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RESUMEN

Optimizar los tratamientos térmicos actuales con la premisa de llegar al punto
adecuado en la etapa de secado y optimizando la etapa de coccién, se encontrara
la oportunidad de disminuir los tiempos, sin alterar las caracteristicas
organolépticas del producto y que influya positivamente en la estabilidad del
mismo, con el fin de asegurar la calidad del producto y mejorando en la eficiencia
de la planta.



INTRODUCCION

La aplicacion de los tratamientos térmicos que son empleados en la actualidad en
Alimentos Carnicos planta Caloto, viene condicionado por la necesidad de reducir
la flora microbiana, evitar alteraciones producidas por microorganismos no
patégenos.

Cuando se revisa nuestro proceso de tratamientos térmicos, actuales, se detectan
anormalidades, como variacién de formacion de piel en algunos productos, el
estandar de sobrepeso varia, las mermas igualmente, por lo cual vimos
oportunidades de mejora, en nuestro proceso de secado y de coccion, que al final
podremos seguir entregando alimentos procesados seguros que conserven sus
cualidades nutricionales y organolépticas, que permitirdn alargar la vida atil de
muchos productos y satisfacer los gustos del consumidor.

Este proyecto lo clasificamos como una Investigacion Experimental, ya que se
podran hacer pruebas de campo y compararlas con el estado actual de nuestro
proceso. Los resultados nos daran la apertura de tomar decisiones, que nos

lleven a mejoras continuas.



1. PRELIMINARES
1.1 OBJETIVOS
1.1.1 Objetivo General
Disminuir los tiempos en los tratamientos térmicos con el fin de incrementar la
capacidad kilos/hora, consumir menos energéticos y combustibles en la operacién
unitaria térmica para obtener una planta altamente productiva con costos bajos,
competitivos y productos confiables.

1.1.2 Objetivos Especificos

» Adquirir criterios técnicos para evaluar la conveniencia de elegir el tratamiento

térmico idéneo.

» Obtener tratamientos térmicos mas eficaces, que garanticen y/o aumenten la

estabilidad del producto.

» lgualar y/o mejorar organolépticamente los productos.

» Igualar y/o mejorar la estabilidad del producto.

» Estar alineados con la estrategia del grupo de tener procesos mas amigables y

sostenibles con el medio ambiente.



1.2 JUSTIFICACION

La capacidad de kilos/hora en el area de procesos térmicos mejora notoriamente,
eficientando méas el proceso, ademas al optimizar los tratamientos térmicos se
obtendran mermas con menos variacion, lo que significa que se puede bajar el
rango de embutido; se generara menos gastos energéticos y de combustible, lo
gue impactara en mejorar los CIF, por ende se obtendra un menor costo de

fabricacion del producto y mejorara la rentabilidad.

Otro valor agregado de proyecto es obtener productos con minimas variaciones
organolépticas y sensoriales, que estan directamente relacionadas con las

mermas amplias.

1.3 HIPOTESIS

Todo proceso térmico tiene la posibilidad de redisefiarse, teniendo como pauta el
PUNTO DE ROCIO, que es la temperatura a la cual la humedad se va del aire y
se condensa en los objetos, cuando ya no hay mas condensacion, se ha
terminado el PUNTO DE ROCIO, que para nuestro caso sera el momento donde
el producto esta seco, sin humedad superficial, color, formacién de piel y que
determina que ya término la etapa de secado y es el comienzo de la etapa de

coccion.
Asi un rapido y eficiente secado:
Reducira el tiempo en los tratamientos térmicos.

Disminuira la evaporacion superficial.

Reducird las mermas.

YV V V VY

Menores gastos energéticos y de combustible.
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2. ESTADO DEL ARTE

2.1 MARCO TEORICO “OPTIMIZACION DE LOS CICLOS TERMICOS
DE SECADO”

A continuacion se presentan de manera general los aspectos o variables mas
importantes que se deben tener presenten en los tratamientos térmicos tomando
como referencia los escritos del Trabajo en hornos, Sergio Cid
“MASTERTASTE/HICKORY SPECIALTIES/ZESTY SMOKE”, y las capacitaciones
de procesos térmicos, que se han tenido de los Ingenieros Oscar Ochoa y Victor

Valencia “Centro CI+D (Centro de investigacion del Negocio Céarnico), quienes con
sus aportes son parte fundamental de nuestro trabajo.

Dice el Ingeniero Victor Los tratamientos térmicos aplicados en los productos
carnicos embutidos parecen complicados de comprender, desde el punto de vista
practico, todo se resume en un continuo intercambio de calor en estas estructuras
semi-liquidas y permeables, sin embargo haciendo un analisis de sus principios
basicos en un lenguaje claro y facil de interpretar conseguiremos asociar nuestro
trabajo cotidiano al manejo de estos elementos en beneficio de obtener mejores

productos, racionalizar la energia y reducir las mermas.
Los hornos de la planta Caloto trabajan con sistemas de “conveccion de tiro

forzado” o turbinas que desplazan grades caudales de aire caliente y/o vapor al

interior de los hornos.
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Las variables mas importantes a controlar son:

» Tiempo de Secado
» Temperatura de bulbo seco
» Temperatura de bulbo humedo

> Humedad relativa
> Velocidad del aire

La exactitud de las mediciones y el control de estas variables es esencial para
conocer exactamente lo que esta sucediendo al interior del horno durante los

tratamientos térmicos y de coccion.

Tiempo de Coccidon lo controlamos comiunmente usando programa de coccion
establecido por el tiempo necesario para alcanzar una temperatura de nacleo en

un determinado producto, con el proposito de Pasteurizacion

12



Temperatura de bulbo seco (BS). Es la temperatura del aire al interior del horno,
generado por el vapor que pasa por radiadores y el aire es calentado por este
sistema, que puede llegar hasta 110°C.

Temperatura de bulbo hiumedo (BH). Se mide poniendo sobre un termémetro un
pafio de tela en contacto con un pequefio depésito de agua fria, asi la tela
humedecida queda susceptible de evaporar. Si el aire dentro del horno es seco o
no saturado de humedad, la evaporacién de la tela enfriara el termémetro y la

temperatura entonces medira menos que el sensor de bulbo seco.

La Temperatura de BH es la temperatura a la cual la humedad se evapora dentro
del horno.

_".."-.,
La diferencia entre estas dos temperaturas se usa para calcular la Humedad
Relativa del Aire (%HR), que para la etapa de secado debe estar en rangos no

mayores al 30% y lo minimo que el horno pueda lograr segun el tiempo y
temperatura de B.S. programada.

El aire seco creard una temperatura baja en el B.H y producira evaporacion en la
superficie de los productos tratados; Al contrario en una atmosfera saturada de
vapor o 100% H.R, no habrd evaporacion, no producira enfriamiento del

termémetro, entonces las temperaturas de B.S y B.H seran las mismas.
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En la practica entonces la temperatura de H.R sirve para identificar el momento
exacto en que la superficie del producto comienza a secar o sea cuando B.Sy B.H
se comienzan a distanciar.

La temperatura B.S Y H.R en el horno puede ser controlada de dos maneras.

» Controlar con las damper de evacuacion de humedad y aire fresco.

» Inyectando cantidades controladas de vapor dentro del horno.

Velocidad del Aire. Corresponde al caudal de aire caliente y/o vapor que renueva

el calor al interior del horno.

2.1.1 Analisis Sobre el Incremento de Capacidades. Se anexa informacion
entregada por el area de Ingenieria Industrial sobre las capacidades, en la cual se
hace comparativo por producto en cuanto a la capacidad de los hornos con el
tratamiento actual Vs el tratamiento propuesto.

Tabla 1 — Incremento de Capacidades

Capacidad Ciclo Capacidad Ciclo Mejora en Mejora %
Referencia Actual KG/Hora Propuesta KG/Hora KG/Hora
W Choriza Antioguefio 73 o907 164 X
WA Choriza Campesino Brasa 465 BB 207 44
W Choriza Campesino Esp. Rica 532 a7 235 44
W& Choriza Cmapesino Corto 497 A7 220 44
WA Charizo Ternera Cal.2b B35 729 94 19
WA Charizo Ternera Cal.30 09 928 119 19
WA Chorizo Zenu Grande GE2 784 102 15
WA Charizo Zenu Mediano B45 740 95 15
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2.2 MATERIALES

e Se revisa la carga del horno ya que después del 2.005 se reemplazo la tripa
colageno de longitud 40 pies a una de 50 pies, aumentando la carga en 20%,
se sugiere verificar el impacto que sobre la capacidad del equipo tuvo la
modificacién del cambio de longitud de la tripa de embutido y se realiza un
ensayo con carga completa del horno usando tripa colageno una longitud de 40
pies para tener un comparativo con el desempefio actual, se anexan

seguimientos:

Ensayo con tripa colageno de longitud 40 pies:
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SEGUIMIENTO Mo, 1

PROUCTC: B LTAMNA GHEAMNIDE
HORMO: TALSA No,2
FECH A, AU 21 F 0
CICLO DE COUCION PROGMAMADG
PASD TIEMPO MIM, B.5 (°C) % HE. T.L. (*C) SALIDA
1 10 G0 : : CALERTAMIENTD
3 15 i - - SECADD
3 30 75 - : SECEDD
B 20 &5 65 72-74 COCSIan
I . SEGUIMIENTOQ CICLO DE COCCION ACTUAL S —
PASD TIEMPD MM, B.S (°C) % HE. T.L (*0) SALIDA
1 & 53 29 & CALERTAMIENTD
10 S = 1% i
2 s 59 30 30 SECADD
10 Bl =5 35 ;
15 52 =2 35 :
3 = £ 25 £ !
10 65 zz 32 :
1= 62 18 e :
20 2, 17 40 :
2 70 14 | 43 '
=0 2 13 45 i
< 12 83 59 Fe a4 COCTION

DBSEMYACTOMNES

el preducta ingresa al hamo con una temoeratura de @ 22 el dzzempeno de= cich termico en tempersturzs oo Bs 2o osemcjante a soguimictto
anterioras, o qua si camhio signficativemente fus la AR con reszecta @ seguimicnto antadorss, ©ste cambio fuz postiva, pero no fue sufcierte
para ahmaner 1 cnor de secads corpletamants homogean,

