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Resumen

La ciencia de la transformacién de la carne tiene como objetivo principal mejorar la conservacién
de los nutrientes aportados por la materia prima la cual es perecedera y promover el desarrollo
de nuevos productos alimenticios con sabores diferentes aportando valor agregado.

El presente trabajo se llevd a cabo en la empresa procesadora de embutidos y salazones
“Manjares Serranos” en la localidad de San José de la Quintana, Cérdoba donde el foco del analisis
fue la produccion de embutidos crudos, como el salame y crudos curados como la bondiola. El
objetivo de este trabajo fue evaluar la calidad de los productos cdrnicos a través del cumplimiento
de Buenas Practicas de Manufactura, los procesos de elaboracidn, para asi poder realizar
propuestas reales, efectivas y sustentables, incorporando una trazabilidad interna del producto
final.

Durante el desarrollo de este trabajo se realizaron visitas a la fabrica para un posterior andlisis de
la informacidn registrada y confeccidn del diagndstico del establecimiento.

El analisis de caso realizado dejé en evidencia una serie de incumplimientos en la cadena de
produccidn principalmente en los controles de la materia prima inicial, sistema de limpieza y
extraccién de efluentes liquidos en el sector de los secaderos.

Se propuso la implementacion de registros para control de materia prima, inicio de cada proceso
de elaboracion y su finalizacion, para generar una trazabilidad interna; la utilizacidn de un sistema
de limpieza para aumentar la eficiencia en el uso del agua; la inversion de un sistema de extraccién
de efluentes liquidos para el sector de los secaderos y el desarrollo de un nuevo producto para
incrementar el ingreso de la empresa.

El estudio y analisis econdmico-productivo de estas propuestas permitieron establecer la
factibilidad de ser llevadas a cabo por su bajo costo inversién y simplicidad en las técnicas e
instrumentos utilizados.

Palabras clave: transformacién de la carne, valor agregado, Buenas Practicas de Manufactura,
productos cdarnicos.



indice de contenidos

Contenido
RESUMIBI . ettt e e ettt e s e e e et ee e s e e e e e eeea s e eaeenes 2
INAICE A CONEENIAOS ... .vevieeeeeceeteteee ettt ettt ettt ettt ae et et se et et ese et ese s esesesseseseneane 3
RS o= Re SN =T L= OO 5
INAICE @ TABIAS .. vttt ettt ettt ettt ettt bt 6
T} (e e [UTolol I o IH PP PP PP PPPRPPOPPPPR 7
Buenas Practicas de ManUfactura ........cceeeiiiiiiiiiiiiiee et 8
Cadena AgroalimMENTAiA.. .. . e e s 9
Productos de 12 INAUSEIIA «.cooeeeeieiiicee e e s 10
ObjJetiVO GENEIAL..ccccc i 12
Objetivos @SPECITICOS ..ociiiiiii i 12
F 1 e [ o £ J O PP PP OPPUPPRPPRPR 13
Procesos de elaboracion .........coooiiiiiiiiiiee e e s 17
SAlAZONES SECO. ..eeiiitiiteeeit ettt ettt ettt e s e e e e e e e e e e e 17
EMDULIAOS SECOS ...eeieiiiiieeee ettt ettt e e st e st e e e s e e eanreee s 18
Relevamiento mediante el uso del Check List en el establecimiento Manjares Serranos................ 20
FODA .ottt ettt ettt ettt e a e et b et e h b e e bt e e bt e e eate e e b bt e e bt e e s beeeeatee e bt e e sbeeeaateeeareeea 23
oY oTUTSTy t= e [T 0 g T=] o 1 24
Trazabilidad interna en 1a producCion...........cccooeeiiiiii 24
Sistema programado de limpieza para el sector de elaboraciény desposte ........ccccceeeeeieeieeennnnn. 26
Inversidn en un sistema de extraccidn de efluentes en la zonade secaderos........ccccocueeeeenuneenn. 26
Evitar ETAs en alimentos de la fabrica de chacinados y despostadero“Manjares Serranos”....... 27

Desarrollo de un nuevo producto embutido para la empresa con la incorporacién de tecnologia
probada en el mercado de ProdUcCtOS CAINICOS .......cuvveeiiriiiirieieiiieerererrerrereereererrrrrrrrerr—.———————————. 28

Desarrollo de una nueva opcidn de sabores con el uso de bouquet de especies en salazones y

uso de ahumado especial N EMBUTIAOS........uuuu e 31
ANALISIS 08 NEZOCIO ..uvvviiiiiiiiiiiiiiii s nnnnnnnnnnnnn 32
Analisis de costo de la propuesta de Mejora........ccceeeeiiiiiiiiiiiicc 32
Costos fijos de 1as Mejoras propuestas .......cceeeeeeeeeiieiie e 33
BLICA EMPIESAITIAl ...vivieeieeeee ettt ettt et s et e e e e e e e et e et e saesaeereeaeeaeeassaeeeeeeeeaeereeaeane e 34
CoNSIAEratioNeS FINGIES. ....coii ittt ettt e s st e e e sabee e e e s areeaeeaas 35



23] o [ToT = = - TP PPPPPPPPRE 36

Anexos | Descripcion constructiva de 1a fAbrica. .......uuviviiiiiiiiiiiiiiiiii 38
ANEXO I CECK LIST ..eiiiiiiiiiiiiiiiie ettt ettt e e e ettt e e e e s ettt et e e e e e s e nbbeeeeeaeeessnanns 47
Anexo Il Planilla de Margen Bruto de la produccion original.............euvveiiiviiiiiieeiereeeirieiierreeeernnnn. 50
Anexo IV Planilla de Margen Bruto del EMPIUME.........uuuiiiiiiiiiiiiiiiiiieiiiieeeeseeseeeeeeereeeeserseeeeeerernen. 51
ANEXO V Plano de 1@ FADIICA ....vveiiiiieeieeeeeeee ettt e e e s et e e e e e e e 51
ANEXO VI PIaNilla BLCA.....c.vvevevevevieieicietct ettt ettt s st se b be s as s s s sesesees 52



indice de Figuras:

Figura 1: Cadena Agroalimentaria en la produccidon de chacinados..........ccccccceiiii, 10
Figura 2: Productos de la industria del chacinado.........ccccciiiii 10
Figura 3: Ubicacidn de la fabrica de chacinados y despostadero “Manjares Serranos”. .................. 13
Figura 4: Vista del ingreso a la fabrica de chacinado y despostadero Manjares Serranos................ 14
Figura 5: Proceso de produccién de salazones secas y embutidos secos en la fabrica de chacinado
y despostadero “IManjares SEITANO0S" . ......u e an 15
Figura 6: Medias reses porcinas en cdmara de reCepCion ........cceevviiiiiiiii e, 16
Figura 7: Madeja de tripas naturales para la elaboracionde salama.....................l, 16
Figura 8: Bondiolas de cerdo en camara durante el proceso de maduracion en la fabrica de
chacinados y despostadero “Manjares SErran0S”. .........uueuuerrereeererreereeerrreerrrrererrrerrr——————————————. 18
Figura 9: Salames etiquetados listos paralaventa........cccccciiii 19
Figura 10: Medicion de pH sobre masa de salame en la fabrica de chacinados y despostadero
MIANJArES SEITANOS" . i 20
Figura 11: Operario realizando el proceso de desposte de medias reses porcinas.......................... 21
Figura 12: Circuito interno de la produccidn de bondiola en la fabrica de chacinados y
despostadero “Manjares SEITANO0S" . .....uuuuuirieeeeeeeeereeteeeererrrrrrrrrr—rr————————————.—————————————————————.—.—————————. 21
Figura 13: Circuito interno de la produccidn de salame en la fabrica de chacinados y despostadero
MIANJArES SEITANOS" ..., 22
Figura 14: Fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas de la fabrica de chacinados y
despostadero “Manjares SEITANO0S" ... ...uuuuuiriiereieirereeteeeeeerrrrrrrrr.———.———————————.————e..—.—.—————.—.————————. 23
Figura 15: Bomba extractora para la extraccion de efluentes liquidos. ...............ccl, 27
Figura 16: Envase de presentacion del Penicillum sp. para aplicacién de emplume en salames......29

Figura 17: Diagrama de flujo del salame con la aplicacién de Penicillum sp. por método de
F 1y o<1 51 o VPSP PPPPPPRt 30



indice de tablas:

Tabla 1: Fabricas de chacinadas habilitadasen Argentina.........ccccceeeiiii 8
Tabla 2: Proporciones para la elaboracién de unasalazdn seca. .......cceeeeeeveveieiiiiiineeeeeeeicceie e, 17
Tabla 3: Componente de los diferentes salames que elabora la fabrica de chacinados y
despostadero “IManjares SEITANOS" . ....uuuuuuueieeeereteteeeteeeeeereerrrrrr ... 19
Tabla 4: Ficha de recepcidn de medias reses porcinas y bovinas para la fabrica de chacinados y
despostadero “IManares SEITAN0S" ... ..uuuuuuiiireeeeeieeeeeteeeeeerrrrr ... 24
Tabla 5: Ficha de recepcidn de tripas y aditivos para la fabrica de chacinado y despostadero

VAN ArES SEITANOS ...t 25
Tabla 6: Ficha de inicio de proceso para el control de cada producto en la fabrica de chacinado y
despostadero “IManjares SEITANO0S" .. ..uuuuuuurieeeeeeteeeeeeeeeeeerrrrrrrr ... 25
Tabla 7: Ficha de salida de los productos elaborados en la fabrica de chacinados y despostadero
IMIANJAreS SEITANO" . i, 26
Tabla 8: Enfermedades de Transmisidn Alimenticias relacionadas con los alimentos cdrnicos....... 28
Tabla 9: Costos fijos anuales por kilogramo producido. ...........cceeeeiiiiiii 32
Tabla 10: Costos del sistema de extraccidn de efluentes liquidos. ..........cceeeeeii . 32
Tabla 11: Costo por kilogramo del emplume en una afiode produccidn. ...................c. 33
Tabla 12: Costo anual por kilogramo producido. ... 33
Tabla 13: Costo por kilogramo de las mejora a incorporar en el establecimiento.......................... 33



Introduccion
En el presente trabajo se analizaran las Buenas Practicas de Manufactura (a partir de ahora BPM)

de un establecimiento de chacinados y se buscard proponer mejoras en los procesos de
produccidn para optimizar el funcionamiento de la fabrica. Para ello se realizé un relevamiento del
establecimiento a partir de los criterios que establecen las BPM y una serie de propuestas de
mejora del funcionamiento del lugar. Ademas, se propuso la introduccién de un nuevo producto
que permitira ampliar las posibilidades econdmicas del establecimiento.

Estas propuestas se enmarcan en la importancia que posee la industria de los chacinados en Ia
Argentina, su rapido desarrollo, alta calidad en la produccidn y el constante perfeccionamiento de
la misma. "La evolucion histdrica de la industria de Chacinados en la Argentina estd intimamente
ligada a la conservacion de las carnes, por lo que para hablar de la primera resulta imprescindible
referirse también a la segunda". En 1870, gracias a la introduccidon de los frigorificos y la
sustitucion de la sal por el frio, se produce la transformacidn definitiva de la produccién de
chacinados, en un primer momento como subsidiaria de la actividad frigorifica. Poco a poco, y
gracias a las caracteristicas propias que posee cada industria, ambas comenzaron a consolidarse
como desarrollos productivos diferentes, aunque relacionados, ya que el objetivo de la industria
frigorifica es "faenar y dar frio a las medias reses, cortes, menudencias para pasar al consumo
directo, industrializacidn y/o exportacion", mientras que la industria de chacinados "transformar la
carne en nuevos productos con alto valor agregado". En ese marco, en Argentina la produccién de
chacinados es de suma importancia, "ya que no solo brinda a su poblacién excelentes, variados y
nutritivos alimentos, sino que ademas es potencial creado de nuevos puestos de trabajo" (CAICHA,
2017).

Hablar de la industria de chacinados implica referirse a la producciéon ganadera en el pais.
Argentina posee una existencia de 52.200.000 cabezas de ganado bovino distribuidas por todo el
territorio, con una tasa de extraccién del 60%. Esto representa 12.700.000 animales que entran en
faena y una produccién total de 2.860.000 toneladas de carne. Casi el 90% (2.659.000 toneladas)
es destinado al mercado interno, con un consumo de 57 kg/habitante/afio (Santini, 2014). Con
respecto a la produccidn porcina, en el 2017 se produjeron mas de 566.000 toneladas de carne de
cerdo, de la cual mas del 80% se destind al mercado interno. El consumo de carne de cerdo en la
Argentina es de 14 kg/habitante/afio, 80% consumo en fresco y 20% en fiambres y chacinados.

