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Debido a las 1imi:acienes de tiempo para el _umiin.e' r 

de Tabares y de la preparación tecnológica del personal de S_ 

Uervisi6n, se conocen parcialnerte las variables que afe_'ar, 
	 R 

el proceso productivo; 	además, de la exigencia de resultados 

rápidos y confiables; surge la ner_úsidad de establecer las ca 

ces teórica-practicas para comprender, integrar y desarrcllar 

un proceso más eficiente y de mejor calidad. Para cubrir es-

tas necesidades se crea este manual que analiza la transforma 

ción de la carne antes y durante el masajeo en el proceso de 

Jamón cocido. La composición de la carne se revisa de modo 

general para seRalar el papel de las proteinas en el complejo 

salmuera-carne; se hace lo mismo para otros elementos del coba 

plejo. 

En la segunda parte se explica el proceso general para e 

laborar jamón cocido, asi como los factores técnicos a consi-

derar durante el tratamiento mecinica. Además se revisan los 

métodos de suministro de salmuera, por ser la actividad pro-

veedora de carne al masajeo, centrándose el estudio del ma-

nual en esta última operación por considerarme determinante, 

junto con la. inyección para la obtener un producto con cali-

dad y rendimientos aceptables en un menor tiempo de proceso. 

La segunda y tercera parte ofrecen los fundamentos tecrg 

lógicos, dirigidos a la administración y control tamo del 

proceso como del persona', se describe la labor'  

sor enfocada al control de equipo ;. área de trabajo, señalan-

do la importancia de los formatos de control¡ se expone un mº 

dijo de hoja de verificación o "chequeo" y se proponen otros 

1 



0 

i 

de acuerdc a las variable; p'-esentes en al pro_e=_o. Se presea 

-_r :Os oeáis a seyair 3nt? ._s •. 17, zc:nne5 cri caa _r !a o- 

oeracion de: masaeo; los procedimientos son -sencillos _' prac 

Cicc s; f cilitanda al suze rvisor, al orador , al inscectc- 

de calidad el diagnóstico d_ las desviaciones para enfrentar-

las inmediatamente. 

0 B J E T I V 0 S i 

1.- Proporcionar los principios básicos para analizar y - 

comorender la transformación de la materia prima clrnica du-

rante el tratamiento mecánico del masajeo, considerando las 

variables que la afectan, ¡si como los beneficios que esta o-

peración aporta a la calidad del jamón y en consecuencia al 

consumidor. 

2.- Estructurar y analizar las bases técnicas indispen-

sables para el personal de supervisión con el propósito de or 

ganizar, coordinar y planear para aprovechar adecuada ente 

los recursos disponibles ( humanos, materiales y económicos 

en la operación de MASAJEO (tratamiento mecánico) durante la 

elaboración de jamón cocido en una industria de Productos c~r 

nicos. 

3.- Presentar un manual para inducir al supervisor a la 

planeación, control y evaluación de los proºramas de produc-

ción. 

4.- Proponer formatos para el control de producción y 

limpieza en las instalaciones de trabajo durante la •labora- 

ción de jamón cocido. 



" I N T R 0 U C C L Q. h -- 

Una de las preocupaciones del hambre ha sido la diswon:- 

ailidad y conservacion de los alimentos. 	Los crceáirtient_s 

as conservación son muy variados y. en esencia, buscan orz-i . 

gar la viga útil del producto, estas procedimientos nan iepe'a 

dido de la naturaleza del alimento y del tiempo necesario de 

consarvacien. Actualmente se puede Hablar decae un simple en 

curtida hasta del mas sofisticado sistema de envasado, reali- 

.ado bajo condiciones totalmente autamati_adas, gracias a la 

alta tecnologia. 

Cabe mencionar que las principales causas de deterioro y 

descomposición de los alimentos se deben a cambios Dioquimi- 

cos, que se inician inmediatamente después de la reccleccion 

o de la matanza, estos cambios pueden ser originados por ageQ 

tes internos tales como las enzimas, o por agentes externos 

principalmente microorganismos, que se desarrollan en el ah- 

Mento. 	Un ejemplo claro de estas alteraciones se obse~-v=. 

cuando la carne se "pudre" generandose sustancias tóxicas, un 

tipico olor pit-ido, ami como cambios en el color caracteriG 

tico de la carne, del rojo-pardo brillante a •.r color verde o 

violeta lo aue conduce a desechar totalmente el 	ooucto C2, 

3,9I. 

La conservación de la carne, como la de otros alimentos, 

tien; 	a retacar tanto el deterioro de la calidad como la 

desc.. posición ae sus comoonentes, ya oue los c_ c•_ox  

ducen a esta son graduales e irreversibles y eet>_n 

lado- antes de oue sea inconveniente el consumo del producto. 

A pesar de aje las formas de acciór de los distintos agen- 

i 



tr, .'. eynr-r.ttv,ir ei,  in_ .Lii'.-, :ú5 5cn c:•:er aas uno ?d ivs r'* 

codos de controlarle., es modificando las condiciones del me- 

di 	ambr,t y el sn0iente del alimento que ce desea conser-

var con el fin de crear una respuesta de poca actividad por 

parte ce cu s agentes y esta alteracior debe ser lc aetcter. 

temente severa para eliminar por completo su accio;,  

Para el caso particular de la carne, los Primeros mAto- 

dos de conservación fueron la desecación, el ahumado y el sa-

lado, le siguieron el encurtido, las salmueras y el curado. 

Actualmente se siguen utilizando estos procedimientos 

sirven de complemento a los métodos modernos de conservacicn, 

tales como .a refrigeracion, congelactón, enlatado. cocimien-

to, secado, etc. El mejor mltruo sera aquel que aplicado a 

cada caso en parPicular sea t1 que funcione mejor segun  el 

tipo v destino de cada oroducto 11,2,6,71. 

Con el fin de cotener mejores resultados en muchos casos 

se hacen combinactones con los métodos de conservacion, o 

bien, se emplean los métodos mas sofisticados tal como el uso 

de radiaciones, luz u.v., liofilizacion, conservación en at-

mósferas inertes de CO o N , tratamientos con ultrasonido, 

con rayos ionizantes, alto vacío y el uso diferentes tipos de 

empaque t2,). 

Los principios del procesamiento de la carne, se desarro 

lían bajo la necesidad de disponer de este alimento en estado 

fresco o congelado, así todas las operaciones y procesos que 

incluyen el uso de clrnicos en estas dos formas nacen cut sea 

de gran importancia llevar a cabo un control estricto que ast 

gura la calidad del producto final, 

4 
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La Producción Nacional de cárnicos hasta el añc de 1°92 

representaba un total de 9,729,296 ton. con valor de: 

295,707,709 pesos y desde entonces hasta 1984 ha sido encaoe- 

zafia en primer término por la producción de carne porcina que 

refleja promedios de 52.3'/. y 56.8% en cuanto a la prcdu_ciór 

en canal y su valor respectivamente, en el transcurso ce es-

tos anos. Comparado con las otras especies de ganado esta muy 

por arriba de la producción ovina y caprina, sin embargo, el 

volúmen bovino esta por debajo con ligeras variaciones de 6.5 

puntos porcentuales desde 1979 hasta 1982. 

Distribución : le carne porcina para ser preparada o ela 

borada, se canaliza en su mayor parte para la manufactura de 

embutidos (de todo tipo), y en segundo termino como jamones_, 

esto en un 27.8% y 17.9% respectivamente (cuadros I y II), 

siendo estos los procedimientos mas importantes en la indus- 

tria de carnes C433. 	De aquí que la producción de c_rne de 

cerdo y su elaboración como jamones adquiera importancia eco-

nómica y esto respalda la actividad de elaboración del jamon 

cocido. 

Del cuadro II, en cuanto al volúmen de carne preparada, 

son los embutidos de todo tipo y los jamones la_ prcductos 

que integran los dos apartados más importantes con valores 

promedio de 30.6% y 21.6% respectivamente hasta el tño de 

198é . 

La producción de carne porcina ha contribuido a la aiabc 

ración de jamones con el 2.10 i como pror,:edie global gasta 

1986, el valor es realmente bajo y muestra el potencial del 

merc.,do a cubrir como son las carnes preparadas en forra de 
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jamón (cuadros I y II). 5in excepción alguna, como s= obse 

vó en párrafos anteriores, del total de carnes preparadas s 

los embutidos y la fabricación de jamones las dos presentac 

nos más importantes bajo las cuales se consumen las carn 

procesadas 0431. 

De los productos manufacturados de primera calidad en 

industria cÁrnica se sei,alan los "jamones cocidos", o bie 

el grupo de los llamados "productos curados cocidos". Las 

ractertsticas a las cuales el consumidor di mayor importanc 

soni buen precio, sabor, aroma, color, cohesividad y habría 

que incluirse la rebanabilidad, sabor, Jugosidad y otras qu 

quizá algunos no considerarían, pero deberla de tomarse e 

cuenta¡ el contenido de proteínas, humedad, grasas, carga 

microbiológicas dentro de las más relevantes C343. 

Las técnicas para la elaboración de jamón cocido han e 

perimentado una serie de cambios principalmente durante la 

tima década, la forma de curado común (colocación de salmue 

por inyección a los vasos sanguíneos con una sola aguja) h 

sido sustituida por la inyección multiaguja, además de reci 

bir un subsecuente tratamiento tal como el tenderitado, mol 

do, m;sajeo o golpeteo, con mas o menos intensidad de acue 

do al tamaño, tipo de músculo y tipo de jamón según la mar 

comercial a la cual se dirige C8,19,31,36,40]. 

Debido a las cambios en cuanto a personal técnico y te 

nologia que afectan a los departamentos dedicados a la pros. 

ción de cárnicos, se ha creado la necesidad de un rr_ii do 

de se resalten los puntos criticas de este procese y los coi 

troles que se deben de seguir. El tener un compendio de es 

7 



tipo conducirá a mejoras en la productividad, supervisión, ad 

ministración del área de trabajo y por ende en mejor control 

para un producto de calidad. 

La elaboración del manual conducirá a prevenir y resolver 

rápidamente los problemas técnicos y operativos que a diario 

se presentan en la industria C2]. 	El manual se origina en 

un departamento con necesidad de mejorar y se dirige princi-

palmente al personal con la capacidad de hacerlo; la supervi-

sión. Deberá proporcionar la información necesaria para com-

prender la transformación que se lleva a cabo en la materia 

cárnica (como materia prima), durante la etapa del tratamien- 

to mec*naco, durante la elaboración de jamón cocido. 	Sitúa 

al supervisor frente a las condiciones de la operación parti-

cular del masajeo para comprender la operación y, en su momea 

to mejorarla. Se considera el masajeo como un paso clave en 

la elaboración de embutidos y en particular del jamón cocido, 

ya que participa favoreciendo la penetración de salmuera ha-

cia las, fibras musculares, reduciendo como consecuencia el 

tiempo de proceso para llevar a cabo el'curado, además de con 

tribuir positivamente a los rendimientos del producto final, 

facilita el desarrollo de características de ligado, uniformi 

dad de color, jugosidad y textura suave. 	Estas cualidades 

tienen relación directa con la técnica de fabricación como lo 

es el método de suministro de salmuera, aditivos y condimen-

tos, ami como las variables que intervienen en el proceso en 

general. 

Con el trapajo, debe entenderse la operación del trata-

miento mecánico no como una actividad independiente sino como 

c 





P R I M E R A PARTE 

1.-FUNDAMENTOS 	CIENTIFICOS 

I.1.- LA C A í& N E . 

El concepto de CARNE no solo debe definir al músculo ani 

mal, sino incluir al producto que comercialmente se expresa 

ami, o sea, "el conjunto de músculos, grasas incluidas, tendo 

nes, tal y como se presentan en trozos anatómicos diferencia-

dos, en cortes o retales, cuando el componente con claridad 

sea el músculo." C8,191. Cuanto mas tejido muscular posea la 

carne tanto mas grande es su valor alimenticio y el tejido 

graso en la carne contribuye, quizá desfavorablemente a tener 

un producto con alto contenido calórico C312. 

El músculo, que a final de cuentas es el que dá el carlc 

ter a esta "carne comercial", varia su composición de acuerdo 

al sexo, edad, raza, alimentación del animal y otras varia- 

bles. 

En sentido a~eplio, de acuerdo a la siguiente tabla, la 

composición media de la carne #si 64-73% de agua; 14-20% de 

proteínas, 5-16.3% Jipidos; 1% glucógeno y 1 a 1.5% de susta_ 

cías nitrogenadas no proteicas [2,22,29,31,39,42]. 

En la tabla 1 se muestra que la composición química de 

la carne varia según las diferentes partes del cuerpo del ceC 

dot 

1n 



TABLA 1 

ANIMAL 	OSEO 	AGUA 	GRASA 	PROTEINAS 
totales completas 

Cuello 	 38.5% 	72.6'/. 	7.1% 	16.2%: 	-- 
Paleta 	23.7% 	71.5% 	9.2%: 	16.4%  

~osl 	9. 	66.6% 	12.8% 	15.9% 	1o.5. 

r=cho 	 16..s% 64.7% 16.3% 14.4%  
Jarrete anterior 	63.451 	70.7% 	5.7% 	20,2/ 	-.,. 

=ilete 	18.3% 	69.1% 	10.6% 	16.9'%. 	i1.". 
Flema 	122.97. 	72.0% 	7.01 	16.7% 	12.5:. 
Jarrete posterior 29.0% 	73.2'% 	5.3% 	17.6% 	2,4%i 

*: no especificado. 
Referencia: Mengana, Calixto. Martínez Eries. Toural Rau.i. 

"bioquímica de la carne". Ed. Oriente, 5antiz.gu 
de Cuba, p. 102. 

La composición depende también del tipo de alimen*a:_i,n 

del animal, la cantidad de agua y proteínas en la carne de 

los animales. 

En las diferentes partes del cuerpo del animal, la coaoom.- 

clón se ve afectada por el contenido de grasa que este c.__... 

cuanto mas grasa tenga la carne menor es el contenido de _La 

y proteínas proporcionalmente. 

El valor nutritivo de la carne se debe fundar en le.e pro 

telnas y su digestión o digestibilidad, sin embargo depe- e 

del total de las "proteínas completas", es sea, aquella o_•e 

tienen como componentes a todos los amino4cidos esenciales fI 

soleusina, Leucina, Lisina, Metionina, Fenilalanina, Treon,- 

7a, Triptófano, Valina); pues euisten proteínas de valor - 

completo como el colágeno y la elastina que tienen un valor ª 

limenticio mucho menor al de las proteínas completas corte: 

micsina, actina, actomiosina, hemoglobina, mioglobina, tropa 

miosina como representantes mas importantes de las prctein:= 
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muscL.lares C2,~+,--1J. 

Zr, el animal sacrificado hay partes que contienen distin 

tas _ar•tidades dda pro'.eína de valor comoieto, por ejemplo, 

ia= civrnsa, l2.5. , si fiiete y la paleta, 11.9% ; lomo o es 

a!_3:.a, 	1?.S't 	el c=_io y el jarreta delante -o 	.9% ; el 

,_'rete trasero, 2.41. C. 

omp_rar,do el oarrafo anterior con la tabla 1 se obser-

van es_t's últimos valore_ más bajes ya que aquí se habla ex- 

clas:vamente de oroteinas cuya composición incluye aminoaci- 

dos esenciales y no proteínas totales como los reportados en 

la _:iumna correspondiente. 

I.1.1.- Descripción del museulo. 

'ratándose de productos que requieren músculos como mata 

ria prima (responsables de la locomoción), el músculo magro 

esta ccnsti`ufdo por paquetes de fibras que forman las unida-

dei fundamentales del te>ioo muscular; sus dimensiones depen-

den del tipo de animal, el estado de engorde, la edad y la 

función que el animal desempeñó durante la vida. 

En cada fibra muscular hay una envoltura muy fina y elás 

tica que es resistente a la acción de las bases, ácidos, tem-

peraturas de ebullición, etc, por lo tanto actúa como medio 

defensivo (sarcolema>, esta envoltura está formada por un sol 

proteico, viscoso y gelatinoso que conforma un protoplasma 

dono# están distribuidos todos los núcleos (sarcoplasma), y 

estructuras filiformes largas, delgadas y cilíndricas con di&, 

metros de i a 2 micras llamadas miofibrillas, quienes se dis-

tribuyen a lo largo de toda la fibra muscular 02,29,31), (vés 

se La igura 1). 
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.1...— C O in p 	3 1 C 1 O n 

De acuerdo a la composición media de la carne antes ya 

señalada (pó;ina:l0), el músculo está formado por: agua, pro 

teinas, grasas, vitaminas y minerales. Con el f1n de comen-

tar con más ❑etalle la sección de las proteínas se e:plicrán 

al último. 

1.2.1.- Agua. 

En cuanto al agua la mayor parte de ella está localizada 

en el interior de la célula, separada por la membrana celular 

y sometida a intercambios fónicos por el proceso osmótico y 

un 40 Y. asoc.ada a grupos prot4ieos, de este modo condiciona 

el valor dol pH en cuanto a su estabilidad, así que las varia 

ciones de pH en cuanto a acidificar el medio alteran la capa-

ciad de retención de Este liquido, si la variación tiende a 

la alcalinidad la carne adquiere mayor capacidad de retención 

acuosa. 

1Jutric:oneimente hablando es en gran medida responsable 

de una mejor digestión, absorción, circulación y excreción, 

ya que actua como un medio de transporte para los nutrimentos 

dirigidos a traves de todo el organismo, además de ser un com 

plemento ce las funciones bioquímicas en el cuerpo al actuar 

como medio ae reacción durante el metabolismo 121, 293. 

1.2 2 - Grasas. 

Gran parte de la grasa se encuentra asociado a las 

membranas celulares, y varia de una a otra, por ejemplo; 

la fracción lipidica de la mitocondria tiene aproximadamente 

90% y la membrana plasmática el. 50 Y. del contenido de fosfolj. 
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pidas. El contenido total de lípidos representa un promedio 
n 

de 5-16.3% del pesa total, pero es de gran importancia ya 

que participa en la estructura de cada una de las membranas 

y es muy importante en algunas reacciones de deteriora. 

Los principales lípidos neutros del músculo son los tri- 

glicéridos y el colesterol, son excelentes fuentes de energía 

y transportadoras de las vitaminas liposolubles (A,D,E y K), 

contribuyendo a la absorción de la vitamina D y ayudan a dis-

poner del calcio para los tejidos óseos C31]. 

1.2.3.- Vitaminas y Minerales. 

La carne es una buena fuente de vitaminas del grupo B y 

de elementos minerales; puede considerarse como fuente impor- 
i 

tante de fósforo, azufre (proveniente de la miosina). r-.ierro 

ta partir de la hemoglobina), y de los microelementos tales 

como Cu, Mg, Zn, Al, y otros. 

1.2.4.- Proteínas. 

Las proteínas son sustancias nitrogenadas formadas por 

aminoácidos y en el músculo difieren en su peso molecular, 

composición en aminolcidos, estructura tridimensional y pro- 

piedades fisicoquimicas (punto isoeléctrico solubilidad, des- 

naturalización térmica, coagulación térmica, etc.), este=_ u!,n 

tos son importantes cuando se habla de la reestructurac:~-. 

ctrnica en los jamones cocidos C2,29,31,413. 

Las proteinas mis import ates en la carne son: la  

na, miosina, actomicsina, tropomiosina, mioyioC   

na, elastina y ccltgeno. 	No se debe pasar por alto que c:1a 

proteína tiene funciones bien definidas, que las caracteri_an 
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dentro del complejo salmuera-carnicos, estas funciones se des 

cribirán una vez que se hayan clasificado en cuanto a su sol. 

bilidad en soluciones salinas diluidas. De acuerdo a este cri 

terio se dividen en tres Grandes grupos. sarcoplaamiticas, 

miofib-riiares y e tromAticas o del tejido conectivo. 

a) Proteínas Sarcoolasmáticas. 

Son solubles en soluciones salinas de baja fuerza fónica 

o de baja concentración salina, pero no en agua. No son bue- 

nce agentes de ligado por la pobre cohesión que se logra con 

ellas, se localizan en solución con el liquido del sarcoplas-

ma. Se incluyen en esta clase las enzimas glícoliticas, crea 

tinquinasa y la mioglobina asa como también las enzimas caen- 

cíales para la síntesis proteica y otras funciones del meta 

bolismo celular. 	Un ejemplo de las proteínas sarcoplasmsti- 

ca=_ es la mioglobina. Las proteínas, tales como la mioglobi- 

-a, tienen sus puntos isoeléctricos entre el pH de 6 a 7, for 

man del 20-30 Y. de la proteína muscular total y tienen un pa-

pel importante como pigmentos musculares 03,21,31,367. 

i) Pigmentación de la carne. 

Las proteínas sarcoplasmáticas tienen influencia di-

recta sobre la pigmentación en la carne y ha existido la 

creencia que la hemoglobina, el pigmento de la sangre, es so-

lo responsable del color del músculo, sin embargo, se ha des-

cubierto que el color propio del músculos la MIOGLOBINA, du-

r3nte la coloración muscular, participa en mayor o menor gra- 

o junto con la hemoglobina (ya que durante el desangrado en 

el sacrificio la hemoglobina no se elimina por completo). 



C 	 I r  
H 

HCC-CHa 	 H-IHt  
NCOG 	 COOH 

Figura ^, Fórmula estructural 
de la mioglobina. 

Referencia: MShler, Klement.1982.E1 curado. 

Los pigmentos en la carne están constituidos por dos pro- 

telnast La hemoglobina (pigmento sanquineo) y la mioglobina 

(pigmento muscular). 	En el tejido muscular la mioglobina 

forma del 80-90 % de la pigmentación total y es mucha nas a-

bundante que la hemoglobina. Algunos pigmentos como la c=ta 

lasa y enzimas del citocromo también están presentes pero su 

contribución al color es muy baja [4,29]. 

Según la localización (sangre o muscular) hay diferen-

cias entre estos dos pigmentos, la mioglobina se encuentra di 

suelta en el plasma celular, la hemoglobina en cambio, se h}, 

lla en los glóbulos rojos o eritrocito%. 	Solo cuando se pre 

para la canal y se presenta la hemólisis i desangrado ), se 

diluye también la hemoglobina en el plasma y entor__ las coa 

participan (1a hemoglobina en menor grado) en 1, colo-scin 

muscular. 	La mioglobirta y la hemoglobina están íntimamente 

emparentadas, tienen el mismo componente coloreado: el grupo 
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hamo.  

La mioglobina está formada por una porción proteica lla—

mada globina ( proteina globular ) y una porción no proteica 

llamada anillo hemo (fig.2). 

La cantidad de mioglobina varia de acuerdo a la eejecie, 



P 1 GNENTAC ION 
EN LA C A R N E. 

mi J,•']7 ina 	 )  
(rajo púrpura) 	 -- (roio crtlle-,`a) 

red. 
oxid. 	NO 	 red.  

nítrico 	re 	oúl• 	("tirito! 

oxta. 
Ni trosohemoglobina ---i tletantoylobina 
(rojo fuerte) 	4 	[color pardo) 

red. 
CALOR 	 C..LCR 
(e) 	 ;t) 

axtd. 
Nitrosilhemocromo 	letamioyiooi~a 
(rosa claro) 	desnaturali_s..=_ 

red. + NO, 

444
\\\ 
Porfirinas oxidadas 

(decoloraciones verde, amarillo, gris) 

(s) Te'.eratura a la cual las proteínas coac•.lan. 

(13C'5 _4 i' F = 54.4 a LO' C) 

figura: 3 
Referencia: R,st, P.,Meat cur:ng principlea and mo-

dern oratice. Departament of animal Science, Iowa Etate Uni-
versity. 1973. 

b) rrote:nae riofibrilar4s. 

Se conocen tambier, coro proteínas estructurales, son so-

lubles en soluciones altamente concentradas de sal :19,, cons 

ti te en del 40 al 6OY. del total de las proteínas .r.~•scularea. 

gunas de estas proteínas caa,ulan tAra;icamen'= 	•i:t, 

aetina, tropomiosina) y cuan,o sr e:traen scn i._-  

bles de la c_pacrosd p='a formar emula - s estables. 	:n e,^•. 

barvo, la función de estas proteínas en li carne reestructu- 

rada se ha enfocado a =. habilidad para el liguadc de los muj 
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cul.,s carnicos en una ma,a ccihestva, cuando el r"oducto se en 

centra cecino. 	El potenci_1 de esta cohesivioad (unión) se 

fiche erir.c.palment= 	i :a :riosina y se observa cor la extr=a 

ore_a •iura,i.e la desnat__raitzacióón mediante el =_,_imiento. 

DeSpuae 	_ :a r' -a na, e: 	-.antiaad, la activa e_ la st•3uiente 

pr.,t.fca rt:.o: - ¡:+sr me importante, aunque Wats e.hlbe :ajas 

opti~rades ^e liado. se asocia estrechamente con la miosina 

para 	-mar la aztomiosin3 C 34 I. 

Las protei::zs mL» ibri;>res se localizan .- la estructu- 

re de los ftla,rento=_del músculo, también son llamadas halo- 

proteínas. 	De i;a propiedades funcionales rae importantes 

que destacar a este tipo de proteínas son la capacidad y re-

tención de las moléculas de agua en su superfi_ie y de manera 

similar la capacidad de "ligado" entre las misn.,as proteínas. 

i) Rete._.cn de agua. 

El ligado ae agua por las proteína musculares afecta a 

la calidad d_ la carne, el rendimiento, el color y la textura 

del producto cárnico. Para obtener buenos rendimientos duran 

te el cocimiento o ahumado, la capacidad de retención de agua 

necesita estar a su nivel más alto posible y se ha encontr. 

do que la mima efectividad de retención acuosa no se logra 

par factores como la cantidad de grasa en las superficies mu; 

culares cya que impiden directamente la salida y entrada de s 

gua hacia las células), además del pH final alcanzado en la 

maduracion de la carne (referida al agua fijada o inmoviliza-

da entre las proteínas) y como consecuencia aquellas condiciQ 

vea que son el resultado de cambios postmortem que dependen 
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de la producción de .c. láctico, pérdida de ATP durante el ri 

gor mortis y los cambios que a nivel celular se encuentran a- 

saciados con la actividad de las enzimas proteoliticas. Los 

factores ambientales externos a los que se somete el músculo 

son : la temperatura, la acción microbiana (limpieza), formu 

laciones o coadyuvantes químicos, presencia de aire a ciertas 

presiones. 	Como la carne tiene un pH muy por encima de su 

punto isoellctrico, cualquier cosa que incremente la acidez 

de la carne y ocasione llegar al punto isoelºctrico (adición 

directa de un ácido, descomposición microbiana, etc.) reduci-

rla la capacidad de retención acuosa t6,21,22,40]. 

Los factores que influyen en la extrectabilidad de las 

haloproteinas provenientes del tejido muscular son: temperat~ 

ras que en un. rango de -5e a 2•C din la máxima extracción de 

proteínas. El aumento en los tiempos de extracción por arri 

ba de las 15 hr. elevan la cantidad de proteina extraída, la 

carne en prerigor es mas extractable que la de estado postri-

gor( concentraciones de NaC1 del 10% extraen la mayor canti-

dad de haleproteinas t233. 

Solomon y Sch.idth (1990! C33), estudiaron la aplicación 

del vacío y el tiempo de extracción sobre la miasma cruda a 

partir de carne en prerigor y postrigor, encontrando que du-

rante la operación la miasma cruda se incrementa al aumentar 

el tiempo de extracción, observando un comportamiento lineal. 

El efecto del vacio contribuyó al aumento de un 	Y. er la 

extractabilidad de la miasma comparándose esta con las condi 

ciones de extracción sin aplicación de vacio. Partiendo de 

carne en prerigor se obtuvo hasta un b5 % mas de miosina cru- 
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da en comparación con aquella obtenida de carne en postrigcr. 