EVIDENCIAS DEL SEGUIMIENTO

DIFEREMCIAS CE TOHALIDADES FOR REEGLLARIDAD EM LA ETARA DE SEZADC
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Producciéon normal con tripa coldgeno de longitud 50 pies:

TRATAMIENTO TERMICO CHORIZO ZENU GRANDE "Horno Talsa No,2"
PASO TIEMPO MIN, B.S (°C) % HR. T.IL. (°C) SALIDA
1 10 60 - - CALENTAMIENTO
2 15 70 - - SECADD
3 30 75 - . SECADO
4 20 85 65 72-74 COCCION
SEGUIMIENTO CICLO DE COCCION ACTUAL
PASO TIEMPO MIN, B.5 (°C) % H.R. T.I. (°C) SALIDA
1 8 35 66 3 CALENTAMIENTO
10 43 61 14 "
2 5 53 29 28 SECADQ
10 60 29 34 "
15 62 28 36
3 5 64 28 39
10 66 27 40
15 66 25 42
20 68 23 43
25 69 22 44
30 70 21 45

Como resultado final se pudo observar que no hubo una mejora significativa del
producto elaborado con tripa colageno de 40 pies Vs el de 50 pies, ya que una vez
terminado el tratamiento térmico, el horno Talsa no alcanzo las temperaturas
programadas y sigue habiendo producto con irregular formacion de piel y color

externo.

2.3 EQUIPOS Y HERRAMIENTAS

Se conoce que la etapa de secado de los hornos Maurer es superior con respecto
a los hornos Talsa, por los que se empieza a indagar para encontrar porque es

superior, haciendo las siguientes revisiones y ensayos:

e En las mediciones se encontré que el caudal del aire en el damper de aire
fresco y el de extraccién, al igual que la velocidad del mismo es mayor en el
Maurer, por lo que se hacen ensayos en los horno Talsa con programacion
para tratar de igualar el desempefio de ambos hornos manipulando la abertura
del damper de aire fresco de 90° a 45°.

17



SEGUIMIENTO Mo. 1

PRODUCTO: RIOJANA MEDIAMNO
HORNO: TALSA No,1
FECHA. MAYO 04 / 07
CICLO DE COCCION PROGRAMADO
PASO TIEMPO MIN. B.S (°C) % H.R. T.I. (°C) SALIDA
1 10 60 = = CALENTAMIENTC
2 15 70 = = SECADO
3 30 75 = o SECADO
4 20 85 55 72-74 COCCION
SEGUIMIENTQ CICLO DE COCCION ACTUAL
PASO TIEMPO MIN. B.S (°C) % H.R. T.I. (°C) SALIDA
1 = 42 31 =} CALENTAMIENTC
10 49 34 12 "
2 =) S5 37 23 SECADO
10 &0 39 32 "
15 &2 39 35 "
3 =) &5 39 41 "
10 &7 39 45 "
15 &9 38 43 "
20 71 36 =0 "
25 72 34 51 "
30 74 32 52 "
4 i& 25 535 j2-74 COCCION
OBSERVACIONES

La emulsion sale de la mezcladora a -2,5 °C, pero una vez embutido tiene una espera hasta completar los 6 carros para tener la capacidad del
hormo vy llega con temperatura de 2 °C. La temperatura de la humedad relativa es muy alta, en las etapas de secado se mantiene en un rango de
39 3 32, lo que es muy alto, ya que lo ideal debe ser entre 15 a 30, debido a esta wvariable salen algunas wvarillas del medio del carro demasiado
palidas, en la primera etapa de secado el bulbo seco termina en 8 grados por debajo v en la segunda etapa de secado el bulbo seco termina solo 1
grados por debajo, no hay una homogenidad en la formacion de piel, secado superficial v color del choriza, pero se pasa a la etapa de coccion,

EVIDEMCIAS DEL SEGUIMIENTO
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SEGUIMIENTO Mo. 2

PRODUCTO: RIOJANA MEDIAMNO
HORNO: TALSA No,Z2
FECHA. MAYO 04 / 07
CICLO DE COCCION PROGRAMADO
PASO TIEMPO MIN, B.S (°C) * H.R. T.L (°C) SALIDA
1 10 60 = = CALENTAMIENTC
2 15 70 = = SECADCO
3 30 75 = . SECADCO
4 20 85 65 72 -74 COCCZION
SEGUIMIENTO CICLO DE COCCION ACTUAL
PASO TIEMPO MIN, B.S (°C) % H.R. T.L (°C) SALIDA
1 =] 43 39 2 CALENTAMIENTC
10 50 39 17 "
2 =] 55 41 27 SECADCO
10 58 40 32 "
15 61 39 36
3 =] 61 42 41
10 65 36 42
15 67 33 43
20 69 31 45
25 70 30 46
30 71 28 47
4 22 67 85 72 -74 COCCION
OBSERVACIONES

La emulsion sale de la mezcladora a -2,5 °C, pero una vez embutido tiene una espera hasta completar los 6 carros para tener la capacidad del
harno y llega con temperatura de 3 a § °C. La temperatura de |a humedad relativa es muy alta, en las etapas de secado se mantiene en un rango
de 41 2 28, o gque es muy alto, ya gque lo ideal debe ser entre 15 3 30, en |3 primera etapa de secado el bulbo seco termina en 9 grados por debajo
y en la segunda etapa de secado el bulbo seco termina solo 4 grados por debajo, no hay una homogenidad en la formacion de piel, secado
superficial y color del chorizo, pero se pasa a la etapa de coccion.

EYIDENCIAS DEL SEGUIMIENTO

Como resultado final se puede observar que no hubo mejora, la temperatura de
bulbo seco fue ligeramente favorable pero la humedad relativa para el secado se
subié mas de lo habitual, haciendo que el secado no fuera parejo en el horno, este
hecho pudo evidenciarse al final de esta etapa y fue necesario alargar el tiempo de

la misma 10 minutos mas.
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Resultados del producto terminado final:

e Otra variable y la mas importante hallada del trabajo de investigacion realizado,
son los carros ahumador donde se cuelga el producto para su tratamiento
térmico, ya que son de un disefio el cual hace que el producto ingrese al horno
en direccién opuesta al flujo del caudal de aire, provocando una cortina que

causa diferencias en la formacion de piel y color superficial del producto.

Se anexa foto con la situaciéon actual de los hornos Vs carro ahumador:

20



e Se anexa foto con la propuesta del carro ahumador Vs horno, mas adelante se

anexan los resultados con los ensayos usando el carro ahumador propuesta:

Flujo del caudal del aire

Se anexa seguimientos al tratamiento térmico con los carros normales y donde se
observa que la capacidad térmica de los hornos Talsa es limitada, primero porque
el tratamiento térmico en la mayoria de los casos no se cumple para los
parametros de B.S y H.R, esto repercute negativamente en la formacién de color y
piel externa.
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CIC

O DE COCCION PROGRAMADO

PASO MIN. B.S (°C) % HR. T.I (°C) SALIDA
1 10 50 = = CALENTAMIENTO
2 15 70 = = SECADD CHO ZENU
3 30 75 = . SECADO
4 20 85 65 72-74 COCCION
SEGUIMIENTO CICLO DE COCCION ACTUAL - BULBO SECO
PASO TIEMPO SEGUIMIENTO No,1 [ SEGUIMIENTO No,2 | SEGUIMIENTO No,3 | SEGUIMIENTO No, 4 | SEGUIMIENTO No,5 | SEGUIMIENTO No,6 | SEGUIMIENTO No,6 | SEGUIMIENTO No, 7 SALIDA
TALSA Nao, TALSA No,1 TALSA No,2 TALSA No,2 MAURER No,1 MAURER No,2 TALSA No,1 TALSA No,2
ETAPA No.1 5 31 35 19 48 38 42 43 ALENTAMIENTO
10 40 50 43 38 59 56 49 50 .
ETAPA No.2 s 50 53 58 48 62 60 55 55 SECADD:
10 26 60 24 64 63 60 28 "
15 54 57 62 57 66 66 62 61
ETAPA No.3 s 56 59 64 60 68 68 65 61
10 58 60 66 62 70 69 67 65
15 29 61 66 64 71 71 69 67
20 59 62 68 65 73 72 71 69
25 60 63 69 67 74 73 72 70
30 61 64 70 68 75 74 74 71
35 69
40 60 70
SEGUIMIENTO CICLO DE COCCION ACTUAL - HUMEDAD RELATIVA
pASO TIEMPO SEGUIMIENTO No,1 | SEGUIMIENTO No,2 | SEGUIMIENTO No,3 | SEGUIMIENTO No, 4 | SEGUIMIENTO No,5 | SEGUIMIENTO No,6 | SEGUIMIENTO No,7 | SEGUIMIENTO No,8 SALIDA
TALSA No,1 TALSA No,1 TALSA No,2 TALSA No,2 MAURER No,1 MAURER No,2 TALSA No,1 TALSA No,2
ETAPA No.1 5 83 66 80 39 64 31 39 ALENTAMIENTO
10 67 38 61 39 31 30 34 39 "
ETAPANo.2| 5 40 38 29 33 30 30 37 41 SECADO
10 38 29 32 31 29 39 40 .
15 40 38 28 33 31 29 39 39
ETAPANo.3| 5 39 37 28 32 29 27 39 42
10 38 35 27 32 29 26 39 36
15 36 33 25 29 27 24 38 33
20 34 30 23 27 25 23 36 31
25 32 28 22 25 23 20 34 30
30 30 26 21 23 21 20 32 28
35 20
40 26 20

Se anexan seguimientos con los rendimientos obtenidos entre los carros actuales

Vs el carro propuesta y el resultado del producto final en empaque:

Chorizo riojana mediano Zenu

ZOMA1

ZoNA2 ZOMA,

3 IOMNA4

ZOMAS ZOMNAB

=]

20

24

—— Carm Patron
—s— Carm Propuesta
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Para este producto el rendimiento debe estar entre 91% a 93% y se observa
mayor dispersion en los datos de los carros patrén ya que estos oscilan entre
93.8% a 89.8%, con una diferencia de 4 puntos y los carros propuesta estan en un
rango menor, oscila entre 92.4% a 90.5% con una diferencia de 1.9 puntos;

Observacion:

En el peso del empaque se tiene el peso del producto mas el empaque, el
empague pesa 8 gramos, lo que significa que los paquetes que estén con peso
inferior a 507 gramos, estan con peso neto de producto por debajo a 500 gramos,

es decir estan con bajo peso.

