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INTRODUCCION

La carne es un producto perecedero, su naturaleza organica la hace susceptible
de alteraciones faciles de desarrollarse con el tiempo cuando no existen las
condiciones favorables para evitar que en ultimo extremo se descomponga. Este
producto debe someterse a procedimientos que permitan mantener las
caracteristicas y condiciones del producto fresco con plenitud en su valor nutritivo
y comercial, buscando no solo mejorar su calidad sino la conservacion de la
materia prima, para ofrecer al consumidor un producto sano, higiénico vy
econdmico. Se habla entonces de procesos como la homogenizacion de derivados
carnicos, donde se evidencia que “la elaboracion de embutidos ha sido realizada
desde su comienzo de manera empirica, debido a que las personas que
ejecutaban este proceso desconocian todo tipo de relacion entre la manipulacién
de este alimento y la actividad microbiana”.

Con base a esto se observa que esta actividad sigue realizandose bajo procesos
empiricos disponiendo de maquinas que implican tiempo, observacion y esfuerzos
gue en algunos momentos se vuelven tediosos e innecesarios y que por su mismo
entorno artesanal no se aseguran de cumplir la normatividad para maquinaria
empleada en la transformacion de productos alimenticios, provocando que el
desarrollo de la actividad se vuelva ineficiente. Por ello, se hace necesaria la
intervencion del disefio industrial como medio para la implementacién de

soluciones innovadoras.

El presente proyecto busca potencializar el proceso de la elaboracion de derivados
carnicos en la Unidad de Investigacion y Extensién Agroindustrial de la
Universidad Pedagdgica y Tecnolégica de Colombia — seccional Duitama,

buscando mayor productividad por parte de los operarios en el proceso de

' Raul E.L. (s.f). Proceso de Produccion de embutidos.'
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mezclado y homogenizacion, garantizando las condiciones higiénicas establecidas

por la normatividad colombiana en cuanto a la preparacién alimentos perecederos.

Dentro de los propédsitos de la Unidad de Investigacion y Extension Agroindustrial,
esta el procesamiento a pequefa escala mediante el uso de equipos piloto, en
donde se permita ajustar las variables en los procesos de obtencion de alimentos.

Mediante el presente trabajo se ha identificado la carencia de equipos que
satisfagan las necesidades en docencia y procesos de investigacion que permitan
ampliar, mejorar y fortalecer sus metodologias y procesos pedagdgicos brindados

por esta unidad.
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1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La Unidad de Investigacion y Extension Agroindustrial del Programa de
Administracion de Empresas Agropecuarias de la Universidad Pedagogica y
Tecnologica de Colombia - seccional Duitama, durante las practicas de laboratorio
tiene como sentido el poder orientar actividades relacionadas con el desarrollo de
practicas con diferentes tipos de productos, algunos como: vegetales frescos,
transformacién de alimentos con productos lacteos y para el objetivo de este

proyecto el desarrollo de productos de derivados carnicos.

Debido a que no se cuenta con equipos especializados para la realizacion de
dichos procesos, estos son realizados manualmente afectando los componentes y
calidad del producto final, pues no se prioriza la normatividad higiénica para su
tratamiento. A la vez estos equipos con los que la universidad cuenta actualmente
no se ajustan a las exigencias de la docencia y de investigacidn, ya que es
evidente la variabilidad del proceso y que las condiciones en que estan
establecidos los equipos comercialmente se modernizan con el paso del tiempo.
La maquinaria para tratamiento de carnicos con que cuenta esta unidad
actualmente no es la mas apropiada para desarrollar académicamente el proceso
de homogenizacion; estos equipos estan dirigidos al mercado de grandes
empresas dedicadas al procesamiento de alimentos a mayor escala en donde se
manejan mayores capacidades de funcionamiento y aplicaciéon (volumen de
procesamiento), variables fijas del proceso (tiempo, temperatura y la utilizacién de
otros equipos o utensilios, etc.), incidiendo en que el aprendizaje por parte de los
estudiantes sea mas lento, ya que exige una serie de pasos extensos y una

manipulacion compleja para las pocas horas practicas con que se cuenta.
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1.1. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION

Como contexto de estudio se tomé La Unidad de Investigacion y Extensién
Agroindustrial del Programa Administracion de Empresas Agropecuarias,
seccional Duitama de la Universidad Pedagogica y Tecnolégica de Colombia, que
pretende ampliar sus objetivos y practicas mejorando sus procesos de calidad y
certificaciéon. Actualmente cuenta con algunos equipos de ayuda en el
procesamiento de carnes como: embutidora manual, cortadora de jamoén, molino
para carne, sierra y tanque de coccion, con los que se elaboran productos
carnicos a nivel industrial (produccién masiva), careciendo de practicas
funcionales y sencillas para el uso académico de las diferentes personas que las

manipulan.

Todo lo anterior, provoca por lo tanto una deficiencia en la calidad de aprendizaje
de la actividad por el mismo nivel de complejidad en su manipulacién, debido a la
escasa cantidad de equipos o productos que se adapten a las exigencias de la
docencia y pedagogia universitaria, a las condiciones y variables de los procesos
de embutido, generando a su vez que los tiempos en las practicas y el
procesamiento de manera manual sean mas extensos, siendo necesario el
desarrollo de productos que faciliten las actividades de homogenizacién carnica
fomentando el aprendizaje practico y funcional, logrando un producto de calidad

por parte de los estudiantes de la universidad.

Es entonces que la Unidad de Investigacion y Extension Agroindustrial manifiesta
la necesidad de un equipo de procesamiento a nivel pedagdgico, ya que a nivel
nacional los equipos presentados para la elaboracion de productos carnicos son
presentados de manera industrial lo cual dificulta las actividades puesto que son
equipos y maquinaria que requieren de un consumo energético mayor como por
ejemplo una maquina homogeneizadora de 25 a 30 litros de capacidad contaria
con un motor de 3 hp y un consumo de 2,21 kW (230-400V 50Hz / 220V 60Hz)

17



por poseer motor trifasico lo cual incurriria en gastos de operacion ya que se haria
necesaria una previa induccion y formacion ante la manipulacion de los equipos, y
un mayor factor de riesgo ante los estudiantes y docentes que pretender realizar
las actividades académicas; es por eso que en plantas piloto donde los
estudiantes realizan sus practicas tienden a interactuar, manipular y aprender del
proceso mediante practicas sencillas pero eficientes que les hagan entender el

paso a paso en la actividad de embutido de derivados carnicos a menor escala.
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2. FORMULACION DEL PROBLEMA

¢, Como simplificar el proceso de homogenizacion de derivados carnicos mediante
el disefo y la construccidn de un equipo, ajustable a las caracteristicas propias de
la practica relacionadas con la obtencién de derivados carnicos facilitando el

proceso de aprendizaje?