La capacidad de retención varia ampliamente entre las di 

tirantes especies y •T.úsculos del cuerpo. La habilidad para 

la retención de este líquido es mayor para la carne de cerdo 

que en la carne d res a de ave, siendo esta última la que me 

non capacidad tiene, razón por la cual la primera de estas es 

ampliamente usada en la industria de transformación cárnica, 

esto se debe a factores de tipo genético y que responden a 

las variaciones de pH. 

Si cierto tipo de carne tiene una capacidad de Cetsec ión 

acuosa muy alta, esto no significa que se le pueda adicionar 

mas agua. El contenido acuoso inicial limitará-la cantidad a 

añadirse, por ejemplo, sí la carne de cerdo es aquella que 

puede retener más agua, también es aquella cuyo Contenido in 

cíal de agua es más alto. 

ji) Propiedades de Ligado. 

De mayor importancia para el procesador de embutidos es 

la capacidad de ligado de la proteínas. El concepto de "Fuer 

ta de Ligue" es definido como "La fuerza por unidad de área 

de sección transversal requerida para separar las piezas con-

juntamente unidas de la carne" C467. Los factores qu• deter-

minan este " ligue " cárnico soni la extracción de proteínas, 

el tratamiento mecánico, el medio iónico y la temperatura del 

tratamiento térmico [22,25,41,45]. La contribución relativa 

de cada factor para el "ligado" ain no está bien clara, pero 

asi como difieren las proteínas también se afecta de modo di-

ferente el complejo "ligado", éste por lo tanto ser• resulta-

do de las interacciones entre las variables de proceso y la 
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relación que éstas tienen con el complejo proteico, por tal 

razón la capacidad de ligue de estos compuestos ha sido de in 

terCs para su uso en la industria y esta atención na girado 

hacia e: tratamiento de cortes y productos hechos oe piezas 

diferentes en tamaño y composición. Durante el proceso estas 

proteínas generan una matriz entre ellas, produciendo una car 

ne suave y manejable, carne que durante su cocimiento provee-

ra un producto cohesivo similar en textura a un músculo inta_ 

to cocido. 

Este rasgo de los productos reestructurados, de formar u 

na matriz protlica y ligar efectivamente las piezas cárnicas 

es eficaz si el producto es capaz de •antener su integridad 

estructural durante el subsecuente manipuleo y cortado 

t3,36,31,413. 

Tratándose de emulsiones cirnicas, la palabra " ligue 

(en inglés "bind") se refiere a la capacidad de un ingredien-

te determinado a retener agua y a emulsionar la grasa presen-

te en la formulación. Por lo tanto, puede decirse que el in-

dice de ligazón o " bind value " es proporcional al contenido 

de proteína funcional y a la capacidad de emulsionar grasa de 

dicha proteína en un ingrediente determinado (para el caso de 

los cárnicos la proteína es la miofibrilar). 

Empíricamente, el indice de ligazón de los ingredientes 

cárnicos se clasifica por categorías que describen cortes es- 

pecificos de una especie determinada, sexo, rara, y edad del 

animal del cual p'ovienen, las diferencias en el met000 de s_ 

crificio y el procesamiento ulterior para obtener el ingre-

diente llamado carne. 
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En la tabla 2 se representa una clasificación empírica 

de diferentes materias primas usadas en la elaboración de es- 
	a 

butidos de acuerdo al Indice de ligazón. 

TABLA 2 

INDICE DE LIOAZON 

ALTO 	INTERMEDIO 	BAJO 

Recorte de cerdo 
Carne de Toro(1,2) Cabeza de C.rdo(4,7) 50/50 (7,8) 
Carne de Vaca(1,2) Falda de vacuno(4,8) Papadas (7) 
Cuarto trasero 	Pata de vacuno (4,7) Pecho de vacuno(7) 
de vacuno (1,2) 	Cabeza de vacuno 	Corazones 
Cuarto delantero 	(4,7) Músculo del esófago 
de vacuno (1,2) 	 Diafragma (7,8) 
Espaldilla o 	 Lengua (5,7) 
paleta de cerdo (1,2) 	Espinazo de pollo 
Recorte de cerdo 	 Carne de pollo (8) 

(80/20) 	 deshuesada .ecinlc& 
Carne de Pollo (2,4) 	mente (del espinazo 
(sin piel) 	 con piel) 

Carne de pollo 
(deshuesada 
mecánicamente; (2,4) 
se excluye la del 
espinazo y la piel) 

1.-Actina; 2.-Miosina; 3.-ectomiosina; 4.-Troposiosina; 
3.-Mio9lobina; a.-Heaoglobina; 7.-Coltparo; •.-Elastina. 

Notas Los números en paréntesis relacionan las proteínas que 
predominan en cada caso. 

Referencias Stauffer Chemical Company,1977, Fcod Ingrediente 
Division. Westport Connecticut. p.)0 

Se puede observar que los músculos adheridos al sistema 

óseo forman una carne cuyo Indice de ligazón es elevado, y 

las carnes con alto contenido de grasa y tejido conjuntivo, 

al igual que los músculos lisos, exhiben un Indice de ligazón 

inferior debido al tipo de proteina que predomina en cada con 

te, esta relación se encuentra marcada por los números dentro 

24 



de las parc+ntests que representan la proteína d- mayor por- 

ción en el corte que se refiere. 

c1 Proteínas del tejido conectivo. 

Estas no se incluyen en la clase de las sarcoplasmáticas 

o miofibrilares, se determinan en la clase de proteínas "es- 

tromáticas", siendo el colUgeno la principal protelns de este 

grupo; también se incluye la elastina y lipoproteinas de la -

membrana celular (membrana plasmitica, retículo earcoplasmáti 

co, mitocondria) halladas solo en trazas. El colágeno y la e 

lastina forman parte de los ligamentos de unión en los'mcYscu- 

los y articulaciones como tejido conjuntivo y es el colágeno 

el que industrialmente tiene mas aplicaciones que la elasti-

na, ésto debido a la propiedad ligante que posee al contri-

buir al sostén de los ligamentos, de !l provienen algunas ge-

latinas usadas como adhesivos C1,31,~91. 

I.:.- MADURACION. 

Después de la muerte del animal se producen en el múecu 

lo fenómenos que, en conjunto, son responsables de su trans-

formación hasta la maduración del mismos 

 



14< transfzr•m;_;enes surgidas a consecuencia de l: aportación 

de sangre son complejas_, entonces =_ rompe ese equilibrio en- 
	n 

. . ?o-_ _.~ ~m,Z .._= reg:ala:. .a vira: 	organi- 

ccs se afectar, y ese campie)o ser viv.j pa_> a scr la suma de 

sus eiemertos, s merced de un pro_eso de lestru.cciór de la m_ 
n 

ter►a se convierte entonces en un abundante campo de microor- 

gan:smos. 	i.a Cin;mica de estos fenomenos fisi=oquimicos y 

bioquímicos se ha establecido en dos grupos¡ 

- Factores intrinsecos (propios de la vida del 

animal) y 

- Factores extrinsecos ( están en función del medio 

ambiente que se opera después del sacrificio y la 

transformación del músculo hasta carne y sus deri 

vados ). 

Dentro os los factores INTRINSECOS tenemos: 

a.- Fin de la regulación nerviosa y hormonal. 

La actividad muscular, digestión, respiraclón,etc; están 

reguladas por un equilibrio nervioso, ast como cualquier otra 

actividad mas a menos con los sistemas citados. 

b.- Fin de la aportación de oxigeno. 

El oxigeno proporcionado por la sangre establece un equi 

librio entre oxidaciones y reducciones para la vida celular. 

La aparición del rigor mortis y la maduración de la carne 

pueden resumirse en hidrólisis del glucógeno muscular (glucó-

lisis) y recaudación de los fosfatos energ{ticos, respectiva-

mnte  

CI glucógeno (hidrato de carbono) compuesto por moltcu- 



las de glucosalactato (sal del Acido láctico), por acción de 

las enzimas propias de la carne, libera iones hidrógeno, en—

tcnces el pH normal del núsculo . •._ ! desciende Hasta un 

_lar de 5.5 apro•<imadamente. 	Se cree que esto es debido a 

la ^ormar_ior del Acido láctico a partir del glucógeno; pero 

tanUir deberá considerarse que gran parte de los iones H(+) 

ii radc•-a de glucógeno pueden combinarse con los productos in 

termadics del metabolismo del trifosfato de edenosína ( ATP 

en rea•=cibn ácida y de este modo colaoc,ran al descenso del pH 

muscular. 

El ATP del músculo posee un potencial energético y es u— 

cado en la contracción muscular. En el músculo en actividad, 

las fosforilizaciones oxidativas son eficaces para mantener 

el contenido de ATP constante, pero cuando el trabajo es muy 

intenso le fos*oritización es insuficiente y la restntesis de 

ATP se realiza Por otra via. la anaerobia, que a partir del 

glucógeno, y por formación del ácido láctico, resintetiza el 

ATP, el ácido lactico es inhibidor de la contracción muscular 

que acaba almacenándose creando un pH interno de 6.3 C23. 

Al cesar la circulación, en condiciones de anaerobiosis, 

la reserva norma: de ATP por desfosforilacibn disminuye apara 

ciendo el cifos*ato de adenosina (ADN) y posteriormente el mº 

nofosfato ae adenosina (ANP) entonces al no existir en el mis 

culo raservas de fósforo energético ni ser renovada la provi— 

siór. de o;:igeno, la reaintesis del ATP resulta imposible. 

_n su:.a, los des procesos citados tcaida de pH y destruc 

ción ce ATF), la temperatura y la cantidad de glucógeno en 

las carnes influyen en la velacio>.o de aparición del rigor 
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mortis, este aparece comunmente de 3 a 8 horas después de la 

muerte del animal C2,8]. En condiciones de temperatura alta 

el rigor mortis se acelera, el caso contrario sucede con tem- 

peraturas bajas. 	La presencia del rigor en los eniaales que 

llegan al matarero con reservas baja de glucógeno, _onservan 

el pH alta y un color obscuro. 

Establec_do en la carne el rigor, sucede que, poco antes 

de aparecer, comienza la verdadera maduración de la carne, A~ 

ta consiste en la autólisis de los elementos que constituyen 

el músculo. Durante la maduración es fundamental la tempera-

tura, cuanto mas alta es ésta es más rapida la maduración C2, 

19,29), pero cuando alcanza valores muy altos y si el pH per- 

manece poco acido, entonces la carne se expone a una prolife-

ración bacteriana indeseable. 

Las proteinas earnícas durante la maduración presentan 

deturizscr., a'ectnndo directamente el poder _. reten 

ción acuosa de la carne; y la subsecuente proteólisis. La 

desnaturaliaacion del ATP (sin regeneración) provoca la con- 

juncion de '__ miosina y actina, generándose la actomiosina, 

complejo proteico que adopta la configuración cerrad_ y entor~ 

ces anula la posibilidad de retención de agua por la carne, 

por lo tanto. cuando la ectomiosina no se ha conformado mues-

tra una estructura abierta y hay mas posibilidad de retener 

agua. 	Durante la proteólisis, la degradación o= ATP idenás 

de generar ADP, AIP e IMP y produce inosina, hipoxantina y ri 

bosa; lo- &rdese paralelamente fósforo y amoniaco. Lñ capa 

cidad de retención de agua del músculo afecta e la apariencia 

cárnic ,es -,e la cocción, define el comportamiento durante 
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la cocción e impregna de jugosidad y suculencia al producto 

cocido durante la masticación. Por lo general, la capacidad 

de retención acuosa disminuye después de la muerte, provocar 

do exudaciones en el músculo, cuando este desarrolla  

mortis su acidéz se incrementa, causando con ello aumento en 

las cargas negativas, y entonces se neutralizan las cargas pc 

sativas de las proteínas lo cual provoca la liberación de mo- 

leculas de agua, cuando esto sucede se dice que la carne ha 

alcanzado su punto isoeléctrlco C2,4,29,39,47}. Paralelaren- 

te a este comportamiento, la relación entre el último pH mus-

cular y la retención acuosa es la siguiente: el pH modifica 

las cargas de las proteínas anulándose en su punto iscelé:tri 

ca, punto alcanzado durante la glucólisis postmortem y, casi 

contrario, cuando el pM del músculo sea alto. 	Por lo tanto, 

el animal cansado y antes de la recuperación de sus energías, 

será deficiente en glucógeno, el pul final sera alto y el mús 

culo podrá retener el líquido acuoso [2,8,25,26,363. 

El tiempo para alcanzar el pH final es de 2 a 4 horas er 

promedio para ir de 6.7 a 5.S en cerdos y esto varia con el 

grado de eiudacidn, tanto mas.elevado, mayor ce la velccidac 

de caída del pH [3,1",29,39,49:. 

El pH desempeRa un papel fundamental en la calidad de l= 

carne y Ics productos elaborados a partir de ella. Alguna=_ 

caractertstieas resultan beneficiada= a o!- bajo <capacid » 

ra e. :urado, coneer•.,at.lidad, sabor. Sin embargo. 	c..a 
d_a se 	ece a o`-" sito 	olor .e la 	..._ _. 

de agua). 	En la carne nora.ai estos factores se en- 

oven -an en equilibrio y con a,--a _ algunos variables com: 
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el vacío, eprtc, intanridad de nasa,eo, y otros, en la opera 

ción del masajeo, contribuyen a desarrollar el color, sabor, 

e!C,r, y disposicicr, al curaca sin la necesidad de cambiar 

bruscamente el uH oruscamente durante la operador 0211. 

Dent"o de los fa_tores extrinaaeccs podemos Ln_luir i; 

las condiciones ambientales tales como el aire, temperatura, 

numedad, las cargzs oacterianas, los metodos usados en el ma-

nejo de la carne y las variables de proceso (temperatura, pro 

sión, vaco, intensidad del tratamiento, luz, tiemao de tra-

tamiento. tiempo de reposo) que afectan directamente a la car 

ne como materia prima y la elaboración de los productos den-

vados de la misma. La influencia de cada uno de ellos se des 

critiri en las 3eccicnes posteriores correspondientes a cada 

variable de proceso. 

_n :o que se refiere a las condiciones amoientaless 	la 

hiG1~.r en e: estable_irntento, limpieza en :as u.stalacione,, 

higiene personal y los requisitos sanitarios durante la elabo 

ración del producto, se recomienda consultar el Código Inter-

nacional de Practicas de Manufactura sobre Normas Alimenta-

rias C77, ya que el productor debe poner atención sobre algu-

nos de esos puntos ( estos se estudiarán en la sección 5, de 

la segunda parte:. 

I.3.- D£SCOMPOSICION Y PARTICIPACION CE 
LJS MICROORGANISMQS. 

Cuando la carne se almacena por mas de un res a tempera-

turas m..ores a 4•C. se procucen en ella una serie oe cambios 

(autoltticos) provocados tanto por las enzimas musculares, cº 

mo por las enzimas oe ica microoryani=_mas del medio cárnieo. 



Para su metabolismo los m.o. utilizan las sustancias pro 

teicas y se desarrollan rtpidamente ante la correspondiente 

temperatura y humedad, de tal modo que la acción da sus enzi- 

mas sobrepasa la autálisis y es entonces cuando se inicia el 
	0 

proceso de putrefacción. 

Como putrefacción debemos entender al proceso de la des- 

composición de las sustancias proteicas, causada principalmen 

te por microorganismos. como las proteínas son sustancias cg. 

loidales y de moléculas muy grandes no es posible pasarlas a 

través de las células de los microbios, sin embargo, pueden a 

similar 14 proteínas solo después de su hidrólisis C7,317. 

La transformación de las productos por descomposición de 

las proteinaE se realiza a trav@s''de la formación de oroduc- 

tos medias Y finales con olor desagradable y putrefacto. Es- 

te fenómeno puede efectuarse en presencia de oxígeno 1 outre- 

facción aeróbica +, _ en __-sencia de or-igr^:c' 1 putrefacci-'.- _ 

naerbbica 1 C7,29,413. 

Los caminos de formación de los productos son variados y 

se presentan algunas reacciones: 

R--CH--COOH 

p;HjL  
aminoicido 
(a.5.1 

a) DESAMINACION HIDROLITICA: Llevada a cabo bajo la a-

ción de las enzimas de las m.o. se forma a-noniaco, y 

oxiácidos e hidroi8cidos. 



a.a. + H=0 ----> R--CH--COOH * NH1  

Hidroxiacido 

b) ACCION EN2IMATICA ANAEROBICA a partir d• bacterias, 



Hidroxiácido----> 9--CHA--OH 	+ CO 
Alcohol 

A través de la desaminacibn y la descarbo;ilación se ge- 

neran crescl, escatoi, indol, amoniaco y dioxido de carbono, 

a partir de tirasina y triptofano. La desamina_i6n nidrolíti 

ca y, al mismo tiempo, la descarbo:.ilacibn, implican la forma 

cian de amoniaco, alcohol y dioxióo de carbono 1293. 

Durante la putrefacción, los aminoácidos azufrados libe-

ran sulfuro de hidrógeno y amoniaca, formándose mercaptano. 

El ácido fosfórico es liberado también durante la descomposi-

ción de los fosfoproteidos, fosfitidos y otras compuestos. 

HIPO- ----------> PH= 

El hidrógeno fosforado es un gas venenoso, incoloro, J 

con olor agudo a putrefacto. 

En gene- , los prod_ctes _a-acterísticrs en la •,tra __ 

cibn de la carne son, 	amoniaco, dio::ido de c_rbono, sulfure 

de hidrógeno, foafina, ácidos grasos volátiles, fenol, :re-

sol, indol, escatol, aminas, trimetilaminas, aldehidos, alco- 

Moles y otros, compuestos que producen en en conjunto el mal 

olor a la carne descompuesta 131,413. 

I.3.1.- Participación de los mícrooroar:ismos. 

Los microorganismo% putrefactivos están distribuidos a,n- 

pliamente en la naturaleza >, si las sustancias proteicas se 

conservan sin protección y e-isten r_cndicienes a orales  

ra el desarrolle de los nismos, la putre:accion comienza r3pi 

damente. Por ello durante el procesamiento de la carne y sus 

d-rivados es necesario usar conservadores químicos, o cual- 



4 

quier otro método de preservación, como por ejemplo las bajas 

temperaturas, la higiene personal, saneamiento de las instalj 

ciones y equipos (seccien que se revisará en la parte II.5). 

La actividad bioló;ica de los microorganismos durante la 

putrefacción se hace mas o meros intensa dependiendo del tipo 

y cantidad de m.o. involucrada, las condiciones externas en 

'.as ove se lleva a cabo este fenómeno, además de la composi-

ción y características de las proteínas. Por esta razón para 

obtener carne y productos resistentes a la descomposición es 

vital cumplir con las Normas de Buenas Practicas de Manufactu 

re C`1. 
Después de la matanza c elacoración de un producto cárni 

co el desarrollo de la microflora se acelera al aumentar el 

contenido de agua en el medio ambiente, mal como también en 

la ca-r,e. 	Las bacterias que mas frecuentemente se localizan 

en e e Seriio ron del tipo Protsus, Pstudomonaf, Aehros pc- 

t, Flavobactorium, Qerratia, iroccus, y del tipo anaer. 

bite: Clostridiu~s. 

La descomposición puede seraeróbica o anaeróbica y mez- 

clada. La anaeróbica es causada principalmente por el 	._ 

id tus smorooenes, Clostridiva nuarefseien_, C1omtridiva 

trificua, Clostridius flaballiferi , Clostridiu. astnfosti- 

dya, Clatridiva putius, Clostridiu .emticua y otros. 

La putrefacción aeróbíca generalmente es causada por 

Ps.udawonas,ra ratia, Aehr ,  aet■r, FlayalartarikM, tea-
iacillus, etc.; en este tipo de putrefacción la carne 

cambia su color hasta verde, debido a las bacterias producto-

ras del sulfuro de hidrógeno ( H5S ), que se genera a partir 
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de la hemoglobina y ,nioglobina [6,14,311. 

Se sabe que la carne del animal sano es estéril; sin em- 

oargo, a parte de :a conta~inaci0n que puede existir en la -_ 

perficie, por las operaciones de sacriticio y preparación de 

la canal, se encuantran también bacterias, hongcs y levaduras 

provenientes de los ganglio% linfAticos que constituyen un fo 

co de contaminacion interna. Por otra lado, la caida de pH, 

después de aparecer el rigor mortis, crea un medio donde no 

es posible el desarrollo microbiano, excepto cuando esta cal-

da no se lleva e cabo o transcurre lentamente por efectuar el 

sacrificio de animales sin reserva de glucógeno ( con cansan-

cio, ejercicio excesivo a en ayuno) y es por esto que la car-

ne obtenida bajo estas condiciones, se altera con mayor faci-

lidad que la procedente de animales sanos y descansados C43. 

De acuerdo a la sección correspondiente a la funcionali- 

da{ de los nitri!es, estos tienen efeotoa-positives sobre las 

carnes curadas favoreciendo el desarrollo del color y sabor 

característicos de los embutidos, además inhiben el crecimien 

to del Clostridium batulinum (para tal efecto se recomiendan 

des 156 a 300 ppe de nitritos en el producto final), este mi-

croorganismo genera un compuesto de alta toxicidad, siendo su 

ficientes de _ a 10 microgramos de esta toxina para producir 

efectos letales sobre el ser que la ha ingerido C513. La to-

xina actila bloqueando la neurotranssisión impidiendo la secre 

ei~i de acetilcolina presinipticamente, la muerte resulta por 

parálisis de los mttsculos de la respiración. 

Se ha observado que en el clostridio cuando las esporas 

germinan y las formas vegetativas crecen es entonces cuando 
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se produce la to>ina, para que esto se logre se requieren de 

condiciones anaerobias, pH de 4.3 y temperatura de 18'C a 30 

C 'ris:to. que se encuentran en productos enlatado=_' C48}. 

La iractivacibn de la to<ina es por tratamiento térmicos 

las condicior,es r,!ni.nas de tiempo y temperatura sin que se al 

tere demasiado al alimento, desde el punto de vista nutritivo 

y sensori_1, sor de 2Z;• min a 79'C o 5 sin a 85•C para alimen-

tos ácidos o de baja acidez C41). 

I.4.- FUNCIONALIDAD DE 	COMPONENTES DEL 
COMPLEJO SALMUERA-CARNICOS EN 	CARNES 

REESTRUCTURADAS. 

.En el sistema salmuera-cirnicos se deben considerar los 

componentes orgánicos e inorgánicas que ya han sida establecí 

das, la mayoría de ellos tienen efectos antimicrebianos, rea-

firman los aromas o los sabores, otros contribuyen a fijar el 

agua i-corporada durante el proceso y a favorecer caracteris- 

tica=_. 	__ 	-e:,tu^a, 'eba-,abilidad, ;ugo=idad, etc.. dentro de 

las funciones mas sobresalientes, y se incorporan intensionaL 

mente para los fines que mas convenga. En su conjunto forman 

parte de un sistema heterogéneo en forma de emulsión y que dj 

Itere en su composición dependiendo del producto ctrnico que 

se prepare, en cuanto a la concentración de cada elemento. 

Para el caso del jamón cocido se muestra en el siguiente 

cuadro los elementos más importantes, que l• din el carácter 

de carne curada como producto de consumo humano. Para cada e 

lemento se describe la función principal que desempeña, seºn 

sus propiedades fisico-químicas, y las concentraciones a las 

que debe usarse, considerando la legislación que lo respalda 

(consúltese la tabla 3 la cual corresponde a esta sección). 
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SALMUERAACARNICOS ENSLAS~CARNES RE DEL UCTURADAS_ 
,EM£NTO: 	 FUNCIOr4ALIDAD: 	 U 	LEGISLACION: 

F, 	PARTICIPAN MCTIV:~G4TE EN EI. COLí'^, CAPACIDAD DE REI:4110t: .805" Y MALIDADES DEL LIC,Ii nisc LAR tPrt07E1.4pS RIO=: 	LA FG15LaCI,N REXICANA ESTABLECE A 
1.- PN0ITI 	FILAñESt(413. 	 r Ftbí:0.F.1. UN RINIRO LEL 14% EN EL 

2.- SAL (NaCI) 

3.- NITANTOS 

a) Nitrato ¿e 

s3 i0 NO2 

b) Nitrato de 

potasio (ANO_), 

o salitre. 

il 	TIENE IRFOPTANCiA DECISIVA SOBRE LA FIJACIGH DE AGUA, A REDIDA Q3E A!'RENTA SU CONCENTRÑC10h SE !HCRENEHIA LA FUERTA 

.A 

 

TEL TEDIO 	AO EN.A -A"3iEH LA CAPACIDAD ._ CONSEA 4CiON: AZ:ttA_ L_ QUE EL PENO 154T0 Y LA JUGOSIDa. DE LAS PIE.-S c 	.• 	CAPACIDAD SE 	n•r• 	t t 	 r r 	 D 

i5':LOC DAS SON INFLUENCIADAS Fti'ORVELEEE9:E. OIRR.O PAPEL DE LA SAL ES LA LE AUMENTAR. LA  COLUFILOLAD I•E LAS PROTEINAS 

::COLARES Y EN ESPECIAL LA ACIORIOSINA [19. 0,27,41,45,46). 
CONTRIBUYE AL SUACE SUDOF. DEL FR6D'!CTO CURADO-COCIDO. TA@01E4 INDUCE EL COLOR ROSADO DE LA CARNE TRAIADA IERMICATEU-

IE AL F:EACCIONAR CON LA MOOGLOBINp. CGRRINADO CON EL ERIT00BATO !E SODIO ES UN ININIBIDOR POS EFECTIUO CONTRA EL CFECI-

VIENTO DEL CLOSTRIDIOR. PARIICULARNENIE EL BOTULINUR (BACTERIA CAUSANTE DEL BOTULISMO) Y LA SALMENELLA (19,29,36,39,401. 

ti 
j1 	EL NITRITO ES UNA SAL CRISTALINA QUE C aTIEHE UN CONSTITUYENTE "ETALICO, EL RADICAL QUIOSCO, EL RADICAL -HOZ. PORQUE 

,HLUJNUS NITRATOS SON .":4' TNXICGS SOLO DO: TUN PERMITIDOS RARA USARSE EN LAS CARNES CURADAS ESTOS SON EL DE SODIO Y FOTGSI . 

:..URAIiTE LA REACCION LE!. CURADO, ESTOS SE CONVIERTEN PRIMERAMENTE A NITRITOS (FIG.3, PAG.19). 

EL USO EXCESIUE DE NITRATOS Y NITRITOS PEDE NO SOLO REPRESENTAR UN DANO A LA SALUD SINO QUE TASBIEN RESULTE EN ALIE-

,:PACIONES EN EL COLOR :VERDES O BLaNCsU DE LA CARNE CURADA. ADEMAS DEL PAPEL EN EL COLOR IIENEN EFECTOS SOERE EL SABOR DE 

kA CARNE, ACTUANDO COMO ANTIOXIDANTES ?REVINIENDO ASO EL DESARROLLO DE LA RANCIDEZ. LAS PROPIEDADES BACTEAIOSIATICAS DE 

'1 	NI!RITOS SON CONSILERADAS ARPLIAOENTE EN LAS CARNES CURADAS (Y EN PARTICULAR PARA LA CARNE ENLATADA). EL NIIRATO CORO 

AL NO ES EFECTIVO PARA PRODUCIR LA R.EACCIIN DEL CURADO, EO NECESARIA SU TRANSFORRACION A NITRITO, ESIE ES UN PROCESO LENTO 

EFEFHLENTE ESPETE DE LA ACCION OI•'.57E ANA. LOS NITFU:CS Y NITRITOS EN ALGUNOS CASOS 4 BAJO CIERTAS CONDICIONES SIM 

RESPONSARLES TE LA FOP"2CION DE SUSIA!I:MAS r:4CER!SENAS, VA QUE EL NITRITO AL REACCIONAR CON AMIPAS DE TIPO SECUNDARIO FOR-

MA SUSTANCIAS NOCIVAS LLAMADAS N-HIIP.OSAMINAS, LAS CIRCUNSTANCIAS EN QUE SE FAVORECE ESTA FORSACION NO SE CONOCE CON CLARI-

DAD PERO SE SABE QUE SE DESARROLLAN EN CONDICIONES DE pH 3, SIN EMBARGO DURANIE EL PROCESO NO SE TRABAJA EN ESTA CONDICICH. 