Chorizo Riojana Con Ternera

TOMAA TOM &2 IOMAS IoOMA4 TOM &S TOMAG
96,
= i Va
96 / U /' E3 L\
Ty < ALY
95 \

' b - L —— Carto Patron
a4 . —=— Carro Propuesta

Se observa mayor dispersion en los rendimientos con los carros patrén, estos
oscilan entre 95.7% a 92.6%, con una diferencia de 3.1 puntos; Con los carros
propuesta este rango es menor, oscila entre 96.3% a 94.4% con una diferencia de
1.9 puntos; En producto terminado con los carros propuesta puede haber

tendencia en el sobrepeso y no encontrar bajo peso, con los carros actuales si
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abra bajo peso, lo que es positivo ya que se puede bajar el peso de embutido y

obtener mas paquetes al final por usar los carros propuesta.

Pesos finales en empaque:

Tabla No. 2 - Estadistica del producto terminado

FPatron Estudio
Coirnnad Colurmana]

Media 62355 Media 62147
Etror tipico 06395 Error tipico 0 43R4
Mediana B23 Mediana G241
Moda E21 Moda 23
Desviacidn estandar 77541 Desviacion estandar o 4652
“Yarianza de la muestra BO,126 “arianza de la muestra 29 901
Curtosis 02362 Curtosis -0,418
Coeficiente de asimetria 0279 Coeficiente de asimetria 0,295
Rango 43 Rango 27
hinirmo B0Z2  Minimo E10
haximo B45  Maximo EB37
Suma 91662 Suma 9y586
Cuenta 147 Cuenta 167

Mivel de conflanza(@5.0%) 1264 Mivel de confianza(@5.0%) 0 B2

Observacion:

En el peso del empaque se tiene el peso del producto mas el empaque, el
empague pesa 8 gramos, lo que significa que los paquetes que estén con peso
inferior a 607 gramos, estan con peso neto de producto por debajo a 600 gramos,
es decir estan con bajo peso.

La desviacion estandar es menor en el producto que se colgé para el tratamiento
térmico con el carro propuesta, esto debido que las mermas tienen una menor
variacion entre el valor mayor con respecto al menor y se puede apreciar el

sobrepeso con el carro patron fue del 3.8% Vs carro propuesta del 3.5%,
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igualmente la diferencia en gramos entre el paquete con mayor peso menos el de
menor peso es de 43 gramos para patron y 27 gramos para el propuesta, lo que
valida la hipotesis que al usar los carros propuestas hay una oportunidad en
disminuir los pesos de embutido, por ende saldran mas paquetes por tanda y se
podréa estar en los indices del sobre peso ideal del 2%.

Salchicha Saper Perro Dorado

IO A1 IONAZ ZOMAS IOMAG ICOMAS ZOMAG

83,5 A | A ;”i .,

A AT
MIAZANE ARV A

92 v \ / v v \ ™+ [—— carm Patron
. \ / \ / —8— Carro Propuesta

91

33

80,5

30

Se observa mayor dispersion en los datos con los carros actuales, hay
rendimientos entre 93.7% a 91.3% para una diferencia de 2.4 puntos; En el carro
propuesta esta dispersion es menor, esta entre 93.6% a 92.3% para una diferencia
de solo 1.3 puntos, con mayor tendencia al sobrepeso en producto terminado al
usar los carros propuesta, lo que es positivo ya que se puede bajar el peso de
embutido y obtener mas paquetes al final por usar los carros propuesta.
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Tabla No. 3 - Estadistica del producto terminado con los pesos finales en
empaque:
Fatron Estudin
Colurna] Colwrmnad
Media BOG 5305122 Media BOY 3851351
Errar tipico 05847297571 Error tipico 0500451604
Mediana B08 Mediana BOE 5
hoda 10 Moda B05

Desviacidn estandar
“atianza de la muestra

b B235E30393
44 031559072

Desviacidn estandar
“atianza de la muestra

b, 058375184
37 OB534596

Curtosis 2 512550203 Curtosis 0, BR90925909
Coeficiente de asimetria -0,3353859278 Coeficiente de asimetria 0602935303
Fango 48 Rango 36
tlinimo 535 Minimo a05
Maxirno B33 Maxima B31
Suma 89160 Suma 89893
Cuenta 147 Cuenta 144

Mivel de confianza@5.0%)

1,0816451458

Mivel de confianza@5.0%)

0 9880265876

Observacion:

En el peso del empaque se tiene el peso del producto mas el empaque, el
empague pesa 10 gramos, lo que significa que los paquetes que estén con peso
inferior a 579 gramos, estan con peso neto de producto por debajo a 580 gramos,
es decir estan con bajo peso.

La desviacion estandar es menor en el producto que se colgé para el tratamiento
térmico con el carro propuesta, esto debido que las mermas tienen una menor
variacion entre el valor mayor con respecto al menor y se puede apreciar que la
diferencia en gramos entre el paquete con mayor peso menos el de menor peso
es de 48 gramos para patron y 36 gramos para el propuesta, lo que valida la
hipbtesis que al usar los carros propuestas hay una oportunidad en disminuir los
pesos de embutido, por ende saldran mas paquetes por tanda y se podra estar en
los indices del sobre peso ideal del 2%.
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Los seguimientos realizados con los carros propuesta, se hicieron con
tratamientos térmicos actuales, no se realizo con tratamientos térmico propuesta,
ya que el objetivo de los seguimientos era demostrar la mejora en los rendimientos
finales entre los carros actuales Vs carro propuesta y el impacto en el bajo peso y
sobre peso; Igualmente se mejoro considerablemente en la formaciéon de piel y
color externo al usar el carro propuesta, ya que el flujo del aire queda en la misma
direccion a como ingresa el producto al horno y no se forma la cortina que evita

gue el flujo del caudal del aire sea irregular.
2.4 EFECTOS DEL SECADO CON LOS PROCEDIMIENTOS ACTUALES
Variacion del color del producto terminado, mermas muy amplias en productos

dentro de un mismo Bach, no cumplimiento del estandar sensorial del producto,

bajo peso y sobrepeso.
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3. ESTUDIO DE MERCADO

3.1 SELECCION DEL ENTORNO

Este proyecto se elaborara en la planta de Caloto “Alimentos Carnicos”, la cual
dispone de 4 hornos.

Los productos que inicialmente arrancaran con este proyecto son:

» Chorizo Riojana con Ternera marca Zenu, en todas sus referencias.

» Chorizo Zenu, en todas sus referencias.

» Chorizo Antioquefio

» Chorizo Campesino marca Rica, en todas sus referencias

» Se replicara en la linea de costillas en una segunda escala del proyecto

» Se replicara en la linea de tocinetas en una tercera escala del proyecto.

3.2 ESTUDIO TECNICO

A continuacién se detalla el informe de la asesoria técnica sobre revision realizada

en los cuatro hornos.

Revisiéon del desempefio de los hornos en vacio y en operacion con relacién a su

disefio original:
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e Se hace una revision detallada del estado de los hornos y su operacién

realizando las siguientes actividades:

Revisién de la red vapor

Medicion de caudales de aire de ingreso a los hornos
Medicion de velocidades de flujos de aire en los hornos
Comparacion de capacidad térmica instalada

VvV V V VYV VY

Renovaciones de aire en etapa de secado

e Revision de la red de vapor

La presion de la red de vapor a la salida de la caldera se encuentra entre 100 psiy
110 psi y a la entrada de los hornos esta entre 85 psi y 90 psi. Estas presiones
tanto a la salida de la caldera como a la entrada de los hornos son normales y se

observan estables.

En el recorrido de la red se observa que fueron retiradas las trampas para recoger
condensado siguiendo las recomendaciones del proveedor local (Casaval — Spirax
Sarco). Se sugiere que se revise con el mismo proveedor la calidad del vapor a la
entrada de los hornos en el distribuidor, para asegurar que el vapor este saturado

y evitar ineficiencias en el proceso.

Con respecto a la red de condensado se observa una permanente operacion de la
bomba instalada, evidenciando de esta manera que las trampas de los hornos
estan funcionando correctamente. Se observa que esta red no se encuentra
aislada hasta la caldera y alli se existe una oportunidad de ahorro energético que
se traduce en ahorro de combustible en la caldera. Se recomienda valorar este

trabajo y evaluar su costo beneficio.
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En términos generales se observa una operacién normal de la red descartando

cualquier causa de anormalidad para la operacion de los hornos.

e Medicion de caudales de ingreso de aire

A continuacion se muestran las mediciones de ingreso de aire a los hornos Talsa y

Maurer.
Diametro | | ertura del | Velocidad Areade | Caudal de
Horno del damper pdam or de ingreso | ingreso | ingreso de
AF P de aire [m/s]| [cm?] aire [m%/s]
" 2cm
Maurer 7 (Frontal) 10-115 111,7 0,11 -0,13
Talsa 7" 7” (Mariposa)| 7,2-8,2 248,3 0.18-0.2

De la informacién anterior se observa que el ingreso de aire fresco para las etapa
de secado es muy superior para el horno Talsa en comparacion con el Maurer,
ofreciendo para las etapas de secado condiciones de operacibn mas
desfavorables para incrementos de temperatura en el horno Talsa. Sin embargo
los valores obtenidos para el horno Talsa en velocidades de aire segun su disefio

original son completamente normales.

e Medicion de velocidades de flujos de aire

A continuacion se muestran las mediciones de ingreso de aire a los hornos Talsa y

Maurer.