2.1. ELEMENTOS DEL PROBLEMA

2.1.1. Unidad de investigacion y extensiéon agroindustrial

e Area de la planta destinada a derivados carnicos.
e Disposicién de equipo.
e Derivados carnicos.

2.1.2. Normativa de alimentos

¢ Normatividad para procesos de derivados carnicos.
e Sector agroindustrial alimentario.

e Condiciones para realizar procesos carnicos.

e Higiene en maquinas para alimentos.

2.1.3. Sistemas de homogenizacion para derivados carnicos

e Tipos de ingredientes.

e Tiempos de elaboracion.

e Tipos de maquinas y herramientas.

e Variables en la producciéon de derivados carnicos.

2.1.4. Usuario

e Docentes internos.
e Docentes Externos.

e Laboratorista.
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e Estudiantes internos.
e Estudiantes externos.
e Personal interno.

2.1.5. Practica de laboratorio

e Practica de procesos de elaboracién de derivados carnicos.

20



3. OBJETIVOS

3.1. OBJETIVO GENERAL

Contribuir al fortalecimiento del aprendizaje académico en la Unidad de
Investigacion y Extension Agroindustrial mediante el disefio y la fabricacion de

una maquina homogeneizadora de derivados carnicos.

3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Conocer el proceso de la elaboraciéon de embutidos carnicos con el fin de
generar requerimientos de disefio adecuados a las necesidades en la
Unidad de Investigacion y Extension Agroindustrial de la Universidad

Pedagdgica y Tecnoldgica de Colombia — seccional Facultad Duitama.

e Analizar la maquinaria existente utilizada en el proceso de homogenizacion
de derivados carnicos con el fin de determinar las variables que se pueden
modificar en los equipos, para generar una solucién a menor escala para el

proceso a nivel pedagogico.

o Mediante el disefio y la construccion de una maquina de procesamiento a
menor escala disminuir los tiempos, cantidades de material y numero de
equipos utilizados en el laboratorio, facilitando la realizacién de estas

actividades.

e Reducir los factores de riesgo generados por los equipos con los que se
trabaja actualmente mediante el disefio y la construccion de una maquina

homogeneizadora de carnicos, acorde a los requerimientos de la practica.
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o Facilitar el aprendizaje en materia de procesamiento de carnicos de los
estudiantes mediante la observacion y manipulacion sencilla del equipo

disenado.
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4. JUSTIFICACION

Este proyecto surgido de la necesidad que presenta actualmente la Unidad de
Investigacion y Extension Agroindustrial de Ila Universidad Pedagdgica y
Tecnologica de Colombia — seccional Duitama, debido a la baja productividad en
las operaciones de la produccidon de derivados carnico realizado por los
estudiantes de la Facultad Agroindustrial a causa de la falta de maquinaria
enfocada a practicas académicas que simplifiquen su procedimiento para mayor

entendimiento.

Después de clarificar que las maquinas de procesamiento de carnicos de la
universidad son empleadas para procedimiento a gran volumen en industrias, y
que cuentan con una manipulacién compleja, se busca disefiar una maquina
homogeneizadora de derivados carnicos que permita realizar la actividad de
manera eficiente, contribuyendo al fortalecimiento de su aprendizaje en cuanto a
procesos alimenticios, apoyando al desarrollo de nuevas habilidades de
aprendizaje y generando la participacion y atencién de los estudiantes durante la

practica de derivados carnicos.

El desarrollo de este proyecto posibilitara desde el disefio industrial la exploracién
de nuevas alternativas de disefio en cuanto a maquinaria y procesos que
contribuyan al contexto que se plantea, brindando posibles soluciones a la
problematica planteada por medio de una metodologia de disefio, y
fundamentalmente enfocandose al mejoramiento del aprendizaje de los
estudiantes universitarios que mediante la practica académica establecen

conexiones con realidades industriales.

Este proyecto involucra un sector en que como disefiador industrial se aborda

problematicas relacionadas con ergonomia, antropometria, forma, estructuras,
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mecanismos Yy otras, generando soluciones novedosas y pertinentes que traeran
beneficios notables tanto a los aprendices, como a los pedagogos interesados vy
en general a la Unidad de Investigacion y Extensién Agroindustrial del Programa
de Administracion de Empresas Agropecuarias de la seccional Duitama, en cuanto
a la interaccion y desarrollo que tendran en su propio entorno académico con
actividades de facil desarrollo. Motivado por el hecho de atender una necesidad
directa de la universidad, se pretende incentivar una practica sencilla y eficiente,

dando inicio a este proyecto de disefio.
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5. MARCO CONCEPTUAL

Acero inoxidable: Acero que contiene cromo y resiste la corrosion.

Agroindustria: Es la actividad econdémica que comprende la produccion,
industrializacion y comercializacion de productos agrarios pecuarios, forestales y

biologicos.

Ahumado: Es una técnica de conservacion alimenticia que consiste en someter
alimentos a una fuente de humo proveniente de fuegos realizados de maderas de
poco nivel de resina. Este proceso, ademas de dar sabores ahumados sirve como

conservador alargando el tiempo de conservacion de los alimentos.

Construccion: Se denomina construccion a todo aquello que exige, antes de

hacerse, disponer de un proyecto y una planificacion predeterminada.

Cutter: Equipo que se utiliza en la industria de carnicos, para la elaboracion de
masas finas y todas aquellas elaboraciones en las que el picado tenga que ser

muy fino.

Derivados Carnicos: Proceso consistente en conseguir la homogeneidad de una

mezcla de varias sustancias.

Disefio: Se define como el proceso previo de configuracion mental, "pre-
figuracién", en la busqueda de una solucion en cualquier campo. Utilizado
habitualmente en el contexto de la industria, ingenieria, arquitectura, comunicacion

y otras disciplinas creativas.
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Embutidos: Pieza, generalmente de carne picada y condimentada con hierbas
aromaticas y diferentes especias que es introducida ("embutida") en piel de tripas

de cerdo.

Ergonomia: Es la disciplina que se encarga del disefio de lugares de trabajo,
herramientas y tareas, de modo que coincidan con las caracteristicas fisiologicas,

anatomicas, psicoldgicas y las capacidades del trabajador.

Fundicién: Proceso de paso de estado sdlido a estado liquido por medio de la

intervencién de temperatura.

Homogenizacion: Proceso consistente en conseguir la homogeneidad de una

mezcla de varias sustancias.

IHM: Interfaz de relacion Hombre Maquina

6. MARCO TEORICO

6.1. DERIVADOS CARNICOS

Se entiende por carne, todo alimento que procede de las partes blandas y
comestibles de los animales y sus visceras. Las especies de mayor consumo en
nuestro pais son vacuno, ovino, cerdo y pollo. Los derivados carnicos proceden de

la manipulacién de la carne con el fin de aumentar su conservacion.