El sector productivo de chacinados cuenta con 340 fabricas habilitadas (Tabla 1), de acuerdo a los
registros de RUCA (Registro Unico de Operadores de la Cadena Agroindustrial). El 95% de las
empresas son PYMES, lo que genera un ambiente de sana competencia y excelente distribucién de
la mano de obra utilizada.

Cdérdoba es la segunda provincia productora de carne porcina: aporta el 27% de la producciéon
nacional. En la provincia existen 26 frigorificos que faenan ganado porcino (seis de ellos trabajan
sélo con cerdo) y 110 establecimientos que estan oficialmente inscriptos y habilitados para la
elaboracion de chacinados y salazones.



Tabla 1: Fabricas de chacinadas habilitadas en Argentina.

1. ESTRUCTURA 2017

N° DE FABRICAS DE CHACINADOS 340
«  Fabricas habilitadas por SENASA 220
«  Mataderos Frigorificos Porcinos Provinciales / Mun. 148
«  Mataderos Frigorificos Porcinos ¢ / Senasa 74

Fuente: CAICHA, 2017

Con respecto al consumo de estos productos, se estima que mds del 99.5% se destina a mercado
interno (Bustos, 2018). En este marco, es importante destacar que la carne es fuente de nutrientes
y proteinas de alto valor biolégico y biodisponibles (las proteinas de la carne se absorben mejor
que las de fuentes vegetales). Sin embargo, la carne roja y la carne procesada también pueden
contener, en mayor o menor medida, una serie de compuestos tales como acidos grasos
saturados, sal y nitritos, entre otros cuya ingesta se asocia con un aumento de riesgo de padecer
diversas enfermedades crénicas, como enfermedades cardiovasculares o cancer(Olmedilla, 2015).

Buenas Practicas de Manufactura

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) tienen como objetivo establecer criterios generales de
practicas de higiene y procedimientos para la manufactura de alimentos inocuos, saludables y
sanos destinados al consumo humano que hayan sido sometidos a algln proceso industria. Los
productores, tanto industriales como manipuladores de alimentos deben adoptar normas de BPM
ya que son herramientas bdasicas para la obtencién de productos seguros para el consumo
humano. Con las BPM se busca que las industrias hagan un uso racional y eficiente de los recursos
y minimicen los residuos a partir de una correcta gestion de las materias primas e insumos dentro
del proceso, de tal forma que la mayor parte de estos elementos se conviertan en productos y no
residuos.

En ese marco, toda industria que trabaje con alimentos debe cuidar la calidad de las materias
primas y productos que utiliza. Para la actividad de chacinados, la calidad se relaciona con
aspectos tales como la grasa intramuscular, la estabilidad oxidativa, la ausencia de olor y un pH
adecuado. Caracteristicas tales como el color, el olor, flavor, etc. también son importantes para el
consumidor (Cadelago, 2017). Particularmente la valoracién del pH de la materia prima con los
gue se trabaja es de vital importancia, ya que ésta determina la calidad del producto final. Previo a
la faena, el musculo de los animales presenta una valoraciéon de 7.0 a 7.2 de pH. Luego del
sacrificio, los nUmeros descender a 5.4 - 6.2. Esto se debe a la formacion de acido lactico en el
musculo mediante el proceso de glucdlisis. Este proceso conocido como periodo de maduracion
debe transcurrir dentro de las 24 horas. En la quimica pos-morten la velocidad con la que ocurre
este descenso determinard el pH y la calidad de la carne obtenida, lo que condiciona el destino y
la conservacion de la carne.



Cadena Agroalimentaria
El andlisis de las etapas de la Cadena Agroalimentaria (Figura 1) ayudara a comprender el proceso

de produccion dentro de la industria del chacinado. A esta cadena se la dividir en tres eslabones
principales.
Etapa Primaria: se encuentra conformada por frigorificos, saladeros y especieras los cuales

suministran la materia prima e insumos.

Carne porcina y bovina: se entiende por carne a la parte comestible de los musculos de
vacunos, porcinos, declarados aptos para la alimentacidn humana por la inspeccidn
veterinaria oficial antes y después de la faena (Cadelago, 2017).

Tripas naturales: son trozos del tracto digestivo, vejiga urinaria o de cualquier membrana
de bovino, porcinos y equinos, que se emplean para la fabricacion de embutidos
(Cadelago, 2017).

Tripas Artificiales: sustancia de origen vegetal o animal reestructuradas por diversos
procesos. En general, la membrana es un conjunto de fibras de colageno (origen animal) o
fibras de celulosa (origen vegetal) (Cadelago, 2017).

Aditivos: cualquier sustancia o mezcla de sustancias que directa o indirectamente
modifican las caracteristicas fisicas, quimicas o biolégicas de un alimento, a los efectos de
su mejoramiento, preservacién o estabilizacién (Cadelago, 2017).

Etapa Secundaria: en este eslabdn se produce una transformacion, los componentes de la primera

etapa pasaran por diversos procesos hasta conformar el producto final.

Desposte.

Picado.

Amasado y mesclado.
Embutido.

Envasado.

Etapa Terciaria: ultimo eslabdon de la cadena que ocupa un lugar muy importante, ya que se

concentra en la comercializacidn de los productos.

Cabe destacar que es de suma importancia la intercomunicacion y el control de cada uno de los

eslabones que componen la cadena, estos estan conectados entre si a través del transporte y la

logistica. Su control es llevado a cabo por el ente nacional SENASA, el cual se rige dentro de

politicas estatales de regulacion.



Cadena Agroalimentaria de la Industria del Chacinado

ETAPA
SECUNDARIA

—

Transformacion
de los
componentes

Desposte

Picado

Amasadoy
Mezclado
Embutido

—)‘ Envasado |

Politica ,Regulacion y Controles

Figura 1: Cadena Agroalimentaria en la produccion de chacinados.

Productos de la Industria
La Industria de Chacinados produce una gran variedad de productos, que se encuentran
integrando dos grandes grupos (Figura 2).

l— Chacinados —l Salazones

h ¥
Emhufuicrs r Mo Embutidos —1 Cocidos Secos
Frescos | | Cocidos Secos | | Frescos Cocidos

Figura 2: Productos de la industria del chacinado.

Se entiende por chacinados a los productos preparados sobre la base de carne y/o sangre, visceras
u otros subproductos animales que hayan sido autorizados para el consumo humano, adicionados
0 no con sustancias aprobadas para tal fin. Por otro lado las salazones son trozos de carne o de
tejido adiposo que han sufrido un proceso destinado a su conservacién mediante la sal, adicionada
de forma masiva acorde a la tecnologia del producto a elaborar. La salazén a que se someten los
productos puede ser seca (cloruro de sodio) o humeda (salmuera). La elaboracidon puede
concluirse con el ahumado (CAICHA, 2017).
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Segun el Cddigo Alimenticio Argentino en el Capitulo VI “Alimentos Carneos y Afines” en su
Articulo 338 define como salame al embutido seco, elaborado sobre la base de carne de cerdo o
carne de cerdo y vacuna, con un agregado de tocino, sal, salitre, especias, vino blanco y azucar. Se
entiende por bondiola seguin el Articulo 287 del CAA a una salazén, proceso de deshidratacion en
sal (Botini, 2018), preparada con musculos del cuello del cerdo, debiendo someterse a un proceso
de maduracién. Una vez terminada la maduracién, se envuelve o introduce en tela organica o
plastica y se ata fuertemente. Queda admitida la elaboracién de bondiola sin envolturaalguna.
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Objetivo General

e Evaluar el cumplimiento de las BPM en el establecimiento “Manjares Serranos” de San José

de La Quintana, Cérdoba.

Objetivos especificos

e Evaluar las instalaciones y los procesos de elaboracion de salazones y embutidos crudos
curados.

e Determinar el cumplimiento de las normas en los procesos de elaboracion.

e Mejorar la produccion dela empresa en términos de calidad y rentabilidad

12



Andlisis de caso

La fabrica de chacinados y despostadero “Manjares Serranos”, propiedad del Sr Juan Carlos Cleen,
se ubica en la calle N2 25 y Ruta Provincial N2 E-56 de la localidad San José de la Quintana, situada
a 20 km de la ciudad de Alta Gracia y a 50 km de Cérdoba capital. Ubicacidn geografica 312 47’
Latitud Sur y 642 23" Longitud Oeste (Figura 3).

Leyenda

* José de la Quintana
i (® Manjares Serranos

A Ruta E-56

Manjares'Sefranosj o :

e~ e,
+2J0sé de/la Quintana o PN R
Ribee gqeg /4

R

Ruta/E-56

Fuente: Google Earth 2019
Figura 3: Ubicacién de la fabrica de chacinados y despostadero “Manjares Serranos”.

Manjares Serranos es una empresa cordobesa dedicada a la elaboracién y comercializaciéon de
embutidos frescos, fiambres y salazones. Comenzd a operar en el afio 2011 y desde entonces ha
demostrado un crecimiento sostenido en el tiempo. Su ubicacién le permite distribuir a grandes
ciudades como Cdrdoba, que cuenta con una poblacién de 1.391 millones de habitantes y que
posee un consumo estimado de embutidos de 4.173.000 kg/afio, Alta Gracia, con una poblacion
de 46.858 habitantes y con un consumo de 140.574 kg/afo y localidades serranas.

El predio donde se ubica fabrica (Figura 4) tiene una superficie de 1.750 m?, la misma ocupa 234
m?y en su interior posee divisiones estratégicas para garantizar el maximo aprovechamiento tanto
del espacio como del trabajo de los operarios. En Anexo | se encuentra la descripcidén constructiva
de la fabrica.
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e

Figura 4: Vista del ingreso a la fabrica de chacinado y despostadero Manjares Serranos.

La empresa dispone de personal fijo compuesto por 6 operarios de jornada completa y veterinario
para el control de calidad de los productos.

Manjares Serranos trabaja con distintos mercados mayoristas y minoristas, comercializando una
amplia variedad de productos: embutidos frescos como chorizo mezcla, chorizo puro de cerdo,
morcilla dulce y salchicha parrillera; salazones como lomitos ahumado, jamdn cocido, jamén
crudo, panceta salada y ahumada y bondiola. Dentro de esta amplia variedad de productos se
destaca principalmente el salame en sus distintas presentaciones: salame cldsico, salame
ahumado y salame premium.

El establecimiento estd habilitado desde el afio 2011 por el Ministerio de Salud Publica de la
provincia de Cdérdoba teniendo una duracidn de 5 afos. Para procesar y comercializar sus
productos cuenta con RNPA (Registro Nacional de Productos Alimenticios) y permisos de SENASA
(Servicio Nacional de Sanidad y Calidad Agroalimentaria). Dos veces al afio en los meses de mayo y
noviembre el Ministerio de Salud de la provincia realiza inspecciones rutinarias.

La eleccién de la elaboracién del salame y la bondiola como objetos de andlisis de este trabajo
reside en que dentro de la amplia gama de productos ya mencionados, la elaboracién de
embutidos secos y salazones secas son las de mayor volumen en lo que a produccion se refiere,
generando un mayor ingreso.
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A continuacidn se detalla el proceso de produccidn de estos dos productos que realiza la empresa
Manjares Serranos (Figura 5).

Recepcidn de
Materia
Prima

v

Desposte =2 Macerado | Amasado P Madurado

2

Picado
Amasado ; Envasadoy
* Almacenamiento |je—— Ftiquetado

Mezclado

Ahumado ﬁ
M 4
Embutido Madurado

| A

Figura 5: Proceso de produccion de salazones secas y embutidos secos en la fabrica de chacinado
y despostadero “Manjares Serranos”.

La calidad de los productos serd casi siempre un reflejo del estado de la materia prima y del
proceso. Por lo tanto un producto de excelente calidad se fabricara a partir de materias primas de
Optima calidad. En la industria de productos carnicos el control de las materias primas es
fundamental. La admisién de las mismas es un punto de control critico en la fabricacién de
embutidos, ya que actia como barrera o fase de filtracién, evitando que lleguen al proceso
articulos de baja calidad.