Velocidad de Velocidad de Velocidad de
Horno ingreso de | extraccidon de aire | extracciéon de
aire [m/s] (recirculacion)[m/s] aire [m/s]
Maurer | 16,5-18,5 5,8 6,5 85-9,5
Talsa 8,6-104 45-5 8-8,6
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De la informacion anterior se observa que las velocidades de ventilaciéon para el
horno Maurer son superiores a las del Talsa, ofreciendo esto una mejor
transferencia de calor del aire al producto. Esta condicién favorece el desempefio
de los procesos térmicos en los hornos Maurer pues al tener una transferencia de
calor mas eficiente y esto hace que para todas las etapas del proceso las

temperaturas se puedan alcanzar mas rapidamente.

Por otra parte se resalta que las mediciones obtenidas para el horno Talsa son

completamente normales a las esperadas segun el disefio del horno.

Se resalta que en algunos casos (por ejemplo el Maurer N°1) se encontraron
algunas descalibraciones que pueden causar diferencias en color y mermas en los
procesos para los diferentes carros dentro del mismo horno. Se recomienda

revisar las calibraciones de los dampers de extraccion.

e Comparacion de capacidad térmica instalada

A continuaciéon se muestran las mediciones realizadas en el radiador de cada

horno en su intercambiador de calor.

Numero de .,
Horno tubos del Diametro de los
i tubos
radiador
Maurer N°1 | 27 (2 pasos) 20 mm
Maurer N°2 | 42 (2 pasos) 12 mm
Talsa 27 (2 pasos) 19 mm

De la informacién anterior se observa que las éareas de transferencia son

practicamente iguales y en términos de capacidad instalada no se tiene una
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diferencia importante que impacte los tiempos de secado como actualmente

ocurre.

e Por otra parte se realiz6 un ensayo comparativo entre los hornos tratando de
simular un secado en vacio que alcanzara 100°C, para verificar si
evidentemente existe una diferencia en la capacidad instalada y en la
respuesta térmica de los mismos. Para el horno Maurer esta temperatura se
alcanzo a los 21 minutos y en el horno Talsa a los 19 minutos, resultado que

resulta acorde con los datos medidos fisicamente.

Se resalta que el comportamiento del horno Talsa en este ensayo fue acorde a lo
esperado y que no presenta una diferencia importante en este aspecto.

¢ Renovaciones de aire en etapa de secado

A continuacién se muestran los datos registrados para cada motor y ventilador de

los hornos con el fin de comparar las renovaciones de aire de los mismos.

NUmero de Didmetro del
Horno . ;
revoluciones del motor ventilador
Maurer N°1 1400 RPM , 690 RPM 54 cm
Maurer N°2 1640RPM , 800 RPM 54 cm
Talsa N°1 1740 RPM 52 cm
Talsa N°2 1745 RPM 52 cm

De los datos anteriores se concluye que la diferencia en velocidad del motor hace
gue el Talsa tenga mas renovaciones por minuto; sin embargo el hecho de que el

ventilador tenga un mayor didmetro en el Maurer hace que se tengan mejores
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velocidades al interior de la camara como se comprueba con las mediciones

registradas anteriormente.

Por otra parte se observa que el area del ventilador en el horno Maurer esta
cubriendo todo el radiador, haciendo que el aire al ser recirculado pase por todo el
radiador. En el caso del horno Talsa existen partes del radiador que estan por
fuera del area de succidon del ventilador y esto hace que parte del aire no pase

efectivamente el, generando un intercambio térmico de menor eficiencia.

En conclusion la combinacion de un mayor caudal de entrada de aire como con
una mayor renovacion de aire y un intercambio con eficiencia reducida como la
gue presenta el horno Talsa hacen que comparativamente con el Maurer presente

un desempefio térmico mas bajo.

e Manipular variables de programacion del horno Talsa para ajustar su operacién

a los hornos Maurer.
El paso siguiente a verificar el estado de funcionamiento correcto del horno Talsa
era y encontrar sus diferencias con el Maurer para tratar por programacién de
igualar el desempeiio de ambos hornos.

Se propone para esto hacer dos ensayos de la siguiente manera:

> El primero tratando de igualar las entradas de aire haciendo una apertura al

50% en el horno Talsa.

» EIl segundo con las compuertas de aire fresco al 100% y haciendo extraccion

de manera intermitente.
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En el primer ensayo el resultado para la temperatura de bulbo seco fue
ligeramente favorable pero la humedad relativa para el secado se subié mas de lo
habitual, haciendo que el secado no fuera parejo en el horno. Este hecho pudo
evidenciarse al final de esta etapa y fue necesario alargar el tiempo de los mismos

10 minutos mas.

En el segundo ensayo el resultado para tanto para la temperatura de bulbo seco
como para la humedad relativa fue desfavorable en comparacién con los valores

habituales.

Conclusiones

» En larevision detallada del funcionamiento del horno Talsa se concluye que su
funcionamiento es normal y todos sus parametros estan dentro de su concepto

de disefio original.

» La intencion de mediante la manipulacion de los parametros de control en las
compuertas de aire fresco y de extraccion tratar de igualar los desempefios de
los hornos Talsa y Maurer resulto infructuosa. Definitivamente igualar su
desempefio bajo las condiciones actuales como inicialmente se pretendia no

es posible.

Recomendaciones.

» Una opcidén para igualar los desempefios de los hornos Talsa a los Maurer es
realizar la repotenciacion de los dos radiadores del horno utilizando los 27
tubos que tiene actualmente cada serpentin y adicionar 9 tubos mas para un
total de 36 tubos, que es la cantidad con la que actualmente se fabrican los
hornos CI Talsa (incremento de capacidad del 25%). Para dicha adecuacion
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se debe tener en cuenta que para la utilizacion los tubos de los actuales
radiadores estos pierden aprox. 15 mm en la longitud y que dicha adecuacién
debe ser realizada en Medellin. El precio de esta adecuacién para cada horno
es de $14'000.000 y $28'000.000 totales para los dos hornos Talsa, sin incluir
el transporte y la instalacion

La otra alternativa y la cual es propuesta por el grupo de estudiantes de la
UNAD, es adecuar los carros ahumador en el cual el producto ingresa al horno
en la misma direccion del caudal del aire, optimizando el sistema de

ventilacion y aprovechamiento de la capacidad térmica instalada.

El costo de esta adecuacion y la cual seria cargado al proyecto es:

En la actualidad hay 142 carros ahumador.

52 carros son de acero negro grandes y esta presupuestado por la compafiia
reemplazarlos en el transcurso del 2010 por carros de acero inoxidable y cuyo
valor por carro es de $3'980.000.

35 carros son de acero inoxidable pequefios, estos igualmente estan
presupuestados por la compafia reemplazarlos, para estandarizar el mismo

tamafio y capacidad en la linea térmica.

El costo total por estos cambios es de $346°260.000.

Quedan 55 carros de acero inoxidable grandes, estos no estan dentro del
presupuesto de la compaifiia, adecuarlos tal como proponemos vale $240.000

por carro, lo que da un total de $13'200.000, este seria el valor asumido para
el proyecto.
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3.3 ESTUDIO ADMINISTRATIVO

3.3.1 Costos. A continuacion se detalla los costos por referencia entregada por el

area de costos de Alimentos Carnicos planta Caloto:

Chrz ternera ZENL x B00g 1 par extracon Propuesta

Elern.

Denaminacian elem. Tatal

1 Costo de Alivio
2 Materias Primas b 4654,
3 Material de Empague § 434
4 Alistamiento $19.
A Mano de Obra Directa § 165,
B Maguila - Subcontrat
7 Recursos Energéticos 171,
8 Costos - Maguina § 232
9 CIF F 716,
10 Liguidacion

§ 5391,

Chrz. Ternera ZEMU parpack x 800 g Propuesta

Elern.

Elern.

Denaminacian elem. Tatal
1 Costo de Alivio
2 Materias Primas F 3969.
3 Material de Empague 5241,
4 Alistamiento 513
A Mano de Obra Directa $ 81
B Maguila - Subcontrat
7 Recursos Energéticos b 141,
8 Costos - Maguina $ 189,
9 CIF B 472
10 Liguidacion
§ 8126
Chrz. Ternera ZEMU x 500 g Propuesta
Denaminacian elem. Tatal
1 Costo de Alivio
2 Materias Primas b 3264.
3 Material de Empague 5131,
4 Alistamiento $15.
A Mano de Obra Directa § 58,
B Maguila - Subcontrat
7 Recursos Energéticos 592
8 Costos - Maguina $ 136,
9 CIF F 356,
10 Liguidacion
§ 40535

Chrz ternera ZENU x B00g 1 par extracon Actual

Elerm.

Denaminacian elem. Total

1 Costo de Alivio
2 Materias Primas b 4654,
3 Material de Empague $ 434
4 Alistamiento §149.
5 hano de Obra Directa b 166
B Maguila - Subcontrat
7 |Recursos Energéticos 5188
8|Costos - Maguina $ 235
9 CIF $ 72
10 Liguidacion

§ 6418

Chrz. Ternera ZENU parpack x 600 g Actual

Elerm.

Elerm.