Una clasificacion de los productos carnicos es la siguiente:

e Embutidos crudos: chorizos y longanizas.
e Embutidos escaldados: salchichas.
e Embutidos cocidos: queso de cerdo y morcilla o rellena.

e Carnes curadas: jamon, tocino y chuleta.
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Los diferentes productos son simplemente carne de cerdo, res, ternera, pollo, pavo
0 conejo, junto con grasa de cerdo, sazonada con sal, cebolla, ajos, y otros

condimentos, todo eso metido en una tripa de cerdo o simplemente procesado.

6.1. NORMATIVIDAD PARA PROCESOS DE DERIVADOS CARNICOS

6.1.1. NTC 1325: INDUSTRIAS ALIMENTARIAS

Esta norma establece los requisitos que deben cumplir los productos carnicos
procesados no enlatados. La presente norma no se aplica a productos a base de

pescado, mariscos o crustaceos crudos y analogos carnicos.

Productos Carnicos Procesados no Enlatados

6.1.2. DECRETO NUMERO 2162 DE 1983 DEL MINISTERIO DE SALUD DE
COLOMBIA
Por el cual se reglamenta parcialmente el titulo V de la ley 09 de 1979, en cuanto

a produccion, procesamiento, transporte y expendio de los productos carnicos
procesados.

Disposiciones generales y definiciones:

Productos Carnicos Procesados

Se entiende por productos carnicos procesados los elaborados a base de carne
grasa visceras y subproductos comestibles de animales de abasto autorizados
para el consumo humano y adicionados o no con Ingredientes y aditivos de uso
permitido y sometidos a procesos tecnolégicos adecuados cuando en este Decreto
se mencione producto procesado se entendera que se trata de producto carnico

procesado.
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Del Area de Elaboracion

ARTICULO 25. Para la elaboracion de Productos Procesados se requiere el

siguiente equipo minimo:

o Cortadora de carnes.

e Molino.

e Mezcladora.

e Embutidora.

e Mesas de acero inoxidable bascula y balanza.

ARTICULO 26. Los equipos y utensilios que entren en contacto con los alimentos

seran de material Inoxidable e inalterable, que después de cada uso.

ARTICULO 28. La sala de elaboracién no se comunicara con expendios, oficinas,

vestidores o sanitarios en forma directa.

ARTICULO 29. Durante la elaboracién, cortes y empaques, la temperatura en el

ambito de trabajo no podra exceder de quince grados (15°C) centigrados.

6.1.3. DECRETO 3075 DE 1997 DEL MINISTERIO DE SALUD DE COLOMBIA

Buenas practicas de Manufactura: Son los principios basicos y practicas
generales de higiene en la manipulacion, preparacion, elaboracion, envasado,
almacenamiento, transporte y distribucion de alimentos para consumo humano,
con el objeto de garantizar que los productos se fabriquen en condiciones

sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes a la produccion.

TITULO II. Condiciones basicas de higiene en la fabricacién de alimentos.

ARTICULO 7. Buenas Préacticas de Manufactura. Las actividades de fabricacion,

procesamiento, envase, almacenamiento; transporte, distribucion vy
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comercializacion de alimentos se cefiran a los principios de las buenas practicas

de manufactura estipuladas en el titulo Il del presente Decreto.

6.2. MATERIAS PRIMAS

La calidad de los productos elaborados, dependera de la correcta utilizacién y de

la calidad de las materias primas. 2

Las materias primas mas importantes son:

La Carne: Es el Tejido Muscular de los Animales para elegir la carne debe
tomarse en cuenta su color y su estado (que no haya descomposicion); la carne
debe provenir de animales sanos, y tratados higiénicamente durante su matanza.
La carne de cerdo es la que mas se usa para estos fines, aunque se puede utilizar

todo tipo de animal.>.

La grasa: De los animales contiene grasa organica y grasa de tejidos. La grasa
organica, como la del riidn, visceras y corazén, es una grasa blanda que
normalmente se funde para la obtencién de manteca. La grasa de los tejidos,
como la dorsal, la de la pierna y de la papada, es una grasa resistente al corte y se
destina a la elaboracién de los productos carnicos (en el caso de querer realizar

productos bajos en grasas saturadas, se puede sustituir por grasa vegetal).

Tripas de Cerdo: Para embutir se usan tripas de cerdo y tripas artificiales de
celulosa. Con las naturales conviene principiar. Las tripas se lavan y se deben

remojar en agua con vinagre (3/4 partes de agua y 1/4 de vinagre). Ya lavadas, se

2 RODRIGUEZ.M. Manuales Técnicos de Derivados Carnicos, UNAD, Bogota- Colombia 2002

® Varios Autores. Elaboracion de productos carnicos. 2013. Editorial Grania Ltda
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guardan en agua con sal o bien pura sal (tanta como sea necesario para
cubrirlas). *

La Sal: Se utiliza con los siguientes objetivos: prolongar el poder de conservacion,
mejorar el sabor de la carne, aumentar el poder de fijacién de agua y favorecer la

penetracion de otras sustancias curantes. °

Especias y Condimentos: Las especias y condimentos son sustancias
aromaticas de origen vegetal que se agregan a los productos carnicos para
conferirles sabores y olores peculiares. Los mas conocidos son las cebollas y los
ajos que se usan tanto frescos como secos o en polvo. La lista es larga: pimienta
blanca, pimienta negra, pimentdn, laurel, jengibre, canela, clavos de olor, comino,

mejorana, perejil, y tomillo, entre otros.
6.3. UNIDAD DE INVESTIGACION Y EXTENSION AGROINDUSTRIAL

Panorama

Con el fin de presentar un panorama completo de la Unidad, se expone la
presentacion, estructura organizacional actual, actividades de investigacion y de
extension desde el 2011 y lo recorrido del 2013, asi como las prospectivas y

potencialidades de la Unidad. °
Presentacion
La Unidad de Investigacion y Extension Agroindustrial, adscrita a la Escuela de

Administracion de Empresas Agropecuarias, de la Universidad Pedagodgica y

Tecnologica de Colombia, Seccional Duitama. Tiene como sentido brindar

* SANCHEZ T. Procesos de elaboracion de alimentos y bebidas. UNAD Bogota- Colombia 2005
® Varnam, A. H., & Sutherland, J. P. (1995). Carne y productos carnicos.

® Ver Anexo: Unidad de investigacion y extensién agroindustrial.
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orientaciones sencillas y concretas para el desarrollo de practicas con productos

vegetales frescos y transformacion de alimentos con productos lacteos, se busca

ofrecer patrones basicos para los interesados, que permitan desarrollar vy

coordinar los procedimientos.