ADEMAS HAY UN FUERTE ARGUMENTO QUE JUSTIFICA EL USO DE LOS NITRATOS Y ES POR SEA UN EXCELENTE INHIBIDOR DEL CRECIMIENTO 

.EL CLOSTRIDIUIM BOTULINUR. BACTERIA PRODUCTORA DE UNA TOXINA ROAIAL, ADEMAS DE QUE NO SE HAN ENCONTRADO SUSTITUTOS PARA FA-

iUORECER EL TIPICO COLOR Y SABOR. A CURADO 1407. POR LO TANTO, SE RECOMIENDA TRABAJAR BAJO LOS NIVELES ESIABLECIDOS Y EH ES-

1IPECIAL SOBRE LOS NIIRATOS YA QUE EXISTE RAS CONIROL SOBRE SU ADICIUN (POR LA CONVEBSION QUE EXISTE ENIRE EL NITRATO Y MI-

jITRITO), BAJO ESTAS CIPCUNSTANCIHS DIFICILRENTE SE FORRAN LAS NITROSARINAS. 

CONO B 
CER LOS 

i_ SOR USADOS PARA INCREMENTAR LA CAPACIDAD DE LIGADO DE AGUA EN LOS JAMONES CURADOS Y COCIDOS, ASO MISMO PARA REDUCIR N 	 II 
I~ 	;EL GRADO DE "DRENADO 0 "PURGADO " EN LOS PRODUCTOS ENLATADOS Y COCIDOS. 	 LA NORMA MEXICANA 1 LA F.L.A. ESTABLECEN:j 

EL AUMENIO EN LA CAPACIDAAD DE AGUA REIENIDA ES PROVOCADA POR LOS POLIFOSFATOS, QUIENES SOSTIENEN LOS IONES LOCALIZA- ~I  

IDOS ENIRE LA ACTINO Y LA RIOSINA CONFORMANDO LOS ESPACIOS IHTERFILARENTOSOS PARA LA FORRA FINAL. AL MISMO TIEMPO QUE SE I;  
PARA ASEGURAR LA SUFICIENTE CAPACIDAD LI-I 

AL:ERA LA FUERZA IONICA DEL SARCOPLASMA SE INCREMENTA LA REPULSION ELECTROSTAIICA ENTRE LOS FILAMENTOS Y CORO CONSIGUIENIE I'GANTE DE AGUA SE RECOTIENDAN CONCENTRACIONES 
~DE 5A EN LA PREPARACIOH DE SALMUERAS QUE SE SU-U 

AUMENTA EL ESPACIO PARA LIGAR EL AGUA. EL FOSFAIO Y LA SAL PUEDEN CONTRIBUIR AL ROMPIMIENTO DE LAS FIERAS MUSCULARES CAU- RINISTPARAN AL 	% DE INyE 5ipN CON EgIQ L 

4.- FOSFATOS 	:•r 	q 	r~ 	 PR3PUCIO FINAL TiENDRA LA CGH tHTRkC10N DE 0.o A 
_4IU DURANTE EL MASAJ_U, LA SOLUSILITACION DE LAS PROTEINAS MIOFIBAILARES Y LA PRODUCCION DE UN EXUDADC RICO EN PROIEINAS~0_5 ;: LE FOSFATO O DEBIDO A SU BAJA St7L000LIDAL~ 

IDEBE,PE DISOLVERSE EN AGUA ANTES LE AGREGAR LOSI 
SJLUBLES. RUCHO MEJOR. QUE AQUEL PRODUCIDO POR LAS PIEZAS DEL RUSCULO ROTO. LOS EFECTOS DE LOS FOSFATOS SON LOS SIGUIENTES:~DECAS INGREDIENTES A LA SALMUERA [40]. 

IINCP.EMENTAN LA SOLUBILIDAD DE LAS PBOTEINAS MUSCULARES, INCREMENTAN EL pi! Y POR CONSIGUIENTE LA FUERZA IONICA, ATRAPAN A  

j~LOS ICUES SETALICOS.  

! 	FRECUENTEMENTE SE USAN MEZCLAS DE FOSFATOS, SIENDO EL PRINCIPAL COMPONENTE EL TRIFOSFUIO LE SODIJ, UTILIZADO PARA IH-1 

lCREMENTAR LA SOLUBILIDAD Y AJUSIAR EL pH. LAS CARACTERISIICAS PARA UN FOSFATO ACEPTABLE SON: SOLUBILIDAD RÁPIDA Y EFICIEt-~ 

ORANTE 

COMO PARA PRODUCIR LA CONCENTAACION DESEADA EN LA SALMUERA; QUE NO PRECIPITE AL ADICIONARSE JUNTO CON OTRAS SALES 0 DU-II  

lRANTE SU ALMACENAMIENTO E8,1E.11,12.36.37,400. 	 II 	 u 



•~I ' 	T 	'_F 	 : 	AI~ICIOU T 	SABOF. 	_"ITAR EL SALADO •i FAitORECEF 	,N PEC:CCTO SECO V SIN p— FUhCI~-NES CN5 	IMYObIAN.ES DEL ~:-. 	-.  
il LA 	 ry 

!•' 
L.EF.E. DENTRO DE LOS AZOCARES MAS Gi6:•OS SE EHCUE!IIRA —4 SA:Ná':p (AZOCAR BLANCA 	nOFcNAi, :EXIROA, JPF.PSE DE MAIZ.

5. 

	~I 
~: 	riPY P.ESTR1CC101tE5 PRECISAS f~10E 	ESPECI— 

aLG9NOS SIFCS SE CURADO (p=Ri?C°L2F'Eld:é E7 EL ._G.' 	EL A_-:HF IIEJOFA LAS ClwiD1eiGRES DEL AUSENTO Ya OUE IISniHU 	I'u La CNNtiDa 	DE NZUCAR a US~FSp EN EL 
COCIDO J=úh 	VA QUE SU OSO DEPENDE DIF.ECTA- 

pc Yp,;SEyIA 	rE_UrII:FNS DEL nI 	:: -N::A 6iIFITO, 	Al 	S iE E:•Ic E ºCTJ, 	SE A TERN ygF.PLEL-ENTE LA CONSEñUPC10N DE LA 	Í•EL 44I50 LEL CONSUMIDOR 	POR LO IaH- 

S 	FR _°4E CURADA VA UUE FPS!EO FESERUAS ' F.' 	tnrc 	rt 	) 	 TcBE DE pSNRSE LA CAN7IDAD AiECESARip FN-1 Are EL 	:áE•.. 	NT. FE FACiEF:N„ -_ NDURAS Y HONGO:. 	 ¡~Á~ LOá FINES ANTES MENCIONNDOS. 

a) 	nI orantes 
A:u:a"r.ES TIENEN LA DESVNTNi„ L5 E 	:' 'J'ER EL 005 	I•_CIUIEn'C DE LA :4FUE EN EL OSTENTO 1!E ESTA 	ES 	SOMETIDA 	AL 	°M LA PRACTICA 5" RECOM E4DA USAR SACAR - 

5+. EN CANTIDADES NO MAYORES AL L; EN EL LO- 

artificiales 
.4V! (41 	TÉ RMICO (CALOR SECO). 	EL E':E:i•~ G?SCURECInIE41) SE IE E A LOS AZUCARES 'AFA nELIZA::S, POR ESTA POZON SE HACE 	;.:E rREPARADO FAFA OBTENER UN SABOR DULCE A-, 

i*-I:4FLE PARA EL JAMON COCIDO [83. 
DE LOS EDULCORANTES ARIIFICICALES, LOS (SALES SIN TENER PROBLc AS DE OBSCURECIMIENT;, ;FRECE'. LA CALIDAD DE UN BUEN SA- 

(2,39,40.471 U -  

NORMA MEXICANA 	CANL- TIDAD 
AC. e:CORBICO Y SUS DERIVADOS, C^M^ AGENTES REDUCTORES; SE USAN PARA MEJORAR Y RETENER _: 	COLOR DE LOS 	PRODUCTOS 	CO-1' SúlA CON R.ELACON AL

NO 
AC
SENALA
IDO ASC ORBICO, SI

A
N 6• 	ACIDO EL 

r, Erb4RGO LA 	U.S.D.A. RECOMIENDA USAR 213GA _ 
I~ 	;;F -:OS DE CARNE DE CERDO QUE VAN DE SOr_ in;. IlCEDIATAMEHTE AL IRAiaMIENTO IERMICO Y DE IGOAL lOD: CONSERVAR SU COLOR DURANTE EL 	DE AC. 6SCOAS CO POR CADA 378.5 Lt DE SAL- 

NUERA PREPARADA PARA USARSE A NIVELES DE 
_L AL'ACENRMIENTO. 	INVECCION DEL 1v'. I4). 

LA ACCION DEL ACIDO ASC008ICO SE HA INTENTADO EXPLICAR POR MEDIO DE DOS MECANISMOS: UNO DE ELLOS ESTABLECE QUE EL 	ACIDO 

- ELERA LA REACCION DEL CURADO AL REDUCIR LA RETAE10GLOBINA A MIOGLOBINA, SIN EMBARGO, COMO EN CIERIAS OCASIONES EL NITRIIO Y ELH 

II 	P, :DO ASCORBICO REACCIONAN ENTRE SI, ES POSIBLE QUE LA REACCION SEA LA DE AUMENTAR LA PRODUCCION DE OXIDO NITROSO DANDO UNA CAN-(1 

t¡ 	(:::•=: SUPERIOR A LA NORMAL OBTENIDA CON EL Ai'O NITROSO C2,4,29,361. 	TA5BIEN SE HA ESTNELECIDO 	UE EL EMPLEO DEL AC. ASCORBILCt; 

SUS SALES DISMINUYEN SENSIBLEMENTE EL CONTENIDO DE NITRITO EN EL PRODUCTO TERMINADO, POR ESTO EL EXCESO DE AC. ASCORBICO PUEDE 	LA U_S.D.A. ESTABLECE  QUE DEBEN DE AGRE- 
I 6?5E 	483 RG DE ASCOS IO DE 	SODIO 	EN 

7FGUOCAR DECOLORACIONES VERDOSAS EN LAS CARNES IBI. 	 e 3^c.5 Lt DE SALMUERA 	QUE 	SE SUMINISTRARA 

A,' 
	to d 	h 	 AL 10 r. DE INVECCION 	E0 0.199 Ap0p.2~75pRG 

PARA pR45p.450RG 
LADE 	S

A 	
PERMITE- A- 

i0- 
CEN ARALE11AHIA 	E 

ES UN DERIVADO DEL ACIDO ASCORBICO MEJORA Y RETIENE EL COLOR DE LOS PRODUCTOS CURADOS DE CARNE DE CERDO. 	GRPEGAR 9f 07 	LADO ALA 	ALMUERS 	D[ 	CURADO 
1 CGNO COADYUVANTE PAGA 	L CURADO 	0l. 

11 i 

SON AQUELLAS SUSTANCIAS CAPACES DE MANTENER. EL PRODUCIO (JAMON COCIDO Y ESCLADADO) EN UN IODO AONOGENEO. EN UN PRODUCTO EN 1- t 

jGUALDPD DE CONDICIONES DE VALOR 	ALIMENTICIO, OLOR, SABOR, BRILLO, ETC. ES  MENESTER MENCIONAR QUE UN PRODUCTO BIEN LIGADO CON UN1A 

i1 	¡;CORTE LIMPIO Y BRILLANTE ES HAS ARACIIUO Y ACEPTADO EN EL MERCADO. 	 II 	EN MEXILO NO SE ENCUENTRAN REGUALCIONES 
7 	¡; A ALGUNAS EN CUANTO A LOS LIGADOAES, SIN EM- 

GII,IFICADORES 

'A PROTEINA DE LA CARNE, LA GRASA. LAS SALES TE FOSFORO V OTRAS SALES DE LA MISMA CONTRIBUYEN A LA NOM06ENIZACION 	DE 	TODOS N SORGO SU SELECCION Y USO DEPENDEN EN GRAN 

{L•D_ 	 'pH 	 !~ 	CADAOPROUCTO EN PARTICULAR YNDOALAS 
f, 

COMPOHENIES DEL PRODUCTO. 	LA D15PEASIOH DE LA GRASAS INVOLUCRADAS, LA TEMPERATURA, EL 	INICIAL, 	INTERMEDIO 	Y 	FINAL DEL 	DOS EN 
I 	 DE CALIDAD QUE SE DESEE EN 0- •I 	C4P.ACTP.ISTICAS 

'~ 	(L! 	I1!S) ¡PRODUCTO SON FACIORES QUE INFLUYES EH LA PROPIEDAD LIGANTE DE LOS GELIFICANTES. 	DENTRO DE LOS LIGANTES MAS IMPORIANTES ESIAN: 	FRECER 4L CONSUMIDOR. 

LA ALBUMINA DE HUEVO, PLASMA SANGUINEO, SANGRE COMPLEIA, LECHE ENTERA 0 DESCREMADA, CASE1NA SOLUBLE 0 CASEINAI05, GELATINAS, P- I~ 

SAR-AGAR 0 GELOSA, GOMA DE ALGARROBO, GOMA OVAR, ALSIDON DE MAI'c, CARB00IMETIL CELULOSA (CMCi. 	SOFBITOL. ALMIDONES MODIFICADOS. 

PRUTEIHA DE SOYA Y CAARAGENIHA (g, i,),) SIENDO LAS LIGANTES LA KAPPA Y LA IOTA., 	 i1 

LOS GELES FORMADOS POR ESTAS SUSTANCIAS 0 COMPONENTES LIGANTES TIENEN. CONO FUNCION COMUN:LIGAP AGUA, PROPORCIONAR UNTUOSIDAD,j; 

jICiF.EGHAR Y RETARDAR EL SECADO, PROFORCIOHAF. BUENA P.EBANABILIDAD, PROPORCIONAR TEXTURA; PISMINUIF LAS PERDIDAS DURANTE EL COCI- 

ÍI71ENTO [38,391. 	 111 

i~ 	ACELERA LA CONUERSION DE NITRITO AL GAS NITROSO QUE PROVEE LA MIOGLOBINA Y ASI FIJAR EL COLOR .+ (AFORO, DE ESTE MODO ASEGURA 14 PAPÓRSPAú50 SON:
Ut UÑALSAL

PÚÉipICIJPHES 

8• 	FRITO 	1O JIEL DESARROLLO DEL COLOR EN LA CARNE TRAIADA EN UN IIEMPO MAS CORTO DE L0 ESPERADO (38,39]. F4.A PARA NIVELES DE INVECCION
POR 

	DEj 	1 	'rDE 
1 BEFA DE AGREGARSE 2.483 K 	DE 	ENI1ÓRBATO 

NORMAS8.5 Lt DE SALflERA. 	LAS 

7e.5z i 	 TTRACIOON DE

ADA 

DE E 
ESTABLECEN

888 	DEASODI EE  
EL PRODUCTO TERMINADO I4e]. 



	

I I.- 	Q IZ N Q A 	P g R T€ 

CONOIDERACIONES  TECNICO PRACTICAS 	J, MASAJEO 

PARA LA ELABORACION  Q  JAMON COCIDO. 

II.1.- ELABORACION  QE JAON COCIDO. 

II.1.1.- D I A Q R A M A 	DE 	BLOQUES 

Y aspectos que deben controlarse para mantener la 

calidad en el producto final. 

En la figura 4 se muestra el diagrama de bloques para la 

elaboracir, de jamón cocino,. en él se señalan las operaciones 

básicas del proceso además de indicar los aspectos y las con-

diciones mis importantes que deben controlarse para mantener 

la calidad en el producto final. 

i.- OBRADOR 	e 	Sección encargada de hacer el sacrifi- 
i 

cio del animal y obtener la materia prima en condiciones 

normalizadas y aceptables o cuando menos conocidas para 

continuar con las siguientes operaciones. 

81 se pretende obtener un producto acabado con calí 

dad constante y que induzca confianza al consumidor se 

conseja partir de materia prima con características cona, 

tantas la menos que se cambia continuamente el proceso. 

de manufactura, sin embargo esto no se aconseja por los 

frecuentes errores que se cometieran). 

Deberán de exigirse piezas o canales de un tanaño 

aproximadamente igual, si esto no fuera posible, pueden 

establecerse dos o más sitios de recepción de materia 

prima para controlar estas variantes C8,93. 
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2.- RECIBO DE MATERIA PRIMA t 

Departamento de recepcion del material cárnico con 

el que se trabajará. Como la materia prima dei jamon cl 

cido deberá mantenerse en condiciones de bajas temperatu 

ras (2'a 3'C) [19,491 también el control adecuado de pH, 

este oscilará entre valores de :.3 y 6.2, pues bajo es-

ta condiciones el músculo se encuentra con buena oisoo- 

sicion al curado y la carne con caracter de pálida, sua-

ve, exudativa (PSE) puede considerarse totalmente nula. 

Debe tenerse bajo control los siguientes aspectos: 

a) Obtener la materia prima en buenas condiciones 

higiénicas. 

b) Cuando se regrese una pierna fresca cuidar que 

este sea manejada bajo condiciones de refrigera- 

. 	 c ¡4n, 

c) Durante el almacenamiento de la materia prima 

(en forma de piernas, cortes o medias canales), 

vigilar rigurosamente las temperaturas (-4• a 

z'C) y la humedad relativa de la cámara frigori- 

tica (90 a 92%). 

d) Mantener bajo control la variación del pH de le 

carne, debe ser ente 5.8 y 6.2. 

e) Evitar el uso de carne calificada como " PEE 

(pálida, suave, exudativa), ya que representa va 

lares en la carne de pH menores a 5.d. 

f) Evitar el uso de carne calificada como " DFD 

(ooscura, firme y seca), ya que representa reprg 
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senas «alares de pH mayores_ a ó.2. 

g; i t ar las sobrecargas microcianas sobre las su- 

0 
perficies en contacto con las piezas de carne 

i8= í iJ. 

Con le eleccion de materia prima con calidad se sientan 

las bases oara la obtención de un producto optimo en el Jamón 

cocido, el sacrificio y el posterior maneo en adecuadas con-

diciones higiénicas sobre la carne resulta en importancia des 

_isiva sobre le calidad final y seguridad en la producción. 

3.- DESHUESE, 	i 	Para obtener buenos productos con ligue 
DESBARATADO 0 
DESPIECE 	aceptable, es importante cortar las pie- 

zas de tal modo que se liberen de grasa suelta y tejido 

conjuntivo. Las fundas del tejido conjuntivo deberán de 

;arce par -i f n ilitar )? salida de prc.e!na. 	Ao~nas 

deberán de eliminarse los ganglios linfáticos, cartila- 

gos, tendones gruesos y grasa situada entre las piezas 

de carne. 

El tamaño y tipo de corte carnico estará en función 

del producto al cual se le dar• destino, y por lo tanto 

diferirá segun la marca comercial de la cual finalmente 

formara parte. Se recomiendan temperaturas de cámara de 

-4•a -2•C C8,141. 

4.- CURADO 
Y 	a 	El propósito de esta operación es el de 

TENDERIZADD 
suministrar la salmuera hacia el níi_cula. La composi- 

cien de la salmuera dependerá directamente del producto 
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que se trate, asi como la cantidad inyectada a cada lote 

cárnice. 

Las normas a observarse , controlar durante la in- 

yeccibn de salmuera son: 

a) No aplicar de una sola ve: la cantidad a Inyec-

tar. 

b) Regular adecuadamente la presion en el cabezal 

de inyeccion, de acuerdo a las necesidades. 

c) Verificar la limpieza y sanitizaeo de los aispo- 

sitivos para la inyección. 

d) Verificar la posible corrosión de la agujas y e-

vitarlo. 

e) Efectuar pesadas a la entrada y salida de las 

piezas ce carne para controlar la canticaa de 

salmuera incorporada en cada uno de ellas. 

f) En cu>~to a los coadyuvantes para el enro:eci- 

miento se recomienda incluir en la salmuera de 

inyección solo productos con ascorbato y aplicar 

se recien preparadas lno almacenadas). 

o) Haber superado el Rigor Mortis. 

Cuando la canal es obtenida y se enfría r*pi- 

da,aente con los sistemzs adecuados (en tiempos 

de hasta 4E hr, Cr3J) desde la recepción Hasta la  

:nyeccicn de los núzculcs, en c4mara de conserva 

clbn para garantizar que se ha superado el rigor 

mc-tis (OH mínimo del músculo). 

se procesa en caliente (1O C), con enfria- 
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miento precario, son suficientes 36 hr, en este 

caso hay riego mayor en cuanto a la contamina-

ción microbi5n3. En la práctica se guarda en ca 

mara de conservación la carne que se recibe en 

el día esta tendrá un mínimo de 12 a 24 hr de 

premaduración ( desde el sacrificio hasta la adi 

in de salmuera), desoués a este tiempo se de_ 

huesa e inyecta al día siguiente. 

h) Controlar la temperatura de la salmuera suminis-

trada. La influencia de esta variadle se comen-

tar* con más detalle en la sección II.5.2, la 

temperatura de la salmuera introducida al muscu- 

lo podría aumentar su rigidez y diminuye la difu 

sien de l:s s.les a temperaturas bajas, sin am-

bario se controla el desarrollo microbiológico 

del sistema. Se recomiendan temperaturas en cª 

mara de -2• a OeC y 4•C para la salmuera. 

Después de la inyección se provoca un rasgado 

sobre la superficie de los músculos previamente 

inyectados, esto con el fin de incrementar el a- 
rea superficial expuesta a la extracción de pro-

teínas y para disminuir el tiempo necesario para 

la distribución homogénea de la salmuera entre 

el músculo. De este modo se favorece la canti-
dad de proteína extraída a partir de un músculo 

cruda 110.112. 
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5.- TRATAMIENTO 	Cuando el área muscular se ha in_rer:.en- 
MECANICO 0 

MASAJEO 	tado, la salmuera también puede adicionar 

se a la carne er este caso oei masajec. Los oojetivos c_: na 

sale_,, ',umblin;,, b tratamiento mecanica e_ esplica-_n an la 

sección 11.4 y 1I.5 detalladasente, la influencia de _ada una 

os las variables involucraaas, y por ser la ooeracaon corre_ 

pondiente al análisis de este manual. 

Durante esta operación uno de los propósitos es transfe- 

rir la energía mecánica del equipo Hacia la carne causándole 

rompimiento de celulas y tejidos que integran el músculo, prg 

votando la extracción, concentración y distribución de la 

teína niotibrilar y así desarrollar con esto en exudado rico 

an preteinas. Independientemente del metodo usado, para el 

tratamie-~to, esta operacion es esencial en el proceso cuando 

oeae aaeurar finalmente !gin - ocuctc oc cali  

tes rendimientos. 

Normas a observarse y a controlar durante el 

tratamiento mecanico¡ 

a) Para un tratamiento optimo, considerar en t_r;,,_- 

nos generales, de _:)4 a 4000 revoluciones a io 

largo de todo el tratamiento para equipos cerra- 

dos y al vacío. En cubas abiertas se deber. con- 

_derar. 120'O - i :u r; revr1L•ciors. 

o) Lete 7reverse el u=o de los pericos _e cepo=.o 

durante el tratamiento. 

c) Efectuar el tratamiento er, equipas con sistema 

frlooriiicc, para tiue al final la pasta c4rrica 
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oanirieste una temperatura de b'C como mi.•ino an 

tes del embutido. 

	

d! No aG1_a'-  el tratamiento mecánico = :a., tempera_ 	 a 

turaa Sean my balas- !menor de :c. 
e' Segér el método y equipo utilizad✓̀ , :idas el 

tiempo oe tratamiento mecanico, no F•:ceoerlo ni 

ai=minuirlo, según el caso. 

f) Realizar la ooeracion de preferencia en vacio. 

gi Llevar un control estricto de limpieza y saniti- 

zación de los equipos C10,11,141. 

6.- REPOSO EN 
CAFIARA DE 	t 	El tratamiento mecánico ademas de aya 
REFRIGERACION 
dar a la e:ctracción protéica también contribuye a la di= 

tribucion de la salmuera, sin embargo, para asegurar la 

cr de éetz ^c13 dantr 	p  

esencial el tiempo. Así que después del tratamiento, dj 

berd de seguir un periodo de maduración necesario para 

la completa difusión de la sal a través del mósculo, co 

nocido como ' iempo de reposo" y es sabido que va desde 

4 Meras hasta 3(i  días bajo temperaturas de -4•a --'C an- 

tea del tratamiento t4rmico (para el enlatado y embuti- 

embutido) C4,19), o de 1S horas como reposo mínimo antes 

de aplicar el siquiente tratamiento mecánico (este apar-

tado se considerara en la sección 5 de la segunda parte, 

considerado como requisito para obtener los efectos del 

masajeo) 011,191. 
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7.— EMBUTIDO 	i 	Consiste en el llenado de funda o tripa 

con la pasta carnita, según sea el caso que se trate, 

el largo y diametrc del material de &moutido depender! 

de las especificaciones comerciales del producto, asi co 

mo el peso que deberá de llevar cada pieza. El embutido 

deberá de tomar en cuenta la aplicación de vatio, esto 

debido al efecto del oxigeno del aire durante la reac-

ción del curado y sus correspondientes coloraciones en 

la carne. 

Según sean las características de permeabilidad de 

las fundas o tripas se seleccionan las condiciones de co 

cimiento. La pieza embutida es posteriormente moldeada 

y prensada en el interior del molde (segú)n la forma que 

se desee)) para los casos en que la formación del jamón 

ro requiere de molde, los emuutide= a partir de f_.r a=_ o 

tripas llenas se mandan a la sección de cocimiento. 

Las normas que se deben de cuidar durante esta 

operación sana 

a) Embutido con vatio, para evitar la formación de 

vesiculas de aire y posterior contaminación mi— 

b) Llevar el control del número de piezas embutidas 

por cana lote carnico. 

c) Llevar el control ce la Temperatura (e_) y icngi  

tud de la oieaas a embutir. 

d) Controlar la presión interna de la pasta cárnica 

que se introduce al embutido, de igual modo la 
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tensión de la película del empaque a usar. 

e) Tener cuidado estricto sobre la limpieza y sani- 

tizacibn de enuioc, incluyendo m.olces, tapas. s_ 

crfiies. etc. 

9.- COCIMIENTO 	t 	De acuerda, a,la forma geométrica de la 

pieza, peso, tamaño de la misma, tipo de cárnicos que la 

integran, las temperaturas durante el tratamiento se se- 

leccíonarán para obtener un producto cocido. 

Deberá de considerarse la impermeabilidad de la fu7 

da para la selección de la condiciones del tratamiento 

térmico (en cuanto a la selección de temperaturas para 

el cocimiento en si, la destrucción de aquellos microor-

ganismos patógenos, el tipo de calor, ya sea ndmedo, se-

co, etc.). 

La normas a observarse durante la operacion de cocí 

miento soni 

a) Cocer de acuerdo a la temperatura interna (66• e 

69'C). 

b) Cada grado de aumento de temperatura mejora la 

capacidad de conservación de lo=_ productos y la 

estabilidad del color. 

c_) Las temperaturas internas de 62e  a 64'C son sufí 

tiente= desde el punto de vista de la conserva-

ción. 

d) Para jamones cuya presentación será en lata re- 

quieren de 7C,'C como temperatura interna. 

e) La diferencia térmica entre la temperatura inter 
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na de jaman y la temperatura ambiente debe ser 

de 25'-30'C (en la coc_ion por etapas). 