Denaminacian elem. Total

1 Costo de Alivio
2 Materias Primas F 3989.
3 Material de Empague 5241,
4 Alistamiento §13.
& Mano de Obra Directa §81.
B Maguila - Subcontrat
7 |Recursos Energéticos 5156,
8|Costos - Maguina $ 192
9 CIF $ 478,
10 Liguidacion

F 5150

Chrz. Ternera ZEMU x 500 g Actual
Denorninacian elerm. Total
1 Costo de Alivio

2 Materias Primas F 3264,
3 Material de Empague 5131,
4 Alistamiento § 15
5 hano de Obra Directa =i
B Maguila - Subcontrat
7 |Recursos Energéticos § 102
8|Costos - Maguina $ 137,
9 CIF F 359
10 Liguidacion

§ 4065
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Chrz. Aqueno. ZEMU » 500 g Propuesta

Chrz. Agueno, ZENU x 500 g Actual

Elem. Denaminacidn glem. Tuatal Elern. Denaominacidn elerm. Tatal
1 Costo de Alivio 1 Costo de Alivio
2 Materias Primas b 3476 2 Materias Primas § 3476,
3 Material de Empague 5131 3 Material de Empague 5131,
4 Alistamiento 16 4 Alistamiento §1B.
A Mano de Ohra Directa $ B0 & Mano de Obra Directa 5 B1.
B Maguila - Subcontrat B Maguila - Subcontrat
7 Recursos Energéticos 594 7 |Recursos Energéticos $ 109,
8 Costos - Maguina 5128 8|Costos - Maguina $ 130,
9| CIF b 31 9 CIF $ 376
10 Liguidacion 10 Liguidacion
§ 4275 F 4299,
Se anexa el estimado ahorro por mes y anual:
Costo Volumen Ahorro
Producto Propuesta Costo Actual Ahorro $§ Ahorro % Promedio PQ Estimado
2 Chrz. Gde. ZENU x 500 g § 7768 -5 7TES #HOMA
Chrz. Med. ZENU x 250 g § 2012 S5 202 #HOMWA
Chrz. Med. ZENU x 500 g § 3544 -5 3844 #DOMWA
Chrz ternera FEMU x B00g 1 par extracon § 6391, 5 6418. § 27 -0.42 11616 5 313632
Chrz. Ternera FENU parpack 3 600 g § 5126 § 5150. 524 -0.47 58092 $ 1634208,
Chrz. Ternera ZENU x 500 g § 4053, § 4063 515 -0.37 115106 § 1726530,
Chrz. Agueno, JENU x 500 g § 4275 § 4299 524 -0.56 33134 § 795216,
Chrz. RICA braga » 500 g § 3246, -5 3246, #OM0! 5.
Chrz. RICA campesino duopack x 600 g § 3733 -$ 3733, #HOMNAD! 5.
Chrz. RICA campesino esp. x 500 § 3085, -$ 3088, #HOMNAD! 5.
Chrz. RICA campesino x 500 g § 3095 -§ 3098, #HOMO! 5.
Total Ahorro Estimado por Mes § 4469646,
Total Ahorro Estimado por Afio § 53635752
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3.4 DESARROLLO DE LOS ENSAYOS REALIZADOS

ENSAYO No.1

El ensayo se hace en el horno Maurer No.1 y con 1 solo carro (Se usa el carro
propuesta) en el cual se colgé: 1) ternera calibre 30, 2) Ternera calibre 26 y 3) Cho
Zenu mediano, el desempeiio del horno fue excelente ya que alcanzo las
temperaturas programadas en el minimo de tiempo y por ende la HR estuvo muy
baja (Lo cual es muy benéfico para la etapa de secado), se revisa el producto en
el minuto 35 de la segunda etapa y se ve un excelente secado y formacion de piel
y para no generar una merma mayor gue impacte en bajo peso y sensorial se
acorto en 5 minutos esta etapa que estaba programada en 40 minutos, quedo

finalmente en 35 minutos.

Seguimiento al desempeiio del horno:

PASO TIEMPO B,S H,R T2 Producto Etapa
ETAPA No. 1 5 69 26 23 Calentamiento
10 67 34 36
ETAPA No,2 10 80 8 43 Secado
20 80 8 92
30 80 7 63
35 82 7 65
ETAPA MNo,3 ] a0 a0 72 Coccion
10 a0 a0 78 - 82
RENDIMIENTO TERMICO
Ternera Cal.30 Zenu Mediano Ternera Cal.26
1 95,59 91,62 92,67
VARILLAS 2 95,73 91,98 92,06
3 95,23 92,40 92,89
4 95,25 92,50 92,66
DIFERENCIA MERMAS 0,50 0,88 0,83
RENDIMIENTO PRODUCTO PATRON 93 - 96 90,5 - 93,5 93 - 96
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El rendimiento patron son los resultados registrados por el SIP y se puede apreciar
diferencias hasta de 3 puntos, que pueden llegar hasta 4 puntos (Registrado en
informes anteriores), en el producto con propuesta térmica y carro propuesta esta

diferencia es de menos de 1 punto.

Las mermas obtenidas del ternera calibre 30 y chorizo zenu mediano estuvieron
dentro de los rangos del estandar actual, pero en el chorizo zenu mediano el peso
final de terminado estuvo sobre el limite inferior; Para el chorizo ternera calibre 26
si estuvo por debajo del estandar actual pero los pesos de producto terminado

estuvieron ideales.

En producto terminado no se aprecia una diferencia notable en el color externo

(Producto del lado izquierdo en la foto es ensayo y del lado derecho es patrén)
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Ternera Cal.30 Cho Zenu Mediano Ternera Cal.26

Se hace panel sensorial con los siguientes resultados:

Fecha : Septiembre 15 del 2.009

Resultados de prueba triangular de: Chorizo Ternera Calibre 30

Estudio (s) : Optimizacion Ciclo Térmico (Menos Tiempo y Unificacién con Todas Las Marcas)
Normal Ciclo Térmico Patrén

Panelistas Fallas Aciertos Prefieren Prefieren
Control Ensayo
7 4 3 0 3

Aciertos necesarios para una diferencia significativa (p<0.05) : 5
*Referencia : Jellinek, G.1985. Sensory Evaluation of Food. Pag. 218

Panelistas : Miguel Jaramillo, Fanor Carvajal, Carlos Salazar, Dandy Alvarez, Ever Garcia,
Alberson Mafunga, Juan Carlos Taborda.

Conclusiones :

El 100% de los panelistas que acertaron prefirieron el ensayo por tener caracteristicas agradables
en su mordida, textura y jugosidad
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Fecha : Septiembre 15 del 2.009

Resultados de prueba triangular de: Chorizo Ternera Calibre 26

Estudio (s) : Optimizacion Ciclo Térmico (Menos Tiempo y Unificacion con Todas Las Marcas)
Normal Ciclo Térmico Patron

Panelistas Fallas Aciertos Prefieren Prefieren
Control Ensayo
8 5 3 0 3

Aciertos necesarios para una diferencia significativa (p<0.05) : 6
*Referencia : Jellinek, G.1985. Sensory Evaluation of Food. Pag. 218

Panelistas : Miguel Jaramillo, Fanor Carvajal, Carlos Salazar, Dandy Alvarez, Ever Garcia, Juan
Carlos Taborda, Jorge Caiza, Luceider Mina.

Conclusiones :
El 100% de los panelistas que acertaron prefirieron el ensayo por tener caracteristicas agradables
en su mordida, textura, sabor y jugosidad

Fecha : Septiembre 15 del 2.009

Resultados de prueba triangular de: Chorizo Zenu Mediano

Estudio (s) : Optimizacion Ciclo Térmico (Menos Tiempo y Unificacion con Todas Las Marcas)
Normal Ciclo Térmico Patron

Panelistas Fallas Aciertos Prefieren Prefieren
Control Ensayo
8 5 3 1 2

Aciertos necesarios para una diferencia significativa (p<0.05) : 6
*Referencia : Jellinek, G.1985. Sensory Evaluation of Food. Pag. 218

Panelistas : Miguel Jaramillo, Fanor Carvajal, Carlos Salazar, Dandy Alvarez, Ever Garcia, Juan
Carlos Taborda, Jorge Caiza, Luceider Mina.

Conclusiones :

De los panelistas que acertaron el 34% prefirid el producto patron y el 64% prefiriere el ensayo
por tener caracteristicas agradables en su mordida, textura, sabor y jugosidad
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CONCLUSION

v" En los 3 paneles sensoriales realizados no hubo diferencia significativa entre el
producto propuesta vs. el patron, encontrdndose un valor agregado para el
producto ensayo ya que hubo amplia preferencia por el ensayo.

v Los porcentajes de disminucién en tiempo con el ciclo final obtenido son:
0 Cho Zenu en Maurer una mejora del 25%
0 Cho Zenu en Talsa una mejora del 33%

0 Cho ternera calibre 26 y 30 una mejora del 25%

v' Los pesos finales en empaque estuvieron asi:
0 Cho Zenu Mediano entre 500 g a 512¢g
0 Cho Ternera calibre 30 entre 510 a 525¢g
0 Cho Ternera calibre 26 entre 505 a 512

El ciclo térmico propuesto tuvo excelentes resultados en presentacion del producto
(Color externo), organoléptico, rendimientos / mermas y peso en empaque; El
desempefio del Maurer No.1 cumplioé desde su capacidad térmica.

ENSAYO No.2

El ensayo se hace en el horno Maurer No.1 y con 1 solo carro (Se usa el carro
propuesta) en el cual se colgd: 1) Cho Antioquefio, 2) Cho Villa Maria y 3) Cho
Campesino, el desempeiio del horno fue excelente ya que alcanzo las
temperaturas programadas en el minimo de tiempo y por ende la HR estuvo muy
baja (Lo cual es muy benéfico para la etapa de secado), se revisa el producto en
el minuto 35 de la segunda etapa y se ve un excelente secado y formacién de piel

y para no generar una merma mayor que impacte en bajo peso y sensorial se

42



acorto en 5 minutos esta etapa que estaba programada en 40 minutos, quedo

finalmente en 35 minutos.