6.4. USUARIO
6.4.1. DOCENTES UPTC

Docente de planta tiempo completo

Director de la unidad y coordinador laboratorio poscosecha
Efrain Martinez Quintero

Contacto: efrain.martinez.q@hotmail.com

Coordinadora de la planta piloto agroindustrial

Docente escuela de Administraciéon de Empresas Agropecuarias
Adriana Maria Castro

Contacto: adrianacastro.s@gmail.com

Auxiliar laboratorista (temporal)

Erica Paola Parada.

Contacto: erica.parada@uptc.edu.co

Laboratorista o auxiliar de laboratorio lacteos (temporal)

Edwin Alberto Ramirez Salcedo
Contacto: ears2809@hotmail.com 3212550908
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6.4.2. ENTIDADES EXTERNAS

e Colegios técnicos agroindustriales.

¢ Docentes programas relacionados con agroindustria SENA
e Personas emprendedoras.

e Asociaciones agroindustriales.

e Estudiantes SENA.

o Estudiantes pregrado.

Ademas, todos los estudiantes de la Seccional Duitama del programa de
Administracion de Empresas Agropecuarias de la Universidad Pedagogica y
Tecnoldgica de Colombia que estén cursando la materia relacionada con los

procesos.
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6.5. PROCESO DERIVADO CARNICO: HAMBURGUESA

-
3
o UE RS
\ 4
- -a&»-8

llustracion 1 Proceso derivado carnico — Hamburquesa.
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llustracion 2 Proceso fotografico: derivado carnico- Hamburguesa. Fuente: El autor
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6.6. ERGONOMIA

La Ergonomics Society (Sociedad de Ergonomia Britanica), la define como “un
enfoque que pone las necesidades y capacidades humanas como el foco del
disefio de sistemas tecnoldgicos. Su propdsito es asegurar que los humanos y la
tecnologia trabajan en completa armonia, manteniendo los equipos y las tareas en

acuerdo con las caracteristicas humanas”.

6.6.1. Ergonomia Hombre- Maquina

Sistema persona-maquina (P-M)

El bienestar, la salud, la satisfaccion, la calidad y la eficiencia en la actividad de las
personas dependen de la correcta interrelacion existente entre los multiples
factores que se presentan en sus espacios vitales y las relaciones que establecen

con los objetos que les rodean.

Existen multiples formas de analisis de los espacios de actividad o trabajo, de los
objetos y del conjunto de acciones que las personas se veran obligadas a realizar,

por ejemplo, clasificar el monto de interrelaciones P-M en los siguientes tipos:

¢ Relaciones dimensionales.
¢ Relaciones informativas.

¢ Relaciones de control.

¢ Relaciones ambientales.

e Relaciones temporales.

¢ Relaciones sociales.

e Relaciones de organizacion.
¢ Relaciones culturales.
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Pero debemos sefialar que todas las interacciones de los sistemas Maquina-
Hombre ejercen una accion determinante sobre los factores psicosociologicos y
fisiolégicos residentes en las personas, provocando satisfaccion o insatisfaccion
como se puede evidenciar en la interfaz de la maquina actual con la que el
operario realiza la actividad de sellado de vasos de yogurt generando molestias,
fisicas y mentales por no trabajar en parametros ideales. (Modelo, Gregori, Blasco,
& Barrau, 1999). Ver llustracion 3

Recepioras sensonales
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D! T informackon > CEre Toma la docisicn
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informativos

Acchin de control I,
JE lect :nres‘J .II

cospcuimn la ordbiy

EJSCUCON  Ref—
. Controles ]

g i@ orgen

llustracion 3 . Esquema de relaciones informativas y control.

6.6.2. Diseno Interfaces Hombre- Maquina

Interfaces de usuario

Conjunto de elementos a través de los cuales un usuario interactua con un objeto
que realiza una determinada tarea (Televisor, teléfono, vehiculo despertador,
puerta). El ser humano interactia con los objetos que le rodean, y tiene unas
expectativas de cdmo deben comportarse, basado en experiencias anteriores con

ellos.
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6.6.3. Interfaz hombre-maquina (IHM) — definicion

Una interfaz de usuario asistida por ordenador, actualmente una interfaz de uso,
también conocida como interfaz hombre-maquina (IHM), forma parte del programa
informatico que se comunica con el usuario. En ISO 9241-110, el término interfaz
de usuario se define como "todas las partes de un sistema interactivo (software o
hardware) que proporcionan la informacién y el control necesarios para que el

usuario lleve a cabo una tarea con el sistema interactivo".

La interfaz de usuario / interfaz hombre-maquina (IHM) es el punto de accion en
que un hombre entra en contacto con una maquina. El caso mas simple es el de
un interruptor: No se trata de un humano ni de una "maquina" (la lampara), sino
una interfaz entre los dos. Para que una interfaz hombre-maquina (HMI) sea util y
significativa para las personas, debe estar adaptada a sus requisitos y
capacidades. Por ejemplo, programar un robot para que encienda la luz seria
demasiado complicado y un interruptor en el techo no seria practico para una luz

en un soétano.

6.6.4. Clasificacion de interfaz hombre-maquina (IHM)

Pensando sistematicamente, la interfaz del usuario es una de las interfaces
hombre-maquina (IHM I): Hombre < interfaz hombre - maquina «—~ maquina.
Distintas ciencias se dedican a este tema, como Tecnologias de la Informacion, la
investigacién cognitiva y la psicologia. ElI conocimiento basico para un disefo de
interfaz que le resulte facil de utilizar al usuario se recoge en la disciplina cientifica
de la ergonomia. Las areas de actividad en si son la ergonomia cognitiva, la

ergonomia de sistemas y la ergonomia del software (ingenieria del uso).
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6.6.5. Operar y Observar

La interfaz del usuario, ademas de una "interfaz humano-maquina" (IHM), también
se denomina "interfaz hombre-maquina" (IHM)y permite que el operador, en
ciertas circunstancias, vaya mas alla del manejo de la maquina y observe el
estado del equipo e intervenga en el proceso. La informacion ("comentarios") se
proporciona por medio de paneles de control con sefales luminosas, campos de
visualizacion o botones, o por medio de software que utiliza un sistema de
visualizacion que se ejecuta en una terminal, por ejemplo. Con un interruptor de
una lampara, la informacion visual se proporciona a partir de la impresiéon de "luz"
y la configuracién del interruptor en "encendido" y "oscuridad" con el interruptor
"apagado". En la cabina del conductor de un vehiculo también se encuentran
multiples interfaces de usuario, desde los controles (pedales, volante, interruptores
y palancas de los intermitentes, etc.) a través de reconocimientos visuales de la
"maquina", el vehiculo (pantalla de velocidad, marcha, canal de la radio, sistemas

de navegacion, etc.).