	

f) No elevar la temperatura interna a mas de 75•C 
	

u 

para cualquier caso, ye que se ven afectados los 

rendimientos finales. 

q) Cuidar el estado de los moldes metálicos para la 

cocción. 

h) Al calentar, para - lograr la temperatura interna 

deseada, interrumpir la fuente de calor cuando 

se alcancº una temperatura de 21  6 3•C menor a 

la deseada,. puesto que siempre el calentamiento 

continua después de calentar C103. 

9.— ENFRIAMIENTO a 	Si reduce la temperatura repentinamente 

con el fin de provocar un choque térmico a nivel micra—

biológico y obtener el producto frío en el tiempo minimo 

necesario de proceso, con esto si reduce el tiempo de la 

operación entre cocimiento, enfriamiento y desmolde para 

obtener un producto (Jamon cocido) cuya temperatura in— 

terna sea de B•C C11,14]. 

10.— EMPA" 	i 	En este paso se define en si de la pre— 

sentación final con la cual se encuentra el producto en 

el mercado. Los lotes o paquetes de jamón cocido ela50— 

rajo se codifican según la fecha de fabricación, se eti—

quetan segun el producto o marca comercial y tipo de a— 

m6n. con todo esto las piezas son trasladadas al almacén 

._de distribución, y de aquí a los principales puntos, de 
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consume, 

LIC normas _ =3c(lr furente el empacado o en•:asado 

:J__ )amein son is_ e.yuien;e_: 
a) Mantener 1. temperatura del aepdsito de producto 

a empacar io más cercana a i'C. 

b) Evitar ó atenuar en lo posible .la acción de la 

luz y el o>ciceno. 

c) Cuidar detalladamente las prescripciones de lim-

pieza e higiene en las áreas o superficies de 

corte y envasado. 

d) Usar guantes desechables para controlar en lo 

mis posible la carga de microorganismos existen-

tes sobre la'superficie de los articulos. 

e) Trba,nr cor p.lic_tlas o film impermeables a` 

xigeno d a la luz. 

f) Cerrar herméticamente los envases que contienen 

el producto final. 

g) Controlar la humedad relativa 

la temperatura del ambiente y la temperatura 

sobre la superficie del jamón Ci1,141. 

Podrá observarse que tan importante es cada una de 

las operaciones a través de toda la elaboracid.n, la correcta 

elección de materia prima y la racional utilización de los rIL 

curaos disponibles para la fabricación de jamón cocido con c} 

racteristicas de aceptación por parte del consumidor. 
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fl.2.- EUW1tt5TRO DI SALMUERA AL MUSCULO. 

El curado ae carnes se refiere a le "conservacidr, v mejo 

ra del sabor de un producto cárnico oor medio de la adición 

de sal. nitrato, azúcar, y otros ingredientes  

La reacción basica por la cual se genera el pigmento en 

la carne es s 

Mioglobina + Nitrito —1 Oxido Nítrico + Metamioglobina 

Metamioglobina + calor —0 nitrosilhemocromo 

La salmuera para el curado penetra al músculo de diferen 

tes maneras, siendo principalmente por difusión y por inyec-- 

cibn. 

¡1.2.1.- Curado por difusión. 

El curado por difusión consiste en agregar sal a salmue-

ra en los recipientes donde se encuentran los cárnicos y se - 

quedar 1n ahí durante varias semanas Hasta comolexar el Proce-

so t2,2~J. 

En la difusión pueden observarse diferentes tipos de cu-

rado: a) la curación en seco por sal, b) la curación en seco 

convencional, c) la curación con salmuera. Hay otros siete--

as llamados de difusión simple, siendo estos válidos solo p; 

re salmueras convencionales con sales y azúcares disueltos y 

donde la salmuera no deberá contener féculas que no se difun- 

dan. 	Cjando este tipo de salmueras se aplican a formulacio-

nes de jamones enteros aparecen desfavorablemente zonas bla-~- 

queadae en el exterior da los músculos debido a la falta c_ 

distribución de cargas o féculas y algunas sales, haciendo di 

ferente con esto la textura interna y externa del jamón, ade- 
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mas de provocar serias desventajas con este sistema ya que la 

p.tnetracidn de sales se hace mas lenta, necesitando hasta sic 

te días en cámara de reposo para desarrollar las cualidades 

da un buen ❑roducto, sin Qmbargo, este fenb,meno Seguramente 

provocar® aumento en el el casto unitario del producto final 

C7,19.2ZA1. 

a) Curada en seco con sal. 

Este método usa solo sal comoinacion con nitritos y n: 

:ratos, y se usa generalmente para músculos grasosos, el m!' 

lo es seguro y fácil, requiere de muy poca cuidado para pros 

:ir cortes curados con. sal, sin embargo se crea un produc+ 

iuy sala2o y con falta de color, este defecto puede control 

~e con el uso del nitrito y nitrato. los cuales no se aadi  

la carne directamente sino con agua adicional. En este nc 

me, lc= ingredientes_ a tin humedad a la carne para forro; 

,arte de una salmuera y así trasladarse a través del múscu' 

,or medio de la difusión. 

b) C.jrado convencional. 

El curado convencional incorpora sal, nitrito y nitrato 

azúcares usados para productos especiales, tales como el tQ 

inc curado en seco, jamones curados tipo "ranchero" 1 1 1. 

La salmuera se forma con los jugos naturales de la carne 

la sal, esta salmuera se acumula en el fondo del recipiente 

cande se ha-, colocado Ios carnicos. Una modificación en el 

iuioo es la caja de presión hecha de acero ino:cidable y de --

terno galvanizado. Las tapas tienen un dispositivo con mue-

le mara generar la cresion. 

51 
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Mientras la preslon en las cajas aumenta. los inóredien- 

tea ,a curación se meCclan can rl Ju. 	natural de la carne y 

la salmuera misma. 

_ 	' raya con -sl•nuºr_. 

En este mltado, a diferencia del anterior, los ingrecien 

'.r3 eatin c eusl 	en agua cara fcrm ar prGJI371ªn r,? la =31TU? 

ra. los cortes cdrnicos se _unercer, en la mis,z~3 hasta el cvm- 

plato ._ a'73. 	Los inconen:entee de esta .netodo son la mala 

utilitiacion del espacio yy la caja iacturaclon de inventarios 

oe carne. Ei curado en salmuera produce un sabor mas suave 

cue el curado en seco, ademas re.~uiere de menos trapajo :'1, 

11..2.- Cur=:da por inveccion. 

Fn 	-!a Tdf6~n 	Cur30rZ ce 1r10 rannq ,je Salm•_9r3 al •T .- 

cU tv par .r.tQ.0 ce doe :1d5. .a inryeccton artera. 	la  

cien :n-ramuscular. 

El proceso consiste en la adición de salmuera al mCSculc 

a i las arterias por medio del uso de agujas especialmente - 

fa ricades cara este fin. .a penetración de los aeente=_ dei 

Gurü_C es mucho mas rtptr.a 	ade,m3£ su distribución mas Uni- 

forre cuando se inve_ta directamente sobre el tejido. 

La inveecion arterial es menos usual, pero muy practica, 

para auiellos mú•_cula=_ en 1z=_ cue no ea tiene .en=saco sol:_a- 

un masa o posteric-. oA croductos con claras diferer=:s 

sat_r '.' G•_.nto=_ de __1, dependiendo ce la irrica:ion sari uinea 

de cada músculo tratado. NO £e recomienda usar oara suminis- 

¢.ue - e ce _':8r ar féculae Y_ que no se di'ur- 

 

  



Cen y rJued{rlan ccncent*'8:i 	en las arterias. c29,4:]. 

a :r ' c.- ; 	tr+t _ . 	.calar 	 1z  

dabtdo a r,u 	n' .-i 	.e tasar de :aanera unitorne e- _ifs ,ren- 

.:: 	G~.. tas .1.•.. 	,. _._.._• 	.- 	_ c: .: I. ,_ an_ 	 -. =1 __._ a- 

p r.~p:37 -. od ..__ 	..:d"_ __ . . .ñ3 cualeE _.:Rrin1S- 

.r•d'i 1: 33:dr._t - : _. mi-e-a 31.njitanei. repart:Ja. 5__-ra, re- 

petioamgnte, , ,.e aner, 	t,atica en los mu:tiplea puntas - 

..e. ::.vnv:1 C•r4•:ee d_. 	_es :n.:e_tacuraa mu:ti 	uza3 ce C135S 

fi can de 3cuer:c a la C .c - Cen la que 3_ ananinj tra te sal 

al LIS de 0¡¡! 2rceen . Plasta 3 	/cn2 en el 

cate=di 'e .+a agujas. 

	

de ,reci 	on: de 3 a 5 vg/cn2 en ri 

cabeZ31 .-._ .e5  

fea II'i e 20  

c 1 La_ a_ c''. alta presión de 100) kg;cm2 en el 

cabezal de las agujas t21 9,10,i1,19. 

En genera¡, se puede _ensíderar cue el suministra e sal~rue 

re es una cperaciór, c:ca en el proceso de elabora_inn de 

.zocas 	e lleva cono• c el suministro de la formulación a- 

oecuada y permitirá aplicar una buena inyeccinn para cntener 

un Producto con las ca'a:teristicas deseadas tcolor, textura, 

maduración, sabor fuerza de ligue, jugosidad, eta.). que faci 

lite «r ;•cae- liad o y 5,ite problemas microbia1 ciccs que pu- 

diera ocasionar 1_ 	.,Ita de sal en algun sitio psi 7.0sculo 



II.2.3.- Desarrollo dei curado. 

Bajo la accion de algunos c idantes la nemoglobtna y la 

miogloatna se tr=asforman a nerahemogloo r a y metanioglobir.3 

respectivamente, que contienen el hierro trivalente de la he-

matina como grupo prestetico C2,1q.297. 

En el curado, Lcn la aresencia d;t N>CI se acelera la o- 

xidaetón y la eonversi~ln de la mioglobina u c,<imicclobina has 

ta la metamioglcoina, quien 15 da a la matera prima el color 

café grisaceo. Tameaen se ouidar las fracciones derivadas de 

la mioglabina; éstas tienen un color con diferentes tonos. - 

Debido a esto, en el curado, el musculo pierde su color natu-

ral y adquiere e. color gris con diferentes tonos !de=de café 

grisáceo). Despu4s del cocinado, la materia prima salada ad-

quiere el color ante= mencionado cona resultado de la deeraaª 

ción y le desnat_•r_7;_ =:or, t rni: ce 	lrin_ 	:rn:c 

giobina y metamioglobina y la formacicn del pigmento hemocro- 

mógeno. Para evitar esto <_e hace usc de los nitratos y nitra 

tos come componentes de la salmuera C4D,41,421. 

La 	acción e=:ectFica de las it*i tos v nttrsro_ _urant=. 

el curado se eelica con las preciedades funcionales de .ti_ 

nitrito, al•_al:nn=_. del acide nitroso y principaitente del _ 

trato y nitrato. En silucien acuosa los nitritos alcalinos - 

se ridre• :_a^ 	'o---3r, el acido :-„t'-oso, la hidra?:aaq =_ 

lera con la disr,,,nuc:in del pN de: nervio 	C:.', 1:. 

E .cn nitrito ..ene yr'sr. etidaO y p,:e:= actuar ccr 

agente ei-idante y redu_tor, pueoe oxidar al yoduro y es or.id3 

de e ntt^sto r. 	-1 trca,_iro, p~rn>noanato, cromato y otro=- a- 

gentes n,tdantg= -:niiares. 



a) Reacción del Curado. 

Los músculos inmediatamente después de la matanza presa 

tan un color muy obscuro ya oue _l oxigeno llega a tener cor 

tacto directo con la 	perf:c:e de la carne, Arte llega a at 

sorberse v a combinarse can la mm:aoloGina cara forrar la oxi 

mioglobina dando un colar rojo brillante a la carne 129,31. 

39). 

Del mismo modo que el axigeno, el óxido nitríco puede t. 

nirse a la mioylooina y metam:oglobina para formar el Digmer 

to nitrosomioglobina que no e=_ muy estable y puede ser conve 

tido fácilmente ce nuevo a mioglobina y inetamioglobina a me 

nos que se caliente de 54 a. 	'C para formar un pigmento es 

table llamado nitrosílhemocrcmo, de calor rosado, comunment 

conocido en la carne curada y _u formación es aquella referi 

:a a :a rea_cicn de: c raü_  

El óxido nítrico necesario se adiciona en la forma de r 

trato, el cual rápidamente cambia a óxido nítrico en la misa 

carne. 

Aunque el nitrosilhemocromo es un compuesto estable, si. 

exposición prolongada a la luz o al oxigeno puede provocar L 

na reacción de oxidación dando como resultado pigmentacionE 

indeseables tales como el verde o gris pardo. Es important 

por ello que el empacado de la carne curada se realice en en 

cacues o envases impermeables al oxigeno.y de preferencia ce 

binados con sistemas de vacio, éstos tampoco deberán exponer 

se intensamente a la lv_, tfiy.3, pág. 19) C402. 

Durante el curado. aderls del color, se cesarrollan •o- 
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:ras cualidades tales =mino el sabor. aroma, terneea, reoana- 

oil loacc. 	itr3 _e i.7s .T.a3 LTI]_rt :nte5, 135 Cua105 S7,r eferrr 

dal curs=o. a:cic- 	e ..> >o., .: n -s 	ai:l,rlcos 	le efes 	_ 

ca., dei .r_.a,nlent 	CSLZZ. 	de._;. 	__ favorece el desa- 

rrclio ce las bacterias ecuctora;. las cva.a_ facilitan la 

__ ., alba de <,itratcs 	;_ = nitratos que posterlorsente ini- 

cien la reacción del curado (vista er la sección 1.2.4. póg. 

Curan:e al mies e h:: _s, /ctc control de los micrco'- 

_anlsmos, vs que los ca•*bias Grescas de oresión evitan su cre 

cimiento, además de aje .sa bacterias haldfilas, en la salrue 

rs, favorecen la reacci 	de curado y resaltan las caracteris 

ticas organoléptieas de sabor y aroma a carne curaca depen-

diendo del producto deseado. 

11.4.-  T R A T O 	l E r., T p M E C 4 N I C Q. 

El tratamiento mecanicr, es una operación aplicada a los 

preductas ce carne procesada y es un prerrequisito para un lj.  

fiado eficiente y para eetener ün sistema de salmuera-carne lo 

mas homcgéneo posible. ¡ay diversos tipos de tratamiento cae 

cumplen con el propósito ce -")orar estas caracteristicasC-25, 

39, 423. 

Los procedirientes _omunmsnte usa=os son: 

1.— Tender3Cacib1 ttecar, lca. 

_.- ..asa;eo v -umci.ny" igoipeteo e imoacto?. 

~.- lacerado. 

4.- Mezclado. 

5.- Cortado. 



a!teden e;.lstir 	., _= t3 	i?h ae importancia, los 

de 	mayor interes para el or=_eente est,c io son los indicados 

I I .4. i. 	T"r:':DE' Fi- 	MEIA.  

Esta operación tiene coro fin ro' el tejido conectivo 

iejorar la auavioac del cG scuio fibroso, esto e_ 1Teortante 

cuenco se usan piezas de carne alargadas para la reestructura 

cid- ca O*odu_tos ce carne 	iarnones). La tenderizaclón oor - 

lo tanto, tiende a exponer, _. mayor medida, la superficie ma 

;a •. 	=cinta la e>:trac_iO- :rct;ica para mejorar el ligado, 

sir, embarco, este efecto ea muy pequeño y se ha Demostrado ex 

peri,mentalmente C24,<1,23, _,457 mue la tenderi.acldn no con-

tribuye realmente al aumento ._ la cohesividad. Entonces se 

=ación es igual al tratamiento cara la adhesión de las lonjas 

o piezas cArnicas. El aumento del rompimiento de la superfi-

cie muscular puedi alternares usando la maceración (semejante 

al tenderieado), que aumenta la superficie cárnica y aumenta 

la velocidad en la extracción de aroteinas, especialmente con 

las piezas m&s largas del músculo C25,30. 

II.4.2.- HOMOGENI?ADO DEL SISTEMA SALMUERA-CARNE. 

Lana buena inyección, dende la salmuera se ha colocado de 

tal modo que llegue en igual cantidad a todos los rincones. 

del músculo permitir obtener un producto con características 

homogeneas ( en cuanto a su color, sabor, tev.tura, maduración 
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e higiene, etc.). Teniendo el músculo inyectado, de la mejor 

forma posible, se procede a distribuir la salmuera por los cª 

Hales interfibrilares sin e>itraerla fuera del mismo ( especi-

almente si tiene fécula ) ya que se produce en su interior u-

na selección en la absorción de sales por parte de sus teji- 

dos C8, 18, 19,20,30,33,39,421. 

Hay tres formas básicas de homogenizar la inyección, y 

por lo tanto, la salmuera en el músculos por golpetea, por ma 

saje, y por acción de la presión-descompresión (efecto Pulmo-

nar). 

a) Por oolaeteo o 	tumblina 	consiste en levantar las 

piezas inyectadas hasta la altura máxima según el contenedor 

y dejarlas caer sobre las piezas de carne no levantada o so-

bre el fondo del recipiente; por la corta duración del golpe 

la salmuera no se extrae, solo se distribuye, con la ventaja 

de no desgarrar las fibras del músculo. 	Este sistema es el 

más recomendado para el tipo de salmueras con féculas C19,34, 

42,457. 

5e acostumbra suministrar vatio al contenedor mientras 

se realiza el golpeteo, esto para evitar la formación de es-

puma que hincha el músculo y amortigua el efecto de choque, y 

quizá lo más importante, si no se usa evitarla absorber la 

salmuerz. Algunos equipos que utilizan estos sistemas son 

Langen, el Reactor Thermomat, los cubos batidores de ]eche, 

etc. C1e,21,24,363. 

b) Por masa.ieo , el principio de este efecto es el de 
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distribuir la salmuera mediante el uso de la presión de palas 

mecánica 	iseñada=_ para colocarse en el mismo contene~or, so 

bre o entre las piezas carnitas a tratar. 	Este tratamiento 

me.Anico no es recomendado para salmueras que contengan fécu-

la, ya que la presión prolongada provoca escurrimientos o sa-

lidas de salmuera a partir de las piezas inyectadas. Este mé 

todo es frecuente en técnicas europeas (las que usan músculos 

diseccionados y clasificados para la elaboración de jamones). 

_Los equipos que para su funcionamiento utilizan este princi-

pio son el sistema Hoffman, Hamburg, Fosenti, Risco Prevetti, 

Lutetia, amasadoras de palas, etc. 	[10,11,19]. 

c) Por acción de la Presión y Descompresión, este último 

resulta de una combinación de los anteriores y se obtiene al 

someter al contenedor de la carne inyectada a presiones y des 

compresiones ce aire, esto da como resultado el efecto pulmo 

nar (por su semejanza al efecto de un pulmón al respirar) pa-

re esto, se aplica alternadamente vacío y alta presión sobre 

la masa de carne en movimiento, esta acción produce la disolu 

cíón y extracción del gas utilizado durante el tratamiento, 

brindando una enérgica acción sobre •l músculo, extrayendo y 

distribuyendo sus jugos, de ahi que deba regularse el efecto 

pulmonar de acuerdo al nivel de inyección en el músculo( cap; 

cidad de carga, velocidades de rotación, y diseAo de las pal. 

tas mecánicas en el contenedor, asi como su resistencia mecá-

nica al ser sometido a cambios bruscos de presión y descompre 

síón durante la operación C193. 

Las operaciones aue involucran el tratamiento mecánico pª 
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ra homogenizar la salmuera en el músculos el masajeo (trata-

miento por fricción), golpeteo ó "tumbling" !tratamiento por 

impacto) y el efecto pulmonar (aplicación de vacía y alta pre_ 

sión) son operaciones que transfieren al músculo energía mecí 

nica por fricción, por impacto y cinética respectivamente, de 

este modo la alteración del tejido a nivel celular genera aei 

la extracción, concentración y distribución de las proteínas 

miofibrilares Lniosina y actomiosina) en especial la miosina, 

que contribuye a desarrollar el ligue. 	La fuerza fónica en 

la salmuera deberá ser la suficientemente alta para causar la 

solubilización de aquellas proteínas, de modo que puedan loca 

lizarse donde sean capaces de contribuir a la calidad del li- 

godo del producto al final del proceso C4,17,20,367. 

Otro objetivo del masajeo y dl golpeteo es el de desa- 

rroilar un exudado rico en proteínas sin el mayor daño físico 

a los músculos, por lo tanto, el masajeo puede llevarse a ca-

bo usando un tipo de tratamiento mecánico suave. En las in-

dustrias de alimentos es usual el masajeo intermitente donde 

los músculos se tratan en cucos de 15 a 45 min de trabajo 

por 20 a 30 sin de reposo, durante un total de 15 a 20 horas 

y entonces, el tiempo de masa~eo efectivo podrá notarse que 

es una función del trabajo mecánico del equipo C 39,17,34,37, 

39. 

De acuerdo con Krause et al. ( 1972 ) C26,27). cornenta 

que hay un incremento en la velocidad de curado debido a la 

acción del impa_to o "tumbling" explicando que esta se debe a 

la destrucción celular que se acentúa durante la migración de 

al 



las sales de curado, llevada a cabo entre los músculos conJun 

tamente adheridos y las fibras de les mismos. 

Solomon et al. (1980) C202, demostraren que la solución 

de c•.rado se absorbió >or las capas e,teriores del músculo du 

rance la primera hora del golpeteo (tumcling) continuo y que 

el desplazamiento desde el e';terior hacia el interior de la 

pieza de carne ocurrio durante las posteriores 23 horas, sin 

amar. el equilibrio no se logró aún cuando se llegó a las 

24 horas. Ademas, indicaron que la penetración de sales ha-

cia el músculo, en condiciones de un oolpeteo intermitente, 

req:serla de un tiempo casi tan grande como aquel utilizado 

sin la aolicación de la operación del tumbling, y que la can-

tidad del tiempo de equilibrio recomienda inyectar o agregar 

las soluciones de curado en igual magnitud tanto para el masa 

jeo y tumbling. 

i'.'.ustrialmen 	el 	saje c_aae provocar la l:beraci_n 

hasta de un 10% de humedad como máximo de la humedad original 

de la carne, este fenómeno también parece ser responsable de 

la acelerada actividad de curado experimentada durante el ma- 

sa,ieo o iacacto prescindiendo de cualquier técnica de incorpg 

ración de salmuera 023,42,45,463. 

lI.5.- AGENTES ª CONSIDERAR DURANTE 

TRATAMIENTO MECANICO. 

il..1.- Acentef intrínsecas. 

a) Tamaño de partícula y tipo de carne. 

El aman de partícula o tamaño del corte cirnico afecta 

b_ 
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directamente a la velocidad de difusión de salmuera hacia el 

interior del músculo y por lo tanto también a la distribución 

y rapidé: con que se obtiene el curado. El tamaño del múscu- 

1o, en la misma medida que se ve reducida, la superficie de 

contacto entre él y la salmuera también aumenta y entonces se 

facilita la transferencia de salmuera y sus ingredientes ha-

cia la masa muscular, y la extracción de proteínas a partir 

de las fibras musculares se hace más eficiente y más segura. 

La reducción a un tamaRo especifico de partícula se hace 

de acuerdo al tipo de carne, a la marca del producto a produ-

cir y al área superficial requerida para la extracción protei 

ca durante el subsecuente mezclado o tratamiento mecánico; es 

to mejorar& finalmente la textura y terneza del producto. La 

reducción en el tamago de partícula puede realizarse por me- 

dio des 	molido, picado, entrecortado, hojuelado, cortado en 

forma de cuadros, rebanado de manera mecánica o manualmente, 

etc. La importancia en el tamaño de partícula se ha encontrª 

do directamente relacionado con la extracción de las halopro- 

teínas. Al reducir el tamaño de la pieza, aumenta el área ec 

puesta al tratamiento y se incrementa la proporción de las 

haloproteinas extraídas durante la operación y esto trae con- 

sigo el incremento en la fuerza de ligado manifestada entre 

las pie._s cérnícas l29,37,38). 
Dependiendo del tipo oe musculo e suave o firme ) p.,eoe 

se1eccicnarse el tipo de tratamiento mecánico al que deoa de 

ser sometido; para un músculo firme tal como el de res, cara; 

ro y pavc ( o guajolote I se somete al ', tumbling " ! o golpy 
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tea ), mientras que los musculos suaves como los de pollo y 

cerdo se e•.paner, al masajeo. Las paqueñas variaciones que se 

presentan durante su proceso dependen también del tipo de co: 

te cirnico especif:•_•o, ya que en una misma pieza como materia 

prima se pueden encontrar piezas mas suaves que otras C6,18]. 

b) Composición de salmuera, inyección y pH. 

La composición o formulación en la salmuera, inyección y 

pH afectan directamente la retención de agua y como consecuen 

cia a la calidad y rendimiento del producto final, por lo tan 

to es importante recordar que las características del músculo 

como materia prima y la funcionalidad de los ingredientes en 

el complejo salmuera-cérnicos juegan un papel muy importante 

para cumplir con los objetivos del curado y del masajeo (sec-

ción I.2.4 y II.3). 

Para fabricar •_.• ;.-oducto uniforir.emente curado ceberá co 

lacarse nitrito de sodio en la salmuera a irrigarse a través 

de todo el músculo, un buen inyector,distribuiri homogeneamen 

te cantidades de salmuera a todos los sitios del músculo in-

yectado, por lo tanto, la energía mecánica generada por el m; 

sajeo o golpeteo mejorará y acelerare la difusión de los in- 

gredientes de la salmuera hacia el interior del músculo. Es-

ta distribución es un concepto para responder a la necesidad 

de elaborar un producto curado de manera deseable; durante la 

practica hay otro concepto aue incluye la conversión de nitrj 

to al gas Oxido nítrico que provee el pigmento (mioglobina) 

para fijar el color en un producto curado. 
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Saffla y Ciotbreath (1964) C231 estudiaron el efecto del 

pH sobre la extracción de las proteínas en un rango de 6.5 a 

5.5, encontrando que cuando se incrementa el pH aumenta en la 

misma medida la cantidad de proteínas extraídas. El pH de la 

materia prima se modifica durante la transformación debido al 

uso de sustancias aditivas y por la actividad de los microor- 

organismos durante el tratamiento mecánico, lo que en general 

provoca cambios de pH hacia valores mas elevados C21]. 

Hay muchas sales que pueden ser adicionadas a los produc 

tos carnicos, pero debido al gusto y consideraciones toxicoib 

gicas las mas importantes son el NaCl (cloruro de sodio o sal 

coman) y los trifosfatos ácidos, estas sales contribuyen a la 

fuerza tónica del sistema, y cambian el pH, los polifosfatos 

alcalinos lo incrementan (desde 0.1 a 0.4 unidades de pH) de-

pendiendo del tipo y concentración, mientras Que el cloruro 

de sodio y otras sales neutras tienden a reducirlo (desaa 5.1 

a 0.2 unidades de pH) C43. El efecto de los polifosfatos al-

calinos en el pH es debido al desplazamiento de los iones hi-

drónio (H+) por los de sodio (Na+) en la superficie de protet 

na cárnica, con la liberación de los iones hidrónio (H-> se 

produce la baja en el pH, y así las sales incrementan la habi 

ligad del ligado por medio de dos caminos: 

- incrementando el extracto proteico. 

- Por oedio de las variaciones del medio itr,ic❑ 

el pH. 

De tal modo que di como resultado una matriz protlica du 

bl, 
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rente el tratamiento con una estructura coherente y tridimen— 

sional (4,2O,2,27. 

II.5.2.— 3entes extrínsecos. 

a) Aire—Vacio. 