Seguimiento al desempeiio del horno:

PASO TIEMPO B,S H,R T2 Producto Etapa
ETAPA No, 1 5] 63 40 36 Calentamiento
10 61 47 41
ETAPA No,2 10 80 9 44 Secado
20 81 8 92
30 81 8 51
35 81 7 59
ETAPA MNo,3 5] a0 86 66 Coccion
10 91 a1 79
RENDIMIENTO TERMICO
Campesino Antiogueiio Villa Maria
1 92,92 93,67 93,67
VARILLAS 2 92,83 93,07 93,07
3 91,78 93,05 93,05
4 91,94 93,03 93,03
DIFERENCIA MERMAS 1,14 0,62 0,64
RENDIMIENTO PRODUCTO PATRON 90 - 92 92 - 94 89 -91

Los rendimientos del ensayo estuvieron dentro de los pardmetros actuales en los

chorizos antioquefio y campesino, siendo mejor en cuanto a las diferencias entre

el mayor rendimiento y menor rendimiento con el carro propuesta, para el chorizo

villa Maria el rendimiento estuvo aproximadamente entre 2 a 3 puntos positivos, lo

gue genero sobrepeso, los pesos en empaque al final de los ensayos fueron:

v" Chorizo Campesino entre 507 a 528 gramos

v" Chorizo Villa Maria entre 520 a 540 gramos

v" Chorizo Antioquefio entre 506 a 519 gramos
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No se percibe diferencias significativas en el color externo del producto

Resultados del panel sensorial interno:

HOJA DE REPORTES RESULTADOS SENSORIALES
Fecha : Septiembre 30 del 2.009

Resultados de prueba triangular de: Chorizo Antioquefio

Estudio (s) : Optimizacidn Ciclo Térmico (Menos Tiempo y Unificacién con Todas Las Marcas)
Normal Ciclo Térmico Patrén

Panelistas Fallas Aciertos Prefieren Prefieren
Control Ensayo
6 2 4 0 4

Aciertos necesarios para una diferencia significativa (p<0.05) : 5
*Referencia : Jellinek, G.1985. Sensory Evaluation of Food. Pag. 218

Panelistas : Miguel Jaramillo, Ever Garcia, Juan Carlos Taborda, Luceider Mina, Mario Ramirez,
Alberson Mafiunga.

Conclusiones :

La diferencia significativa estuvo muy cerca, lo que significa que si se podria percibir por parte del
consumidor, pero para el ensayo hay un valor agregado y es que el 100% de los panelistas
prefirieron el ensayo por tener un sabor mas redondeado, textura carnica y cronch en la mordida.
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HOJA DE REPORTES RESULTADOS SENSORIALES
Fecha : Septiembre 30 del 2.009

Resultados de prueba triangular de: Chorizo Campesino Corto

Estudio (s) : Optimizacion Ciclo Térmico (Menos Tiempo y Unificacion con Todas Las Marcas)
Normal Ciclo Térmico Patron

Panelistas Fallas Aciertos Prefieren Prefieren
Control Ensayo
6 4 2 0 2

Aciertos necesarios para una diferencia significativa (p<0.05) : 5
*Referencia : Jellinek, G.1985. Sensory Evaluation of Food. Pag. 218

Panelistas : Miguel Jaramillo, Ever Garcia, Juan Carlos Taborda, Luceider Mina, Mario Ramirez,
Alberson Mafunga.

Conclusiones :

No se presento diferencia significativa, para el ensayo hay un valor agregado y es que el 100% de
los panelistas prefirieron el ensayo por tener un sabor mas redondeado, textura carnica y cronch en
la mordida.

No se realizo panel sensorial del chorizo Villa Maria porque no se tiene el patrén.

CONCLUSION

v" En los 2 paneles sensoriales realizados no hubo diferencia significativa entre el
producto propuesta vs. el patron, encontrdndose un valor agregado para el

producto ensayo ya que hubo plena preferencia por el ensayo.

v Los porcentajes de disminucion en tiempo con el ciclo final obtenido son:

o Cho Antioquefio y Villa Maria una mejora en tiempo del 25%
0 Cho Campesino una mejora en tiempo del 37%
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ENSAYO NO.3

El ensayo se hace en el horno Talsa No.1 con horno lleno (4 carros de cho zenu
grande y 2 carros de antioquefio), se uso 100% carro propuesta, el desempeiio del
horno fue excelente ya que alcanzo las temperaturas programadas en el minimo
de tiempo y por ende la HR estuvo muy baja (Lo cual es muy benéfico para la

etapa de secado).

Se ingresan datos de temperatura en programa de letalidad arrojando los

siguientes resultados:

o Efectivo a los 58 minutos para “Listeria monocytogenes”

o Efectivo a los 54 minutos para: Salmonella, E. coli O157:H7, Lactobacillus

plantarum, Streptococcos grupo D.
o0 Los dos valores de referencia se tienen que el proceso térmico es suficiente a
58 minutos y 54 minutos respectivamente para los valores de referencia

dados.

Se realiza seguimiento de pesos en empaque, obteniendo los siguientes
resultados:
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Lo, Zenu (Srande Ensayo

Cho, Zeny Grande Fatron

MWedia 1043 .38 1034 32
Error tipico 0,850587 7093 1 256961026
Mediana 1043 1031 5
Moda 1035 1030
Desviacidn estandar B 016E095R3 A Baa056a65
Yartianza de la muestra a5, 195959154 78 59yess102
Curtosis -0, 26585859259 -0 410766045
Coeficiente de asimetria 0,227E31905 0,329180:54
Rango 27 39
finimo 1030 1014
faximo 1057 1053
Suma 52169 81716
Cuenta a0 a0

Mivel de canflanza(35 0%)

1,709501515

2 5255957704

Cho. Antioquefio Ensayo

Cho, Antioquefio Patron

fledia 62052 516 4
Error tipica 0 595383601 1102131516
bediana 520 516
MWoda 518 515
Desviacidn estandar 4 209997319 7 7Y324ERE4
Yarlanza de la muestra 17 724058163 B0, 73469355
Curtosis 3 B2E977910 -0,229054734
Coeficiente de asimetria -0.812193397 0454237714
Rango 25 31
binirmo a04 a04
MWaximo 24 535
Suma 26025 255820
Cuenta a0 a0
Mivel de confianza(@5 0%) 1, 196465119 221481616

En ambos productos la desviacion estandar es menor en el producto que se colgo
para el tratamiento térmico con el carro propuesta, esto debido que las mermas
tienen una menor variacién entre el valor mayor con respecto al menor y se puede
apreciar que para el chorizo Zenu el sobrepeso con el carro patron fue del 3.4%
Vs carro propuesta del 4.3%, igualmente la diferencia en gramos entre el paquete
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con mayor peso menos el de menor peso es de 39 gramos para patron y 27
gramos para el propuesta; para el chorizo antioquefio la diferencia en gramos
entre el paguete con mayor peso menos el de menor peso es de 31 gramos para
patrén y 25 gramos para el propuesta, o que valida la hipétesis que al usar los
carros propuestas hay una oportunidad en disminuir los pesos de embutido, por
ende saldrdn mas paquetes por tanda y se podra estar en los indices del sobre
peso ideal del 2%.

Resultados de estabilidad:
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INFORME DE ESTABILIDAD Codido.
CHORIZO ANTIOQUERO X 500 g g0.
SOPORTE CARACTERIZACION Y .
ESTABILIDAD version:
Fecha: 21- 12- 2009 Pagina: 1de 2
FECHA DE RECEPCION DE LAS MUESTRAS Dia Mes Afio
123 [10 [09 |

OBJETIVO :

Evaluar la estabilidad ( comportamiento en el tiempo ) un ensayo de CHORIZO
ANTIOQUENO X 500g marca ZENU,

EXPERIENCIAS :
A la muestra ENSAYO se realizo optimizacion en el ciclo térmico

Muestras fueron enviadas de Cali y se conservaron en cadmara de temperatura controlada a
8 °C.

RESULTADOS :
Ver cuadro adjunto

OBSERVACIONES :

PATRON
¢ Presento sinéresis ( X de agua desalojada: 9.3cc)

A los 45 dias se le agotaron completamente los nitritos

A los 50 dias perdio el vacio

A los 55 dias empezé a ponerse baboso

A los 59 dias se dio por terminado el seguimiento porque el Chorizo estaba

Levemente baboso y pH 5.7 ( por fuera de norma)

e El Chorizo Antioquefio x 500g conservado a 8 °C, dur6 50 dias en condiciones aptas
para consumo

ENSAYO
e Presento sinéresis ( X de agua desalojada: 11.5cc)

Al comienzo del seguimiento se encontraron algunos chorizos mas claros

A los 28 dias se le agotaron completamente los nitritos

A los 41 dias perdio el vacio

A los 45 dias empezé a ponerse baboso

A los 45 dias presento agua Turbia

En el dia 52 la sinéresis el chorizo estaba lechoso

A los 55 dias se dio por terminado el seguimiento porque el Chorizo estaba baboso y

pH 5.7 ( por fuera de norma)

e El Chorizo Antioquefio x 500g conservado a 8 °C, dur6 52 dias en condiciones aptas
para consumo
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INFORME DE ESTABILIDAD Lo
Cddigo:

LABORATORIO CARACTERIZACION Y

ESTABILIDAD version:

CHORIZO GRANDE X 1000 g Pagina: 1 de 2

FECHA DE RECEPCION DE LAS MUESTRAS Dia Mes Afio
120 [10 [09 |

OBJETIVO :

Evaluar la estabilidad ( comportamiento en el tiempo ) un ensayo de CHORIZO GRANDE X
1000 marca ZENU,

EXPERIENCIAS :
A la muestra ENSAYO se realizo optimizacion en el ciclo térmico

Muestras fueron enviadas de Cali y se conservaron en cdmara de temperatura controlada a
8 °C.

RESULTADOS :
Ver cuadro adjunto

OBSERVACIONES :

PATRON
e Presento sinéresis ( X de agua desalojada: 6.2cc)
A los 34 dias se le agotaron completamente los nitritos
A los 45 dias empezé a ponerse baboso
A los 45 dias presento agua Turbia
A los 55 dias se dio por terminado el seguimiento porque el Chorizo estaba baboso,
tenia un pH 5.7 ( por fuera de norma) y estaba lechoso

e El Chorizo Antioquefio x 500g conservado a 8 °C, dur6 53 dias en condiciones aptas
para consumo

ENSAYO
e Presento sinéresis ( X de agua desalojada: 8.2cc)
A los 41 dias se le agotaron completamente los nitritos
A los 69 dias empezé a ponerse baboso
A los 69 dias presento agua Turbia
A los 71 dias se dio por terminado el seguimiento porque el Chorizo estaba baboso y
tenia un pH 5.8

e El Chorizo Antioquefio x 500g conservado a 8 °C, dur6 69 dias en condiciones aptas
para consumo
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ENSAYO No.4

Se define hacer por primera vez el tratamiento térmico propuesto en Talsa No.1
con los carros propuesta y horno lleno (2 carros de chorizo riojana mediano, 2
carros de chorizo riojana con ternera calibre 26 y 2 carros de chorizo brasa), con el
objetivo de ver el desempefio del horno al usar 100% los carro propuesta y
comparar con el histérico del chorizo riojana, ya que este ha sido el producto con

mayor variacion a raiz del desempefio irregular de los hornos marca Talsa.