6.6.6. Facilidad de Uso de la Interfaz Hombre-Maquina

El éxito de un producto técnico depende de mas factores aparte del precio, la
fiabilidad y el ciclo de vida; también depende de factores como la capacidad de
manipulacion y la facilidad de uso para el usuario. Lo ideal seria que una interfaz
hombre-maquina (IHM) se explicara por si misma de forma intuitiva, sin necesidad
de formacion. El interruptor de la luz, a pesar de su popularidad y simplicidad, no
es la interfaz de usuario ideal sino una solucion intermedia entre dos objetivos
contradictorios. En este caso, el interruptor debe estar situado cerca del dispositivo
que se va a encender, por ejemplo, en la lampara en si (para que no tenga que
buscarlo). O de lo contrario, debe estar cerca de la puerta (donde se encuentra
normalmente) para que no tenga que buscarlo en la oscuridad. Otra interfaz

popular, pero que tampoco resulta ideal, es la pantalla tactil: En este caso, puede
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iniciar un programa para el correo electrénico, por ejemplo, tocando la pantalla y
luego recibe el correo. Sin embargo, cuando pulsa el icono, el dedo cubre el icono
en si. Esto generalmente no crea problemas, pero no es posible dibujar o escribir

con precision en la pantalla con los dedos.

6.6.7. Relaciones de control

El control de un sistema debe ser compatible con su capacidad de percepcion y
procesamiento de la informacion, con sus tiempos de reaccién (de los cuales ya
hemos hablado en el anterior capitulo), con su capacidad de movimientos y
fuerzas, con el grado de fatiga fisica, mental y nerviosa, consecuencia de las
cargas Yy tensiones de la actividad, con los horarios de trabajo, con la experiencia,
edad, etcétera, y con las condiciones ambientales existentes. (Modelo, Gregori,
Blasco & Barrau. 1999).

Las funciones basicas de los controles son:

1. Activar o desactivar el sistema o parte de él (activar un torno, un vehiculo, un

computador, encender la luz eléctrica en un local.).

2. Impartir 6rdenes al sistema con valores discretos (seleccionar los canales en un

receptor de Television).

3. Impartir érdenes al sistema con valores continuos (controlar el volumen de

sonido de una radio).

4. Impartir 6rdenes al sistema ininterrumpidamente (controlar la direccion de un

vehiculo).

5. Introducir datos en el sistema (utilizar un programa informatico en un

computador personal).
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Para ejecutar estas funciones existen diferentes tipos basicos de controles que

pueden combinarse entre si para obtener dispositivos mas practicos.
6.6.8. Dimensiones

6.6.8.1. Angulos limites

Los movimientos que podemos realizar con las diversas articulaciones de las
personas tienen unos angulos limites (ver llustraciéon 4), fuera de los cuales no se
puede llevar ningun miembro, si bien es cierto que también aqui existen
diferencias en funcién de los individuos, podemos caracterizar los angulos con
unos valores de referencia que agrupan a la mayoria de la poblacion, es por esto
que se requiere disenar el equipo- maquina dentro de los parametros establecidos
entre la interfaz hombre- maquina para que no excedan los angulos limites de

cada articulacion.

llustracion 4 Angulos limite en situacion idea

" Modelo, Gregori, Blasco & Barrau. 1999
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6.6.8.2. Angulos de Confort

Cuando analizamos movimientos, hemos de tener presente que la mayoria de las
veces no nos interesa el rango maximo de la articulacion, sino los valores de
confort de los angulos que tienen las diversas articulaciones (ver llustracion 5 e
llustracion 6), fuera de los cuales el trabajo a realizar es mas dificil, penoso o
incluso peligroso para las personas. Cabe destacar que la orquilla de ajuste de los
angulos de confort dependera también de la edad, el entrenamiento fisico, las

diferencias anatémico-funcionales, etc.

—

llustracién 5 Angulos de confort.

| 100-110 90-95 7580 cm HOMERE
95-105 B85-80 70-85 cm MUJER
|
Trabajo de Trabajo poco Trabajo
precision eslorzado esforzade

llustracion 6 Medidas situacion ideal trabajo en postura de pie
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6.6.8.3. Angulos de Visién

Casi todos los puestos de actividad a que se ven sometidas las personas,
ademas, tienen una Implicacion alta con el campo de visidn, y esto lleva a que
tengamos que analizar la posicion de la cabeza y los ojos en las diferentes tareas
que se deban desarrollar. Algunas veces al diseiar el elemento del que partimos
para componer la arquitectura del puesto es precisamente la distancia entre el ojo
y la mano, o la distancia del ojo a un punto critico de la pieza. Los angulos
definidos en la llustracion 7 suponen el ojo inmovil. Los limites angulares, en
funcién del desplazamiento del globo ocular son netamente superiores, tal y como

indicamos seguidamente.

Eje de mirada .

o Aceptable

01 \ Bueno

o . ‘ L__?. -. )
207 o g Bueno

Eje de mirada = = //‘

% Aceptable

a)

.
/;02.— Aceptable
F;
AN
Pl

b) —_ Bueno

Aceptable

llustracion 7 . Angulos de vision ideal.
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En el plano sagital, el campo visual estd comprendido en un angulo que, respecto

a la paralela al suelo, varia de +15° a -30°.

En el plano horizontal, el campo visual se considera como satisfactorio en los

limites de 25° a derecha y 25° a izquierda del eje que pasa por la nariz.

6.6.9. Mandos o Controles

6.6.9.1. Tipos basicos de controles o mandos

Los botones pulsadores de mano son los controles mas simples (Ver llustracion
8), su funcién es ordenar si o no, encender o apagar, arrancar o detener. Por otra
parte, no requieren de fuerza apreciable para ser activados y responden
rapidamente a una accion bien simple como es la ligera presion de un dedo, o de
varios, o de la mano o pufio, segun sea el disefio de su superficie y sus objetivos

(Ver llustracion 9 e llustracion 10).