Manjares Serranos se caracteriza por ser una empresa reconocida por los productos que elabora.
Es por eso que la calidad de la materia prima es de fundamental importancia para poder lograr el
producto final.

e Carne Porcinay bovina
Las medias reses porcinas y bovinas (Figura 6) que la fabrica utiliza como materia prima para su
produccidon son provistas por Agropecuaria Transur SA. (frigorifico) de la localidad de Alcira
Gigena, Cordoba. Los despostes de bondiolas, jamon, paleta, cintas de carré, tocinos y recortes
son provistos por Tutto Porky’s, empresa Argentina dedicada a la industria porcina, ubicada en la
ciudad de Reconquista en la provincia de Santa Fe.
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Figura 6: Medias reses porcinas en cdmara de recepcion.

e Tripasy aditivos

La fabrica utiliza dos variedades de tripas: naturales y artificiales (colageno) en funcion de la
demanda del cliente. Las tripas naturales (Figura 7) utilizadas en la empresa Manjares
Serranos son abastecidas por la empresa local Insumos Dutto, ubicada en la localidad de Alta
Gracia provincia de Codrdoba. Esta tripa es procesada en mataderos y plantas faenadoras
inspeccionadas por SENASA, dandole una seguridad a la calidad de la materia prima, puesto que se
utilizan tripas de origen vacuno y porcino de primera calidad.

Las tripas artificiales utilizadas por la empresa son de colageno (FIBRACO) las cuales son
producidas e importadas desde Espafia.

Fuente: Imagen.google.com.ar, 2019

Figura 7: Madeja de tripas naturales para la elaboracion de salama.

Dentro de aditivos que el establecimiento utiliza se encuentran las sales, fosfatos, conservadores
de color (nitritos, nitratos), polisacaridos (almidén y azlcares), extensores (harina de soja) y
condimentos (clavo de olor, pimentén, comino, pimienta, laurel, nuez moscada, perejil, etc.). Su
utilizacién es para mantener o mejorar el valor nutricional, estabilidad y conservacion. Al igual que
las tripas, Insumos Dutto es quien provee de los diferentes aditivos.
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Procesos de elaboracion

Las medias reses, tanto las vacunas como las porcinas, son depositadas en la cdmara de materia
prima a una temperatura de 3 a 4 2C durante 4 horas hasta que comienza el desposte. De alli son
llevadas al sector de desposte por medio de un riel de tipo aéreo que permite mover las medias
reses. Un operario es quien se encarga de seccionar en grandes piezas y luego los cortes son
separados y clasificados. Posteriormente se procede al deshuesado y descuerado, en el caso de la
res porcina, dejando la materia prima que serd utilizada para la elaboracién de cada producto en
particular. Dos operarios son los encargados de realizar esta tarea. Una vez seleccionada la
materia prima en base al producto a elaborar, es llevada a la camara de cortes donde se la
almacena a una temperatura de entre 2 y 0 2C para su conservacion.

Dentro de la seleccion de cortes se encuentra la bondiola de cerdo, pulpas para la produccién de
salame, tocino, que a diferencia de los otros cortes va a camara de congelado (-14 a -18 C).

La carne que es seleccionada y llevada a cdmara puede seguir dos destinos: aquellas que serdn
utilizadas para la elaboracion de salazones (bondiolas) o la destinada a embutidos (salames).

Salazones seco.

El periodo de elaboracién dura aproximadamente unos 30 dias, comienza con un proceso de
curado que consiste en frotar los trozos de carnes con una combinacion de sal, agentes curantes
(nitritos /nitratos) y otros aditivos (azlcar, pimentdn, pimenta) en forma seca, luego se depositan
en tachos de plasticos para su proceso curativo, debido a la alta concertacién de sal la carne
comienza gradualmente a exudar agua, formando una salmuera natural que se acumula en el
fondo del recipiente, se la deja en cdmara durante 7 a 8 dias a una temperatura de 22C. En la Tabla
2 se presentan las proporciones para la elaboracién de bondiolas.

Tabla 2: Proporciones para la elaboracién de una salazén seca.

Componentes | Proporciones (%)
Bondiclas 94,14
Nitratos 1,00
Sal 4,00
Azicar 0,35
Pimentdn 0,21
Pimienta 0,21
Vino Blanco 0,09

Pasado este periodo de curado se retiran las bondiolas (Figura 8) y se las deja en remojo en agua
fria durante 3 a 4 horas para extraer el excedente de sal que haya podido quedar. Las bondiolas
lavadas se escurren durante 12 horas antes de ser colocadas en un bombo, tambor cilindrico de
acero inoxidable, durante 1 o 2 minutos para masajear los cortes, ablandar y facilitar luego el
secado.
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Figura 8: Bondiolas de cerdo en camara durante el proceso de maduracién en la fabrica de
chacinados y despostadero “Manjares Serranos”.

Las bondiolas son envasadas en papel celofdn micro poroso y colocadas dentro de una red para
ser llevadas a camara de estufado durante 12 horas para luego pasar al secadero. Dentro del
horno los cortes pasan unos 22 dias aproximadamente a una temperatura de 15 2C. Concluido
este periodo las bondiolas ya estan en condiciones para su comercializacion.

Concluido el periodo de maduracidn, el producto manifiesta una reduccién de peso entre 35 % y
45 % vy caracteristicas tales como firmeza, textura uniforme y el color caracteristico de los
productos crudos curados: un rojo violaceo intenso, producto de la reduccién del nitrato
proveniente de las sales de cura utilizadas (Cadelago, 2017). En el feteado de la bondiola se
observa que la grasa tenga un color blanco intenso con un brillo suave.

Embutidos secos

Es fundamental la seleccidn de los cortes de carne para la produccion de salame: se utilizan carnes
magras limpias de grasa, nervios y venas. Los cortes son limpiados y seleccionados previamente en
la sala de desposte y son colocados en camara a 22C. La carne porcina y vacuna es picada en una
maquina con discos de corte nimero 6 milimetros. Se cortan dados de tocino de 3x3 milimetros el
cual debe estar previamente congelado para que tenga consistencia firme, para luego ser
agregado a la mezcladora conjuntamente con los aditivos y condimentos. Se mezclan 4 minutos
para que la masa tome liga (consistencia) y se pasa a la embutidora. Las tripas vacuna y de
colageno previo a su utilizacién deben ser lavadas e hidratadas, el calibre utilizado es 40/45
milimetros. Se atan con hilo las tripas naturales y con grampas las sintéticas y se coloca a los
salames en ganchos de acero inoxidable.

Se los deja orear unas 6 horas para luego ser llevados a los hornos secaderos. Si la produccién es
destinada a salames ahumados son llevados previamente a hornos ahumadores durante 4 horas.
Para esta técnica se utiliza aserrin fino de madera dura (quebracho o algarrobo) no resinosa, como
lo establece el Cdodigo Alimentario Argentino Capitulo Il Articulo 171. El humo producido por la
combustion de madera reduce la poblacion bacteriana en la superficie del producto
convirtiéndose en una barrera quimica fisica eficaz (Girard, 1991), esto genera caracteristicas
organolépticas en el producto como color, lustre de la superficie y sabor.
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El salame ingresa a los secaderos a una temperatura y humedad de 27 2Cy 82% respectivamente y
se los deja 6 dias. Se irdn manejando estos valores de temperatura y humedad para llegar al sexto
dia a unos 19 °C y 65% de humedad. Cuando se completa la maduracion se llevan a sala de

rotulado y expendio (Figura 9).

Figura 9: Salames etiquetados listos para la venta.

Se producen tres variedades de salames que poseen diferentes proporciones de carne vacuna y de

cerdo en funcidn del porcentaje de tocino (Tabla 3).

Tabla 3: Componente de los diferentes salames que elabora la fabrica de chacinados y
despostadero “Manjares Serranos”.

Componentes Salame Comun |Salame Ahumado| 5alame Premium
Proporciones (%) | Proporciones (%) | Proporciones (%)
Carne Porcina 29,78 29,78 46,86
Carne Bovina 44 36 44 .36 32,28
Tocino 20,20 20,20 15,20
Sal 2,50 2.50 2,50
Vino Blanco 2,00 2,00 2,00
Pimienta 0,35 0,35 0,35
Nitrato de Sodio 0,20 0,20 0,20
Ajo 0,20 0,20 0,10
Azicar 0,50 0,50 0,50
Nitrito de Sodio 0,01 0,01 0,01
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Relevamiento mediante el uso del Check List en el establecimiento Manjares

Serranos

A partir de la realizacién de un Check List propio Anexo Il durante la visita de la fabrica se permitié
evaluar y analizar cada sector y activad del establecimiento, identificando el cumplimiento y no
cumplimiento de determinados aspectos que se detallan a continuacion:

Si bien se dispone del instrumental, no se realiza ningln registro de control de
temperatura y pH antes del desposte. Ante esta observacion se llevaron a cabo
mediciones in situ con dispositivos que proveyd la catedra de Industrias Agricolas de la
FCA - UNC, arrojando resultados que nos permitieron determinar que los valores de
temperatura y pH de la materia prima estan dentro de los rangos aceptados por el CAA
(Figura 10).

l“'d( Vel d

Figura 10: Medicion de pH sobre masa de salame en la fabrica de chacinados y despostadero

“Manjares Serranos”.

Una vez terminado el proceso de elaboracién del dia se procede a la limpieza de las
instalaciones, la cual se realiza con hidrolavadora en forma directa sin previa remocién de
residuos soélidos de las superficies, no se observa la utilizacién de implementos como
cepillos o espatulas.

No hay un protocolo de cuidado del uso del agua, lo que lleva a un uso excesivo e
indiscriminado de la misma.

Todos los empleados que manipulan los alimentos llevan uniforme de color claro, limpio y
calzado cerrado de material resistente e impermeable, las manos se encuentran limpias,
sin joyas, ufias cortas y sin esmalte. El personal utiliza cofias para cubrir su cabello, no se
utilizan tapabocas ni protectores de barba si bien estan a disposicién (Figura 11).
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Figura 11: Operario realizando el proceso de desposte de medias reses porcinas.

e Se observa que en la zona de los hornos no hay un resumidero para el desagote de los
efluentes liquidos de limpieza, teniendo que ser extraido el residuo en forma manual.

Es importante destacar que las operaciones de elaboracién se realizan en forma secuencial y
continua de manera que no se produce retroceso indebido, que permita la proliferacidon de
microorganismos o la contaminacion del producto (Figura 12 y Figura 13).

I 1410

IS

Figura 12: Circuito interno de la produccion de bondiola en la fabrica de chacinados y
despostadero “Manjares Serranos”.
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Figura 13: Circuito interno de la produccidn de salame en la fabrica de chacinados y despostadero
“Manjares Serranos”.
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FODA

Luego del diagndstico realizado se procede analizar las Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y

Amenazas (FODA).

( FORTALEZAS

Infraestructura.

* \enta de produccionasegurada.

* |ogistica de produccian y distribucion.

*  Productos especiales a pedido del cliente.
Empresaric abierto a laincorporacion de
nuevas innovaciones.

\

~N

J

INTERNO

FODA

DEBILIDAD

* Falta de abastecimiento en ciertas épocas
del afic.

* Elpersonal que manipulael alimento no
utiliza tapa bocasy protectores de barba.

* Falta de procesos estrictos de limpiezay
desinfeccion.

* Mo se realizan controles de la materia
prima al comienzo de los procesos.

* Falta de manejode residun liquidosen la
zona de los hornos.

\.

/

OPORTUNIDADES

Crecimiento constante en la demanda de
alimentos.
Expansion del mercado.

Pagina wehy redes sociales.

EXTERNO

4

AMENAZAS

Cambio de habitoen el patrdn de consumao.
Variahilidad en los preciosde la materia prima.
Incertidumbre politicasy economicasa corto
plazo.

Competencia con otras marcas.

Campafas en diferentes medios donde
promueven la sana alimentacion sugiriendo no
comer embutidos.

J

Figura 14: Fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas de la fabrica de chacinados y
despostadero “Manjares Serranos”.
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Propuestas de mejora

Trazabilidad interna en la produccidn

Se sugiere la implementacién de planillas de observacién que permitiran tener un registro
actualizado de la materia prima que ingresa a la fabrica diariamente, permitiendo tener un mayor
control en los puntos criticos del proceso y hacer una trazabilidad interna confiable del producto,
dentro del establecimiento. Para tal fin se han desarrollado una serie de planillas de facil
interpretacion y llenado.

Las fichas de recepcion permitirdn al encargado de turno hacer un rdpido control durante las
descargas de la materia prima. Se desarrollaron dos fichas de recepcion principales: una para las
medias reses (Tabla 4) y una para tripas y aditivos (Tabla 5).

Tabla 4: Ficha de recepcion de medias reses porcinas y bovinas para la fabrica de chacinados y
despostadero “Manares Serranos”.

Establecimiento Manjares Serranos Ficha de Recepcion
Encargado de Turno Fecha
Proveedar Hora
Procedencia ME Ficha
T. Amb. (2C)
Parcina Bovina

Volumen N_E 1/2 Recey

Kilogramos
Temperatura (2C)
PH
Color Grasa

Carne
Olor

Observaciones

Es importante destacar que las mediciones de temperatura y pH pueden ser llevadas a cabo por
medio del personal de turno con el instrumental que la empresa posee pero que no utiliza.
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Tabla 5: Ficha de recepcion de tripas y aditivos para la fabrica de chacinado y despostadero
“Manjares Serranos”.

