la absorbancia de las soluciones ulilizando el espectro fotémetro a la longitud de onda de
maxima absorbancia (se recomienda 538 nm)

7.1.4 Construir la curva patrén de absorbancia en funcian de las concentraciones de las soluciones palrén de
nitrito de sodio; dichas concentraciones se expresan en microgramos por em®

7.2 Desproteinizacién de la muestra de ensayo
7.2.1 La determinacion debe efectuarse por duplicado sobre la misma muestra preparada

7.2.2 Pesar 10 g de la muestra preparada con aproximacion al 1 mg y colocario en el matraz Erlenmeyer de
300 cm®

7.2.3 Aftadir 5 cm® de la solucién saturada de borax y 100 cm® de agua destilada caliente a una temperatura
minima de 70°C

7.2.4 Calentar el malraz Erlenmeyer y su contenido durante 15 min en el bafio de agua hirviente, agitando
repetidamente

7.2.5 Dejar enfriar el matraz Erlenmeyer a temperatura ambiente y ariadir 2 cm® del reactivo A B11)y2 om®
del reactivo B (5 1 2) mezclando cuidadosamenle después de cada adicion

7.2.6 Transferir el contenido del malraz Erlenmeyer al matraz volumétrico aforado de 200 cm®, llevar a
volumen con agua destilada y mezclar Dejar en reposo durante 30 min a temperalura ambienie

(Continua)
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7.2.7 Decantar cuidadosamente el liquido sobrenadante, filtrar a través de papel filtro plegado, hasta
obtener un filtrado claro

7.3 Medicién del color

7.3.1 Transferir con pipeta a un matraz aforado de 100 cm”®, una alicuota del fittrado no mayor de 25 cm®y
agregar agua hasta obtener un volumen de aproximadamente 60 em®

7.3.2 Afiadir 10 cm® de fa solucion 5.3 1y 6 cm® de la solucién 5 3.3, mezclar, dejarla solucidn durante 5
minutos a temperatura ambiente y en un lugar oscuro

7.3.3 Adicionar 2 cm® de la solucién 5 3 2, mezclar y dejar en reposo de 3 a 10 min a lemperatura ambiente,
en un lugar oscuro Lievar a volumen con agua destilada

7.3.4 Se mide la absorbancia de la solucion utilizando el espectrofotometro, a la longitud de onda de
538 nm (ver nota 1)

7.4 Numero de determinaciones

7.4.1 Se deben efectuar dos delerminaciones independienies, partiendo de muestras de ensayo diferentes
que se toman de la misma muestra global, preparada segun el capitulo 6 de la presente norma

8. CALCULOS

8.1 El contenido de nitritos en carne y productos carnicos se delermina mediante la ecuacién siguiente:

C x 2000
NaNO3 =" "y
Siendo:
Na NO3 = miligramos de nitrito de sodio por kilogramo
o} = concentracién de nitrito de sodio correspondiente a |a absorbancia de la solucion
preparada a partir de la muestra de ensayo, leida en la curva patron, en microgramos
por centimetro cubico
m = masa de la muestra de ensayo, en g

= volumen de la alicuota de filtrado tomada para la determinacién, en cm®

NOTA 1 Si la absorbancia de la solucion coloreada obtenida a partir de la muestra excede a la obtenida a partir de 1a
solucion palron de conceniracién mas alta, se repilen las operaciones para la medicion del color, tomando una alicuota
del filtrado mas pequefia que la tomada anteriomente en 7 3.1

(Continua)
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9 ERRORES DE METODO

9.1 La diferencia enire los resultados de dos determinaciones efecluadas por duplicado no debe exceder

del 10%o0 del valor medio; en caso contrario debe repetirse |a determinacién
10. INFORME DE RESULTADOS

10.1 Como resultado final, debe reportarse la media aritmética de los resultados de la determinacién

10.2 En el informe de resuliados, debe indicarse el método usado y el resultado obtenido Debe mencio-
narse, ademas, cualquier condicién no especificada en esta norma o considerada como opcional, asi como

cualquier circunsiancia que pueda haber influido sobre el resultado

10.3 Deben incluirse 1odos los detalies para la completa identificacion de ia muestra

(Continva)
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APENDICE Z

Z.1 NORMAS A CONSULTAR

INEN 776 Carne y productos cérnicos. Mueslreo

Z.2 BASES DE ESTUDIO

Manual de Laboratorio de la Industria Carnica. CITECA Centro de investigacion y Tecnologia de Carne INT!
Buenos Aires, 1982

Norma Cubana NC 79-08 Productos cérnicos Carne y productos cémicos Métodos de ensayo Delermi-
nacion de nitritos Comité Estatal de Normalizacion, Nivel Central Habana, 1982

Norma Peruana ITINTEC 201 011 Carne y productos carnicos Determinacién del contenido de nitritos
Inslituto de Investigacién Tecnoldgica Industrial y de Normas Técnicas Lima, 1979

Norma Venezolana COVENIN 1222-77 Carne y productos carnicos. Determinacién de nitritos Caracas
1977

Noma Centroamericana ICAITI 34125h9 Carne y productos cérnicos Determinacion del contenido de

nitritos Instituto Centroamericano de Investigacion y Tecnologia Industrial. Guatemala, 1977

Proyecto de Norma COPANT 7:13-009 Carne y sus producios Determinacion def contenido de nitritos
Meétodo de referencia Comisién Panamericana de Normas Técnicas Buenos Aires, 1976

Norma I1SO 2918 Meat and meat products. Determination of nitrite content International Organization
for Standardization, Ginebra, 1975

Norma Francesa NF V 04-409 Viandes et produits a base de viande. Determination de la teneur en nitrites
Association Francaise de Normalisation (AFNOR) Paris, 1974

AOAC. Oficial methods of analysis of the Associalion of official analytical chemisls Meat and meat
products 24 037, Nitrites official first action ACAC Washinglon. DC 20044, 1975
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