N
I\\ i //..I

" y M

llustracion 8 Botones pulsadores de mano.
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COLOR FLINGION SIGNIFICADD DEL BOTON ILUMINADG — EJEMPLOS DE UTILIZAGION
PARADA Alarma. Parada ¥ rearme grupo hidraulico.
O REARME Condicion anormal gue mecessta de una Falta de engrase, rearme alimentacion
accidon inmediata del operadar entrada.
ROUO Inelcacion funcionamients,
O PUESTA EN MARCHA  Alencidn. Una magnitud (coments, lemperatural
de una operacidn Aviso 58 acerca al limie permitido.
destmada a suprimir Mota: El uso del botdn amarillo puede
AMARILLO  condiciones pedgrosas.  Indkcackon funclomarmisnte. anuiar otras funclones gue hayan sido
[AMBAR]) ardenadas antariormanta.
MARCHA™ Confirmacion de gue la orden ha sido Desbridado, soltar, pieza, retorno de
O Ejecucién en marcha blen ajecutada. iransfer, rotackin de platos, reiroceso
rmanual de: de uridad, refrocess de muela, retomo
VERDE -UNa SacusnGia de eyector
-un mavimianio de Confirmacion de funcionamianio.
TEiomao,
AUTOREZACION™DE
INKCIO DE CICLO
ALTOMATICO Indicaciin huncionamiento.
MARCHA® Confirmacion de gue la ocrden ha sido Embridado, pleza colocada, avance de
O Ejecucién en marcha bien ajeculada. iranster, clerre de plaio, avance da
manual de: Confirmacitn de funcionamianto. unidad. avance de musla, avance
-UNa Sacuencia eyecior, engrase mecafiuido
AZUL -un mavimisnto de ida. (deslizadera),
PUESTA EN TENSION  Confirmacién permanente de que la Puesta an lensidn general, pusesia en
O DE UN CIRCUITS orden ha sido bien ejecutads senvicio, rolacitn de brochas, marcha
de roclado, engrase permanante |cajas
BLANCO / de engranajes)
INCOLORG — PUESTA ENMARCHA  Confirmacian de funcicnambanio.
DE UNA FUNCION

{1} Funciin gue pusde iguaimants sar asegirada por fa asociackdn 6o un bottn-pulsador no luminoso amano y un pilcss vards.

(2] Funciina

par [a asoclacion oe un boldr-pulsador negro ¥ U plialo yende,

ASAQUIAT DIESETENBMENTE
(3] Funcitn que puede iUaManss L6 Eoqurada PO [a ASOCIREAN 08 N BOTon-pulsador neges ¥ un pliots azul

llustracion 9 Color de los botones pulsadores luminosos
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COLOR FUNCION UTILIZACION EJEMPLOS
PARADA Parada inmediata Parada de ciclo, parada bomba hidraulica.
O FUERA DE SERVICIO Parada diferida Anulacion de carga.
SIN TENSION Parada general Anulacion ciclo mecanizacion.
RQJO Parada de urgencia
MARCHA Mande de funciones Anualcion defecto: engrase, isotermo, etc.
INTERVENCION destinadas a suprimir Recuperacion ciclo mecanizacion avance despugs de
condiciones anormales. una retencion.
AMARILLO Parada claxon.
Mando de movimientos de Retorno general de las unidades.
retorno que no estan en la
secuencia habitual.
EJECUCION Inicio de una secuencia Retorno de los organos de la maquina (cabezales,
manual “retorng”. ete.), a su posicion de origen, aflojar pieza,
desbridado, retorne de la unidad, apertura de puerta.
MARCHA
O PUESTA EN SERVICIO  Puesta en tension de los Armario con tensidn, marcha grupo alta frecuencia,
EN TENSION circuitos de mando. ete.

VERDE

AZUL

NEGRO

EN PREPARACION

TODA FUNCION
SIN COLOR
ESPECIFICO

MARCHA
PUESTA EN SERVICIO
EJECUCION

Arranque de los aparatos para
funciones auxiliares.

Registro de un programa

preparado.

Composicidn de un programa.

Arrangue del aparato principal.
Comienzo de un ciclo.

Comienzo de una secuencia
manual “IR"

Marcha a impulsos.

Marcha bomaba hidraulica, marcha recogida virutas,
marcha lubricacion, etc.

Marcha automatica, manual, vaciado, ciclo por ciclo
(seleccion por botén-pulsador).

Test de lamparas, mas rapido, menos rapido, etc.

Rotacion brochas, rotacion musela.

Arrangue ciclo automatico, marcha cargas, rotacion
plato, engrase, stc.

Avance transfer, cierre puerta, avance unidad,
diamantado, posicionamiento, penetracion muela,
rotacion cabezal, puesta al par, descenso prensa, etc.
Marcha pieza: blogueo, embridado, etc.

llustracion 10 Color de los botones pulsadores luminosos
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6.6.10. Consideraciones Ergonémicas Generales para el Diseiio

e DISENO Y ESPACIO: Se tendra en cuenta el disefio de los mesones de
trabajo y requerimiento de portabilidad, propuestos por la Unidad de
Investigacion Y Extensidon Agroindustrial; alcances minimos usuario-
maquina con respecto a distancias hombro brazo dispuesto entre el

percentil 5y 95 de la poblacion usuario.

e MANDOS DE CONTROL: Los mandos y controles que se pondran a
disposicion del usuario deben estar correctamente instalados, objetivos a la
manipulacion requerida dentro del cono de visidn y las distancias dadas por
el percentil 5 es decir el cuerpo o extremidades mas pequefias dispuestas a

manipular.

e COLORES Y FUNCIONES: Se debera considerar un distintivo color para
cada funcion que realice el equipo con el fin de facilitar y generar seguridad

en el proceso en cuanto a la percepcion entre la interfaz hombre-maquina.

e SEGURIDAD E HIGIENE: Evaluar y ajustar el disefio del equipo con
respecto a la normatividad legal vigente presentada para las condiciones
basicas de higiene en la fabricacién de alimentos y las buenas practicas de

manufactura.
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6.7. EL MERCADO

6.7.1. Maquinas y equipos que actualmente estan en el mercado

e Cutter Mainca Cm-14 — 12701009 (Ver llustracion 11)

=

.-.J.I -
Moo [ o
i) &

llustracién 11 Tomada de Web: http://www.javar.com.co/productos/por-tipo-de-negocio/carnicos
CARACTERISTICAS GENERALES

Serie de Cutters de Mainca de gran capacidad de absorcion en emulsiones,

textura homogénea de la masa, aptas para carnes congeladas.
CARACTERISTICAS TECNICAS

Construccion: Acero inoxidable.

Velocidad: Equipadas con 2 velocidades de -cuchillas combinables con 2

velocidades de la artesa.
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Cabezal: Para 3 6 6 cuchillas. Equipadas con 3 cuchillas (opcional 6 cuchillas).
220V trifasico 60 Hz.

Dotadas de la maxima seguridad: Freno de las cuchillas al levantar la tapa.