Un factor muy importante durante el tratamiento mecánico 

es el o\i5eno ( Ley ) del aire. El tratamiento bajo condicio—

nes de vacío pro,,oca cohe=_ibn en las pie.as de carne hasta un 

30 % mejor que bajo condiciones normales atmosféricas C35). 

El exudado rico en proteínas surgido en la superficie de 

la carne durante el tratamiento sin vacío presenta pequeAas 

burbujas de aire que amortiguan, en el momento, el efecto me— 

cínico, merman el efecto ligador de las proteínas. El oxige—

no del aire llega a causar por lo tanto espuma en el exudado, 

lo que a su ve_ también puede ser causa de la desnaturaliza— 

cite  

El tratamiento al vacío beneficia la penetración de la 

sal para el curado, ya que este fenómeno puede verse aún mis 

acelerado por la combinación de un medio al vacío y la acción 

mecanica C 25,36,45 1. La aparición de espuma interfiere en 

el ligado de una pieza cirnica con otra, debido a los espa—

cias huecos que entre ellas quedan, por lo que deben tomarse 

las medidas necesarias para controlar la cantidad de aire y 

evitar este defecto. 

En cuanto el color de la carne, con el oxigeno, su pig—

mento sigue el tia,sino de la reacción de curado, cambios que 

ya se comentaron en la página 19. 

Booren et al. (1981) C 25 7, estudiaron los efectos del 
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vacío v el no-vatio sobre cortes de carne de res durante el 

tratar.tento mezanicz del me_clada. 	La apltcacidn da vacía. 

tm_re,nentG la _..:bi:._acón de las proteínas miofibrilares ; 

se reduce la cantidad de o!<igenc_ en el medio, disminuyendo 

con ello la posibilidad del deterioro por cambios oxidativos. 

Los resultados sensoriales con relacidn al color también 

aumentaron al trabajarse con el vacio 125,463. Sin embargo. 

no afectó significativamente el contenido de oximnioglobina . 

la metamioglobina en las piezas de carne C37,3&). 

Cuando 9ooren et al. (1981) 142) estudiaron los efectos 

de la producción con vatio y no-vacio en carne (de res), eva- 

luardo con ello el factor sensorial " ligue " entre las pie-

zas cÁrnicas, éste tuvo un cambio muy significativo, de mane-

ra favorable con la aplicación de vacio; en cuanto a los o-

tros factores tales como la jugosidad, sabor, terneza y resi-

duos de tejido conectivo no se observaron di.ferencias aprecia 

bles 117,225,361. 

b) Temperatura. 

La temperatura es un factor importante para la solubili- 

ción de las proteínas, la mayor solubilización de miosina ocu 

rre a temperaturas frias f lo mis próximas al punto de conge- 

lación -el sistema cárnico ). En los procesos de carnes rees 

tructuradas se recomienda este mismo criterio por cuestiones 

de solubilizaci6n, pero también las temperaturas b=`=.s c.nim_ 

zar la migración de la salmuera al interior ce la pieza cárni 

ca, por tal razón se habla de una temperatura óptima de 4.4•  
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a 7.2'C (40•a 45' F) C41,421, además se debe pensar en la in- 

fluer;cla •s la superficie dei equieo. que es la resoonsatie 

de la transferencia etecriva de este fenómeno térmico y la ac 

cio 	car•icá c.s arree , a sea. vtr:ara s_1 _Sta macera. ma- 

acjea, corta, etc. ertrayendo más o menas cantidad de proteí-

na. Hay que er.fatt:ar que es necesaria una cantidad apropia-

da de e:<udado proteico para la cohesidn de las piezas cArni- 

cas, obviamente se obtendrá ...n ligado pobre si la proteína 

disponible es insuficiente, por otra lado, si hay exudado su- 

ti_iente aumentarán 1_s áreas de ligado entre las lonjas que 

conforman aquella emulsinn cárnica y, como consecuencia habrá 

una mayor cohesión C36,~7). 

En algunas salas diseñadas para el curado de c4rnicos en 

tanques 0297, se habla de temperaturas de 2a 4'C siendo esta 

condición suficiente como para retardar el crecimiento de las 

tacterias .rcese.cies a_:-arte el perlcao de curado, esta mea 

da se puede aplicar desde que es sometida la pieza cárnica al 

tratamiento mecánico correspondiente, así se permite solo el 

desarrollo de las bacterias reductoras de nitritos, necesa-

rias cuando se emplea el nitrato de sodio, las temperaturas 

mayores a 4e C favorecen el creciento de bacterias causantes 

de las alteraciones. 

Actualmente se ha optado por utilizar los sistemas de cu 

rada en caliente i Z lv'C ) por las ventajas que se producen 

en cuanto al color, ligado, jugosidad, rendimientos y ahorros 

de tiempo 119,_0,24,29,46,493. 

En cuanto al color, quizá la temperatura sea el factor 
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mis importante que afecta la formación de 1e)s pigmentos desea 

bles en la carne ree_tructurada (3o,37]. 	La retención de un 

buen color depende de que la materia prima fresca haya sido 

mantenida a bajas temperaturas en cada uno de los pasos del 

proceso. El rango de temperatura para el paso del temperiza- 

do usualmente esta alrededor de -4'C. El manejo de la carne 

en este rango de temperatura, para cualquier periodo de tiem-

po, aumentará la protección para incrementar la formación de 

la metamioglobina C37]. 

Por lo anterior, Knípe et al. f 1981 1 1353 seRala que 

la temperatura del material cárnico durante el impacto o masa 

jeo ejerce una baja influencia, aunque es muy significativa 

sobre la cohesión de las piezas de jamón. La temperatura am- 

biente de 5• y 13•C, así como de 3' y de 25C, no produce di-

ferencias apreciables en. la  cohesión de las lonjas. 

Cr temperaturas de nasajeo de 4.4•C, se han cotenido.me-

diciones de ligado muy alto (de 435 g/cm2){ seguidos de aque-

llos procesados a -0.9•C, los jamones tratados a 10•C tuvio- 

ron un ligado significativamente menor (385 g/cs2) que los ja 

sones tratados a menor temperatura C20,353. 

La temperatura no tiene efecto alguno sobre la uniformi-

dad 

 

del color obtenido en las piezas por el curado, sin embar 

go, las variaciones de temperatura afectan significativamente 

la intensidaa del mismo, éste ultimo aumenta con cada Incre-

mento re temperatura. K.nipe y col. (1981a) C20,247 obtuvie- 

rDn atas calificaciones de color para ,s.ores masajeados a 

25'C, mientras que a 3OC los resultados fueron menores. Las 
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temperaturas entre 4.4•y 1vC parecen ser las ideales, las 

*.emoer taras medias promueven el aes;rrollo del color a cura-

do y hacen a la carne masa flexible 135,42). En el mismo es- 

sucio, a 10 C, el hosco fL,é  Caja comparado con el obtenido 

a 4.4'C Dance fué alto. Por lo tanto que es 

posible obtener un producto mejorado entre las característi 

cas de buen ligue, buen color y buenos redimientos haciendo 

las combinaciones oportunas entre el rango de temperaturas an 

tes mencionadas C49). 

La aplicacion de la temperatura durante el tratamiento 

mecánico tiene diferentes propósitos, pero todos ellos encami 

nades a obtener un producto de alto grado de calidad. 

Las batas temperaturas controlan apreciablemente el cre-

cimiento microbiano, por ende garanti_an una vida de anaquel 

del producto durante un tiempo lo suficientemente aceptable y 

favorece la mayor e.:tractaoilicsd ce las proteína5 con la sal 

muera. La aplicación de las altas temperaturas no correspon-

de propiamente a este apartado, pero el ligado finalmente re-

flejado entre las piezas carnicas es resultado de una reac-

ción al calentamiento y por esta razón no se presenta ligue 

en el estado de materia prima, además es interesante saber 

que el tratamiento térmico varia de lugar en lugar, sin eMbar 

go, los Jamones cocidos son sometidos a temperaturas exterio-

res de 7e a 800 C durante tiempos de 4 a 4.5 hr de cocimiento 

hasta lograr temperaturas zn el centro de bº'a 7 M C 	C8,11, 

19]. Posteriormente estos productos deberán guardarse en re- 

frigeración (2'a 5eC), y aquellos productos almacenados a tea 
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peratura ambiente deben ser esterilizados a temperaturas de 

Ii15•  a 1 t) C hasta 	_ la tenp?ratura del producto en su C?- 

tro sea de 105C [2,36,37,38,42]. 

te .a búsqueda del efecto do la temperatura sobre le c;- 

pacioed ae ligue y fuerza del gel de las proteínas cárnicas. 

se puede decir que hay una interacció-• entre la temperatura 

de calentamiento, la concentración de proteínas en el medio 

carnico, y la concentracion de sales en la salmuera. Esta in 

teracción no ha sido elucidada aún. pero su aplicación es que 

la temperatura se obtiene a la cual el máximo ligado depende 

de la presencia de sales especificas y por lo tanto, de la 

fuerza fónica y el pH. 

c) Duración del tratamiento Mecánico. 

Se ha demostrado que el tiempo de masajeo aumenta el ni-

vel de proteína en el exudado y este aumento es mas notario - 

con la presencia de sal y fosfato C 20 3. Al parecer, el ma 

sajeo continuo es mucho mejor que el intermitente y con tal 

de que el jamón no se desbarate excesivamente, se procura líe 

var su elaboración por medio del tratamiento continuo. 

El tiempo del tratamiento mecánico influye directamente 

sobre los diferentes grados de calidad de cada Jamón cocido, 

de acuerdo con Pepper y Schmidt (1973) usando carne de res en 

contraron que el aumento progresivo en el tiempo del trata-

miento (mezclado) de 5 a Z0 minutos producía corresJ.ndiente- 

mente incremento en la fuerza del ligue, pero cuar.00 el tiea.- 

po excedia de los 330 minutos la fuerza de ligado no se incre-

mentaba con el tiempo y en ocaciones disminufa t17,2251. R.J. 
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V.rause y cc,i. (1979) C261, obtuvieron valores promedio más b. 

;os en c. nto a color, rebanabilidao, consistenr.:a y pruebas 

de :ora na;a aquellos amone=, tratados intermitentemente du— 

rente 18 horas contra jamones tratados con 14 hr, esto ha su— 

gerido que los tiempos de tratamiento corto pueden resultar 

CO movni.' 	favorable dei curado y extracción prctei=a sufí 

tiente para obtener un jamón de calidad aceptable. 

Divarscs investigadores han encontrado que un aumento en 

el tiempo de masajeo conduce a una mayor es  :tracción de protei 

nas, tal es el caso de Theno y col. (1978a) t35] quienes de—

mostraron que al aumentar los tiempos de masajeo de jamones, 

se incremente también la cantidad de proteina extraída de mo—

do hiperbólico, la curva se hace asinttltica al llegar al 14 % 

de proteina. Aunque ase sea el caso, la fuerza de ligue solo 

se ve incrementada con un contenido de oroteina del 12 Y. has—

ta que permanece constante. Esta versión supone el hecho de 

que al aumentar el tiempo de masajeo causa como consecuencia 

la debilidad y rompimiento de las fibras, lo cual contrarres—

ta cualquier incremento en la fuerza de ligue producida por 

la proteina adicional extraída C23]. En otro estudio realiza 

do en elmismo año C17,20,47,503 usando mieroscopia clara con 

firmaron lo supuesto en el experimento anterior, encontraron 

que debido el aumento en los tiempos de masajeo se produce 

rompimiento en los tejidos celulares y aumenta la cantidad de 

proteína nio+ibrilar solubilizada £231. Siegel et al. (1973) 

C17,473, mostraron que al aumentar el tiempo de masajeo aumea 

tó la cantidad de proteína extraída, estando ésto relacionado 
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también con el rompimiento celular. También estudiaron 105 

incrementos del tiempo de masajeo en jamones desde O hasta 24 

horas, obteniendo como resultado que aumenta la fuerza de li-

gue en los productos finales, solo cuando se masajean por en-

cima de 12 horas, después de este tiempo de masajeo de 12 hr, 

la fuerza de ligue de los jamones empieza a disminuir. Esta 

reducción producida por la prolongación del tratamiento mecá-

nico se explica por el efecto que tienen los largos periódos 

de tratamiento sobre las fibras musculares que llegan a des-

truirse de tal modo hasta llegar a perder su integridad. Koo 

en 1980 C233 obtuvo efectos similares durante el golpeteo o 

"tumbling". Extrajo más miosina a partir de los c4rnicos trL 

tados con el tumbling en comparación con aquellos que no fue-

ron sometidos a este tratamiento. 

d) Reposo o tiempo para la maduración cárnica. 

Para asegurar la difusión de la salmuera hacia el inte-

rior del músculo, es necesario el reposo del lote cárníco en 

condiciones ambientales de cámara. Se recomiendan temperaty 

ras de f a 3•C para cualquier sistema de reposo C4,191. Esto 

contribuir♦ a la solubilización necesaria de proteínas (miosi 

na y actina) extraídas durante el tratamiento mecánico. Hay 

varios sistemas para cumplir con este reposo cárnico, básica-

mente son los siguientes¡ Ultrarápidos, rápidos, de duración 

media y lentos. 

- Los ultrarápidos tienen un período de 4 a S horas, pa-

ra ello usan enzimas proteoliticos, sin embargo se pro 
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sentan desventajas en cuanto al control para desarro- 

llo de sabor y olores característicos del jamón cocido 

C191. Hay ventajas sobre el crecimiento microbiológi- 

co, ya que este se minimiza al disminuir el periodo de 

reposo. 

- Los reposos rápidos comprenden periodos desde 12 a 24 

horas, hay poca maduración y di como resultado textura 

dura, poca jugosidad, falta de sabor y poca retención 

acuosa. 	Pueden aparecer con mayor frecuencia proble-

mas microbiológico% por putrefacción. 

- Los sistemas de reposo medio tienen una duración de 48 

a 96 horas, con ello se definen positivamente la texty 

re, sabor, jugosidad, etc. de la carne. 

- Lo -s sistemas de reposa lento son aplicados a los jamo-

nes cocidos de máxima calidad ( generalmente sin hueso 

y sin polifosfato). Comprenden de 5 a 30 días, se tr; 

baja siempre en inmersión en salmuera, desarrollando 

Jamones con aromas excelentes C197. 

Los tiempos de wasajeo dependen, por lo tanto, de la coa 

posición particular del corte c*rnico, la intensidad del tra- 

tamiento, 	

yt 

las características de calidad que el final se de- 

sean obtener y las facilidades para combinar el tratamiento 

mecánica _on los factores extrínsecos ( vacío, presión, tiet 

pos de reposo intermitentes o muy prolongados, refrigeración 

y la composición de la salmuera 1. 
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e) Higiene y saneamiento en las instalaciones. 

Todo productor de alimentos debe considerar que además 

de los aspectos oa proceso hay factores ambientales que inflo 

yen adversamente sobre calidad microbiologica del producto: 

las condiciones de higiene y saneamiento tanto en las instala 

cior.es como en el perszral directamente encargado de la oro— 

ducción y cuidado ce las áreas de trabajo. 

Se indican una serie de normas que han sido aplicadas, y 

para conocer mas sobre estas se recomienda consultar el Codi— 

digo Internacional oe Prácticas de Manufactura sobre Normas 

Alimentarias expedido por la FAO, el cual cita de modo gene-

ral la aplicación de estas reglas a todos los alimentos. 

Para el caso particular de la elaboración de jamón coci-

do, el objetivo de tener bajo control estos aspectos reditua—

r! en arcductos cuya carca bacterológica será de mejor a_ep*.a 

ción traduciéndose esto en embutidos cuya vida de anaquel se— 

rt más estable y duradera. 

INSTALACIONES; 

—Arca de Trabajo: 	Deberá estar situada en zonas libres 

de olores objetables, humo, polvo y algún otro contaminante y 

no expuesta a inundaciones. 

—Edificio e Instalaciones¡ Deberán estar construidos de 

material sólido y mantenerse en buen estado; contando con el 

espacio suficiente para llevar a cabo las operaciones: el 01—

seo debera responder a la limpieza fácil y adecuada, facii:— 

tanda la inspección de higiene del alimento; evitando que en— 

tren a anicen Insectos o contaminantes del medio. 
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-Suelo: Debe estar construido de materiales resisten-

tes, impermeables, inabsorbentes, lavables, antiderrapantes, 
f1 

y na tc>•icos: sin grietas, faciles de limoiar y desinfectar. 

p'ocuranao darles una pendiente suficiente para el escurrí 

miento de líquidos hacia los deseües. 

-Techos Debe estar construido evitando la acumulación 

de suciedad y recu2ca al minino la condensación y la forma-

ción de mohos y levaduras, debiendo ser fáciles de limpiar. 

-Ventanas: 	Las ventanas y otras coberturas deben ser 

construidas de tal modo que eviten la acumulación de suciedad 

y las que se abran deber ser provistas de persianas, éstas de 

ben ser movibles para su limpieza y conservación. 

-Puertas: Debe: ser de superficie lisa o inabsorberte 

y cuando así proceda deben ser de cierre automático y ajusta- 

do. 

El establecimiento deberá contar con un sistema eficaz 

de evacuación de efluentes y aguas residuales. 

Se deberá disponer de vestuarios y cuartos de aseo ade-

cuados, así como de instalaciones convenientemente situados 

para lavarse las manos en las zonas de producción. 

Debe contarse con alumbrado de tipo natural o artificial 

adecuado, además de los sistemas de ventilación para evitar 

el calor excesivo, condensación del vapor y del polvo, asi cº 

mo para eliminar el aire contaminado. 
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-Equipos, Utenst!tvs e higiene pe-sonal: 

Tono el equipo ; utensilios usados en el área de elabora 

cion de _l:rrantos y ~':e Quedan entrar en contacto con los pro 

ductos deben ser ce u material aue no transmita sustancias 

tóxicas, olores ni sabores y sea inabsrrbente, resistente a 

la corro_idn, r_aoaz e resisrir repetidas operaciones de lim-

pieza y deeinfeccicr. .,s =_uperficies deber ser lisas y estar 

exentas de hoyos y Grietas. 

Los locales re*rigerados deben estar provisos de un ter- 

mometro y de dis>ost!i:o= de registro de temperatura. 

En cuanto al per_c-)al: 	ro debe disooneree de ropas ni 

Quietos personales en la zona de elaboración de alimentos. 

ninguna pa:._ aue oadezca un_ _n'er^edad suacezt:ble 

transmitirse o tenga Heridas infectadas (en la piel!, dia- 

meas. no se le debe ce dejar trabajar en la zona de elabora-

ción de alimentos cara evitar la contaminación directa por mi 

croorgarlsmos patoo encs. 

`i.7da cersc,-,6 :L•e trabaja con alimentos debera lavarse 

las manos frecuer te ♦ G;tnuciosatente antes, durante y cuartas 

veces sea naces rio. 

Todos debe.- llevar roza Drotectora. tales cc.;~c 	- 

ias cd>.cos. ceíz'c t•c:sa, ci'antes 1:mOL^_s. 	 -sic te 

accerdo con el tico ;e actividad de cada persona. 

reberá oro .i. irse tootu _cto que Pueda contaminar a los 

77 



11 

7. 	 l cornr, fumar. masticar 	oas nueces, 

;e. etc. 	.:: 	:ticas at 	i;tucas como el escupir. 

I..- PROÑTtJAR ¡O D E DEFECTOS 

P R 0 D U C T 0. 

acreciencasc al teracries curante  

e! 	des;lmura il  el tratamiento mecnico. 

cr.ctc :urazs -as occulares son las decae tic 

cae curad. e, iamr, v derace de éste, por otra zarte en 

ru-a • -a -er,; de los dr 	crcs tic carne se 	dedicadO 

tanto a 	un alto oratio oé caliciad, lo que explica el al 

to orcic logrado dor estos arHculos. De aciui que convenga, 

CO.nercial y tic la ioer da 

cswe oert.cccs cárniccs conceder mL,jma atencion al logro -de 

lz:S atribu:o eseatlea de la caicad en rOdutitc,s ce esta na 

turaleza. 

nsa e 	toe ---Le cebe de tener un buen eroutido curado 

son ¿ 

s En .'te al Sabo-: suave condimentado. con tiico a-

rara a carne curada". 

t! En :._arto ¿1 cclor: Ocre ser estable, oien eroj,ciao 

y buena conse'vaco' me¡ cdlor. sin tonalidades .'ertic' 

E: al oco tIendo adrcimadamlte 	eeranas. 

c Consistencia tierra y Juoaa: debe ser -'irmel otro an 

ti corte blanda. 



d) Capacidad de conservación: corresponde a la vida de a 

nM1Q~tzi :cae presenta el productc tanto en mo=trador cc 

ma en el refrigerador dei conmumidor. 

e! Rendimientos: aceptables. considerando el 7. de parci 

da con relaci,n al rendimiento esperado, controlando, 

por supuesto que las mermas no aumenten en alguna p-

otra operacion Que no sea el masajeo  

Durante el proceso pueden identificarse algunos defec-

tos que se reflejan negativamente en el producto final, ade-

mas se ha señalado al suministro de salmuera (inyección) y al 

tratamiento mecanico imasajeo o tunbling) como las operacio- 

nes de mayor pesa en cuanto al impacto que tienen sobre la ca 

lidad y rendimientos del producto final. Para entender me-

jor esto y entonces controlar las condiciones de manufactura 

en eta doa., oceracic-,ea se presenta una relación de defec-

tos y las posibles causas que los generan (tabla 4s Prontua-

rio de defectos en el producto final). 

Una ve: obse'.'ada la tabla 4, se puede ver que es dificil 

cumplir de maners dogma con todos los puntos, por lo que de-

ben de =dmitirse ciertas limitaciones, solo una acertada ele; 

cior, de sateria orina adecuado uso de la solución curante y 

la ternalorla prc.picía en cada una de las etapas de elabora- 

eicn pe^...:ti- -. o-tener productos de carne Que satisfagan la 

relaLIO 9ntra eI _Dn5u1idor y el fabricante. 
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TABLA 4; PRONTUARIO DE DEFECTOS EN EL PRODUtTN FlNL. 

IIDEFECTO EN EL ATRIBUTO DE: I 	 CAUSAS$  

qry 	I A) T EX T U RA 	t — INYECCION CON POCA_SALMUERA; P0:0 TRAIAMIENTO MECANICO; MASAJEO A TEMPERATURA ALTA (POSIBILIDAD DE DESARROLLO MICROBIANO, SE PRESENTA Tu^.P Eh 
II 	 1 1ltS ECA Y 
Il 	1 ES T O POS A 	II DISMINUCION DEL pH. 

— INYECCION CON POCA 3ALUERA. PRO'JOCANDO UR PRODUCTO BAJO EN CONTENIDO DE SAL. 

B) D EF I C I ENT E ÍI —DEBIDO AL TRAIAMIENTO MECANICOA TEMPERATURA ALTA, 0 TIEMPO DE TRAIAMIENT 	D_FIi:E%TE. 
i COMES I ON DE 	II 

L A S PIEZAS  q — MASAJEO A IEIPEPAIUDA ALTA 	v RIESGO DE FOSIBLE CONIAMINACI N '!C iE:?Nv, LO CL PPOUOCA DISMINUCION tEL pH. 
DE CARNE n, 

1.— CONSISTI!IICIA — P7SIBLETEHTE N 	SE _íO i!AjO D+'RASTE EL TRATAMIENTO. 

—PRODUCTO DEFICIENIEMENTE PRENSADO ANTES DE SER SOMETIDO AL TRATAMIENTO TERMICO. 

!I i C) 	A PA A I ENC I A — TRATAMIENTO MECANICO PROLONGADO 0 SIN DACIO, COMO CONSECUENCIA INCLUSION DE AIRE. DETENIENDO UNA TEXTURA ESPUMOSA. 
PASTOSA 

Ii DEXC 	Y A D 
— INVECCION EXCESIVA 0 ESCASA CANTIDAD DE SALMUERA; MANEJO ESCASO 0 PEALI2ADO EN CONDICIONES CALIENTES. 

ES I 

E)ORI ifi CIOS. 
HUECOS  Y I — TRATAMIENTO MECANICG RAPIDO 0 EXCESIVO, SIN VACIO Y SIN SISTEMA DE ENFRIAMIENTO. 

DE FOR
ÉS 

C
PIII O

N 

F) B) 4 J Ó 1 ENT O MASAJEO ESCASO. DEFICIENTE HIGIENE DURANIE EL TRATAMIENTO, A IEMPERAIURA ALTA, RIESGO DE CRECIMIENTO DE GERMENES REDUCTORES DE pH POR SU A:— 

J 	CION NEGAIIVA SOBRE LA CAPACIDAD FIJADORA DE AGUA. 

— INVECCION DE SALMUERA UIEJA(SOBRE TODO CUANDO SE USA ASCOREATO)c BISTRIBUCION DESIGUAL DE LA SALMUERA AL APLICARLA, OBSIRUCCION DE LAS Ar!'JAS 1 
A) ENROJECIDO 

DEL INYECTOR. 
DESIGUAL  

— TRATAMIENTO MECANICU A IEMPERAIUA MUY BAJA. 

-TIEMPO DE REPOSO EN CARABA DE REFRIGERACION INSUFICIENTE PARA EL ENROJECIMIENTO. 

z.- CM B) U EADEA DO - TRATAMIENTO MECANICO A TEMPERATURA ALTA (MULTIPLICACION DE DEBIERES QUE ALTERAN EL COLOR DURANTE LA OPEPACION), 

- AGREGAR A LA SALMUERA DOSIFICACIONES QUE CONTENGAN ACIDO ASCORAICO. POR NO INYECTAR SALMUERA DECIENIE, BAJA CONCENIRACION DE LA SAL COMÚN c 	~( 

C) PA L I DO O LA SAL CURARTE DE NITRITO EN LA SALMUERA; INVECCION DE UNA CANTIDAD MUY BAJA DE SALMUERA. 

CLARO -EQUIPO DE MASAJEO LAVADO INADECUADAMENTE. EQUIPO DE INYECCION TAMBIEN SIN LAVAR Y SIN SANITIZAR. 

- MASAJEO MUY RAPIDO Y SIN LA AYUDA DE DACIO, PROVOCANDO LA FORMACION DE VESICULAS DE AIRE RESPONSABLES DE POSIERIOR UERDEéDO D AGROE.,DG _E 

PIEZAS. 

C~1~4~i!•St T= — IL IKKINII1LK1U 1111..1IU MM bWU tX.t IVU, HL 1bVML VU[ LH 111Y[LLIDM LL )NLMU[KN. 

C aISVO 

	AA A J - HIGIENE DEFICIENTE EN EL EQUIPO DE TRATAMIENTO MECANICO. 	 I) 
EJO O
. 

C) SIN OOLOR. 	 it 

SIN COLOR. 	 - POSIBLES CORROSIONES EN LAS AGUJAS DE INVECCION. 

D) PU T BEFA CC I ON - ESCASO CONTENIDO DE SAL. tASAJEO A TEMPERATURAS EXTREMADAMENTE ALTAS, HIGIENE DEFICIENTE EN EL TRAIAMIENIO, INYECTORES Y AGUJAS SiCIGS 0 MAL 

3•- 	II Y aUS 	 LA'$DOé Y SIN DESINFECIAR. 

E) EXCESO DE 

CONOIMENTO, 
AUSENCIA  DEL 	

- CONDIMENTOS MAL DOSIFICAROS EN LA SALMUERA. 

iOLOR 

TIPICO SABOR Y -CALCULO ERONEO DE LA CANTIDAD DE SALMUERA A UIILIZAR, 

A CARNE.. - DESPUES DE LA INVECCION NO SE REALIZO NINGÚN CONTROL DE PROCES'. 
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TERCERA PARTE 

III.- FACTORES HUMANOS, SISTEMAS DE CONTROL Y SUPERVISION 
EN LA ELABORACION DC JAMON COCIDO 

DURANTE EL MASAJEO. 