El desempefio del horno fue bueno, ya que alcanzo las temperaturas programadas
en menor tiempo e igualmente la Humedad Relativa para las etapas de secado
estuvo en valores muy aceptables; el producto ingresa con temperatura de 16°C;
se coloca la termocupla en el chorizo de mayor diametro, para este caso el chorizo
brasa; el sistema de presion del vapor se reviso durante todo el proceso y este fue
optimo; el chorizo brasa termina con temperatura interna de 72° y el ternera con
82°C.
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El rendimiento para el caso del chorizo brasa, es el primero que se tiene, ya que
esta referencia es la primera vez que se hace en el tratamiento térmico propuesta
y el histérico de rendimiento ha sido para esta referencia entre 90 a 93 y el ensayo
arrojo entre 95 a 96%, por lo que el producto quedo con sobrepeso en terminado;
para el caso del chorizo mediano, el ensayo anterior dio como resultado en el
rendimiento entre 91.5 a 92.5% y el este ensayo dio entre 94 a 95%, por lo que el

producto en terminado dio igualmente sobre peso.
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Para el caso del chorizo mediano Zenu, en los seguimientos que se tiene del

tratamiento térmico, el desempefio del horno Talsa ha sido irregular;

en este

seguimiento con la propuesta térmica y uso 100% de los carros propuestas, el

desempefio del horno talsa fue muy superior a los historicos que se tienen, se

anexa historico:

O DE COCCION PROGRAMADO

PASO MIN. B.5 (°C) %HR. T.I (°C) SALIDA
1 10 50 - CALENTAMIENTO,
2 15 70 SECADO CHO ZENU
3 30 75 - . SECADO
4 20 85 55 72-74 COCCION
SEGUIMIENTO CICLO DE COCETON ACTUAL - BULBO SECO
PASO TIEMPO SEGUIMIENTO No,1 | SEGUIMIENTO No,2 | SEGUIMIENTO No,3 | SEGUIMIENTO No,4 | SEGUIMIENTO No,5 | SEGUIMIENTO No,6 | SEGUIMIENTO No,6 | SEGUIMIENTO No, 7 SALIDA
TALSA No, TALSA No,1 TALSA No,2 TALSA No,2 MAURER No,1 MAURER No,2 TALSA No,1 TALSA No,2
ETAPA No.1 s 31 35 19 48 38 42 43 ALENTAMIENTO
10 40 50 43 38 59 56 49 50 .
ETAPANo.2| 5 50 53 58 48 62 60 55 55 SECADO
10 56 60 54 64 63 60 58 .
15 54 57 62 57 66 66 62 61
ETAPANo.3| 5 56 59 64 60 68 68 65 61
10 58 60 66 62 70 69 67 65
15 59 61 66 64 71 71 69 67
20 59 62 68 65 73 72 71 69
25 60 63 69 67 74 73 72 70
30 61 64 70 68 75 74 74 71
35 69
40 60 70
SEGUIMIENTO CICLO DE COCCION ACTUAL - HUMEDAD RELATIVA
PASO TIEMPO SEGUIMIENTO No,1 | SEGUIMIENTO No,2 | SEGUIMIENTO No,3 | SEGUIMIENTO No,4 | SEGUIMIENTO No,5 | SEGUIMIENTO No,6 | SEGUIMIENTO No,7 | SEGUIMIENTO No,8 SALIDA
TALSA No,1 TALSA No,1 TALSA No,2 TALSA No,2 MAURER No,1 MAURER No,2 TALSA No,1 TALSA No,2
ETAPANo.l| 5 83 66 80 39 64 31 39 ALENTAMIENTQ
10 67 38 61 39 31 30 34 39 .
ETAPANo.2| 5 40 38 29 33 30 30 37 41 SECADO
10 38 29 32 31 29 39 40 .
15 40 38 28 33 31 29 39 39
ETAPANO.3| 5 39 37 28 32 29 27 39 42
10 38 35 27 32 29 26 39 36
15 36 33 25 29 27 24 38 33
20 34 30 23 27 25 23 36 31
25 32 28 22 25 23 20 34 30
30 30 26 21 23 21 20 32 28
35 20
40 26 20

Los productos enviados al CI+D se lotifican asi:

F Cho Zenu Mediano vence el 24 de marzo del 2010 y lote 0632233 0000
401427, solo va el producto ensayo.
F Cho Riojana con Ternera vence 24 de marzo del 2010 y lote 0632218 0000

401414, va el producto patrén y ensayo.
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Se ingresan datos de temperatura en programa de letalidad arrojando los

siguientes resultados:

o Efectivo a los 58 minutos para “Listeria monocytogenes”

o Efectivo a los 57 minutos para: Salmonella, E. coli O157:H7, Lactobacillus
plantarum, Streptococcos grupo D.

0 Los dos valores de referencia se tienen que el proceso térmico es suficiente a

58 minutos y 57 minutos respectivamente para los valores de referencia dados

CONCLUSION

F El color y piel formada en los 3 productos es bueno, igual al patrén.

FE El desempefio del horno en cuanto al cumplimiento de las temperaturas

programadas de B.S y H.R son buenas.

F Se corrobora que el uso de los carros propuesta para el caso puntual del
chorizo riojana, es efectivo, ya que el horno alcanza las temperaturas

programadas y el producto queda con un color homogéneo.
Observacion:
Otro valor agregado de la propuesta térmica, es unificar un solo tratamiento
térmico con el fin de no tener varios tratamientos térmicos, con esta propuesta de
un solo tratamiento térmico se tendran los siguientes beneficios:
» Disminuira la para del horno por falta de producto, ya que cada maquinada es

de 6 carros, se podra llenar el horno con diferentes productos, lo que sera

menos tiempo de espera.
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Cuando la carga del horno es inferior a 6 carros, afecta negativamente los
costos en la orden de trabajo, ya que se esta subutilizado este equipo al

consumir el mismo combustible y energéticos con menos kg de producto.

Cuando la carga del horno es inferior a 6 carros, afecta negativamente el
desempefo del horno en los kg/hora, dando un incumplimiento a la meta del

equipo.

Cuando la carga del horno es inferior a 6 carros, no hay utilizacién 6ptima en

los energéticos y combustibles.

A continuacién se anexa los tratamientos térmico actuales Vs los tratamientos

térmicos propuesta:

3.5 VALIDACION EN LOS ENSAYOS

Los ensayos son evaluados por medio de un panel sensorial, en el cual se
convocan panelistas entrenados y no entrenados, el fin del panel es evaluar
las caracteristicas sensoriales del producto que fue sometido al tratamiento
térmico propuesta. Los resultados esperados deben ser que el producto
propuesta debe ser igual al patron o superior; en el punto 10 se anexan los
resultados sensoriales.

Se hace seguimiento minuto a minuto a la temperatura interna del producto
para hacer analisis de letalidad y evaluar si es efectivo el tratamiento térmico

planteado; en el punto 10 se anexan los resultados sensoriales.
Se toma muestra para andlisis microbiolégico en las etapas de embutido,

tratamiento térmico y finalmente fri6 intensivo, para validar y certificar que se

cumpla con la norma de presencia de microorganismos indicadores de
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contaminaciéon (recuento de mesofilos, NMP Coliformes totales, fecales) y

patdgenos como Listeria monocytogenes; en el punto 10 se anexan los

resultados sensoriales.

Los resultados en la norma Colombiana debe estar en:

ESPECIFICACIONES MICROBIOLOGICAS

Mesdfilos, UFC/g max. 300,000
Coliformes Totales, NMP/g max. 120
Coliformes Fecales, NMP/g Ausencia
Escherichia coli, UFC/25¢g Ausencia
Listeria monocytogenes, UFC/25¢g Ausencia
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4. CONCLUSIONES

. Todo proceso tiene oportunidades de mejora.

Nuestro proyecto puede implantarse en otras plantas.

En los resultados de lo paneles sensoriales que se han realizado a los
productos con el tratamiento térmico propuesta, arrojaron como resultado que
no hay diferencia significativa entre el producto patron vs producto con
tratamiento térmico propuesta y con el valor agregado que hay preferencia por

el producto con tratamiento térmico propuesta.

El ahorro que se obtendra tan solo en linea de chorizos para el proyecto sera
de aproximadamente $12°000.000 millones de pesos mensuales, lo que da un
ahorro anual estimado de $144°000.000 millones de pesos y el presupuesto

de la compafiia de cambiar los carros es por valor de $143'000.000.

Con la adecuacién de los carros propuesta y cambio de gramaje en el
embutido en aquellos productos con tendencia a sobre peso, se lograra
obtener mas producto terminado, lo que igualmente aumentara la entrega por
Bach y los costos disminuiran, lo que significa que el ahorro total sera superior

al estimado inicialmente.
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5. RECOMENDACIONES

Hacer un andlisis de capacidades para sincronizar las areas que se impactan
con el incremento de los kilos/hora en los procesos térmicos, ya que su
productividad kilos/hora sera muy inferior Vs los hornos, que son las areas de
embutido, separadoras y empaque, de arrancar el proyecto sin haber hecho el
analisis, las areas mencionadas no tendran igual capacidad, dando asi un

desbalance de las lineas.

El area de embutidos con su capacidad instalada actual, no tendra necesidad

de invertir en nuevos equipos.

Una vez implementado el tratamiento térmico propuesta, se debera levantar
informacion de sobrepeso y empezar hacer propuestas de rango de embutido
para estandarizar nuevamente esta operacion y asi lograr un proceso mas
ajustado, obteniendo optimizacion de los recursos al tener el sobrepeso dentro
del rango esperado del 2% y generaciéon de mas paquetes, lo que seguird
mejorando el costo de los productos.