Boton de emergencia.

e Cutter Mainca Cm-41 — 12701010 (Ver llustracion 12)

= [

llustracion 12 Tomada de Web: http://www.javar.com.co/productos/por-tipo-de-negocio/carnicos

Serie de Cutters de Mainca de gran capacidad de absorcion en emulsiones,
textura homogénea de la masa, aptas para carnes congeladas. Construccion:
Acero inoxidable. Equipadas con 2 velocidades de cuchillas combinables con dos
velocidades de la artesa. Con cabezal para 3 6 6 cuchillas. Equipadas con 3
cuchillas (6 cuchillas opcional). Dotadas de la maxima seguridad: freno de las
cuchillas al levantar la tapa. Boton de emergencia. Motores protegidos

térmicamente. Interruptor para vaciado y lavado de la artesa. Termdmetro digital.
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Tabla comparativa Cutters

Ventajas

Desventajas

Para procesos industriales es de
factibilidad el uso de estos equipos ya
que presentan tazones o tolvas para

mas de 10 litros de producto.

Son maquinas fabricadas en masa y
de de

costo es minimamente

por su manera proceso
fabricacion el

menor
Fabricada 100 % en acero inoxidable

Sistemas de seguridad eficaces

Deben manejarse bajo importacion.

No son construidas para procesos

pedagogicos

Estan establecidas para plantas con
una produccion de 200 litros de

producto semanal.

Muy pocas son fabricadas para el facil

transporte y su peso supera los 55 kg

Tabla 1 Ventajas y desventajas de los cutters

e Homogeneizador de Carne CAF Mini HG 98 Inoxidable NR 12

llustracion 13)

(ver

Muotor;

Farkiz: 3

v e Zey
Vo tape: 220/ 300
Ha: S0
Consuma de energiaz 2.8 kw'h
Largo: 1.105) smem
Ancho; S00 e
abtura: 500 mm
Alura hasta el centro del disoco: 120 mm
Capacidad D-Som: abé 700 kgsh
Capacddad de la cuchara: 30 kg f 40 Hs
Feso neto: 135 kg
Pesa Biriilo: 165 &g
Motorreductor Mezdadaor:

HMotorreductor menos Amoladora; -
Motorredaictar &clopadeo:

HNota:z

llustracion 13 Tomada de Web: http://cafmaquinas.com./es/Productos/Homogenizador-de-
Carne.html!
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El Homogeneizador de Carne CAF Mini HG 98 Inoxidable NR 12es una maquina
muy versatil, apto para uso en: Hipermercados, Supermercados y Casas de

Carnes de grande porte.

Objetivo

Disminuye la grasa existente en la carne (aprox. 7% a 11%) y la deja mas
homogénea, o sea, el color queda mas rojo y consistente debido al proceso de

mescla de la carne antes de remoleria.

CARACTERISTICAS TECNICAS

Motor reductores

Engranajes helicoidales.

Lubricacion

Los engranajes de los motores engranados trabajan con lubricantes sintéticos, los
cuales fueron desarrollados para la lubricacién por toda la vida, siendo por lo tanto

libre de cambio de aceite.

Bocal

Fabricado en acero inoxidable 304. Proyectado con 3 ranuras, lo cual proporciona

un gran desempefio en la molienda da carne.

Caracol

Fabricado en acero inoxidable 304, con mayor flujo de carne y de paso variado.
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Volante

Fabricado totalmente en acero inoxidable 304.

Discos

Fabricado en acero con tratamiento térmico, para mayor durabilidad. Opcionales

nos furos: 3,0-3,5-4-5-6-8-10-12-14mm:; 7 furos e “calabresa”.

Crucetas

En acero forjado, con tratamiento térmico, permaneciendo afiladas por mucho

tiempo.

Sistema de seguridad instalado

Doble botén de encendido / apagado.

Emergencias.

Botdn de restablecimiento

Interruptor de seguridad magnético - bloqueando equipo cuando se abre la
tapa de la maquina en uso.

Clave general con bloqueo manual - Lock Out/ Tag Out.

Interfaz de Seguridad.

Observaciones

Accionamiento eléctrico, comando a través de botoneras.

Equipo dentro de las normas de seguranza.

Facil higienizacion, pudiendo ser lavada sin problemas.

Facil manutencion e operacion.

Para mayor seguranza, este equipo trabaja protegido por accionamientos
que no permiten funcionar con la tapa abierta.
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e Homogeneizador de Carne CAF HG 120/114 adjunta inoxidable NR

(Ver llustracién 14)

Motor:

Fase:

3

Voltaje: 220/380

Hz: 50/60

Consumo de energia: 11 ou 13 kw/h
Largo: 2.100 mm

Ancho: 800 mm

Altura: 1.350 mm c/ tampa

Altura hasta el centro del disco:

Capacidad D-5mm:

ateé 1.000 kg/h (remoagem)

Capacidad de la cuchara: 60 kg / 80 Its
Peso neto: 473 kg

Peso bruto: 560 kg
Motorreductor Mezclador: 2y
Motorreductor menos Amoladora: 5 cv
Motorreductor Aclopado: 7.5 ou 10 cv*

llustracién 14 Tomada de Web:
http://cafmaquinas.com./es/Productos/Homogenizador-de-Carne.html

Objetivo

Disminuye la grasa existente en la carne (aprox. 7% a 11%) y la deja mas
homogénea, o0 sea, el color queda mas rojo y consistente debido al proceso de

mescla de la carne antes de remoleria.

CARACTERISTICAS TECNICAS
Motor reductor

Engranajes helicoidales, extremamente resistentes y silenciosas, trabajando en

bafio de aceite lo cual proporciona una grande durabilidad.
Lubricacion

Troca de oleo aproximadamente 6000 horas de uso na margen de carne.
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Bocal

Fabricado en acero inoxidable 304. Proyectado con 6 ranuras, lo cual proporciona

un gran desempefio en la molienda da carne.

Caracol

Fabricado en acero inoxidable 304, con mayor flujo de carne y de paso variado.

Volante

Fabricado totalmente en acero inoxidable 304.

Discos

Fabricado en acero con tratamiento térmico, para mayor durabilidad. Opciones nos
furos: 3,0-3,5-4-5-6-8-10-12 - 4mm; 7 furos e “calabresa”.

Crucetas

En acero forjado, con tratamiento térmico, permaneciendo afiladas por mucho

tiempo.
Observaciones

« Accionamiento eléctrico, comando a través de botoneras.

« Equipo con sistema de seguridad.

« Facil higienizacion, pudiendo ser lavada sin problemas.

e Facil manutencién e operacion.