Establecimiento Manjares Serranos Ficha Recepcién
Encargado de Turno Fecha
Proveedor Hora
Procedencia ME Ficha
T. Amb. [2C)

Tripa de Cerdo Tripa de Vaca Tripa Cintética
ME de Madejas
Calibre
Estado

Obsemnvaciones

Aditivos Cantidad Estado Fecha de Vencimiento

En las ficha de recepcion se suma la posibilidad de ver el estado de vencimiento de las especies,
utilizadas como aditivos al igual que los envases contenedores de tripas.

El estado de conservacién de la materia prima durante todo el proceso de transformacion es
indispensable para el desarrollo de un producto de maxima calidad. Por lo cual un control al inicio
del proceso es fundamental. La implementacién de la ficha de inicio de proceso para cada
producto a elaborar permitird llevar un registro seguro (Tabla 6).

Tabla 6: Ficha de inicio de proceso para el control de cada producto en la fabrica de chacinado y
despostadero “Manjares Serranos”.

Establecimiento Manjares Serranos Ficha de Inicio de Proceso
Encargado de Turno Fecha
Proveedor Hora
Procedencia ME Ficha
Producto a elaborar T. Amb. (2C)
Carne Porcina Carne Bovina

Temperatura (2C)
PH
Colar Grasa

Carne
Clor

Observaciones

Para tener un seguimiento continuo de la produccién también se han elaborado fichas de salida
donde se podra llevar un control tanto para la fabrica como para el cliente (Tabla 7).
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Tabla 7: Ficha de salida de los productos elaborados en la fabrica de chacinados y despostadero
“Manjares Serrano”.

Establecimiento Manjares Serranos Ficha de Salida
Encargado de Turno Fecha

Cliente Hora

Destino ME Ficha

Producto Lote Fecha Elaboracian Fecha Vencimiento Kilogramos

Salame Comun

Same Ahumado
Salame Premiun
Salame Super P.
Bondiola

Sistema programado de limpieza para el sector de elaboraciéon y desposte
Los efluentes liquidos producidos por la industria de manufactura de productos cdrnicos se
caracterizan por sus altos contenidos de grasas y solidos. Lo que conlleva a que se utilice un
volumen de agua excesivo en la limpieza de las instalaciones.
Se propone un programa de limpieza con una serie sucesiva de pasos ordenados que permitan
aprovechar el uso del agua disminuyendo también el paso de sélidos a los desagiies:

e Comenzar con un barrido en seco mediante la utilizacién de cepillos y espatulas, para

retirar los residuos sdélidos antes de |a utilizacidn de la hidrolavadora y detergentes.

e Aplicaciéon de desengrasante y detergentes.

e Uso de hidrolavadora de alta presion.

e Secado total de la superficie trabajada con secadores de piso.

Inversidn en un sistema de extraccion de efluentes en la zona de secaderos

En el diagndstico a campo (Check List) se observé que si bien la fabrica cuenta con infraestructura
gue le permite recolectar los efluentes en el sector de elaboracidn, no posee un sistema similar
para el sector de hornos y secaderos. Se sugiere la instalacién de un sistema de recoleccién y
extraccion de los residuos de limpieza, incorporando una bomba extractora, resumideros vy
cafierias que permita eliminar los desechos fuera de la fabrica.
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Se recomienda una bomba (Figura 15) de 0,5 HP de potencia con un caudal de 15 litros/minutos
monofdsica conectada a un tablero eléctrico independiente que permita accionarla al momento
de utilizarla para extraer los residuos liquidos por el sistema de cafierias hacia el sistema de
efluentes.

Fuente: Imagen de Google 2019.
Figura 15: Bomba extractora para la extraccion de efluentes liquidos.

Evitar ETAs en alimentos de la fabrica de chacinados y despostadero “Manjares

Serranos”

La presencia de microorganismos en los alimentos es normal y, dentro de ciertos limites,
inofensiva. Los problemas aparecen cuando sobrepasa esos limites por culpa de medidas de
higiene y conservacién deficientes.

Las principales causas de enfermedades alimenticias son:

e Conservacién de los alimentos a temperatura ambiente
e Refrigeracion insuficiente

e Interrupcién de la cadena de frio

e Manipulacién incorrecta

e Preparacion de grandes cantidades de alimentos

e Coccidn insuficiente

e Consumo de alimentos crudos

e Controles sanitario insuficientes

De acuerdo al Check List realizado, los incumplimientos detectados como la falta de un sistema de
extraccién de efluentes en los hornos, la falta de uso de tapa bocas y guantes para la manipulacién
de los productos puede generar las siguientes ETAs (Enfermedades de Transmision Alimenticia)
gue se presentan en la Tabla 8.
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Tabla 8: Enfermedades de Transmision Alimenticias relacionadas con los alimentos carnicos.

Periodo . ) L Modo de .
Agente causante| . Sintomas Alimentos tipicos ) . Prevencion
incubacion contaminacion
L Dol |
Trichinella " Dres T'I'ILISELI-EFES Carne de cerdo y Alimentos de Control sanitario
o . y/o gastricos. Fiebre. . . . -
espiralis. 2-28 dias. i A embutidos en origen animal de los animales v
T g Hinchazon alrededor eneral infectados alimentos
(triguinosis) de los ojos. g - - -
Fatiga, vision doble Calentamienta
Clostridium ’ ) o Vegetales, frutas, i completo v
) fallas respiratorias, Suelo, suciedades y o
botulinum 12-36 hs. . X _ carnes, pescados y enfriamiento
debilidad, diferencias 0 agua. < oido de |
i ollo. rapido de los
(botulismo) en el habla, y muerte. P p-
alimentos.

Contaminacion
Sanidad general,

coccign completa
de los alimentos.

13-60 hs. (3 2 5| Calambres, diarreas, ) directa o por via
Alimentos crudos.

Escherichia coli ) i} .
dias) fiebre y vomitos. acuosa con heces

humanas.

i Calentamiento
Manipular con

manos sucias y/o
infectadas.

rapidoy
completo.Enfriami
ento rapido.

Staphylococeus | 1-6hs. (63 24 Nauseas, vomitos, | Jamon, carne, pollos
aureus hs.) diarreas y calambres. vy derivados.

Los productos elaborados dentro del establecimiento deben encontrarse libres de estos agentes
infecciosos para evitar la proliferacion de microorganismos patégenos indeseables responsables
de la transmision de enfermedades. Se realizan controles mensuales con desinfeccién de la fabrica
por medio de la entidad SENASA, quien es la que se encarga de llevar a cabo estas tareas.

Se sugiere cumplir con las normativas de higiene y seguridad que el veterinario responsable del
establecimiento proponga, como el uso de la indumentaria correspondiente, lavado de manos,
filtros sanitarios, utilizacion de barbijos, cofias, guantes, etc. Control sanitario de la maquinaria,
temperaturas de almacenamiento y temperatura ambiente en el momento de elaboracidn.

Desarrollo de un nuevo producto embutido para la empresa con la incorporacion

de tecnologia probada en el mercado de productos carnicos

Teniendo en cuenta el dimensionamiento descripto de los sectores de la fabrica (Anexo 1), la
variedad de salames producidos en el establecimiento y la demanda del mercado, surge la
propuesta de incorporar nueva tecnologia para el desarrollo de un nuevo producto para la
empresa Manjares Serranos.

Se tomara como base para el nuevo desarrollo la composicién del salame Premium, utilizando las
mismas proporciones de materia prima y siguiendo el mismo proceso, cambiando solo su etapa
de secado en la cual se realiza una aplicacidon de un cultivo iniciador (starter), Penicillium sp.
(Figura 16) por aspersion (Cervellini, 2015).

Dentro de estos starter la variedad mas utilizada es Penicillum nalgiovense, pudiendo ser utilizados
también Penicillum chrysogenum y Penicillum camemberti para ser aplicados en la superficie de los
embutidos.
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El cultivo iniciador o starter se trata de gérmenes seleccionados que influyen de manera
beneficiosa sobre la fermentaciéon y maduraciéon del embutido crudo, enriqueciendo la pasta de
microorganismos benéficos capaces de dirigir la maduracién en el sentido deseado. Estos son
hongos seleccionados con capacidad competitiva inoculados en la superficie de los embutidos. Se
los conoce como cultivos de “emplume”, dan aspecto deseado (generalmente de color blanco
algodonoso), desarrollando los compuestos del aroma y sabor, la estabilidad del color y la
capacidad de conservacién del producto.

A estos cultivos se los considera dentro de los fermentos bioldgicos de uso permitidos como lo
establece el Cédigo Alimentario Argentino en el Capitulo XVI “Correctivos y Coadyuvantes”
Articulo 1261, Articulo 1262 y Articulo 1263 (CAA, 2019) y el Reglamento de inspeccién de
productos, subproductos y derivados de origen animal y sus modificaciones segln lo autoriza el
SERVICIO NACIONAL DE SANIDAD ANIMAL (SENASA).

Para la implementacién de un nuevo producto se utiliza como guia la reglamentacién que
establece la Administracién Nacional de Medicamentos, Alimentos y Tecnologia Médica (anmat)
sobre las Directrices para la Autorizacidn Sanitaria de Producto Alimenticio (Anmat, 2019).

El emplume influye sobre la fermentacion o maduracién del embutido crudos, los beneficios del

emplume en la elaboracion de salames son los siguientes:

e Disminucién de la pérdida de agua (menor merma).

e Mejora la fermentacion.

e Maduracidn homogénea.

e Evita el secado incorrecto del salame.

e Se obtiene un producto tierno y de mayor duracion.

e Brinda caracteristicas organolépticas realzando sabores.

e Bajo costo de incorporacion.

st ST

(Cadelago, 2017)
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Figura 16: Envase de presentacion del Penicillum sp. para aplicacion de emplume en salames.
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Para este nuevo salame se sugiere comenzar con una produccion gradual anual dividida en tres
cuatrimestres para evaluar la aceptacion y demanda del consumidor. Se iniciara con 80 Kg
mensuales en el primer cuatrimestre hasta alcanzar 240 kg mensuales en el ultimo cuatrimestre.
Este producto saldrd a la venta con un precio estimado inicial de $320 pesos, un 10% menos que
otros productos de otras fabricas con las mismas caracteristicas y calidad.

Se toma el primer afio como prueba de introduccion del nuevo producto en el mercado de
distribucién que abarca la fabrica de chacinados y despostadero “Manjares Serranos”.

Con la incorporacién de este nuevo producto en la fabrica se busca maximizar el aprovechamiento
de la capacidad productiva de la marca, agrandar el abanico de productos ofrecidos y aumentar el
margen bruto de la empresa el cual se detalla en el analisis econédmico.

En la Figura 17 se muestra la incorporacién del emplume dentro del circuito de elaboracién del
salame.

Recepcidn de
Materia
Prima

|

Desposte

Amasado '

.| Envasado y

Almacenamiento >
Etiguetado

Mezclado

Embutido Ahumado

Aplicacién de h
Penicillium sp.
por

meétodo de aspersion

/

—

Figura 17: Diagrama de flujo del salame con la aplicacién de Penicillum sp. por método de
aspersion.
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Desarrollo de una nueva opcidon de sabores con el uso de bouquet de especies en
salazones y uso de ahumado especial en embutidos
Otras sugerencias técnicas que se le propone al empresario es la innovacidon de nuevos sabores ya

qgue le permite agrandar el abanico de productos sin tener que hacer grandes inversiones ya que
dispone de la materia prima para realizarlo, lo que generaria un aumento el margen bruto.

En el caso del ahumado usar madera de roble para obtener un nuevo salame con un ahumado
muy suave y persistente con un color natural.

Otra innovacién en las salazones que se propone es agregar un bouquet de pimientas para generar
una bondiola a la pimienta, generando un sabor caracteristico, picante, resaltando aromas.

Estas nuevas propuestas técnicas son para proveer diferentes caracteristicas organolépticas a los
productos ya elaborados tradicionalmente por el empresario y ganar asi nuevos consumidores.

Haciendo un analisis final podemos concluir que si la empresa realiza la incorporacidn de todas las
nuevas propuestas planteadas, podra brindar un producto seguro de mayor calidad y trazabilidad.
Esto permitird no solo afianzar la marca, sino también ampliar la busqueda de nuevos mercados.
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Andlisis de negocio

Para poder establecer la factibilidad de las propuestas es necesario conocer cuales son los costos
fijos que tiene la empresa en la elaboracidn de los productos mencionados (Tabla 8).