Una ve: que se han analizado los principios teóricos 

que rigen la transformación del músculo hasta carne y los elg 

mentos físicos-químicos que intervienen para estos cambios, 

se hablará ahora del papel que desempeña el supervisor y el 

personal operario dentro de los elementos físicos y materia-

les para el logro de las metas fijadas dentro del departamen-

to de producción como unidad de trabajo. 

Ennumerar las objetivos particulares del control de la 

producción no es sencillo, ya que difieren de acuerdo a la or 

ganización o grupo industrial, así como el sector productivo 

de que se trate, sin embargo, tratándose del sector alimentos 

y en particular la elabcración de carnes curadas .ales como 

el Jamón cocido, se pueden describir las responsaoilidades 

que debe tener el supervisor, la relación con el personal a 

su cargo en el departamento. 

A continuación se seRalan algunas características que el 

personal de supervisión deberá considerar para cumplir efi-

cientemente con sus labores y en su momento desarrollar sistg 

mas para mejorar sus técnicas de trabajo. 

SUPERV I S I 0 N i 

La supervisión en términos de la producción define a a-

quella; actividades sistemáticamente encaminadas al cumpli-

miento oportuno de los programas establecidos en el menor 

a 
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ciA„r.~a y cesta .osible, naciendo usa razonable de los recur-

sos humanos, materiales (tecnológicos y económicos), los méto 

OZ5 utilt_aios, el medio ambiente conde se desarrollan las ac 

tividades, con la adecuación de los sistemas de medicion o de 

control. Cualidades intrínsecas a la supervisión son la pla-

neación, ejecución, la verificación o confirmación de resulta 

dos, control y la actuación ó acciones correctivas basadas en 

resultados que fundamenten las decisiones tomadas y la delega 

cibn de actividades diarias dirigidas a la realicacion de las 

metas lijadas e•1 periodcs de tiempo definido dentro del depar 

ta,ranto las cales se describen a continuación. 

III.1.- DESCRIPCION DEL PUESTO Y ACTIVIDADES. 

Para loa ubcrdinados. el supervisor debe ser el vinculo 

coor ic .ant7. yen 

en Zl al idmiriatrador que debe asegurar el cumplimiento del 

trabajo. Para sus superiores el supervisor debe representar 

un buen líder, un buen jefe, un buen colaborador, técnicamen-

te competente y con amplio sentido de relacionarse con los di 

mis supervisores, acoplarse con sus actividades y área de tra 

bajo, colegas que en conjunto deseen cooperar coordinando sus 

esfuerzos y alcanzar las tetas y objetivos que la empresa de-

manda en función de las necesidades de un mercado consumidor. 

Para desarrollar un buen trabajo como supervisor se pue-

den mencionar dos elemantos principales, el primero de ellos 

se refiere al conocimiento integral del trabajo a dessmpeRar, 

lo cual involucra su competitividad técnica para cumplir con 

52 
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las tareas asignadas; el segundo elemento y quizá el más si.- 

nificativo dentro del trabajo es la Administracion, ya que 

sus conocimientos a este respecto son los que determinan la 

efectividad de su deee peño. 

Para ofrecer la información referida en el párrafo =_ete- 

rior en seguida se describe el puesto y gran parte de sus ac-

tividades, así como un organigrama que lo ubica dentro del 

contexto organizacional de la empresa. 	Más adelante se des- 

criben los elementos para el control de la producción y se a- 

neliza el sistema de trabajo propuesto para cumplir satisfac-

toriamente con las actividades de acuerdo a las especificacio 

nes de proceso establecidas. 

A) NOMBRE DEL PUESTO% Supervisor de Producción del 

departamento de tratamiento 

Mecánico (Masajeo'. 

0) PUESTO INMEDIATO 

	

6UPERIOR 	t Jefatura de Aria 

	

C) GERENCIA 	t Gerencia de Planta 

(Producción). 

véase la figura no. 5 que representa el 

organigrama. 

} 

II.1.1.- FUNCIONES MAS REPRESENTATIVAS DEL PUESTO: 

a) Además de tener conocimientcs generales sobre el 

manejo del producto que elabora, es en ocasiones 

necesario tener práctica en breas relacionadas 
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al control ce la producción como: Ingeniería, Ad 

ministración, Estadistica, Economía, Elaboración 

de datos, Computación, etc. 

b) Controlar que se trabaje dentro de los estánda- 

res de manufactura Control de Calidad, Higiene y 

Sanidad tanto de materia prima como de proceso, 

recurso humano y equipo. 

c) En cuanto a las condiciones de proceso: 

Inspeccionar: 

i) Temperatura de materia prima. 

ji) Refrigeración proporcionada por el equipo. 

iii) Verificar vacío o presión de cada equipo. 

Evaluar& 

i) Loa rendimientos del producto en cada prc.ce- 

so. 
ti) Los tiempos muertos por cada máquina y depar-

departamento en general. 

iii) La eficiencia de cada equipo y del 

departamento en general. 

d) Asegurar el buen funcionamiento de equipo en la 

linea con relación a lo siguiente: 

- Condiciones de preoperac:ón. 

- Condiciones de arranque. 

- Condiciones durante la oreración. 

En estos tres rubros se verifican: el suministro 
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de servicios, comportamiento de las variables de 

proceso y maquinaria. 

e) Verificar y programar el uso eficiente del equi-

po y disooner eficazmente del personal operario - 

durante la jornada para mantener el flujo conti-

nua de materia prima cárnica desde el departamen-

to de inyección hasta el enmbutido. 

f) Verificar y asegurar las condiciones de proceso, 

limpieza, santtizactdn del equipo y área de traba-

bajo; antes, durante, y después de la jornada labo 

rol de este modo asegurar el adecuado cambio de 

turno. 

y) Verificar el cumplimiento al programa de produc-

ción ser+•adicsnon o e at lecido, naciendo uso rato 

nable y eficiente de los recursos humanos, tecnolQ, 

gicos (materiales) y económicos en el lugar y en 

el momento adecuado al menor costo posible. 

1I1.2.- ELEMENTOS PARA EL 
C 0 N T R 0 L. 

Para facilitar la labor de la supervisión se han estable 

cido una serte de formatos que guían esta labor sobre el de-

partamento, cada uno de ellos se debe elaborar minuciosamente 

para satisfacer las necesidades del Área productiva, equipo, 

personal, limpieza, o de cualquier otro aspecto critico que 

pueda obstruir o limitar el alcance de las metas y programas 
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diarios fijados. 

Las habilidades y estilos de cada supervisor son facto-

res determinantes para iaentificar con facilidad aquellas de_ 

viaciones de proceso, fallas en maquinaria y área desde el 

primer momento en que se integra al trabajo, de esto depende 

el que se asegure el control y asi se pueda decidir en el mo-

mento y sitio oportunos para la pronta solución de los mis-

mos. 

Los tipos de control sugeridos son aquellos que involu-

cran variables criticas tales como: temperatura de la materia 

prima, temperatura y peso de cada lote cárnico al entrar y sª 

lir de cada paso del proceso, control de pH, tipo de corte o 

producto, tipo de producto o marca comercial, tiempo o inten-

sidad de la operación o bien las características del trata-

miento mecánico tales como presencia o ausencia de aire,a pre 

Sión o a contrapresión, el tiempo de reposo de cada lote cár-

nico en cámara, etc. Todos estas variables deberán verificar 

se a diario ya que es única manera funcional de demostrar su 

validez. 

En la siguiente sección se propone una hoja de verifica-

ción ó "Check:list" para el arranque o cambio de turnos, es un 

modelo claro para responder al objetivo inicial planteado en 

el presente trabajo. Consiste en una revisión general de las 

condiciones bajo las cuales se inicia un turno ( esto llega a 

ser un parámetro valioso para el buen desarrollo y conduccion 

del trabajo y agilización a la solución de las fallas o des-

viaciones al arrancar un turno). La revisión consiste de los 
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siguientes aoartao a : 

A) HOJA DE VERIFICACION. 
Ifi ura é! 

1.- a) Limpieza del Equipo. 

b) t4rranque o condiciones preoperativas. 

c) Operativo a condiciones durante el trapajo 

normal. 

II.- a) Area general de trabajo. 

b) Camaras de refrigeracion. 

III.- a) Prodaccion. 

Se nace una evaluacion del avance que se ha 

obtenido a un tiempo especifico del dia, con 

ella se puede pronosticar el total eumplimien 

ta _el rrocrana _"i3rio o lo que se necesita 

para lograr esto. 

Con este formato se tiene información inmediata de las 

condiciones diarias y por turno de orden, higiene y limpieza 

de las instalsiones donde se está trabajando. Su utilidad de 

pende en gran medida ae las actividades y decisiones tomadas 

para mejorar las condiciones del área a partir de la informa-

ción que el registro ha proporcionado. 

El llenado del formato se inicia con le fecha y el nom-

bre de la persona responsable de la revisión. Una vez revisj 

das las instalaciones, se conoce en cuestión de limpieza: si 

la superficie externa de los bombos, bancadas, tolva de des- 

carga, etc. se  encuentran sucias o han sido lavadas y saniti- 



nadas adecuads*ente, eSItó Se senala en la columna de "SI" o  

"NO". Si hubiese alguna causa por deficiencias en la limpie 

za debe de indicarse como parte de observaciones. 	En cuarto 

a la superficie interna: de igual modo, debe de indicarse si 

estas suferficies cubren las condiciones de higine, si no es 

as! habrá que señalar la razón y en lo posterior tomar medi- 

das correctivas y evitar las circunstancias antihigiénicas. 

En cuanto a las condiciones de preoperación, operación; 

en cada equipo se indica la razón del retardo en su arranque, 

deben incluirse algunos servicios y las condiciones de los 

instrumentos de medición que los registran, si funcionan o no 

ya que entorpecen el transcurso normal del trabajo en el equi 

po y área de proceso. 

Cuando se habla de condiciones de operación, se trata de 

las características propias del proceso que detienen el traba 

jo normal, que justamente se nao reportado en alguna ocasion 

y se ha trabajado bajo condicines insalubres e insequras;pere 

que deben repararse . En este apartado se consideran las vil 

vulas de seguridad, la dirección de rotación de los bombos, 

control maestro de programas de cada equipo, etc. 

El incluir el orden y limpieza en el área de labores, ce 

una insoeccción de las condiciones que prevalecen en el área 

de trabajo durante la operación incluyendo los servicios como 

la ilumir.ación, equipos de seguridad y sus señaiamient.=_. 

tilación. lineas de seguridad y barras de contenzión, 1>s con 

diciones del suelo, coladeras en el área y algunas otras ca- 

racterlsticas de aspecto general. También se considera el or 



den y limpieza en las cámaras de refrigeración, usadas duran— 

t el reposo oe lotes masajeados, señalando ademas si existen 

en cus lugar de las casaras se locali_an. 

~i•r.alm nte, una evaluación del avance del orograma dia—

rio s';Dlecid_, esta hoja se recomienda llenarla hasta el fi 

r'i .... .:r a, va que al terminar este, se sabe con exactitud 

~u1nt_ 	_amo 

 

se produjeron los volúmenes de jamón esperados, 

se r ue iv información de las tres primeras nojas seAalando 

Si las fallas en los equipos persisten, si se han reportado y 

si se han reparado o que acción se ha seguido en cuanto a es—

t.. c, gesviaciones del proceso. 

Este formatc de control, de verificación o "cheeklist", 

es aplicable a cualquier área o actividad y se recomienda u— 

;:arlo en las horas normales de trabajo para que sea represen— 

:>s _•n ii- e= au- se gicieren reflejar. 

En resúmen, es una aescripcidn general, las superficies 

de equipo e instalaciones del área de trabajo expuestas a las 

averías, suciedad o falta de limpieza, suministro de servi— 

cias (importantes para el arranque y operación del equipa). 

Ademas deben anotarse las condiciones bajo las cuales se reí 

liza el cambio de turnos entre los supervisores responsables 

del área o departamento, 
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B) RECURSO HUMANO. 

A continuación se enlistan las actividades mas importan—

tes que el personal operario al cargo del Supervisor debe de 

realizar (fig. 7) : 

t 	 r 	 = 
t OPERADOR DE MASAJEADOR  

(NIVEL 4)  
OPERADOR DE ATIN HIDRÁULICO: 

t 	 (NIVEL 3) 	t 

t 	 AYUDANTE GENERAL 	 t 

t 	 DE PLANTA 0 EVENTUAL  

(NIVEL 2 Y 1)  

t 	 t 

(figura 7) 	 t 

Operador de máquina masaieadorat 

a) Controlar el adecuado funcionamiento de su equipo 

de acuerdo a los estándares establecidos para el 

proceso. 

b) Mantener el equipo y accesorios limpias, sanirriz=_ 

dos y en buenas condiciones de operación antes, 

durante y al terminar un turno. 

c) Seleccionar los programas correspondientes a 

tiempos d_ tratamiento mecánico (anssaje, sez~7. 

el tipo y marca comercial de jamón a tratar. 
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d) Mantener al día los reportes diarios en cuanto a: 

- cada lote cirnico (hojas de registro individua- 

les). 

- registro de temperaturas del producto. 

- Numero de lotes diarios, o carga de traba,3o por 

equipo. 

e) Mantener constante comunicación con el supervisor 

en turno para abordar y evitar aquellas desviacio 

nes de proceso (o fallas de maquinaria) y así a-

gilizar la pronta solución a estos problemas. 

f) Mantener el flujo continuo de la operación evitan 

do con ello los tiempos improductivos generados 

por la falta de materia cárnica tanto del propio 

departamento como del anterior, asegurando con e- 

lb 	el fl 	de materia prima para el emOLtido. 

q) Detener aquellos equipos que durante la jornada 

requieran ser revisados por el Departamento de 

mantenimiento previa coordinación con el supervi-

sor. 

Operador de carretilla o patín Hidráulico. 

a) Suministrar de manera oportuna y eficiente los lo 

tes carnicos a cada uno de los equipos masajeado-

res, con la distribución de carga de acuerdo al 

número y tipo de lotes adecuados, en coordinación 
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con el supervisor del área y en último de los ca-

sos con el operador. 

b) Mantener al cita su reporte sobre el número, tempe 

ratura y peso de los lotes introducidos a cada u-

na de las máquinas. 

c) Mantener su equipo de trabajo en excelentes condi 

clones de operación y limpieza, solicitando el 

mantenimiento del mismo cada ve_ que sea necesa- 

0 

rio: báscula de piso, carretilla o patín hidr&uli 

co, termómetro, etc. 

d) Mantener frecuente comunicación con el supervisor 

en turno y operador de la máquina masajeadora, pª 

ra conocer cualquier cambio en el sistema de tra-

bajo, en los programas diarios de producción •n 

condiciones de proceso. 

C) DESCRIPCION BASICA PARA LA OPERACION DE EQUIPO 

PIASAJEADOR 0 TUMBLERS. 

Se conocen dos tipos de masajeadores, los de sistema e- 

bierto o tinas masajeadoras y los de sistema cerrado o "tum- 

blers" que cuentan con sistemas newwáticos que suministran aL 

re a presión, eliminación del mismo 6 generadores de vacío. 

El masajeador de tipo abierto consiste de una cuba a ti 

ña metálica y en la parte superior se observa un motor cuyo 

,1e está prolongado hacia el interior de la tina, este eje ti• 
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ne una serie de "paletas" que ejercen el efecto mecánico de 

masaje sobre la carne ahí introducida. 	Este equipo ha sido 

sustituido por el masajeador de sistema cerrado el cual cuen-

ta con servicios tales como vacío, aire, refrigerante, y tra-

baja con programas seleccionados para controlar los tiempos 

de masajeo. internamente tiene una serie de "paletas" para 

hacer más efectivo el tratamiento mecánico sobre el lote cár- 

nico y poder hacer más_ eficáz el tiempo de proceso durante es 

ta operación. Ambos equipos se ilustran en la figura B. 

Para realizar la correcta operación de un equipo masaje. 

dor ( del tipo cerrado ) se presenta la siguiente descripción 

de una máquina masajeadora. En términos generales este equi-

po es el indicado para el tratamiento mecánico y el cual cons 

ta de las siguientes secciones (fig.9). 

1.- Tómbola o Bombo. 

II.- Bancadas. 

III.- Sistema de control Maestro de Manda. 

IV.- Sistema de elevación. 

I.- TOMBOLA. 

Externamente es un recipiente ó bombo cuyo eje se apoya 

en sus dos extremos ( horizontalmente ) mas delgados sobre la 

parte alta de las bancadas tal modo que gira de abajo hacia ; 

rriba a una velocidad de rotación constante (13 rpm). 

Internamente podemos distinguir algunas partes fundamen- 



tales 1 
	 r 

a) Paletas o Mampara=_: Estas son para provocar un golpe-

tea más enérgico, de esta manera se acelera ami el efecto del 

tratamiento, al someter a la materia prima cárnica a una su-

perficie que le provoque turbulencias y cumpla con las objetí 

vos propios de la operación. 

b) Tuberia ge Vacio y Capucha: Este es una tubería por 

medio de la cual se conecta la parte interna del bombo con su 

exterior pasando por un mecanismo generador a extractor de al 

re, de esta manera se puede "aplicar" vatio a aire a presión 

si es necesario hasta el interior del recipiente. 

c) 5ucerficiet Consta de una doble camisa de acero, simu 

lando el diseño de un intercambiador de calor de doble tubo, 

de tal modo que se pueda suministrar un refrigerante entre 

las dos paredes de la chaqueta y transmitir el efecto refrioe 

rante a la masa cárnica, de este modo se abate el incremento 

de la temperatura en la materia prima evitando la prolifera-

ción de microorganismos; ya que el constante rozamiento y gol 

pateo entre las particulas acelera también el aumento de la 

temperatura en la masa cárnice. 

II.- BANCADAS. 

Se cuenta con dos de ellas: de transmisión y de control. 

a) Bancada  Oe  Transmisión: 

Es una base localizada en la parte derecha de la tóm:oia 

y tiene como función equilibrar y mantener en alineación el 

movimiento de la tómbola al igual que proteger al motorreduc- 

100 



tor transmisor del movimiento al bombo. También soporta algo_ 

nos instrumentos de medición tales como manómetros, termóme-

tros, lector programador, dentro de los más importantes. 

b) Bancada de Control: 

Es una base localizada en la parte izquierda del equipo 

que tiene como función principal la de sostener el otro extra 

mo del eje del bombo, proteger y mantener en su interior to-

das aquellas válvulas (reguladoras y solenoides) y microcir-

cuitos que se conectan eléctrica y neumáticamente durante el 

funcionamiento integral del equipo, desde aquí se controla la 

recepción de algunos servicios tales como agua, aire y refri- 

gerante. 	Además de todo esto también soporta el gancho que 

facilita levantar la compuerta o escotilla del bombo en el mº 

mento oportuno. 

III.- CONTROL MAESTRO D DE MANDO. 

El control general del equipo se encuentra localizado en 

el sistema de mando principal, este consta de un "lector" de 

programas. Según sea el tiempo o intensidad del tratamiento 

o la marca comercial del jamón a tratar es diferente el pro-

grama. 

El "lector" lee el programa seleccionado por el operador 

de máquina, cuenta con un control para el suministro de refrj 

geracíón por medio de un reloj o "timer", indicadores de rotj 

ción (hacia la izquierda o la derecha), indicadores de sumi-

nistro de snergia total con su respectivo tablero eléctrico. 

Dentro de los puntos de seguridad a considerar se encuen 
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tran aquellas valvulas para el desalojo de aire o vacío exis-  

testes en la tómbola del equipo, este desalojo puede realizar 

3e manualmente o de manera auto1etizada y funciona ccr ere: - 

sir por medio de los mecanismos localizados en la bancada __ 

control y el control maestro. 

IV.- ELEVACION. 

La operación de carga y descarga al bombo corresponden 

a este apartado. En el contorno de la tómbola, sobre la su-

perficie externa se cuenta con un se~alamiento o marca que d. 

berá estar posicionada de tal modo que se puede tapar y delta 

par la entrada al bomba sin dificultad para maniobrar la car-

ga-descarga del producto. 

III.3.0.- F 0 R M A T 0 S 	DE 	CONTROL. 

A) REGISTRO DE ASISTENCIA, TIEMPO EXTRA Y 
PRODUCTIVIDAD. 

Este es un formato coenin donde se realiza una actividad 

donde se ve involucrado un grupo numeroso de personas, en él 

=_e registra la asistencia diaria, tiempo.e.tra y como cor,si- 

guient± la productividad promedio del departamento al cual 

pertenecen. 

B) HOJA INDIVIDUAL POR LOTE CARNICO. 

-ate registro se genera desde el momento en zue a cada 

lote cárnico ya sea fresco o congelado se le asigna destino, 

es decir: tamaño, tipo de pieza, marca comercial del producto 
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final cal cual formará parte, de este modo, se le someted al 

r e. ?_`. ibi :=1d3 ce ac uerco a loa ?stards'es Y formulacio-

nes ore _e deben icoetar =_e^_Ún sea el tipo del )a.-bn o .,arca 

c? prcdueto. 	C.j-i esta hoja o regist'o se " marca " el lote 

carr,1.r_o y viaja :unto con el a traves de tono el proceso, y 

e_r medio ee eiia se contar; con la información clara del re- 

ccrridc del lote desde su origen como materia prima, =_u trans 

o *acie' curante el proceso > la obtención del aron cocido. 

El fundamento del control por medio de este formato con-

miste en registrar en 51 las condiciones de cada una de las e 

ta_is del proceso bajo las cuales se manejó la materia prima 

hasta la obtención del producto final. 	Para iniciar el pro- 

ceso se inspeccionan el pH y la Temperatura de la carne y el 

tipo de corte carnico que entra al mismo, con esto se contro-

l: '.= mst_r_ prior en mal estado microbiológico y en grado i 

nadecuaao oe maduracion. A partir de la inyección es recomen 

dable especificar las condiciones de trabajo, ya que en esta 

operación y en las subsecuentes es importante estar atentos 

de las cantidades y valores reales con los que se trabaja en 

cuanto a tiempos muertos o improductivos, de igual modo el pe 

so de entrada y salida en cada una de las operaciones, esto 

para determinar rendimientos y pérdidas, al igual que para el  

procesamiento de datos y cálculo de eficiencias y ooductivi- t  

dados¡ las temperaturas el entrar y salir de la operación pa-

ra controlar la posible alteración por microorganismos u algSi 

nas reacciones indeseables que experimenta la carne por medio 

del incremento de la temperatura, el número de máquina o equi 
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~O, 	L.i .. ~O¡-. •. _.'.o 	_. il'C 3~ c - eccI_' ce __ ¡ir.ea ' as: 

1123r rá: !darnentc i__ c^c,ier s :fnl:os. 

En ri tr3tenien tc e an o 7,d_e.n As de Bi — os de 1zs - — 

metros antes mencionados es menester incluir el Reposo en ca- 

mara de refrioeraciCn (entre uno y otro de los tratamientos 

mecánicos), además de señalar el numero de la Cámara donde se 

lleva 3 cabo en'.e rsoo>O. 

En lo que se refiere al Embutida, Coento-Enfrismien-

to y E..T•paque. ademe_ de remostar los estándares de proceso es 

necesario contar con :a información en cuanto al número de 

las piezas embutidas, cocidas o empacadas y su equivalencia 

en kilogramos obtenioos de un lote con características conoc, 

das, según sea el caso. 

Para dar c.rrr"iabilidad a toda esta información, es el Su 

pervisor quié:, .._ca es'->r al tanto del ller,aao de este 

ta dando su aurobecibn en la parte que corresponda a la opera 

ción verificada oor él mismo ya sea con su nombre o cualquier 

otra contraseta. 

Em necesario contar con la hoja de especificaciones del 

producto terminado, para cue al final del rpoceso, la informª 

ción recopilada por media de la hoja individual por late car- 

nico, que relaciona a la materia prima, ismon cocido y condi-

ciones de proceso pueda ser verificada para confirmar si e- 

fectivamente el producto elaborado cumple con las condiciones 

de manufactura, calidad y costo competitivo en el mercado con 

sumador. Como ejemplo de una hoja de especificaciones es la 

presentada en la figura 11, donde las carscteristicas mas im- 
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portante=_ dezen de ind;car=_e. c__, elempre, en  

renglones. 

ESPECIFICACION DE PRODUCTO TERMINADO 

PRQDUCTO: JAMON COCIDO DE PRIMERA. 

D£FINICIONs 
Producto envasado al 	vacío en forma de mandolina elabo- 

rado a partir Ce pierna 	tracera de cerdo, 	zondímento=_. 	sal 
común, sal praga y proteína vegetal. 

CARAC_TERISTICAE ESPECIFICACIONES STD UNIDADES 
MININO 	MAXIMO 

FISICO-QUIMICOS 
-pH 5.7 	6.2 5.9 
-Acidez - 	0 0 Y. 
-Fuerza de gel 500 o/em2 
-Proteína 19 	25 21.5 Y. 
-Humedad 60 	89 64 
-Grasa 1 	3 2 Y. 
-Féculas 0 	0 
-Carrageninas - 	- 0.6 
-Nltrltos de eo io 	156 	<00 - ~GRt 
-Sodio - 	3.5 
-Azúcares 1 	3.5 2.3 Y. 

MICROSIOLOGIA: 
-Cuenta total - 	10 10 col/g 
-Colifórmes - 	- 0 col/a 

ORGANOLEPTICOS 
-Forma mandolina 
-Textura suave y jugosa 
-Tama?Co segun molde 
-Pesa 7.5 	a 	S.0 7.7 kg 
-Sabor ligera a carne curada y condimentada. 
-Color rosado,sin zonas verdes, ni obscuras. 
-Aroma agradable 

Figura: 11 
Ref 

	

	1isis de la carne y- sug productos. Limonta, Mirka L. 
1997, Ministerio de Educacion. Departamento de Química 
Cuba. 

107 



C) CRONOGRAMAS DIARIOS. 

El croncorama diario es un registra sistemático y crono— 

logico ce 	lae 	entraaas y 	salinas que 	se 	ejecutan diariamente 

durante la operación 	de 	un m,asa¡eador 	'ricura 	12). 	Su 	aplica 

ció-, 	es sencilla y ouede 	entenderse 	a cualquier departamento, 

consta de 	las 	siguientes partes: 

a) Responsables, 	fecha y especificación del 	eouico. 

b) Sección del 	Cronograma. 

En este 	aoartaao se describen 	las actividades 

ti realizadas durante todo un periodo fijado de 	tiem 

po 6 	turno. 	En 	la columna izquierda se 	indica 	la 

hora y los minutos en la sección central 	hay ren— 

glones con los respectivos minutos, sobre cada uno 

de 	esto% deben 	indicarse 	las 	caracteristicas del 

masajeo utili:aao en capa 	lote sometido a 	la operó 

ción. 

c) Sección de carga de trabajo. 

Es un recuento total de aquellos lotes "masaje% 

dos" 	en el 	equipo, 	desde 	el 	inicio hasta el 	final 

del 	turno. 

d) Sección de Evaluación. 

Para cada equipo en particular se 	contabilizan 

el número de tanques, 	total de kilogramos desolaz; 

dos a través de •1, 	el tiempo que se debió utili- 

zar y el 	tiempo realmente utilizado. 

Con todos estos datos se determina el 	TOTAL DE 
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TIEMPO MUERTO de ahí se parte para calcular tam-

bién la EFICIENCIA por cada equipo individual y 

promedio para el departamento. 

e) Descripción de fallas y tiempo muerto. 

Es un reporte de la cantidad en tiempo, frecuen 

cia de la causa y el porcentaje de la misma con la 

que participó en el tiempo muerto total del equipo 

o del departamento. 

f) Evaluación de la Velocidad. 

Se habla oe la velocidad con la que la carga de 

trabajo f expresada en kilogramos ) se desplaza a 

través del equipo o del departamento. 

D) CONTROL DE SALIDAS A MASAJEO. 