Se debe ingresar los hornos en el programa de mantenimiento preventivo,
para seguir haciendo seguimientos, y dar confiabilidad a su funcionamiento,
segun resultados previos.

Buscar la alternativa de reutilizar las aguas utilizadas en el duchado.

Lo mas pronto posible reaplicar la propuesta en las otras plantas del grupo.
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ANEXOS

e Informe panel sensorial con los respectivos formatos usados.
e Resultados microbiolégicos

e Informacién de letalidad.

RESULTADOS MICROBIOLOGICOS
Chorizo Riojana Con Ternera Ensayo:

Mo. Orden 108713 | 037 CARNICOS PROCESADOS COCIDOS O ESCALDADOS | EMBUTIDOS Y NO EMBUTIDOS)

HORMEA: icontec 1325 05-20-238 Lobs 453104
TERNERA 1 EMB ESTUDIZ
AHALIZIS MICROBIOLOGICO Y METODO UTILIZADD

041 RECUENTO DE BACTERIRE MESOFILAZ HWTC 2513 100 200000-200000 UFCig omil
032 NMPDECOLFORMES TOTALEE TUB0S MILTIPLES 31 120 - 1100 /g
031 NMPDECOLFORMES FECALEE TUB0S MULTIPLES MEMOR QUE 3 =34
010 NMFDE ECOL WTC £393 NEGATING
026 LACTOZACILLUE RECUENTD EN PLACA MENOR QUE 100
Ko, Ordan 108714 037 CARNICOS PROCESADOS COCIDOS O ESCALDADOS | EMBUTIDOS Y NO EMBUTIDOS)
HORMR: jcontec 1325 D5-20-83 Lote 463104

TERNERA 2 EMB ESTUDIZ
AHALIZIS MICROBIOLOGICO Y METODO UTILIZADD

041 RECUENTO DE BACTERIAS MESOFILAS WTC 4513 100 200000-300000 UFCig omi
032 NMPDECOLFORMES TOTALEE TUB0S MULTIPLES 31 120- 1100 /g
031 NMPDECOLFORMES FECALES TUS0S MULTIPLES MEMOR QUE 3 <3l
010 MMFDE ECCLI NTC £392 NEGATING
026 LACTOBACILLUE RECUENTO EN PLACA MENOR QUE 100

Mo. Ordam 108717 037 CARNICOS PROCESADOS COCIDOS O ESCALDADOS | EMBUTIDOS Y NO EMBUTIDOS)
HOBRMA: jcontec 1325 05-20-83 Lote 463104

TERMERA 1 HOR ESTUDIO
AHALIZIS MICROBIOLOGICO ¥ METODO UTILIZADO

041 RECLUENTD DE BACTERIAS MESOFILAR KTC 2513 100 200000-300000 UFCig omil
032 NMPDE COLFORMES TOTALEE TUB0S MULTIPLES 3.6 120 - 11007
0231 WMPDECOLFORMES FECALES TUBOS MULTIPLES MEMOR QUE 3 =34
010 MMPDE ECOLI KTC £393 NEGATIVG
026 LACTOSACILLUE RECUENTD EN PLACA  MENDR QUE 100
Mo. Orden 108718 037 CARNICOS PROCESADOS COCGIDGS O ESCALDADGS { EMBUTIDOS Y MO EMBUTIDOS)
HOBRMR: jcontec 1325 03-20-83 Laote 48310

TERMERA 2 HOR ESTUDIO
ANALIZIS MICROBIOLOGICO ¥ METODO UTILIZADO

041 RECUENTD CEBACTERIAS MESOFILAZ KTC £33 MENOR QUE 100 200000-200000 UFCig omid
032 WMPDE COLFORMEE TOTALEE TUBO0S MULTIPLES MEMOR QUE 3 120- 1100 /g

031 WMF DE COLFORMES FECALES TUS0E MULTIPLES MEMOR QUE 3 <=3/

010 MMPODE ECCLI KTC £323 KEGATIVG

026 LACTOSACILLUE RECUENTD EN PLACA MEWOR QUE 100

UFCigomi
MNP o mi
HKPig o mi
g
UFCig

UFCigomi
MKPig o ml
NKFig o ml
g
UFCig

UFCigoml
WKPSg o mi
MKPsg o mi
fy
UFCig

UFCigomi
MKPig 2 mi
MWMPig @ mi
L)
UFCig
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Mo. Orden 108721 | 037 CARMNICOS PROCESADOS COCIDOS O ESCALDADOS { EMBUTIDOS ¥ MO EMBUTIDOS)
HORMA: jcontec 1325 05-20-83 Lote 463104

TERMERA 1 FRIQ ESTUDIO
AHALIZIS MICROBIOLOGICO Y METODO UTILIZADD

041 RECUENTO CE BACTERIAS MESOFILAS WNTC £512 MEMNOR QUE 100 200000-200000 UFCig oml UFCigoml
032 NMPDECOLFORMES TOTALEE TUBOS MULTIPLES MEMNOR QUE 3 120- 110079 NP o ml
031 MMF DE COLIFORMES FECALEE TUS0S MULTIFLES MEMNORQUE 3 <=3/ MKPg o ml
Q10 MMFDE ECCLI WTC £383 NEGATIVG ig
026 LACTOSACILLUE RECUENTO EN PLACA MENOR QUE 100 JFCig
Mo. Ordan 108722 | 037 CARNICOS PROCESADOS COCIDOS O ESCALDADCS { EMBUTIDOS ¥ MO EMBUTIDOS)
HORMA: icontec 1325 05-20-903 Lote 453104

TERMERA 2 FRIO ESTUDIO
AHALIZIS MICROBIOLOGICO ¥ METODO UTILIZADD

041 RECUENTO DE BACTERIAZ MESDFILAZ WTC £512 MEMOR QUE 100 200000-200000 UFCig oml UFCigoml
032 NMP DE COLIFORMES TOTALES TUS0S MULTIPLES MEMNORQUE 3 120- 11004 MKPg o ml
031 NMPDECOLFORMES FECALEE TUBOS MULTIPLES MENORQUE 3 =34 NP o ml
010 NMFDE ECOU WTC 2393 HEGATIVG g

025 LACTOSACILLUE RECUENTO EN PLACA MENOR QUE 100 JFCig

Chorizo Riojana Con Ternera Patrén:

Ho. Orden 108715 | 037 CARMICOS PROCESADOS COCIDOS O ESCALDADOS { EMBUTIDOS Y MO EMBUTIDOS)
HOBRMA: jcontec 1325 05-20-83 Lote 463104

TERNERA 1 HOR PATROMN
ANALISIS MICROBIOLOGICO ¥ METODO UTILIZADOD

041 RECUENTD DE BACTERIAE MESOFILAZ TS £5313 MENOR QUE 100 200000-300000 UFCig omil UFCig omil
032 WMPDECOLFORMES TOTALEE TUBOS MULTIPLES MENOR QUE 3 120- 1130179 MR oml
031 WMF DE COLFORMES FECALES TUB0S MULTIPLES MENOR QUE 3 <3ig MKPig o ml
010 MMPDE ECOLI TS £323 NEGATIVG i
026 LACTOBACILLUE RECUENTOD EM PLACA  MENOR QUE 100 JFCig
Mo. Orden 108716 | 037 CARNICOS PROGCESADOS COCIDOS O ESCALDADOS { EMBUTIDOS Y MO EMBUTIDOS)
HORMER icontec 1325 05-20-88 Lobe 453102

TERMERA 2 HOR PATROMN
ANALISIS MICROSIOLOGICO ¥ METODO UTILIZADOD

041 RECZUENTD CEBACTERIAS MESDFILAZ TS 2513 MENOR QUE 100 200000-200000 UFCig omi UFCig oml
032 WMPDECOLFORMEE TOTALEE TUS0S MULTIPLES MENOR QUE 3 120- 1100179 MR omi
0231 MMPDECOLFORMES FECALEE TUBO0S MOLTIPLES MENOR QUE 3 =34 MR oml
010 NMPDE ECOLI WTC £393 NEGATIVD g

026 LACTO3ACILLUE RECUENTO EN PLACA MENOR QUE 100 JFCg

61



Mo, Ordan 108718

HOBRMA: icontec 1325 03-20-83
TERMERA 1 FRIO PATRON
ANALISIS MICROSIOLOGICO ¥ METODO UTILIZADOD
041 RECUENTD CEBACTERIAE MESIFILAZ KTC £513
032 MR DECOLFORMEE TOTALEE TUS0S MULTIPLES
031 MMPDECOLFORMES FECALEE TUBOS MOLTIPLES
010 WMPDE ECOU KTC £393
026 LACTOZACILLUE

Ho. Ordsn 108720

HOBRMA: jcontec 1325 05-20-22
TERMERA 2 FRIO PATRON
AHALIZIS MICROBIOLOGICO ¥ METODO UTILIZADOD
041 RECUENTD DE BACTERIAS MESOFILAS KTC 2513
032 MMPDECOLFORMES TOTALEE TUB0S MILTIPLES
031 NMPDECOLFORMES FECALEE TUBOS MULTIPLES
010 MMFDE ECOLI NTC £393
026 LACTOSACILLUE

RECUENTD EM PLACA

037 CARNICOS PROGESADOS COCIDOS O ESCALDADOS { EMBUTIDOS Y MO EMBUTIDOS)
Lobe 453102

MENOR QUE 100 200000-200000 UFCig oml

MENOR QUE 3 120- 11007
MENOR QUE 3 <=3/
NEGATIVD

RECUENTO EN PLACA MENOR QUE 100

037 CARMICOS PROCESADOS COCIDOS O ESCALDADOS { EMBUTIDOS Y MO EMBUTIDOS)
Lobe 453102

MENOR QUE 100 200000-300000 UFCig oml

MEROR QUE 3 120- 1100 7g
MEMOR QUE 3 =3/
HEGATIVG

MENOR QUE 100

UFCig o mil
NKFig o mi
MKFg o mi
)
UFCig

UsCigom
MK @ ml
KR @ ml
iy
UFCig
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