Por cuestiones personales el dueio de la fabrica no fue capaz de brindar toda la informacién
necesaria, pero si un valor estimativo de cuanto representan estos costos en funcién del precio de
venta. El valor estimativo para la elaboracidon de los salames tiene un costo del 49% y en la
bondiola del 70%.

A continuacidn en la Tabla 9 se presentan los datos de produccién anual con su respectivo costo y
el costo total por kilogramo producido.

En el Anexo Ill se detalla el Margen Bruto mensual de la empresa.

Tabla 9: Costos fijos anuales por kilogramo producido.

Praduccion &nual | Costo Anual | Produccion costo Tatal ()| costo por ke
(Ke] (s) Total (Kg) : ¢
Sal
=iame 79,120 $ 3281824
Comun
Salame
22 900 2579360
Ahumado 5 59 600 5 7251064 | & 121,66
Sal
a ar-rIE 4 480 5 503 680
Premiun
Bondiola 3.600 5 TRE 200

Analisis de costo de la propuesta de mejora

Equipamiento

A partir de la propuesta de incorporar un sistema de extraccion de efluentes para el sector de los
secaderos los costos (Tabla 10) son los siguientes:

Tabla 10: Costos del sistema de extraccion de efluentes liquidos.

Costo® | Vida Util (Afios) Vrf (10%) CAD
Sistema de Extraccidn S 12.000,00 = 5 1.200,00| & 2.160,00

Costo*: incluye materiales e instalacion.

**Se considera 5 afios de vida util debido a la corrosion.
Vrf: valor residual final.

CAD: costo anual de depreciacion.

Emplume

En cuanto al emplume el costo del hongo Penicillium sp. es de $1.450. Esto generaria un
incremento en el costo de produccion de $0,75 por kilogramo en el nuevo producto. Este nuevo
costo se debe a que se plantea una produccién gradual dividida en tres cuatrimestres que iniciaria
con unos 80 kilos el primer mes terminando en el mes 12 con un total de 240 kilogramos. En Ia
Tabla 11 se indica la produccion cuatrimestral con sus respectivos aumentos de produccién y el
costo por kilogramo del emplume.
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Tabla 11: Costo por kilogramo del emplume en una afio de produccion.

12 Cuatrimesire

22 Cuatrimestire

32 Cuatrimesire

Salame Super

320 540 =
Premium (Kg)
Total (Kg) 1920
Emplume (5] 5 1.450

Costo 5/Kg 5 0,75

En el Anexo IV se detalla el Margen Bruto mensual que generaria esta produccién (184 S/kg)

Costos fijos de las mejoras propuestas
En la Tabla 12 se puede apreciar la nueva produccidn con su respectivo costo anual (insumos,
mano de obra, etc.) y el costo anual por kilogramo producido.

Tabla 12: Costo anual por kilogramo producido.

Produccion Anual | Costo Anual | Produccidn | Costo Total | Costo por
(Kg) ($) Total (Kg) (Kg) Kg
Salame
. 29.120 5 3.281.824
Comun
Salame
22.400 5 2.579.360
Ahumado
Salame
) 4.480 5 603.680 61.520 5 7.509.784 | & 122,07
Premiun
Bondiola 3.600 5  726.200
Salame
Super 1.920 5 258.720
Premium™

*Sin costo del emplume.

A partir de la nueva produccién anual con la incorporacidn del nuevo producto, se obtienen los
costos de las mejoras por kilogramo producido (Tabla 13).
Tabla 13: Costo por kilogramo de las mejora a incorporar en el establecimiento.

Costo Anual Costo por Kg
Sistema de
N B 2.160,00 | 5 0,035
Extraccion
Emplume |5 1.450 | 5 0,75

Costo fijo anual por kilogramo = $122,07 + $0,035 + $0,75 = $122,85

Comparado con el costo anual de la Tabla 8, la incorporacién de la nueva produccion y
estas mejoras se genera un aumento del 0,63%, arrojando un costo anual por kilogramo
de $122,85.
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Etica Empresarial
La ética empresarial se encarga en especial y excluyentemente de las cuestiones de indole moral

gue surgen o se plantean a instancias del mundo de los negocios y de las empresas (Ucha, 2012).

Durante los ultimos anos se ha podido observar un desarrollo creciente en el mundo empresarial a
favor de la ética. Las empresas no solo se focalizan en las ganancias si no que le dan una gran
importancia a los valores morales, ayudando a las personas a mejorar su calidad de vida.

Manjares Serranos, si bien es una empresa pequefia en crecimiento, ha decidido acompafiar su
desarrollo econdmico con un compromiso ético-cultural, social y ambiental de gran impacto para
la zona.

Como se ha desarrollado anteriormente, esta fabrica esta situada en la periferia de una comuna
pequefia de bajos recursos, lo que permite fomentar el desarrollo laboral local destacdndose que
todos los empleados que la fabrica toma son de dicha poblacién.

El compromiso no solo se limita al ambito cultural y social, sino también en construir un futuro
amigable con el medio ambiente mediante las siguientes decisiones:

e Manejo de efluentes de la industria.

e Disminuir la presencia de enfermedades de transmisién alimenticia (ETAs), mejorando la
limpieza, extraccion de efluentes liquidos y control de la producciéon por medios de las
planillas sugeridas.

e Manejo de los desechos.

e Eficiencia energética mediante la utilizacién de energias renovables.

En este ultimo punto la empresa ha apostado por la energia solar haciendo una gran inversidn en
la instalacidn de un sistema foto voltaica para abastecerse de energia eléctrica. De esta manera no
solo le permite a la fabrica trabajar durante las horas del dia sin consumo de energia eléctrica de la
empresa que suministra la electricidad, sino que también le da la posibilidad de suministrar a la
misma el sobrante producido y no utilizado.
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Consideraciones finales

Se analizd el establecimiento Manjares Serranos mediante un Check List propuesto en este
trabajo, el cual proveyd datos del cumplimiento o no de los procesos de elaboracion evaluados y
las BPM.

A partir de este diagndstico se elaboraron diversas propuestas. Las mismas incluyen la
incorporacién de una trazabilidad interna por medio de un registro de control cuya
implementacién, puede iniciarse de forma manual y luego sistematizarse a medida que sea
incorporada por la empresa.

Estos registros consistirdn en planillas de control utilizadas en algunos puntos criticos como el
proceso de elaboracidn recepcidn de la materia prima, inspeccion en el inicio de cada producto y
salida de los mismos, para asegurar la calidad del producto.

La implementacidn de un sistema de extraccidon de efluentes liquidos para el sector de los hornos
secaderos para evitar asi la proliferacion de diversos agentes contaminantes. Un programa de
higiene que permita disminuir el volumen de agua utilizado en la limpieza, haciendo un uso
consciente del recurso.

Se propone la elaboracién de un nuevo producto que sea de bajo costo de produccién, generando
un nuevo margen bruto aumentando asi la rentabilidad de la empresa. Al igual que la obtencidn
de nuevos sabores incorporados en productos elaborados por la fabrica tales como salames
ahumados y bondiolas saborizadas.

Como respaldo a nuestras propuestas se realizdé un anadlisis econdmico para evaluar la factibilidad
de llevarlas a cabo, el cual arrojé un resultado positivo.
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Anexos | Descripcidn constructiva de la fabrica.

CERCO PERIMETRAL

Estd conformado por alambre olimpico con murete reglamentario, el cual rodea el
perimetro del establecimiento.

PLAYA DE DESCARGA DE MATERIA PRIMA

Esta posee un alero protector de 4 m x 4 m de chapa de zinc, piso de cemento alisado y
anti deslizante; a una altura de tres metros con veinte centimetros del piso se encuentra
un riel el cual se utiliza para la descarga de las medias reses desde los vehiculos de
transporte para ser llevado a la cdmara correspondiente.

La descarga de “tripas” y “aditivos y condimentos “, se realiza de manera independiente
al resto de las materias primas, en forma directa hacia su lugar de depdsito, cuyo ingreso
esta cubierto por un alero protector.

ANTECAMARA

De un metro con veinte centimetro de profundidad, por tres metros con veinte
centimetros ancho, por tres metros con quince centimetros de altura, cuyas paredes son
de mamposterias de ladrillo bloque, de 30 cm de espesor revestidos con paneles de PVC
hasta la altura del techo.

El piso es de cemento alisado con marcado antideslizante con una pendiente del 2%.

CAMARA DE MEDIAS RESES

Cadmara de tres metros con sesenta centimetros de largo, por tres metros, con veinte
centimetros de ancho, por tres metros con veinte (3,60 x 3,20 x 3,20).

Las paredes de la misma son de mamposteria, con friso impermeable de paneles de PVC
con aislamiento interno de prolipopileno prensado, hasta nivel del techo, el cual también
es de paneles de PVC.

El piso es de cemento alisado con marcado antideslizante con una pendiente del 2%.

Las puertas (dos) que dan a la antecdmara y a la cdmara de desposte respectivamente, son
de acero inoxidable, con aislacién de poliuretano expandido.

El equipamiento: Consta de evaporador de descongelamiento con equipo de frio,
termdmetro de temperatura; y rielera, esta proviene desde el sector de descarga.

SALA DE DESPOSTE

Con dimensiones de cinco metros con veinte centimetros de largo, por tres metros con
veinte centimetros de ancho, por tres metros de ancho, por tres metros con veinte
centimetros de alto (5,20 x 3,20 x 3,20).

Piso de cemento alisado antideslizante, con pendiente de desagiie de 2% y zdcalo sanitario
(redondeado).

Paredes de mamposteria con frisos impermeables de paneles de PVC. Posee una rielera
aérea suspendida del techo que proviene del sector de camara de medias reses, para el
transporte de las mismas desde dicho sector, hasta la mesada de trabajo.
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e Los techos son de paneles de PVC.

e Equipamiento: Sierra eléctrica de tipo carnicera para realizar cortes mayores; una mesada
de acero inoxidable; lavamos esterilizacién de cuchillos; recipiente para desperdicios con
tapa; carro porta bandejas para carne despostada y “zorra” para el traslado de huesos.

e La SALA DE DESPOSTE se comunica con la CAMARA DE MEDIAS RESES a través de una
puerta (ya descrita), y por un vano con cortina de PVC con el SECTOR DE ELABORACION.

CAMARA DE CORTES

e La construccion de la misma es de mamposteria, con aislacién térmica de paneles de PVC
rellenos de polipropileno prensados.

e Puerta: Posee una (1) puerta y marco de material de acero inoxidable de un metro de
ancho por tres metros de alto por doce centimetros de espesor (1 x 3 0,12) con
aislamiento térmico de poliuretano expandido.

¢ Dimensiones: Tres metros con veinte centimetros de ancho por tres metros con sesenta
centimetros de largo por tres metros con diez centimetros de alto (3,20 x 3,60 x 3,10).

e Pisos: De cemento alisado con marcado antideslizante y resistente a los acidos, con
pendiente al desaglie del dos por ciento (2%), con zécalos redondeados.

e Paredes: Son de mamposteria de 13 cm de espesor, con revestimiento interno de paneles
de PVC de 6,8 cm, con aislacion térmica de polipropileno prensado en el interior de los
mismos.

e Techos: Son de mamposteria de 13 cm de espesor, con revestimiento interno de paneles
de PVC de 6,8 cm, con aislacién térmica de polipropileno prensado en el interior de los
mismos.

e Equipamiento: Un evaporador (1) de descongelamiento automatico, un (1) equipo de frio
tipo motor compresor de cinco HP (5), termdmetro de temperatura, estanterias vy
ganchera (todo acero).

SALA DE ELABORACION

e La misma se encuentra contigua al sector de desposte, las dimensiones de esta sala son de
diez metro de largo por ocho metros con cuarenta centimetros de ancho por tres metros
con quince centimetros de alto (10 x 8.40 x 3.15)

e Pisos: De cemento alisado antideslizante, resistente a los acidos, con pendiente al desagtie
de dos por ciento (2%), con zécalos redondeados.

e Paredes: Son de mamposteria con frisos impermeables de PVC hasta 2,50m, siendo la
unién entre las paredes y estas con el piso y el techo de bordesredondeados.

e Ventilacidn: Esta dada por ventanales ubicados sobre la pared posterior, en cantidades de
tres (3), para permitir el recambio de aire y el aporte de iluminacién, de material de acero
inoxidable con protector para insectos.

e Techos: son de tipo cielo raso de paneles de PVC, anclado a las cabreadas metalicas del
galpdn estructural externo.

e Equipamiento de la sala: Cortadora de dados, una picadora industrial con seleccionadora
de nervios, una embazadora, una embutidora neumatica de 150 kg, dos mesadas para
atado de los distintos embutidos a elaborar (una fija de ubicacién central y otra movil ),
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zorras con ganchos para el traslado de los productos a sus diferentes destinos: ( secaderos,
sala de coccidn, cdmara de productos elaborados, sala de rotulado y expediciéon ); También
picos para el lavado de la zona con agua fria y caliente.

e Lasala de elaboracién se relaciona, por medio de un “pasillo de circulacién”, que une: los
secaderos (montacargas-sotano), la sala de coccion, la cdmara de productos elaborados y
la sala de rotulado y expedicidon. También existen dos troneras de material inoxidable que
relacionan las salas de elaboracidn con los sectores de aditivos, condimentos y lavadero de
tripas. Finalmente se relaciona en forma directa con: Sala de desposte, cdmara de cortes,
depdsito y lavadero de utensilio y filtro sanitario.

e Aun lateral se ubica un evaporador para climatizar la sala y mantenerla a una temperatura
promedio de diez o doce (10-12) grados centigrados.