E_te es un registro de los lotes que se van sometiendo 

al masajeo. Se reportan desde las primeras entradas a la cá-

mara de reposo con el fin de que estas sean las primeras sal¡ 

das del cuarto de refrieración; para este efecto deberá con-

siderarse el tiempo de reposo, éste, cualquiera que sea, debe. 

ser respetado para cumplir con las normas de calidad, aplica-

das a cada proceso y producto en particular (figura 10). 

Cuando se trata de varios masajeos, deberá de anotarse 

la hora del último masajeo y a partir de esta deberA de calcu 

larse la hora de inicio del próximo tratamiento, considerando 

aquí el tiempo necesario para el cumplimiento de su reposo en 

cámara; las variables que se consideran son: Tipo o marca co- 
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mercial del lote, hora final del primer tratamiento, hora ini 

cial del segundo tratamiento, temperatura de entrada y salida 

el equipo que entró, y la variacion en kilcgramos del peso 

al entrar y salir de cierto equipo, ya que cada procucto es 

diferente y como consecuencia su manejo también. 

E) CONTROL DE PESOS-TEMPERATURA Y LOCALIZACION EN 
CAMA. 

Para facilitar la localización en cámara de reposo de a-

quellos lotes que han cumplido con el reposo correspondiente 

durante el proceso de elaboracion y de este modo agilizar el 

flujo de la producción a través de la linea, además de regis-

trar las temperaturas a la entrada y salida de cámaras y equi 

pos, también deberá pesarse cada lote cÁrnico (figura 14). 

Por lo tanto, en este control se registran los pesos (Kg) y 

Temperaturas ('C) de los lotes cirnicos proce=_ados durante to 

da una jornada de trabajos su acomodo en cámara de reposo tam 

bien se anota de acuerdo a cuadrantes existentes dentro del 

espacio de refrigeración, para esta última actividad se hace 

necesario el uso de un pizarrón para mapeo. 

En la figura 14 se muestran las coordenadas donde al ser 

colocado el lote cÁrnico, después de cualquier tratamiento me 

cÁnico, se con cer& su posición y localización dentro del es-

pacio de refrigeración, evitando con ello sacar otro lote que 

no corresponda exponiendolo a falta de curado por deficiencia 

en el tiempo de reposo ó posible contaminación microbiana ya 

que los lotes llegan e extraviarse hasta tres diez o se sacan 

del espacio de refrigeración para buscar a otros que les co- 

112 

 



SUPERI0TEMDEMCIA DE !100M1114 

t3Tlgl DE N= y  

/A(11EA0a 	9ASASEOS 

1150 A 01 U C I 011 	11M;141OM~1•1Mf1 A 03 U C 1 D1T^TUM:KIIJ m 
1I 	;O111tAIMlE 1811M;9AlF1•I_! 	lOMil ii1RAMIiAlE 1EITRA;SAü 

	

l_i_ _i_i•1_{ 	 I 	i— 

S 1V1*iI!A 	t 	I1K * t•t t 	 t  
_t 	 i_t_I I !•S— 	!~ 

S 	SSS_Si•SI 	 tes_ —1—_ — 

	

i--11 11•1 i 	1 I--; 

I 	I_II;•I;ElKOSSU  
I-- __ 

	

11I;y 1 	 --- 
-_ 	11.1i 	 — —  

i 	 { 	1 I1 .1i 	 — — —  
_-1 	 _-1-1 t•1! 	 f-- —  
_I 	 I_S 1_!̂_1•i S 	 1— 	— 

_I 	 S_I_..__l_ S•1am I  
_I 	 t ,,,~;~_ ;•;i 

 

	

I t +t•f+ 	1-1--- -_—t--.;.tes  

—i 	S~ tes' --t•~ ~ 	 ----  —I 	_ ~_S~_ ami• _S 	_ ~ — 

,~I 	 f 	S S ;•;ami 	1~1~  
_I 	 Ice _ — _—t•S I 	— —_ —_I— 

Fiq^ 11 

- 113 - 

Li 



ri 
___ Y LWALIZACION 

ü1M1A DE KFAIEW1a 

N N 
» 	A 	 3 	 C 2 +4  
N 	 ! ! N 
» 
» i M 
N  t N 

» 1Af01 VII16IMIA 	! 	luz V!A6IMIA 	' ! » 
» 	1 QMdMDO 	! 	Q1p1100 	! ! 1 » 
» L01E: 6 	! 	lor.? 1 	' ' » 

N 

N 'lIl!/!INlII!l1!lll! ! w 
» 14101 VI!K1MIA 	!// 14101 VIAGIMIA !! ! » 
N  !//// a#~ ////! ! N 
» LQTE$ 7 	!/// 	LQfés 1 	illl!! » 

2 '!I/r!!iI1I. 	/!l!!ll! ! 2 
'!ll; illllIlll!lnll! N 

» !ln!IIllnllllnlll! w 
H !/I1/II!lll1llllllll! ! w 
» !/11/lll/l/III//IIIP ! N 

44 1 1 44 

N ! w  
» 14101 V1Ai1EA 	! 	¡ 	V1N111IA 	! ! w 

Q 	O w 
w 	3 LC?Ii ! 	! 	L0TEa J 	! ! 3 w 
w ! 	! ! w  
44 1 55 
w i t w 
N i » 
w ! w 
w 14101 V1RINIA ! 	¡m V1mIMIA w 
w ptMAfO 	! 	p w 
w 	/ L!ts$ 	! 	LQ?Er2 4 » 
w ! w  
w ! w  
w ! w 
w ! w 

S5 44 
w w 
N w 
w w 
SS M 
w 144 

Fique 14.1 

- 114 - 



rresponde salir. 

Con este registro, tambien pndr1n observarse las varia-

ciones de Temperatura ('C) que experimenta el lote cárnico al 

entrar y salir tanto del espacio ce refrigeración como de 1z 

operación de Inyección, esto hace necesario llevar uno o va-

varios formatos según sea el número de tratamiento mecbnico 

que se trate. Puede observarse como ejemplo en la figura 14, 

como un jamón virginia cuadrado, cuyo lote es el número 1, sa 

le de la cámara con 4eC y después del tratamiento mecánico es 

regresado a la cámara con 6•C; de semejante manera, el lote 

el inicio de la operación tiene un peso de 1000 Kg y al bajar 

del tratamiento se obtiene un peso de 980 kg (20 Kg de merma 

cÁrnica), y este mismo se ha acomodado en •l cuadrante " 2B " 

dentro de la cámara de refrigeración mostrada gráficamente en 

la figura 14.1. 

III.4.-NAC IA lA CONF0RANC I A. 

4.1.- Vp~W .nara  mara rssmonder  j jJ 
Gonformancia. 

Cuando se habla de conformancla no debería percibirse la 

palabra tan simple como tal, sino la trascendencia de su sen-

tido, conformencia tiene un sinónimo de ambición, además re-

fleja un compromiso de aproximación, de acercamiento, de lo-

gro y conformidad a las especificaciones, lo que realmente es 

el "deber ser" de las cosas establecidas sobre manuales de e-

quipo o estÁndares de proceso detalladamente estudiados y que 

satisfacen la necesidad de un consumidor; para entender fa- 
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cilmente esto se utilizan las elementos de medición o de con-

trol, y así poder desarrollar este concepto hasta mu máxima 3 

piicacion. 

Al referirse a la conformancia se habla de la medida de 

ambición y la tecdencia quc tiene la producción hacia la cal¡ 

dad, su modo de lograrlo a través de retos o cualquier otra 

actividad previamente planeada y con metas claramente defini-

das, el "deber ser", el hasta donde se puede lograr. Bajo el 

tas circunstancias, la producción real o en el sistema de trL 

bajo que a diario nos enfrentamos queda en el orden del "ser" 

de las cosas. De esta manera, para cualquier sist*ma de tra-

bajo en general se pueden analizar tres fases& 

A) PRDCEEO -----> ESPECSFICCSONi. 

Estos dos grupos seRalan el "DEiER SER" de las cc-

actividades. 

R) RESULTADO1 ----> 1ED1CION. 

Estos indican lo oue se está haciendo, o bien, al 

"SER" de los hechos o actividades. 

C) ANAL1$t1 -•> 0[C1$!OM -----> ACCION COMict[1M. 

Se refiero a los medios o maneras de controlar lo 

que se está haciendo. 

De esta manera se puede hablar de conformancia cuando 

las actividades o cosas entro el •CIRR I 	y el •I 	sean 

iguales, por lo tanto, este concepto se debe de aplicar a lo 

largo de todo el sistema de trabajo, para cumplir con este r= 

quisito se rsauiera minimamente Que cada persona o departamer, 

te conozca sl •CØMO• y  "E W~0  , cuando se le haya asigna- 
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do una tarea. 

1) Para saber lo que '*1( HAcIR" se debe aclarar:' 

a) Los esténderes o normas del producto. 

Esta puede ser oe manera escrita. 	mostrandc f(s:ca 

mente el producto o bien, 	cualquier modo de mostrar 

el resultado final que se desea alcanzar. 

b) Los estándares o condiciones de proceso. 

Nuevamente puede ser una especificación escrita, u 

na 	instrucción verbal O cualquier medio para lograr 

este propósito. 

c) La definición de sus tareas 	y 	responsabilidades 

(normas de trabajo). 

Hasta 	donde 	puede decidir, 	las acciones que cebe 

realizar y la autoridad que puede tener según su ta- 

re a. 

d) La div:mión de 	4rets 	13gicas de 	trabajo según 	lis 

tareas. 

2) Para saber •COMO está haciendo las cosas% 

a) Crear sistemas de información que le ayuden a se- 

bar su avance y el cómo lo está haciendo, un ejemplo 

di 	esto 	son las gráficas de control estadístico de 

proceso 	o los cronopraoas por cada equipo, donde se 

controlan 	les 	deficiencias 	de refrigeración o los 

tiempos muertos generados por cada miquina. 

3) Para @*SU y CONT*OKM io que esta haciendo: 

a) 	Intensificar las relaciones de comunicación hacia 
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.!i personal Obrero ( en  forma a tendente ) entre los 

misnros s.iaerv_sores ( de manera hori-cr.tal ). ae los 

	

4U0ervi,ocee ncia e. personal obrero (fe-ra descen- 	
s 

de:'—) V 7e lo5 SU^ 	:ores 'aria las efsrurr.e (en 

fo^R.a ascencente), +l acíenoo todo esto de manera mctI 

vacionai. de ceguimientz de actividades o por medio 

de capacitación en estrecha relación con cada una de 

)as ;elaturae correspond en lees, de esta manera se pº 

dri saber 10 que se quiere controlar y cómo se esta 

haciendo, i: se tiene bien detectado un sistema de 

infomación que muestre los errores inmediatamente 

después de haberlos cometido, por lo tanto se contra 

lar& sabiendo lo que se tiene que hacer y evitando 

error.s. 

i12..-$ i 5T(MA DE TRAaa30 

0 PLAN DE CaiTROL. 

Para analizar cualquier sistema, este debe referirse a 

un conjunto de elementos interrelecionados entre sí para la 

obtención de un todo, que para este trabajo, es la operación 

de mesajeo para la obtención de un bien de consumo con carac-

teristicas constantes en el volúesn deseado o programado y al 

costo •as bajo. 	Los elementos se pueden identificar en seis 

apartados. 

1) Materia Prima.- Materia prima c$rnica, cantidad de ;-

qua, salguera, formulaciones, tipos 
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de empaque, etc. (revisado en la se- 

gunda parte del manual). 

2) Mano de Cbra.- Ncmero de personas necesarias para el  

_umpltmiente de los programas diarios 

y por cada turno, de acuerdo a la pro 

ducción programada. 

3) Maquinaria.- 	Manuales de operación, refacciones, e 

ficiencia de equipo y tiempos muertos 

generados. La disponibilidad de esta. 

maquinaria para el cumplimiento de 

los programas de producción establecí 

dos, revisados en la parte III.2. 

4) Métodos.- 	Manuales de procedimientos actualiza-

dos y completos, sistemas y programas 

de capacitación ( por ejemplo: Buenas 

Pr ticas de Manufacture 1. 	En este 

elemento habría que incluirse el ma- 

nual completo. 

5) Media Ambiente.- Condiciones ambientales para conti-

nuar eficazmente con el trabajo, fre-

cuencia de limpieza, rotación de los 

aetergentes y sanítizantes usados pa-

ra la limpieza de áreas y equipo, for 

mas de inspección, productos de des-

perdicio. manuales de hiciene y segu- 

ridad, personal 	nitormado y aseada. 

eondi=iones de riesgo ( temperatura, 



ruido, contaminantes químicos, fisi- 

cos, etc.) o actos inseguros, orden y 

limpieza en áreas y equipos. 	Condi- 

tiznes ra.tsadas en la parte _!t.5.22. 

1 lrijr„- 

	

	Existencia de los mecanismos o instr_ 

mentos Que faciliten cuantificar el 

comocrt.-.iento de la producción y co-

nocer las Desviaciones de proceso. 

a) Formatos de registro para las medí 

cionea. 

b) Indices de calidad del producto y 

con ío7,nancja. 

c) Manual de estándares para cada una 

las ozeraciones del proceso con es 

pic-cionee claras de 1os limi- 

tes di control. 

d) Respuestas a las desviaciones de 

los estándares, y alternativas de 

acción. Para este apartado consí- 

derense los formatos de control re 

visados en la tercera parte. 

En el siguiente diagrama se muestran de manera muy gene-

ral, las acciones que se deben desarrollar durante cualquier 

activa dad productiva, de acuerdo al círculo de Deming: 



r--+P LANEAC ION  
TOMA 

DEC IDSEI0NE5 	
E JECUC Z ON 

VER IFICACION 

Durante i_ Planeación debemos identificar 	p1 ar .'- 

todos los elementos necesarios (antes mencionados), y el con- 

cepto ae 'contraía" incluye CANTIDAD-CALIDAD, COSTOS, SEGLLu._ 

DAD, ETICA y otros. 

La Ejecucic', estrictamente hablando, es ejecutar lo  

neado vigilando a aquellos elementos de tal manera que se reí 

l:ce el comportamia-to deseado según los estándares esaui_i 

dos. 	La Verificación es una acción constante y el propósi:z 

de ella es el confirmar los resultados esperados y comparar-• 

los cintra un est.^_ar ( de e_tas dife'-encias o desv:acic- 

con relacion al estandar surge un nuevo concepto al cual a_ 

le llamará conforrt.;r,cia ). 

La Toma de decisiones debe ser oportuna y fundamentada 

por medio de las mediciones e inspecciones de control constar 

tes; cuando se detecta una falla o desviación en el proceso 

productivo, inm.ciatamente se deben de Investigar las causas 

que la ocasionaron y evitar en lo sucesivo caer en el mismo º_ 

rror cuando se presente un problema similar. 

Para toda orcanización, o modo de trabajar y prQowci-. 

bajo un sistema que asegure que los resultados obter,ioos -e_ 

los esperados, a este conjunto de actividades y procedimie-

tos se llama " Sistema de Asecuramiento de la Calidad ". _- 
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est_ contorno no se pueden desligar en ningun momento los ele 

mnas cntit;:vos y cualitativos. debido e que el supar-

:i=.r dv _ -ciucciin =_ un o-cctcr e impi.laor cara lograr ca- 

: i•.fsc r_-? 1-j5 	-urS :s _ .0 	sj a c1Ó.i. por 	 la mano 

u dora ea qus`. oeoe saoer el •'que hacer", el Ccma hacer", 

Cc- ac3- . .. __-_r.:sor, por lo tanto. oete de or`e- 

weer los medios r.ecesa-loe para saber lo que se cebe ce hacer 

compsrar •_in lo 	=.e _a;: ' aciendo, aclarar cuanras veces 

sea necesario lo que es Lra sapecificaeion, un estándar de 

tr;haic un onjetivo y recalcar la importancia de _:ueilos mª 

dios para controlar lo cue se esta haciendo capacitar al per- 

_anal _ara a- aii_ar, comparar, tomar •iecisiones , las accio-

nes correctivas cuando ice resultados han de presentar desvia 

clones en el transcurso del oroceso. 

12 i'. 15 muea~re el resOmen del plan de co-+`rol deoar- 

tamental. rara cumplir con los objetivos oe esté trabajo se 

consideran como actividaaes prioritarias las relacionada=_ al 

control amore lag desviaciones de proceso <durante la opera-

ción dei napa eo), va que es una de las labores mas importan-

tes que realiza el supervisor y por lo tanto es necesario caro 

biar la mentalicaki a los operadores hacia sistemas en los cua 

les se deben conocer con profundidad los fenómenos que suce-

den dentro o9 la operación. de este modo (no por manos impor-

tantes), se tratará en general de los procedimientos a seguir 

para el proceso antes, durante y después de la-operación del 

masajeo, acemás el camino para solicitar el servicio de manta 

nimiento preventivo o en su caso correctivo de cualquier equi 
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po o área (en cuanto a reparaciones mecánicas, eléctricas y 

suministro de servicios). 

III.5.1.- Desviaciones 	proceso. 

A) Antes del •asajso.- Este es un procedimiento de con-

trol para el. recibo de materia prima ( cárnicos inyectados, 

provenientes de la operación de inyección ). El proveedor, en 

este caso el departamento de inyección, suministra los sufi-

cientes lotes cárnicos inyectados y continúa el proceso; el 

lote debe ser recibido con su hoja particular de registro, de 

otro modo no se debe recibir, donde deben estar especifica- 

dos¡ número de tanque o lote cárnico, tipo de cortes utiliza-

dos, identificación del proveedor exterior de la canal, marca 

comercial del jamón que de 01 se obtendrá, temperatura de en-

trada y salida de la operación de inyección, el porcentaje de 

salmuera inyectado, el peso inicial y final del lote cárnico, 

el número o nombre de la máquina por donde se suministró la 

inyección, el tiempo utilizado para tal labor, y otros según 

sea el caso. Inmediatamente después de que el supervisor ve- 

rifica esta información es responsabilidad de los operadores 

pesar cualquier lote recibido, así se confirmarán los kilo-

gramos reales con los reportados en el registro inicial de la 

inyección, posterior a esto, si hay discrepancias en el proce 

SO, se realizan análisis periódicos des temperatura de la can 

ne en el lote, porcentaje de sal y de inyección, pH, princi-

palmente; eso en colaboración del supervisor de control de c3 

lidad. Si no hay discrepancias en el proceso, Este sigue hai 

ta el masajeo ( tratamiento mecánico ) como tal, sin embargo, 

3 
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0 cuando se encuentran fallas tales como deficiencias de Servi-

dos en el equipo, falta •_e materiales, formulaciones, espe-

cias, resulta una obligación detener el lote el tiempo necesa 

rio para realizar los ajustes exigidos por los estandares an-

tes del masajeo y así continuar con la operación. 

Cuanoo se ha presentado desajuste en las especificacio-

nes establecidas del producto antes del " tumboleo " o " mas. 

jeo " y no hay manera de ajustar el producto, sin lugar a du-

das se debe de rechazar el caso que se presente. La operati-

vidad aquí sugerida se muestra en el diagrama 1. 

B) Durante el sasajeo.- Un lote carnita con uno o varios 

tratamientos y al cual se le va a dar un nuevo tratamiento se 

deber• verificar lo siguientes 	tiempo, temperatura, peso de 

entrada y salida del último masejeo, el número de equipo, en 

el cual se llevó a cabo la operación, si el equipo contaba 

con sistema de refrigeración el tiempo de suministro de este. 

Las mediciones a verificarse durante la estancia del tanque 

en cámara de refrigeración son : cumplimiento del tiempo de 

reposo en cámara entre uno y otro masajeo, peso en kilogra-

mos, temperatura, mermas al subir y bajar del equipo, aplica-

ción de vacío o aire a presión (o en un momento dado alternar 

vacío-presión), y el tiempo efectivo utilizado durante el ma-

sajeo, principalmente. Nuevamente, cuando se detectan fallas 

durante la operación se refieren primera a los estándares es- 

tablecidos y si se ha cumplido con todos ellos satisfactoria-

mente se continúa el proceso y el lote sigue su destino hasta 

embutido. 	Cuando por aluna razón fuera de control, el lote 
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14 
cárnico no ha cuaplido con los estl,ndares, se realizan los a-

justes necesarios según las desviaciones a tratar, si en el  

último caso la falla persiste y el lote está a punto de per-

derse, antes de hacer un rechazo total se analizan las posi-

bilidades de utilizarlo en la elaboración de otro produto. A 

todo esta, es importante identificar el error, la causa de la 

falla, localizarla y tomar una decisión para prevenir y no 

cometerla nuevamente. La operativiaac aquí señalada se mues-

tra en el diagrama número 2. 

C) Después del masajeo.- El lote cárnico una vez ooesajea 

do es entregado a embutido, antes de su entrega el supervisor 

deberá de verificar el número de lote, el peso, temperatura y 

entonces entregarlo acoeipañado de la hoja de registro corres- 

pondiente. Con ayuda del supervisor de control de calidad se 

muestrean algunas de las caracteri.ticas del lote tales como: 

pH, porciento de sal y aspecto externo de la pasta cárnica; 

si hasta entonces no hay inconvenientes el lote es embutido, 

por otro lado, cualquier causa que provoque desviaciones debe 

rA necesariamente ajustarse, tal y como lo muestra el diagra-

ma 3 antes de su rechazo total. 

III.5.2.- Procedimiento para  el reiorte e 

fallas t mantenimiento. 

En cuanto al arroyo del de artamer,to de manter rn ent,o pe- 

ra asegurar las c_^.di-:enes y aisponibiliead nel ec_'iro Cures. 

te .a operac:br a suministro -- 	c..= acia e: _ -a 

trabajo, hay una ee recha relación entre estos elementos y la 

c..oad y ca-...,, 	cal producto •__'enido. 	Cuando se desea 
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producir un volumen determinada en un tiempo definido y no se 

dispone de la maquinaria necesaria por cualquier falla y no 

se ha reparado oportunamente, la producción general podría 

disminuir, sin embargo para aquellos programas de producción 

a cumplir en un tiempo estándar cueste lo que cueste, se co-

rre el riesgo de disminuir los rendimientos y hay demora en 

su cumplimiento, de tal modo que lo que se podía producir en 

un tiempo estándar es necesario obtenerlo en tiempos mis pro- 

longados de los previstos, de ahí que los costos de produc-

ción para el producto unitario sean afectados por estas varij 

ciones y tiendan a ser más altos, disminuyendo por el otro la 

do, la capacidad, eficiencia y productividad del proceso. En 

este sentido la calidad del producto final se afecta cuando u 

na máquina sin recibir la revisión y mantenimiento preventivo 

correspondiente queda parada y sin funcionar por causas que 

no pueden controlarse desde la producción, y entonces el lote 

que en el equipo se encontraba no puede ser desplazado ( ya 

que se trata de unidades batch ), y entonces se corre el tics 

go de exponer a esta masa cárnica a tiempos de permanencia in 

definidos, poco controlables dentro o fuera del equipo (depen 

diendo del tiempo de localización y reparación de la falla), 

esto exige tener cuidado al respecto, ya que se debe de evi-

tar el contacto de la carne con superficies sucias (durante 

la reparación) también, evitar exponer el lote durante tiempos 

prolongados fuera de cámara de refrigeración o en cualquier e 

quipo descompuesto, esto por las reacciones que puede experi-

mentar el producto en cuanto a sus cualidades organolépticas 



por la exposición a la temperatura ambiente, la luz y el oí-

geno del aire principalmente. 

Para referirse a las solicitudes oara la reparación pre- 

ventiva y correctiva os los equipos o suministro ae los serví' 

cías generalmente se sigue la siguiente metodología: 

a) Identificación del problema: Tratándose de cualquier 

falla se determina el tipo de que se trate, ya sea ma 

canica, eléctrica, necesidad de un servicio ( luz, a-

gua, aire, vacío, vapor, refrigeración, etc.) en el á' 

rea de trabajo. 

b) Se analiza la falla o avería, con el propósito de en 

contrar la causa del problema. 

c) Generar el reporte dirigido a área de mantenimiento 

correspondiente. 

Dependiendo de la rapidez con que se identifique _. 

precise la causa de la falla se tendrá la reparación en un 

lapso menor de tiempo. 	La orden generada deberá dirigirse a 

los supervisores encargados en el turno correspondiente, en 

segundo término a la jefatura y en el último de los casos a 

la jefatura inmediata suoerior si la solución del servicio re 

querido se realizará en un tiempo prolongado. 	Para aquellas 

reparaciones que requieren de accesorios, herramientas o mate 

riale: dificile=_ de conseguir, es necesario crogramar _or e) 

departamento de mantenimiento para elaborsr prn,: 

:1:. - preventivos os 	=cerdo z la; neceslda•.e= 	 _ .... 

ción y a las pote-ciai:dades de dicho departamento. El proce 

dimi=nto antes indicado se muestra en el diagrama 4. 
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RESULTADOS Y,DIBCUIION  

El enfoque analítico con el que se ha abarcado el pree 

te trabajo permite satisfacer los conocimientos que respald 

las resultados esperados, positivos y progresivos, esto en 

medida que se tomen en cuenta cada uno de sus apartados. F 

lo tanto, en una situación real, es necesario plantear la u 

lidad de este análisis: internamente proporciona el conoc 

miento tecnológico para la fabricación de jamón cocido de d 

de debe de partir un supervisor, tanto en el aspecto t*cnic 

profesional, como en el rubro organizacional de la empresa 

la cual •1 representa; externamente es-una herramienta o me

nismo de información para facilitar la formación de person 

y dirigirlo hacia los fines para los que fu• Co 

tratado, gran parte de esto se proyecta en los cumplimient 

Internas de la calidad y la producción. Como consecuencia 

estos cumplimientos, se ofrdce hacia el exterior seguridad 

el mercado al contar con el potencial para satisfacer las n 

cesidades y exigencias del consumidor, ya que será el produ 

to quien hablará por el proceso y por la organización en 

mercado e identificará a la empresa que lo ha elaborado. 

Este análisis contribuye a un avance tecnológico inter 

mente departamental y como organización; proporciona los •1 

mentos ticnicos-científicos, para saber lo que se está haci 

do durante la operación de masajeo y la influencia de cada 

ni de las variables involucradas en la misma. 

Es sin duda, que el principal resultado de este traba] o 

es el manual mismo, íntegramente complementado con aspectos 
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teórico-prácticos para el personal encargado de la operación 

de masajeo durante la elaboración de jamón cocido. 

En el cuadro 5 se muestra en resumen lo que reoresenta- 

ria un programa de capacitación, de acuerda al manual desarrc 

liado a través de este trabajo. Para efectuar esta capacita-

ción se recomienda considerar lo siouientei deberan partici-

par el mayor número de departamentos involucrados en la capa-

citación tales como el departamento de desarrollo de perso-

nal, producción, control de calidad, desarrollo de nuevos pro 

ductos, mantenimiento y otros, en el nivel de supervisión, ie 
faturas y quizá incluir la nivel superintendencia o genrencia 

para casos especiales. 	La participación debe ser dinámica 

con el fin de aportar las experiencias del departamento partí 

cipante en el tema que se trate, debe existir un departamento 

responsable de la capacitación en este caso es el de desarro- 

llo de personal. La capacitación debe efectuarse en grupos 

pequeños, de por lo menos 2 operaciones antes 'y después del 

masajeo, el grupo de capacitados será por lo tanto de cuatro 

personas. 

Deben establecerse sesiones por lo menos una hora diaria 

antes o después de un turno normal, en una sala os las insc,- 

laciones de trabajo.. 

Para in;csar este progra,iia, debe darse preteran.=:a a. 

per__,nal de mayor antigüedac y e ,periencia. 

Dividir el programa en aspe.tc_- tec,ric_ 	__.:_ 	7r. 

fin_: del curso, realizar las evaluaciones cirresoondientes. 