SALA DE COCCION

e Dimensiones: cuatro metros de largo, por dos metros con ochenta centimetros de ancho,
por tres metros con veinte centimetros de alto (4 x 2,80 x 3,20).

e Pisos: De cemento alisado antideslizante, con pendiente al desagiie de dos por ciento
(2%), con zAcalos sanitarios redondeados.

e Paredes: son de mamposteria con frisos impermeables de PVC hasta la altura del techo.

e Los techos: son de paneles de PVC.

e Ventilacidn: Posee un extractor con proteccidén anti-insectos, para dar circulacién de aire y
facilitar la eliminacién de vapores.

e Equipamiento: Cuenta con dos “ollas de coccidon” con tapa de acero inoxidable,
accionadas por quemadores a gas, sobre la que se encuentra una “campana’ para
extraccién de gases y vapores del local, para evitar asi, la condensacién de los mismo en el
techo de la sala. También cuenta con doble “pileta” con circulacidon constante de agua fria
para el enfriado de los productos elaborados.

e Lasalade coccidn se relaciona, por medio de una puerta de acero inoxidable, con el pasillo
de circulacién, que la comunica con la sala de elaboracion.

CAMARA DE SALAZONES

e Se encuentra ubicada en la sala de elaboracidn, junto al pasillo de circulacién que
comunica con el sector de secaderos.
e las caracteristicas constructivas son idénticas a la de la “cdmara de cortes”.
e Dimensiones: Tres metros, con veinte centimetros de largo por dos metros con veinte
centimetros de ancho, por tres metros con diez centimetros de alto (3,20 x 2,80 x 3,10).
PASILLO DE CIRCULACION DE PRODUCTOS ELABORADOS

e Dimensiones: Dos metros de ancho por tres metros con veinte centimetros de largo, por
tres metros con quince centimetros de alto (2 x 3,20 x 3,15).

e Pisos: De cemento alisado antideslizante y resistente a los 4cidos, con pendiente a los
desagties del 2%, con zdcalos redondeados.

e Paredes: Son de mamposteria con frisos impermeables de PVC hasta 2,50m, siendo la
unién entre las paredes y estas con el piso y el techo de bordes redondeados.
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Este pasillo relaciona la Sala de Elaboracidn, los Secaderos, la sala de Coccién, la Cdmara
de Salazones y Productos Elaborados y la Sala de Rotulado y Expedicidn.

SOTANO: En esta zona encontraremos las Salas de Estufado, Secaderos, Local de
Maduracion de Salazones y Ahumadero.

CAMARA DE PRODUCTOS ELABORADOS

Dimensiones: Tres metros con sesenta centimetros de largo, por tres metros con veinte
centimetros de ancho, por tres metros con diez centimetros de alto (3,60 x 3,20 x3,10).
Puerta: Poseen puerta y marco de A. Inox. De noventa centimetros de ancho por dos
metros de alto por diez centimetros de espesor (0,90 x 2,00 x 0,10) con aislacion térmica
de poliuretano expandido.

Pisos: De cemento alisado antideslizante y resistente a los acidos, con pendiente a los
desagties del 2%, con zdcalos redondeados.

Paredes: Son de mamposteria de 13 cm de espesor, con revestimiento interno de paneles
de PVC de 6,8 cm, con aislacion térmica de polipropileno prensado en el interior de los
mismos.

Techos: Son de mamposteria de 13 cm de espesor, con revestimiento interno de paneles
de PVC de 6,8 cm, con aislacién térmica de polipropileno prensado en el interior de los
mismos.

Equipamiento: Uno (1) evaporador, de descongelamiento automdtico, un (1) equipo
generador de frio de tipo motocompresor de cinco HP (5), termdmetro de temperatura,
carros con ganchos para el traslado de productos al sector de expedicidon (todo de A.
Inox.).

ESTUFADO

ESTUFADO: Cuenta de dos locales (1y 2) .

El Estufado 1: Dos metros con cuarenta centimetros de ancho por, dos metros con
cincuenta centimetros de largo por dos metros con cincuenta centimetros de alto (2,40 x
2,40 x 2,50).

Estufado 2: Dos metros por dos metros (largo y ancho), por dos metros con cincuenta
centimetros de alto (2 x 2 x 2,5)

SECADEROS propiamente dichos: Consta de tres locales(1;2;3)

Secadero 1: Dos metros con cuarenta centimetros por dos metros con cuarenta
centimetros (largo y ancho), por dos metros con cincuenta centimetros de alto (2,4 x 2,4 x
2,5)

Secadero 2 y 3: Dos metros con ochenta centimetros de largo, por dos metros con
cuarenta centimetros de ancho, por dos metros con cincuenta centimetros de alto (2,80 x
2,40 x 2,5).

LOCAL MADURACION SALAZONES

Con cuatro metros de largo, por dos metros con cuarenta centimetros de ancho, por dos
metros con cincuenta centimetros de alto (2 x 2,4 x 2,5).
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e AHUMADERO

e Dos por dos metros (largo y ancho), por dos metros con cincuenta centimetros de alto (2 x
2x2,5)

e Todos los locales del sétano, poseen las mismas caracteristicas constructivas, segun se
detallan a continuacion:

e Pisos: De cemento alisado antideslizante y resistente a los dcidos, con pendiente a los
desaglies del 2%, con zécalos redondeados.

e Paredes: son de mamposteria con frisos impermeables de PVC hasta 2,50m, siendo la
unién entre las paredes y estas con el piso y el techo de bordes redondeados.

e Techo: Son de revoque grueso, fino y pintado de color blanco. La unién entre las paredes y
esta con el piso son de borde redondeado.

e Aberturas: son de material inoxidable.

e Respiraderos: Se ubica uno (1) para cada secadero, son de cafio galvanizado de cuarenta
centimetro de didmetro (0,40 cm) con pantalla movil, para regulara el intercambio de aire.
En su parte exterior posee un sistema de sombrero para evitar el ingreso de insectos y
objetos extrafios.

e EQUIPAMIENTO: Los secadero poseen soporte de hierros tomados desde el techo, sobre
los que se colocan las varillas, para el colgado de las tiras de chacinados a secar. Estas
estructuras son mantenidas con pinturas antioxidantes. Ademas poseen un FUENTE DE
CALOR (pantallas infrarrojas a gas) para la regulacion de la temperatura de los mismos
(ESTUFADO).

e El sector SECADERO (Sétano), se relaciona con el “Pasillo de Circulacién” que lo conecta
con la Sala de Elaboracion, Camara de Salazones y de Sala de Rotulado y Expedicion,
mediante un “MONTACARGAS” y una “ESCALERA” que se encuentra en forma contigua
uno de otro, y que se detalla a continuacién: MONTACARGAS de propulsion mecanica
(electrdnica), para 500 kg de capacidad de 1,2 HP, construido sobre una base de chapa
estructural con marcado antideslizante, de 1,20 x 1,20m, y barandas de anclaje para carro
de traslado de productos, de cafo pintado de en pintura epoxi. ESCALERA de forma de
caracol metalica, de 1,20 x 1,20m con barandas del mismo material.

LAVADERO DE UTENSILLOS

e Dimensiones: Dos metros con ochenta centimetros de largo por dos metros de ancho por
dos metros con cincuenta centimetros de alto (2,80 x 2,00 x 2,50).

e Aberturas: Con marco de material de acero inoxidable y el cierre esta dada por una cortina
del tipo PVC transparente, que relaciona el lavadero con la Sala de Elaboracion.

e Pisos: De cemento alisado antideslizante y resistente a los acidos, con pendiente a los
desagties del 2%, con zdcalos redondeados.

e Paredes: son de mamposteria con frisos impermeables de PVC hasta 2,50m, siendo la
unién entre las paredes y estas con el piso y el techo de bordesredondeados.

e Agua: La sala estd provista de agua fria caliente con sus respectivos picos para el lavado de
los utensilios y del sector.

DEPOSITO DE CONDIMENTOS Y ADITIVOS
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e Consta de un local dividido en dos sectores iguales, separados por un tabique estructural
de PVC de 6,8 cm de espesor hasta la altura del cielorraso.

e Dimensiones: De un metro con ochenta centimetros de ancho, por dos metros con
cuarenta centimetros de largo, por dos metros con cincuenta centimetros de alto (1,80 x
2,40 x 2,50).

e Pisos: De cemento alisado antideslizante y resistente a los acidos, con pendiente a los
desaglies del 2%, con zécalos redondeados.

e Paredes: son de mamposteria con frisos impermeables de PVC hasta 2,50m, siendo la
unién entre las paredes y estas con el piso y el techo de bordes redondeados.

e Los techos: son de paneles de PVC.

e Aberturas: Puerta de material inoxidable de noventa centimetros de ancho por dos metros
con cinco centimetros de alto (0,90 x 2,05), que comunica con el exterior (sector de
ingreso de dicha materia prima); y una “TRONERA”.

e Equipamiento: Cuenta con tarimas lavables y de dificil corrosion para el estibado de las
bolsas de sal, estanteria para guardar y acomodar condimentos y aditivos, utilizados en los
diferente productos que la fabrica elabora. Mesada con bacha de acero inoxidables, una
balanza, una moledora para los condimentos y aditivos, recipientes lavables (pldstico o
similares) para trasladar los condimentos y aditivos hacia la sala de elaboracién

DEPOSITO Y LAVADERO DE TRIPAS

e Dimensiones: De un metro con ochenta centimetros de ancho, por dos metros con
cuarenta centimetros de largo, por dos metros con cincuenta centimetros de alto (1,80 x
2,40 x 2,50).

e Pisos: De cemento alisado antideslizante y resistente a los acidos, con pendiente a los
desagiies del2%, con zdcalos redondeados.

e Paredes: son de mamposteria con frisos impermeables de PVC hasta 2,50m, siendo la
unién entre las paredes y estas con el piso y el techo de bordesredondeados.

e Los techos: son de paneles de PVC.

e Aberturas: Puerta de material inoxidable de noventa centimetros de ancho por dos metros
con cinco centimetros de alto (0,90 x 2,05), que comunica con el exterior (sector de
ingreso de dicha materia prima); y una “TRONERA".

e Agua: La sala esta provista de agua fria y caliente con sus respectivos picos para el lavado
de la sala y para el lavado de las tripas, para lo cual se equipa con una bacha de acero
inoxidable y una mesada del mismo material.

e Ventilacidn: Posee un ventiluz, tipo banderola de vidrio proteccién anti-insectos, para la
claridad y circulacién de aire, ubicada sobre la pared anterior de la sala.

FILTRO SANITARIO

e Dimensiones: Dos metros con cincuenta centimetros de largo por un metro de ancho, por
dos metros con cincuenta centimetros de alto 92,50 x 1 x 2,50).

e Pisos: De cemento alisado antideslizante y resistente a los acidos, con pendiente a los
desagties del 2%, con zécalos redondeados.
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e Paredes: son de mamposteria con frisos impermeables de PVC hasta 2,50m, siendo la
unidn entre las paredes y estas con el piso y el techo de bordes redondeados.

e Los techos: son de paneles de PVC.

e Abertura: Cubiertas por cortinas de PVC.

e Agua: La sala estd provista de agua fria y caliente con sus respectivos picos, conectada a
los equipos presentes.

e Equipamiento: Un lava botas con cepillo hidrante y recipiente con desinfectante, un
lavamanos, una jabonera automatica, toallas de un solo uso y dispenser de alcohol en gel,
recipientes para residuos, un lava suelas con pediluvio de 2 cm de profundidad con
circulacién de agua constante; todo el equipamiento descripto serd de aceroinoxidable.

OFICINA VETERINARIO

e Dimensiones: De dos metros con cuarenta centimetros de largo, por dos metros con
cuarenta centimetros de ancho, por dos metros con cincuenta centimetros de alto(2,40 x
2,40 x 2,50).

e Pisos: De cemento alisado antideslizante y resistente a los acidos, con pendiente a los
desagties del 2%, con zdcalos redondeados.

e Aberturas: son de material inoxidable (marco y puerta) de ochenta centimetros de ancho
por dos metros con cinco centimetros de alto (0,80 x 2,05).

e Ventilacidn: Posee una ventana con proteccidén anti-insectos, de ochenta centimetros de
ancho por un metro de alto (0,80 x 1,00), para dar la claridad y circulacién de aire.

e se relaciona por medio de puerta (ya descrita), con pasillo de circulacién hacia sectores de
produccion.

e Equipamiento: bacha con provision de agua caliente y fria, un escritorio, una silla, un
archivo y un armario con llave para depdsito de MIP.

BANO Y VESTUARIOS PARA OPERARIOS

e El establecimiento cuenta con Bafio y Vestuario para caballeros, que es compartido con el
Médico Veterinario de turno. Los mismos son de mamposteria revestida en PVC hasta el
techo (2,50 cm) y paneles estructurales de PVC de 6,8 cm de espesor.

e El acceso a este sector es desde la calle 25, por una vereda de 0,80m de ancho por seis
metros con cincuenta centimetros de largo, de cemento alisado con marcado
antideslizante y alero protector de chapa de zinc en su parte superior. Esta conduce a la
puerta de ingreso de chapa, pintada en epoxi, la cual comunica con un “pasillo de
distribucién”, de 0,90m de ancho por 3,60m de largo y 2.50m de altura, construido en
paneles estructurales de PVC, de 6,8 cm de espesor, rellenos con cemento, piso de
cemento alisado con marcado antideslizante, con pendiente de 2% hacia boca de desagiie
y zocalo sanitario. EIl mismo se comunica con el sector de Bafios y Vestuarios, Oficina
Veterinario, y sector de Filtro Sanitario.

e Dimensiones: BANO: Un metro con veinte centimetros de ancho, por tres metros con
sesenta centimetros de largo, por dos metros con cincuenta centimetros de alto (1,20 x
3,60 x 2,50).
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e Vestuarios: Un metro con sesenta centimetros de ancho por tres metros con sesenta
centimetros de largo, por dos metros con cincuenta centimetros de alto (1,20 x 3,60 x
2,50)

e Puertas: De carpinteria metdlica de material inoxidable.

e Pisos: De cemento alisado antideslizante y resistente a los dcidos, con pendiente a los
desaglies del 2%, con zécalos redondeados.

e Paredes: Mamposteria y paredes estructurales de PVC, de 6,8 cm. De espesor, rellenos de
cemento, hasta la altura del techo. La unidn entre las paredes es de dngulo redondeado.

e Los techos: son de paneles de PVC.

e Equipamientos: bafio con Inodoro con bidé, dos mingitorios, recipiente para los residuos.
Vestidor con ducha con separacién de paneles estructurales de PVC, lavamanos con
jabonera automatica y toallas de un solo uso, bancos, recipientes para residuos, cofres
individuales para la ropa (casilleros), perchas, todo material inoxidable, etc.

SALA DE ROTULADO Y EXPEDICION

e Seingresa desde el exterior a través de la playa de carga de productos elaborados, por una
puerta de material inoxidable de un metro de ancho por dos metros con cincuenta

III

centimetros de alto (1,00 x 2,05). Desde el interior de la planta se ingresa por el “pasillo de
circulacidon” que une a los Secaderos, la Sala de Coccidn, la Sala de Elaboracion y cama de
productos elaborados.

¢ Dimensiones: tres metros con sesenta centimetros de largo, por dos metros con ochenta
centimetros de ancho, por tres metros con veinte centimetros de alto (3,60 x 2,80 x 3,20).

e Pisos: De cemento alisado antideslizante y resistente a los acidos, con pendiente a los
desagties del 2%, con zdcalos redondeados.

e Paredes: son de mamposteria con frisos impermeables de PVC hasta 2,50m.

e Ventilacidn: Estd dada por un ventiluz ubicada sobre la pared anterior, con sus respectiva
proteccién para insectos, permitiendo iluminacidn y el recambio de aire del local, de
material inoxidable.

e Tronera: Existe una, que relaciona esta sala con salén de ventas al publico, de material
inoxidable, de cincuenta centimetros de ancho, por cincuenta centimetros de alto (0,50 x
0,50), cubierta con una hoja ventana del tipo corrediza.

e Equipamiento: Un lavamanos con agua fria y caliente, una mesada de A. Inox; una balanza,
un armario para el acopio de los rétulos, recipientes para residuos, una ganchera, etc.

PLAYA DE CARGA PARA PRODUCTOS ELABORADOS

e Dimensiones: Tres metros con cuarenta y cinco centimetros de anchos por cuatro metros
con sesenta centimetros de largo por tres metros de alto (3,45 x 4,60 x 3,00).

e Techos: Tiene un amplio alero de chapa de zinc y cabreada de hierro retorcido, pintada de
color aluminio.

e Pisos: De cemento alisado antideslizante y resistente a los acidos, con pendiente a los
desagties del 2%, con zdcalos redondeados.

e Paredes: Seran de mamposteria con revoque grueso, fino y pintadas de color blanco.

e Agua:Tiene agua fria y caliente para el lavado de la zona.
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PROVISION DE AGUA

e Estomada de la red Publica Comunal y almacenada en tanques de reservas con capacidad
suficiente para toda la operatoria y limpieza de la planta, de unos cuatro mil litros
aproximadamente (4000). Previo al ingreso del agua a los tanques de reserva se encuentra
un clorinador, regulable y que trabaja por goteo.

e El agua caliente es provista por dos (2) termo tanques “de alta recuperacion” ubicados
estratégicamente para promover un caudal uniforme y constante para la operacién que se
realizard en los distintos sectores, los mismos estan regulados a una temperatura a la
salida de los picos de ochenta grados (80).

e Uno de ellos provee al sector de Baiios, Vestuarios para el personal, Oficina del
Veterinario, Sala de Elaboracidn, Sala de Aditivos y de tripas, lavado de utensilios. El otro
termo tanque provee a la sala de coccidn, despostadero, secaderos, y sector de rotulado /
expedicion y carga. Ambos son accionados a gas envasado de tipo “zeppelin”, el cual estd
ubicado en la parte posterior del patio del establecimiento.

EFLUENTE

e Lafabrica cuenta con dos tipos de efluentes bien diferenciados y definidos:

e Desaglies de los Sanitarios: Desde las duchas, vestuarios y el bafio se dirige a una cdmara
de inspeccion, pasando luego a la cama séptica y de esta al sistema de pozoabsorbente.

e Desaglies Industriales: Desde las diferentes bocas de desaglie ubicadas en las distintas
salas que conforman la planta van a una cdmara de inspeccién con un trampa de retencion
de sdlidos, pasando luego a un sistema de camaras de retencion de sdlidos / grasa y
camara séptica, acorde las normativas de la agencia “Cérdoba Ambiente”, para terminar
en el sistema de pozo absorbente.

e Dicho sistema de desaglie posee cierre sifon para evitar malos olores e ingresos de plaga.
Ademads posee una “boca de medicién de caudal y toma de muestras”, ubicada a la salida
de la cama séptica.

e La Cama de retencion de sdlidos y grasa, reciben una limpieza periddica para evitar
problemas de taponamiento en los desagilies e impedir que pasen residuos grasosos al
sistemas de cloacas.

e La sala de coccién tendra una cadmara para el enfriado de grasa y su retencidn antes de
pasar a la camara principal o primaria para dirigirse luego a la segunda cdmara de
retencién de grasa y solidos y de alli al resto del sistema ya descripto.
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Anexo Il Check List

NO
HECK LIST MPLE
CHECKLIS cu CUMPLE
INSTALACIONES FISICAS
La fabrica estd ubicada en un lugar alto, alejado de un foco de «
insalubridad o contaminacion
La fabrica presenta aislamiento y proteccién contra el libre acceso de «
animales o personas
El funcionamiento de la fabrica no pone en riesgo la salud y bienestar «
de la comunidad
Los accesos y alrededores de la fabrica se encuentran limpios, de «
materiales adecuados y en buen estado de mantenimiento
Existe clara separacidn fisica entre las areas de oficinas, recepcion, «
produccion, laboratorios, servicios sanitarios, etc.
La edificacion estd construida para un proceso secuencial X
Se encuentran claramente sefializadas las diferentes dreas y secciones
en cuanto a acceso y circulacion de personas, servicios, seguridad, X
salidas de emergencia, etc.
INSTALACIONES SANITARIAS
La fabrica cuenta con servicios sanitarios bien ubicados, en cantidad
suficiente, en perfecto estado y funcionamiento (lavamanos, duchas, X
inodoros)
Existen vestuarios en nimero suficiente, separados por sexo, «
ventilados, en buen estado y alejados del drea de proceso
Existen casilleros individuales, con doble compartimiento, ventilados, «
en buen estado, de tamafo adecuado y destinados exclusivamente
PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS
Todos los empleados que manipulan los alimentos llevan uniforme
adecuado de color claro y limpio y calzado cerrado de material X
resistente e impermeable
Las manos se encuentran limpias, sin joyas, ufias cortas y sin esmalte X
El personal que manipula alimentos utiliza mallas para recubrir cabello,
tapabocas y protectores de barba de forma adecuada y permanente X
Los manipuladores y operarios no salen con el uniforme fuera de la «
fabrica
ABASTECIMIENTO DE AGUA
El agua utilizada en la planta es potable X
Cuenta con registros de laboratorio que verifican la calidad del agua X

MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS
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El manejo de los residuos liquidos dentro de la planta no representa
riesgo de contaminacidn para los productos ni para las superficies en
contacto con éstos

Las bocas de piso estan bien ubicadas y disefiadas y permiten su
limpieza

Existen suficientes, adecuados, bien ubicados e identificados recipientes
para la recoleccion interna de los desechos sélidos o basuras

LIMPIEZA

Existen procedimientos escritos especificos de limpieza y desinfeccidn

Los productos utilizados se encuentran rotulados y se almacenan en un
sitio alejado, protegido y bajo llave

CONDICIONES DE PROCESO

Los equipos y superficies en contacto con el alimento estan fabricados
con materiales inertes, no toxicos, resistentes a la corrosion no
recubierto con pinturas o materiales desprendibles y son faciles de
limpiar y desinfectar

Cuenta la planta con los equipos minimos requeridos para el proceso de
produccion

La dreas circundantes de los equipos son de facil limpieza y desinfeccion

Los procedimientos de mantenimiento de equipos son apropiados y no
permiten presencia de agentes contaminantes en el producto
(lubricantes, soldadura, pintura, etc.)