La evaluación teórica debe ser por escrito y la practica 
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debe ser a través de resultados obtenidos en el orea de traba 

jo, y los criterios =_e de*iniran par el departamento de desa-

rrollo de personal y el departamento de produccion, como paZ 

tes calificadoras, ics criterios pueden ser: 

a) Disminucion de devoluciones externas y volúmenes de 

reproceso. 

b) Incremento en los rendimientos finales del producto. 

c) Disminución de los costos de proceso y por ende en 

el producto. 

d) Incremento del desplazamiento del producto en el mer 

cado. 

e) Detección de desviaciones_ con relación a los est~nda 

res y disminución. de errores en el proceso. 

f) Rapidez en la toma de. decisiones para sugerir o rea-

lizar cambios para ajustar las desviaciones durante 

el trabajo• 

g) Aplicación y uso de los controles establecidos. Me- 

dición y establecimiento de estándares en proceso. 

h) Aumentos en el volúmen de producción manteniendo la 

calidad ó mejoras en el costo y calidad manteniendo 

el volúmen de la producción 

i) Tendencia al control total de la calidad (volúmen y 

calidad), respuesta a la conformancia. 

1~6 

1 



CORNO 5: 	FRDO6R DE CAPAtITOCION 	A A SUPEDU JU&RES  

riEJCTIVOS IEAAS Y SUBTEAAS TIEMPO APOYO DEPARTAMENTAL 

EUAVIOFT12A1 	LA 	NINCISED.► 
DLL 	'AL 	t 	LA 	Ie01t1,«ii. 

5 LI 	L 	, I:Iutitas ►[Nn o II 	INIRODUCCION Y GENERALIDADES 1.0 NR 
y LF~ 	iFtnii 	f1lt.lA {F S. 

ts 	Lc 	.'+ºaill,^ 	ºt I.1.- 	LA CARNE: 	DESCRIRCION DEL 	IUSCULO 	Y COAPOSICION, 1.0 HR LABORATORIO 	YPOt DE 

DE
ir*

eIOEIIN&E 

pDE 

QUE1.VOt[CIN SU 
 

USo 	Ev 	LA £l000AC10N SI 	IN- 
lute00i. 

L:T1ro 	LoO [AC001[i 	1[S 
1ºL[[ 	II 	LA 	NDOºAiiON 	I . 

OIL 	>•viC:;Lo, 	iUA1EO 	LA 	+:c- 	1 	(,2,- 	VADO OCIOS: 	FACTORES 	INTAINSECOS 	Y EXTRINSECOS. 1.6 HA CONTROL DE CALIDAD Y 
Lu+ 	t 	L. 	II.IDA, 	Fsl 	:a-I DESARROLLO DE NUEVOS 
NO 	L+ 	InSLUL0010 	Dt 	[tt.i PRODUCTOS 
PATA 	LA 	 ºTCYC ION 	DI 	JO 	Ln- 
ºUTIDO CON CALARº. 
FN►L11FI Laf CONIRC 1001* 

AUE fAVYtt:I« A LA 	IEiiDnº0- 
500100, 	Asl 	calvo tos Ntur,- 	I.3. 	DESCOAPOSICION Y PARTICIPACION DE LOS 45 VIO LA600Ar0A10 OE 
o1L.Ntsnas 001 	50 ls001000 Eh 	 AICAOOA~ANISAO AIC000IOLO61H. 
L0[ 	INº0t0DOS. 

ü [► IL 111([,9 II 	1L0-1 
tarFct 	« 	SI 	r.000o0Is 	11.1. 	TLABOF. 	:I ! 	PE JAAON COCIDO: 	DIAGRAMA DE BLOQUES Y 1.5 HA REPTO. DE PRODU` IONY 

DEPTO 	6E pEgAAAgt,¡O I Nt 1.h 	e [ 

	

DO LO! .scros las 	ASPECTOS A CONTROLARSE PARA RON LNER LA CALIDAD 
i Eom olas ºu* 9 	?£mi 	L► 	 EN EL PRODUCTO FIMAL, 

c 
DE NUEVOS PAOBUCTUS 

CALI+I 	IN EL 110)0010, 

IHMIIIICII LEO 	0,1[.10- 
0I5 (LAVI Sil [L ►IDC[O. 

REPTOF. DE 	CON 6RODUCt 
CALIDAD 

Pl4000CtOS. DESA000LO 	NUEVOS 
co)actº tas rloroslt a 	(1.2,- $uA(M ST~t 	DE SpLAUEpA pL AUSCULOs 1.0 NA 

1[t t 01 510 T ctstti111 	 POA DIFUSIUN 	POR 	IMYECCION. 
110100s II A00t100 ►t sSL.+:-1 	DESAAAOLL6 DEL CURADO. 
¡PA POS (000015. 

ANALILAI LA 001(10) al 
LOS 	Canrot 011IS 	00 LA 	SALNu-I 
tu T ta tütsLACla«ts OoI 
110IALJA0 EV USO, 	f 	11.3.- FUNCIONALIDAD DE LOS COAPOHENTES DEL COMPLEJO  1.0 HA 

DALOUERA-CMRNICUi EN 
0113o00 tL 	 LAS CARNES AEESTRU(TURADNS. 0300010 	Lus 

	

REPTO. DE PRODUCCION 	CONTROL 

	

DE CALIDAD Y DEPTb 	DE 
+r:«tr«To 	PL00 	ICa 	I.1=- iDESNRROLLO DE NUEVOS P#ODUCTOS. 

TI, 	tt «t º.: 	el 	LA 	11,)1.14,: d.,¡ 
tt 	Insoi,: 	-, 	11.4.- 	TFA~ 	N 

E$TO 	UEC 	
DEL 0.5 NR 

S. 

¡:1511'.0000 	Lb S 	0100001 	01 

-: 17[d 	i 	TI-I L1Ns. 



0 

V 	 AO 	U  TIERPOTIEMPO  ÚYO DEIU7ONEJTOL  

Itts+/ Ls eals•lus yu[ 11.5.- AGENTES O C4NgIpEA+ORSE DURANTE 
sit►uttate al.Ntt 	tL n•S0-1 EL -,ASAJEO 	(TAAIANTEN10 MECANICOi. 3.8 HR REPTO. DE PROLpt 	Y ~I,{O,N 
410• 	su COU?IOL t :ARIJO. 

PERRO. DE RESN

~R

RRPRODUC
OUO DE 

NUE
•3o,Coi11 Las 	15111,00 	1 ¡1.5.3.- PRONTUARIO DE DEFECTOS EN EL PRODUCTO. 1.5 HR 

LOS CIUS •S v'US 10S ISJUGC•0 
t[ses 	L! 	1I00000 	s 	SL 	:1+- REPTO. DE CONTROL DE {ACIDAD 
:+ets 	ic 	nsi.»tcc. 

----------------------•----------......._I_..--•---- 

Y REPTO. LE PRODUCc10N. 

..........................I..._..... 

SIOCIn u tL 005550 II SU- 

-• 

tu 	 tscl. 	I s»rttu LOO r.- 111.1. 	DESCRIPCION DEL PUESTO Y ACTIVIDADES. 45 NIN REPTO. DE 	~}RO. 
ua c 11010000115,0001U rtt 

PN0pUCCI 	fO 
DE DESARROLLO DE  

fi Lh0. '( 1 
ü 

I570I L[i tl 	t• Ill ir ba l• 
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Las ventajas y desventajas de usar ciertos elementos propor- 

cionados por el equipo y área de trabajo, además de explicar 

los medios para controlar las desviaciones o qué actitud to-

mar cuando las limitaciones de personal y tecnología se ore- 

mentan inoportunamente. 	Estos medios o herramientas son a- 

daptables a la necesidad de cada meta, siempre y cuando se 

cuente con objetivos bien claros, definidos y se hayan tomado 

las decisiones pertinentes. Respaldando lo antes dicho, el 

trabajo no se limita a explicar lo que sucede en el etasajeo; 

sino proporciona una expectativa general del proceso de elabo 

ración y los puntos de control que en cada operación habrtn 

de cuidarse. 

Operacionalmente hablando, la carne como tal es un recua 

so altamente perecedero y se le considera como punto central 

del estudio, porque es el material expuesto a transforms=ión. 

Con el fin de hacer hincapié en la operación del masajeo y 

de su importancia dentro del proceso también se habla de la 

composición y funcionalidad de los componentes en el complejo 

salmuera cárnicos, no se puede decir que un elemento es menos 

Importante que otro; pero es cierto que en menor o mayor gra-

do unos influyen mas sobre la calidad del producto final, cq 

ego es el caso del contenido proteico de la materia prima o 

los nitritos, aunque la adición de cualquier otro elemento se 

haga para mejorar o resaltar cualidades especifi . 	« i- 

tuir cualquiera de las características existentes er: el pro-

ducto manejado. 

En cuanto al proceso, en el presente estudio se dt mayor 
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énfasis a las operaciones del suministro de salmuera y al tra 

tamiento mecánico, debido a que son consideradas como criti-

cas y la falta de control en cualquiera de ellas se refleja 

con mayor intensidad en los defectos del producto final. La 

inyección integra los elementos externos provenientes de la 

preparación de salmuera hacia el músculo (conservadores, ni-

tritos, emulsificantes, fécula, desarrolladores del color y 

sabor, etc.). El masajeo, además de cumplir con los propósi-

tos de su aplicación enfría el sistema homogeneizado (cuando 

se cuenta con equipo de refrigeración), suaviza, expone el e-

lamento proteico e integra en esa masa cirnica a la salmuera 

añadida. Cuando se somete a la carne al reposo cárnico, cual-

quiera que sea el tiempo de duración, solubiliza el total de 

proteínas extraídas durante la operación de masajeo, la combj 

nación entre el tiempo de tratamiento y tiempo de reposo de-

ben de estar lo suficientemente estudiados y deben ser aplicj 

dos para extraer y solubilizar la mayor cantidad de proteína 

en conjunción con los elementos del complejo salmuera-carne 

en cada uno de los productos que se traten. 

Las condiciones generales que se manejan durante el tra-

tamiento mecánico pueden modificarse, y por lo tanto los tiem 

pos de proceso para la obtención de Jamón cocido. El se dis-

minuyen los tiempos de reposo, esperando un tiempo aproximado 

de 10 hr (ni rápido ni lento de acuerdo a la clasificación di. 

da en la sección correspondiente), de Igual modo se pueden 

buscar tiempos de masajeo lo suficientemente razonables para 

e<traer la cantidad de proteína necesaria (14%) [41,46), y no 

0 
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alterar las características de jugosidad, sabor, olor, fuerza 

de ligue, rendimientos, etc. En la practica se llegan a usar 

desde 40 a 80 minutos, con aplicación de vacío y frío conti-

nuo en el equipo de ti modo que se obtenga un producto durar 

te el primer tratamiento de 3 a 4 C. El bombo gira a una ve 

locidad constante de 13 RPM, es un equipo de tipo cerrado 

trabaja por de loteo. El segundo tratamiento vá desde 20 ha_ 

ta 60 minutos aplicándose el sistema pulmonar, también conocí 

do como alveolar, manejando temperaturas de 6 a 9 C con inter 

velos de reposo rápidos de 16 horas. 	Por esto, el tiempo de 

reposo podría disminuirse sin alterar las características del 

jamón cocido (se ha encontrado en la práctica tiempos de 12 

hr de reposo para extraer y solubilizar 14i de proteína). 

Poca atención se le ha dado a la operación del masajeo 

durante la elabo^ación de embutidos y en especial __ Jaccn co 

cido, quizá por el pobre desarrolla de la indust'ia de cárni- 

cos en México, sin embargo debe de tomarse en cuanriL.que gra-

cias y en la medida que se aplique adecuadamente el masajeo 

en combinación con el tiempo de reposo se pueden disminuir 

los tiempos de operacion y por lo tanto lo=_ costos del produe 

to. • No se quiere decir que si no se aplica el masajeo no se 

obtendría un buen embutido, pero está demostrado, que además 

de c_,idar lis rendimientos del producto y sostenerlos altos 

se mantiene un grado de calidad m3cimo en el prodL..cto -intl. 

El améis 	. in•:estigación en el que eLEtenta al presea 

te t* _bajo se ha desarrollado paralelamente a las actividades 

realizadas temo supervisor de prcdu_c_ibn en área de masajeo y 
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s: se habla de las ventajas de la operación, también es menes 

ter hablar de desventajas de la misma: 

Ventajas: 

a) El masaaeo mejora la penetracior, de salmuera y unifor 

nadad d,e la aisoersion, acelerando con ello la reacción del 

curado sobre la materia cárnica y el desarrollo de un produc-

to uniformemente curado. 

b) Favorece la liberación, extracción y distribución de 

las haloproteinas, mejorando con ello la cohesión y ligue del 

producto final. 

c) Desarrolla una textura fina y uniforme para la obten-

ción de un producto final con las características de calidad 

deseadas. 

d) Favorece el rendimiento del material cirnico durante 

el proceso. 

e) Garantiza la producción de un jamon cocido con carac- 

teristicas de rebanar y buen ligue. 

f) En equipos con sistema de refrigeración se puede con-

trolar favorablemente la temperatura del tratamiento, de modo 

tal que se pueda trabajar en las condiciones de mayor extrec- 

tabilidad ae proteínas y se controle el desarrollo de gérme-

nes por calentamiento de la carne. 

g) Para el consumidor, reduce pérdidas en peso del pro- 

dueto durante la preparación del jamón. 

Disventajasa 

a, Antes del tratamiento, el procedimiento de despiece, 



deshuese y eliminación de partes grasosas requiere de mucha 

experiencia y precisión para seleccionar los cortes eepecifi-

cos para cada marca comercial particular. 

b) Un tiempo ae masajeo inadecuaco es suficiente para al 

tarar los aspectos cualitativos asociados con la técnica (en 

cuanto a normas y estandares). 

c) Un masajeo excesivo resulta en la destrucción de la 

integridad del tejido y aumento no favorable de la temperatu-

ra en el medio córnico. 

d) La absorción excesiva de humedad puede influir adver-

samente sobre el ligue, la coherencia y la unión entre las 

lonjas del producto terminado. 

e) Las técnicas de producción están dissl(adas para utilk 

zar unidades batch para producir los resultados esperados. 

f) La capacidad de producción en unidades batch est> li- 

•itada por la capacidad del equipo (desde 650 a 1000 K.). 

q) Si un equipo no cuenta con sistema de refrigeración, 

no se asegura el abatimiento térmico eficaz para evitar el. 

c,ecimiento microbiano sobre la carne caliente (9ey 1Cf C). 

h) Se requiere de programas de mantenimiento preventivo 

correctivo para disponer del equipo al tiempo planeado y a-

aequrar los programas de producción sin recurrir a tiemoos ex 

traordinarios. 

Cualquiera de las ventajas del tratamiento mar pequeña 

que sea, debe ser considerada ya que propercio-,a e 	 er'e o- 

portunidad para mejorar las cualidades del proceso.  Si,** h< 

ce un balance entre las ventajas y desventajas del tratae:ien- 
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to mecánico, los inconvenientes de su aplicación tienen poder 

resclutivo y son controlables en la medida que se conoce el 

oroce=_o y equipo con el que se cuenta, sin embargo si se omi- 

ter i ; majarías que ofrece la operación se quedaría en des- 

ver..J;3 tecnológica con acuellas compaFias que se nan adapta- 

de a los beneficios de la operación para mejorar la calidad 

de, producto y líneas de proceso. 

El cuadro 6 representa dos situaciones diferentes, donde 

se observa como es la supervisión con apoyo del manual y otra 

donde se ha trabajado sin el. En resumen se expone las apor-

taciones del manual frente a situaciones reales. 

En seguida se enlistan una serie de recomendaciones para 

planear el cumplimiento a un programa de producción, propo-

niendo actividades a realizar para cumplir con las metas par-

ticulares y generales durante la labor del supervisor y en cs. 
so especial del procrams de trabajo en el departamento del 

masajeo: 

De acuerdo al programa de producción; 

a) Solicitar el almacén de formulaciones y almacén gene-

ral el material necesario según el programa, especias, compli 

mentol de formulación, solución senititante, empaques, etc. 

b) Verificar la hora de suministro y cantidad de materia 

prima (lotes carnicos inyectados) hacia el departamento de s& 
saneo Para programar la maquinaria o equipos y tenerlos dispQ 

nibles en el tiempo deseado. 

c1 Revisión diaria, a primera hora de las condiciones de 

equipo (disponible y en reparación), para programar y solici- 
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tar al departamento os manten:niento las reparaciones 000rtu— 

nas de aouellos eeuizas oue lo necesiten, evitando con ello 

o_u¡,ar •L 3q r. aria en •ri5. estaco. 

n,  !dent'. 	ar lis desviaOicnes de proceso oresentadaa 

en caos uno os los Lares carn'cos V plantear los ajustes co- 

rresoondientes. 

se 	 n 1 	t1 n sus 1u ares 	con al . .evlsar qua e. per oa es 	e 	g 	y 

équipo conoleto, dar las instrucciones precisas y oportunas 

para la, aet>s fijadas en el dia de acuerdo a los programas 

de produccion establecidos. 

f) Comunicar a la jefatura correspondiente las desviaciq 

nao encontradas y la accion a seguir. 

p) Programar el equipo existente segun la carga de trabL 

jo para su uso, lavado y reparación. 

Cualquier Area análoga al departamento de producción ten, 

drt sus "clientes" y "proveedores", y ser& el supervisor el 

responsable de coordinarse con cada uno de ellos segun la ne—

cesidad que se te presente, por ejemplo es el departamento de 

mantenimiento cuyos servicios influyen en gran s dida sobre 

el cumplimiento de los programas de produccion (debido e la 

dependencia oor la reparación y corrección de fallas sobre 

los equipocs disponibles) y los tines buscados por la supervi-

sión. Por !o tanto, se debe tener mucha atención para identL 

Picar aaual:as fallas y "cuellos de botella" dentro del proci* 

so, lo Que ayudará a programar las reparaciones oertinentes 

respale__o c_- la hoja de verificación y con*ribuir al cumplj_ 

miento de los programas previamente planeados. 
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Para cumplir con los objetivos inicialmente planteados 

se ha recurrido a la información bibliográfica y a las tareas 

realizadas en el área de trabajo correspondiente al puesto de 

supervisor en el departamento de masajeo o de tratamiento me- 

cánico. 	Inicialmente se plantearon tres objetivos de los crea 

los se cumplen los dos primeros más rápidamente, sin embargo 

para el tercero de ellos no se puede hablar de un cumplimien-

to al pie de la letra sino hasta que se haya asegurado la ca-

pacitación adecuada y continua para integrar al supervisor a 

las setas, programas, objetivos y paliticas de la organi_a- 

cidn y que conciernen al puesto. Además, el desarrollo y a- 

plicación plena de este manual a través del supervisor queda 

bajo su responsabilidad una vez que se le han proporcionado 

todos estos elementos. 	En suma, el •xito de los resultados 

dependerá de las características de preparación y personali-

dad técnica-profesional del supervisor. Dentro de estas ca-

racteristicas se incluye la seguridad en lo que "sabe y hace" 

(knoie-how), tacto para el trato y manejo de personal a sisar 

gol responsabilidad frente al logro de metas y quia& lo más 

importante persuasión para dirigir las actividades hacia el 

cumplimiento de un objetivo planteado. Tal vez existen cara! 

terfaticas que objetivamente no son medibles directamente ni 

el instante, y entonces los resultados se obtendrán a olazos 

de tiempo no claramente definidos, pueden ser medianos o lar-

gos, sin embargo, los conocimientos oportunos adquirzdos y a-

plicados a través de 41 podrán adelantar los resalc_<-_ es= 

radcs, considerando que este también depende de la efectivi- 
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dad y desarrollo como administrador en el área de trabajo. 

Dentro de las actividades que debe de desarrollar el su- 

pervtsor quid una de las tareas mis dificiles sea la de ser  

stoilt.ar y convencer al personal bajo su responsabilidad pa- 

ra generar cambios de actitud necesarios con el fin de orocu- 

cir un volúmen (cantidad) con características de calidad cla- 

ramence medibles y bien identificadas, Para ello se recomien- 

da establecer s Un sistema de control bien definido; una orga- 

nizacton adecuada y un plan de trabajo fundamentado en el cir 

culo de Deming, que involucre la relación interpersonal entre 

los supervisores, jefes de área, superintendentes, gerentes o 

cualquier otra nivel dentro de la co.paAia que favorezca el 

cumpit lento de los objetivos de la organización. 

Con los conocimientos aquí proporcionados se Cuente con 

la información para conocer la materia primar antes, durante 

y después de la operación¡ pH, temperatura, condición micro- 

biolOpica, color, humedad, composición quimica, textura, etc. 

que facilitan el flujo de información para crear criterios 

dentro del proceso y tomar decisiones oportunas ante la nace- 

sidaa de cambios o situaciones imprevistas. 

El definir a un supervisor es un poco complicado, ya que 

las personas asignadas a tal tarea tienen cualidades distin- 

tas, pero todas ellas deben contar con una que se ,$ su patrón 

de conducta, su plataforma de lanzamiento hacia el empleado 

exitoso; esta característica se basa en la seguridad del Cono_ 

cimento del saber-como (know-how), además de reconocer que 

lo han colocado en el puesto estratégico que existe dentro de 
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un sistema de trabajo para apoyar al personal bajo sus óroe-

nes en cuanto 41 las pueda dar y proporcionar lo que les haga 

falta para producir lo mis eficientemente posible. 

Al plantear las actividades y responsabilidades oue dez•e 

de cumplir el supervisor también se desea ubicarlo dentro eal 

contexto de la organización para la cual trabaja, tomando en 

cuenta las principales tareas y responsabilidades que le co- 

rresponde desarrollar. 

Los elementos de control son particulares para el trata-

miento mecánico pero como herramientas pueden aplicarse en 

cualquier área de producción. Los formatos incluyen las variii 

bies mis importantes en cada uno de los pasos criticos, asi 

el supervisor obtendrá la información deseada y no demorara 

en tomar decisiones pertinentes, administrando las activida-

des hacia el logro de las metas y objetivos planteados. Se 

puede asegurar que el desempeRo de las labores se tornará mas 

eficaz y se dominará con prontitud el puesto de supervisor 

por le progresiva información y evaluación en las condiciones 

de trabajo. 

Para las desviaciones de proceso, sin dejar la posiblli- 

lidad de que estas se presenten, se debe estar bien preparado 

para enfrentarlas y no temer encontrarlas nuevamente. Para a 

sequrar.esta actitud se debe de remodelar un sistema con el 

fin de evitar errores, implementar un sistema de control para 

disminuir la frecuencia de cada una de las fallas. _ 	lo ter_ 

to, 	ci 	se ceses disminuir y evitar errcrea, la e,:,e.^iecci=_ 

rearmarÁ la respuesta, entonces aquí entra la aplicación 
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e 
del manual técnico para supervisores o cualquier instructivo 

de operación elaborado con previa investigación, experimenta- 

c 	análisis, en donde se dá atención a los estandares 

especificaciones establecidas asi como los pasos claves Para 

llsr a cu T.oiir1cs. 	Las desviaciones de proceso y la meto— 

dologta Planteada para sus posibles soluciones es un segui-

mient- Iogico fundamentado en la experiencia y que na dado 

buenos resultados. 

Es recomendable contar con manuales de esta categoría p3 

ra las demás operaciones dentro de la manufactura de jamón cQ 

cido para obtener condiciones de proceso y caracteristicas de 

calidad constante en el producto final. 

Dentro del sistema de trabajo planteado, en el tiempo mi 

nimo posible, el supervisor podrá planear y organizar los re- 

cursos encaminados al cumplimiento de las metas establecidas. 

Esto último =e lo4•rar4 cuando apliquen criterios funda- 

mentadas sobre la obtención de materia prima, distribución de 

equipo, el conocimiento preciso sobre el funcionamiento de la 

• maquinaria en el área de trabajo (de capacidad de carga, efi-

ciencias. tiempos muertos, etc.)¡ y se cuente con el elemento 

humano necesario para realizar las actividades dentro del de- 

partamentos 

1) Conozca, manejo y utilice los manuales de producción. 

2) Controle y proponga modificaciones a las condiciones 

ambientales para aumentar la eficlenei: en el trabajo. 

3) ..egure la información •n cuanto a cómo se asea reali 

• zando el trabajo en el proceso. 
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4) Además que pueda identificar rápidamente el sitio y 

las variables que han salida de control. 

Con esto queda claro que el manual exige actuali_s_in 

periódica, cuando el desarrollo de la técnica y de nuevos oro 

ductos ami lo exijan, por esta su contenido no puede conside- 

rarse absoluto, debe ser flexible, dependerá de los cambios 

tecnológicos que le e:<ija y favorezca progresivamente el inte 

res técnico-profesional por parte del supervisor, como ele- 

mento humano de la organización, y de la tecnología del jamen 

cocido como creadora de un bien de consumo, a la cual presta 

sus servicios y aplica un sistema de trabajo cada vez mas u-

tu eficiente y cómodo. 

Con la elección de materia prima de calidad se sientan 

las bases para la obtención de un resultado óptimo en un pro-

ducto como lo es el jamón cocido; el proceso en adecuadas con 

dieiones higiénicas sobre la carne resulta en importancia de-

cisiva sobre la calidad final del producto y seguridad en su 

elaboración. 	La prudencia de observar qué tan importante es 

cada una de las operaciones debe imponerse a través de tooa 

la técnica de elaboración, ya que solo el tratamiento cuidada 

so, calculado y bien planeado en cada una de ellas hace que 
la materia prima posibilite la transformación de un product-n 

curado con la máxima calidad. 
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Como conclusiones del presente trabajo se tiene que: 

1.- La principal conclusión de este trabajo es el propio 

manual, el cual establece las bases elementales para compren- 

der el comportamiento de la carne a través de su transforma-

ción hasta jamón cocido. 

2.- Este manual. contribuye a la formación técnica de su-

pervisares de producción al analizar tas variables Que dstar-

minan la calidad de•la •atería prima, las variables de proce-

so durante el masajeo y someter aspectos relevantes de cada SL 

na da las operaciones del proceso de elaboración del lawbn cQ 

cido. 

3.- Este manual induce al supervisor a planear y laborar 

bajo un sistema de trabajo por medio de formatos para el con- 

tral en la operación del masajeo los cuales pueden aplicara. 

a cualquier otra actividad dentro del proceso con el obieto 

de optimizar y hacer oficiantes cada una de las actisidadsr. 

4.- Los elementos de control son herramientas indispon*& 

ole para el desarrollo de las actividades del supervisor) y 

adquieran mayor importancia cuando sean desarrollados de tal 

nodo oue por medio de ellos ea llegue a considerar las altar- 

nativas de solución para los problswas reales durante la ose-

'ación 
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RECOMENDACIONES& 

Se recomienda elaborar manuales cono el presente trabajo p_ 

ra cualquier operaciun involucrada en el conte;,to ce la pro 
ducción con el fin de hacer eficientes las actividades que 

conciernen al proceso. 

— Establecer programas de capacitación encaminados a comuni-

car y establecer estrategias de manufactura para laªrar los 

objetivos generales y particulares fijados por la organiza—

ción que involucren desde operadores hasta niveles gerencia 

les o cualquier puesto ejecutivo cuyas decisiones afecten a 

la producción. 

— Para la obtención de un producto óptimo en calidad, come lo 

es el jamón cocido u otro alimento procesado, es elemental 

realizar cada una de las operaciones con calidad, v_ 
cualquier proceso no mejorará la calidad, lo mejor q:•e __ 

ha podido hacer es mantenerla a través de su elaboracian. 

— Establecer el control en la adecuada elección de mate-

prima, sacrificio, despiece, deshuese, inyección," mas; _, 

embutido, cocimiento, enfriamiento, distribución, , la c. 

neación en cada una de ellas, a través de la técnica de k. a 

boraeión que - _.ilite dasar-zllar orcductos que erpr"ese 

ma;:ima calidez y cantiaad al final ce cual 	ier  
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