Los equipos estan ubicados segln la secuencia ldgica del proceso
tecnoldgico y evitan la contaminacion cruzada

Los cuartos frios estan equipados con termémetro de precisidon de facil
lectura desde el exterior, con el sensor ubicado de forma tal que
indique la temperatura promedio del cuarto y se registra dicha
temperatura

SALA DE PROCESO

El drea de proceso o produccidn se encuentra alejada de focos de
contaminacion

Las paredes son lisas y de facil limpieza

El techo es liso, de facil limpieza y se encuentra limpio

Las uniones entre las paredes y techos estan disefiadas de tal manera
gue evitan la acumulacion de polvo y suciedad

Cuenta la planta con las diferentes areas y secciones requeridas para el
proceso

La sala de proceso y los equipos son utilizados exclusivamente para la
elaboracidon de alimentos para consumo humano
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La temperatura ambiental y ventilacién de la sala de proceso es
adecuada y no afecta la calidad del producto ni la comodidad de los
operarios y personas

La sala de proceso se encuentra limpia y ordenada

Existe lava botas a la entrada de la sala de proceso, bien ubicado, bien
disefiado

MATERIA PRIMA E INSUMOS

Existen procedimientos escritos para control de calidad de materias
primas e insumos, donde se sefalen especificaciones de calidad

Previo al uso las materias primas son sometidas a los controles de
calidad establecidos

Las condiciones y equipo utilizado en el descargue y recepcion de la
materia prima son adecuadas y evitan la contaminacién y proliferacién
microbiana

Las materias primas e insumos se almacenan en condiciones sanitarias
adecuadas, en areas independientes y debidamente marcadas o
etiquetadas

Las materias primas empleadas se encuentran dentro de su vida util

Las materias primas son conservadas en las condiciones requeridas por
cada producto (temperatura, humedad) y sobre estibas

Se llevan registros escritos de las condiciones de conservacién de las
materias primas

OPERACION DE FABRICACION

El proceso de fabricacion del alimento se realiza en éptimas condiciones
sanitarias que garantizan la proteccién y conservacion del alimento

Se realizan y registran los controles requeridos en los puntos criticos del
proceso para asegurar la calidad del producto

Las operaciones de fabricacion se realizan en forma secuencial y
continua de manera que no se producen retrasos indebidos que
permitan la proliferacién de microorganismos o la contaminacién del
producto

Los procedimientos mecanicos de manufactura se realizan de manera
gue se protege el alimento de la contaminacién

OPERACIONES DE EMBASADO Y EMPAQUE

Al envasar o empacar el producto se lleva un registro con fechay
detalles de elaboracién y produccion

Los productos se encuentran rotulados de conformidad con las normas
sanitarias

ALAMACENADO DEL PROCTO
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El almacenamiento del producto terminado se realiza en un sitio que
redne requisitos sanitarios, exclusivamente destinado para este

propdsito, que garantiza el mantenimiento de las condiciones sanitarias X
del alimento
El almacenamiento del producto terminado se realiza en condiciones
adecuadas (temperatura, humedad, circulaciéon de aire, libre de fuentes X
de contaminacion, ausencia de plagas, etc.)
Se llevan control de entrada, salida y rotacién de los productos X
CONDICIONES DE TRANSPORTE
Las condiciones de transporte excluyen la posibilidad de contaminacién
y/o proliferacién microbiana X
Los vehiculos con refrigeracidn o congelacion tienen adecuado
mantenimiento, registro y control la temperatura X
Los vehiculos son utilizados exclusivamente para el transporte de
alimentos y llevan el aviso “Transporte de Alimentos” X
Anexo lll Planilla de Margen Bruto de la produccién original
Enero | Febrero | Marzo Abril Mayo Junio lulio Agosto  |Septiembre| Octubre |Noviembre | Diciembre
Produccion(kg) | 4160 | 4160 | 2080 | 2080 | 2080 | 2080 | 2080 | 2080 | 2080 | 2080 | 2080 | 2080
Salame Ingreso | § 856,800 | § 956.800 | § 478.400 | § 478400 | § 478.400 | § 478.400 | § 478.400 | § 478.400 | § 478.400 | § 478.400 | § 478400 | § 478.400
Comun Costos § 468832 | § 468.832 | $ 234416 | § 234416 | § 234,416 | § 234,416 | § 234416 | $ 234,415 | § 234,416 | § 234416 | § 234416 | § 234416
(230 $/ke) MB §487.968 | § 487.058 | § 243,984 | § 243984 | § 243.984 | § 243,984 | § 243.984 | § 243984 | § 243.984 | § 243.984 | § 243984 | § 243984
MB/kg § 11730(§ 11730]$ 11730]$ 11730($ 11730($ 11730(% 117305 11730(§ 11730($ 11730]$ 11730($ 11730
Produccion(kg) | 3200 | 3200 | 1600 | 1500 | 1600 | 1600 | 160D | 1600 | 1600 | 1600 | 1500 | 1600
Salame Ingreso | § 752000 | % 752.000 | 376000 | § 376,000 | § 376.000 | 5 376,000 | § 376.000 | § 376.000 | § 376.000 | § 376,000 | § 376.000 | § 376,000
Ahumado Costos § 368480 | § 368,480 | 184240 | 5 184240 | § 184240 | 5 184240 | § 134240 | § 184240 | § 184240 | § 184240 | 5 182240 | § 184240
(235 $/kg) MB § 383520 | § 383520 | $ 191760 | 5 191760 | $ 191760 | § 191760 | § 191760 | § 191760 | § 191760 | § 191760 | § 191760 | § 191760
MB/kz § 11985($ 11985|$ 11985|$ 11985|$ 11985($ 11985(% 119355 11985($ 11985|$ 11985]$ 11985(§ 11985
Produccién (kg) | 640 640 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320
Salame Ingreso | $176.000|$176.000|$ 88.000|$ £8.000|% 88.000|§ 88000|$ 8.000|% 88.000|$ 8B.000|$ 82.000|% 88000 88.000
Premium Costos § 86240|$ 86240($ 43120|% 43.120($ 43.120|% 43.120(% 43.120|5 43.120|§ 43.120|% 43.120($ 43.120($ 43.120
(275 $/ke) MB § 89760 |$ 89750|$ 44880|$ 44.380($ 44880|% 44380(% 44880 |5 44880|% 44880|% 44880| 44580|5 44830
ME/kz § 14025($ 14025|$ 14025|$ 14025(5 14025($ 14025(% 140255 14025($ 18025|$ 14025|$ 14025|5 14025
Produccion (ke) | 600 600 200 200 200 200 200 200 200 200 200 600
sondicl Ingreso | § 186000 |5 185.000 |5 62000(% 620005 62.000|§ 62000|$ 62000|5 62000|5 62000(5 62000(% 620005 186,000
03k Costos §130.200 | § 1302005 43400(% 43400(% 43400|5 43.400|5 43400(5 43400|5 43400(5 43.400(5 43400 § 130.200
MB § 55800|§ 55.800(5 1B600|$ 18600($ 18600($ 18500(% 18600|S 18600|S 18.600(5 18600 18600($ 55800
MB/kz § 9300/% 9300[$ 9300{$ 9300|$ 9300/5 9300|§ 9300/§ 9300/% 9300($ 93005 9300/% 9300
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Anexo IV Planilla de Margen Bruto del Emplume

e |Ptuccion )| 80 80 80 80 160 160 160 160 240 240 240 240
e Ingreso | § 25.600,0|§ 25.6000( S 2560005 256000 | § 512000 $ 512000 § 51.2000{§ 51.2000§ 768000 | S 76.8000 | $ 768000 | § 76.800,0
e |1 § 108306 |5 106306 |5 108306 | $ 108306 | 206612 |5 206612 | 216612 |5 216612 | % 304918 |5 324918 | 3249185 324918
risivo MB § 147694 (5 147694 |5 147694 |5 147694 | 5 205388 | § 205385 | § 195388 |5 295388 | § 443082 |5 443082 | S 443082 |5 443082
MBke |5 18462|S 18462|S 18462|5 18462|S 1B462|S 18462|S 18462|S 18462|S 18462|S 18462|5 184625 18462

Anexo V Plano de la Fabrica
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Anexo VI Planilla Etica

Evaluacién de calidad en la elaboracion de embutidos.

Planilla General Trabajo Practico Final (TPF) del Curso de Etica, Desarrollo Personal, Responsabilidad Social y Profesional - 2018

. Indicador . _ -
Publicos de RS&S Tipo de Valor Generado para los Publicos de Objetivos
é |
e , Riesgo / GES0ESEN | "INDICAG Interés de
N | Interés iy o o Desarrollo
| Afectacion | de Gestion RO )
2 | relaciona 5 . Sostenible
Negativa | de RS&S ne/ Etico- Ambienta
dos con Justificaci Cultural Social | Econémic VALK
el TAI on ultura ® que aporta
8. Trabajo
decente y
crecimient
]
econdémico.
: mejorar
los
Elaboracié Generar mdrgenes
nde Poder Cumplimen un Aumento brutos. 9.
productos colocar Encontrar tar con las | Producto . Industria,
h 1. Ingreso . manejo de . p
de mejor esos los P leyes confiable .. .| innovacion
1 | Empresas ] econémic . de rentabilid
calidad. producto | mercados vigentes, para el e
. : 0 ) efluentes | addela | .
Sustentabi enel posibles evitar la | mercado infraestruc
8 - de la empresa
lidad mercado corrupcion . ) tura :
bi | industria
ambiental inversiones
en
maquinari
ay
tecnologias
generando
mayor
eficiencia
8. Trabajo
decente y
crecimient
]
sumento 18. El Eficienci econdmico:
or mavor Falta de | Capacitar | cuidado aenel | Condicio generar un
p yor personal | continuam de la . uso de nes Mayor ambiente
Emplead | produccio . Trabajo . P ‘.
2 capacitad | ente alos | salud de insumos | Optimas | remunera| Jdptimo de
os ny mano local ., .
de obra oal empleado los y de_ cion trabajo
especializ personal S emp;eado mar\itr(;ral‘a trabajo cuidando
ada . p! la salud 'y
la
seguridad
de los
empleados
Control
mas
estricto de 12. i
Produccio
los Falta de Transfier n
Profesion | procesos | capacitaci . Agente de L y
. Capacitaci e Disminuir consumo
ales de on para B 46. control .
L on o una segurida la . responsa
Involucra | elaboraci6 las Control formado y .| Salidas
3 nueva ) dy presenci ble.
dos con n de los nuevas de capacitado . laborales
. propuesta . calidad | adelas Control de
la diferentes | demanda calidad para esa )
de control L al ETAs calidad de
actividad | productos, s de actividad
producto la
aumento control .
; produccio
del trabajo n
profesiona
|
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12.

Produccién
y consumo
responsabl
Mayor Tener e. Brindar
demanda mayor . productos
de stock y Cc‘gr?‘ljgr 42, broducto de calidad,
insumos con la demanda Proveedo s en Mavores seguros y
Proveedo | de calidad calidad la res con | Insumos de | Capacita correcto | in ?/esos aptos para
res para la demanda Y productos calidad cion 9 el proceso
L calidad de estado | yventas
elaboracio d para los de sanitario de
ndel cumplir inSuMos calidad industrializ
producto con la acién que
final demanda aseguren
la calidad
del
producto
final.
Habilitaci 17. Alianza
16. 6n de para lograr
| Responsab
. Busqueda Lograr i los los
Disponer | Lograr un ilidad en la p; -
T de nuevos | llegarcon | .-~ = ., vehiculos objetivos.
Distribuid de un mercado distribucion Mayor
mercados un - . . Lograr que
ores producto | para ese 0 pUNtoS roducto de los Correcto | ngreso | orod
de calidad | producto P P productos . el producto
deventa | en buen finales manejo llegue en
estado del buen
producto estado
45.
Afianzar
Informar la confli{;nza 3. salud y
. importanci . Certificar bienestar:
Disponer del Tener un | Disponer
ade la . los desarrollo
de un Productos comora de cliente en buen de un rocesos | Beneficio de un
Consumid | producto con p nuestro habito de | producto P :
un de costo/cali | producto
ores de mayor mayor producto | consumo sanoy .
’ - producto ? elaboraci dad sano, de
calidad y precio con através de forma de 6n del o
seguro. . deuna | saludable | calidad calidad y
trazabilida . producto diferenciad
dy calidad | €2lidady
trazabilid 0.
ad
confiable
12.
Produccion
y consumo
responsabl
Mei Acentacis Manejo e: ofrecer
ejor ceptacié al cliente
Carniceri | calidad de | n por el . 46. Confianza . adecuad
Degustaci | Vender . Calidad odela | Mayores un
asy los mercado hacia el .
ones, productos ) enel mercader | ingresos | producto
puntos de | productos de un e consumidor L P ) )
publicidad de . servicio ia, y ventas | diferenciad
ventas para la producto calidad final habilitaci
venta diferente odealta
ones calidad y
de
trazabilida
dseguray
confiable.
1Finde la
Mayor pobreza:
ili i0 enerar
utilizacion Empleado | Generar g
de mano - Poder puestos de
S que no algan 47. N .
. de obra . - Fomentar | adquisiti trabajo a
Poblacion quieran beneficio | Generar . Nuevos ]
para la . A el trabajo vo de - ) nivel
Local .. | trabajar aquellos trabajo ingresos .
elaboracio ; local nuevas regional
n de enla empleado | regional familias rand
empresa | s locales fomentan
nuevos oel
productos desarrollo
social.
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Proporcio

nar Generar 4,
informacié | Falta de conocimien Busqued Educacio
n sobre informacié 48. tos sobre la ade Generar nde
Institucio modahde_ld n sobre _ Charlas Generar | elaboracion Apre_ndlz proglucm interés C_alldad.
nes de trabajo los informativ un _ de aje on para Brlnda_r un
9 Educativ del procesos as, apre_ndlza alimentos sobre sostenibl alternatiy | conocimie
as proceso de boletines e provenient esta esin as nto
de transform | educativos | gastron6 es de la actividad | perjudica adicional
L - ) laborales
elaboracié | acion de mico transforma rel ala
nde la carne cion de la medio comunida
embutidos carne d
sanos
un
producto | 18. Evitar | Conocimie Socieda 3_. Salud y
. sano que Compromi | & - smisi nto de dde | bienestar.
1| Sistema | no genere N so por la 6n de riesqos consumo ) Disminuir | Evitar la
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para el sociedad ades des saludabl nde
publico e ETAs
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