« Para mayor seguridad, este equipo trabaja protegido por accionamientos
que no permiten funcionar con la tapa abierta.
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Tabla comparativa Homogeneizadores

Ventajas Desventajas

No se permite el accionamiento con | Solo presentan una funcidén para las

tapas abiertas. cuales son fabricadas.(homogenizar)

Construido 100 % en acero inoxidable. | Algo compleja para el uso y desarrollo

dentro de un proceso pedagdgico

Tabla 2 Ventajas y desventajas de homogeneizadores

e Mezcladora M-60 base pintada NR 12 (Ver llustracion 15)

Motor: 1cw

Fase: 1ou3d
Voltaje: 110/220 ou 220/380
Hz: 50/60
Consumo de energia: 0,736 kw/h
Capacidad de la cuchara: 40kg / 58lts
Largo: 1.150 mm
Ancho: 400 mm
Altura: 850 mm
Peso neto: 74 kg

Peso bruto: a7 kg

llustracion 15 Tomada de Web:
http.://cafmaquinas.comr/es/Productos/Mezcladora-de-Carne.html/
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e Mezcladora M-121 Total Inoxidable NR 12 (Ver llustracion 16)

Motor: 2o

Fase: 1oul

Voltaje: 110/220 ou 220/380
Hz: 50/60

Consumo de energia: 1,427 kw/h

Capacidad de la cuchara:

100kg / 1300ts

Largo: 1.060 mm
Ancho: 440 mm
Altura: 1.000 mm
Peso neto: 106 kag
Peso bruto: 136 ka

llustracién 16 Tomada de Web:
http.//cafmaquinas.comr/es/Productos/Mezcladora-de-Carne.html

Tabla comparativa Homogeneizadores

Ventajas

Desventajas

No se permite el accionamiento con

tapas abiertas.

Construido 100 % en acero inoxidable.

Solo presentan una funcién para las

cuales son fabricadas.(mezclar)

Algo complejo para el uso y desarrollo

dentro de un proceso pedagogico

No poseen un elemento que les permita

un facil transporte

Su consumo energético es amplio y se
debe trabajar para grandes productoras

de alimento

Tabla 3 Ventajas y desventajas de homogeneizadores
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6.8. ANALISIS CUTTER INDUSTRIAL

Salsamentania, P

Técnica Italiana

WIIIDIIIIIIIDDDIIIDIDIIIIIDIII DD IDIIIDINII I IIIIID DD,
ViA DUITAMA BELENCITO Km. 4%

Cel 315 317 2768 * e-mail: proallaloma@ yahoo.es
€1S. 215 844 8195

En su estructura personal es una Pyme la cual se encarga de desarrollar

excelentes productos de calidad con tradicion italiana elaborados en Boyaca.

Los productos que la empresa maneja son:
Chuletas, pavos, perniles, pechugas, muchachos, lechona
italiana, lomos ahumados vy rellenos, rellenas, carnes

ahumadas, salchicha, génovas.

El Cutter es utilizado dentro de estas instalaciones es
esencialmente para realizar mezclados para productos
como las salchichas ahumadas y las génovas ya sean de
trucha y/o carne.

llustracion 17 Cutter
Procesadora de carnes la
loma Fuente: El autor
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El modelo presentado en la llustracion 17 es un modelo italiano, el cual tiene 20
afos de uso, fabricado en acero inoxidable totalmente solido y su peso

aproximado es de 96 kg total.

Tiene un platén o taza de ingredientes de 56 cm de diametro, este platon no se

puede sustraer y esta fabricado en acero inoxidable sélido.

Posee 3 botones para su
accionamiento los cuales son
de color negro sin ninguna
diferencia, pero cada uno
realiza una accion diferente,
start / off, Velocidad 1,

Velocidad 2. Ver llustracion llustracion 18 Cutter Procesadora de carnes la loma
18 Fuente: El autor

No posee boton de apagado de emergencia ni
sefalizacion de seguridad.

Posee una tapa o recubrimiento para las cuchillas
fabricada en fundicion de acero inoxidable con diametro

de 56 centimetros.

En la parte central aparece una lamina la cual ayuda a

encajar el eje con la tapa o carcasa.

Consta de 6 chuchillas tipo lineales ajustadas con dos
tipos de tuercas a un eje de 8 cm de diametro el cual es
engrasado y ajustado a un motor en ubicado en la parte

derecha superior a los botones de accion. Ver llustracion

llustracion 19 Partes Cutter

Procesadora de carnes laloma 19
Fuente: El autor
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En la parte central del platén para ingredientes posee una sustraccion en la cual
ingresa media esfera propuesta en la tapa lo cual ayuda al perfecto encaje entre

las dos partes.

llustracion 20 Cuchillas cutter procesadora de carnes la Loma Fuente: El autor

En la llustracion 20 se puede apreciar el disefio de la cuchilla, esta cuchilla es
“nueva’ lleva 8 meses de uso y fue fabricada a pedido por la empresa DIMALTA
ubicada en la ciudad de Bogota y especialistas en la fabricacion de cuchillas para

procesos alimenticios.
Las cuchillas anteriores tuvieron un uso de 19 afos y las actuales son presentadas

con una vida util de 15 y son afiladas anualmente, cabe destacar que el uso de

estas cuchillas habitualmente es cada 4 dias de los 7 de la semana.
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llustracion 22 Fusible para el
accionamiento de la maquina
Fuente: El autor

En este cubiculo (Ver llustracion 22) esta
dispuesto el motor para el accionamiento de la
maquina, la cual estd compuesta por dos uno

para el eje de las cuchillas y otro para el platon.

Debido a que los motores son de nivel industrial
y son dos la maquina presenta un consumo
energético alto y por lo tanto esta reculada por
un sistema de fusibles y cuchillas los cuales
también funcionan como sistema eléctrico de

seguridad.
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llustracion 23 Pestafia adaptada en el cutter de la procesadora de carnes La Loma Fuente: El autor

En la llustracidén 23 se muestra una pestafia adaptada que no viene originalmente
con la maquina si no que se disend con el fin de que al ir en movimiento los
ingredientes al chocar por su forma los ingredientes van a ir hacia el centro del

platén.

llustracion 24 Ajuste tapa en el cutter de la procesadora de carnes La Loma Fuente: El autor

Este disefio (Ver llustracion 24) esta dispuesto por la tapa la cual ayuda al ajuste
exacto de la tapa con el platon y ademas el disefio de las dos pestafas hace que
los ingredientes y mezcla se dirija hacia el centro del platon permitiendo una

homogenizacion mas uniforme
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A continuacién, se presenta una secuencia de fotos del proceso en alta velocidad

para la realizacién de mezcla en pasta

llustracion 25 Mezcla para salchichas con el cutter de la procesadora de carnes La Loma Fuente: El autor

En la llustracion 25 se encuentra el producto en un 100 % homogenizado tipo

pasta y dispuesto para ser embutido en la tripa para la formacién de la salchicha.
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6.9. Modelo encuesta directa

Para el desarrollo del proyecto se desarrolla y lleva a cabo una encuesta para ser
aplicada directamente a la Ingeniera Adriana Castro, Directora de la Unidad de
investigacion y extension agroindustrial.®

Teniendo en cuenta las respuestas se procede a generar una serie de
requerimientos los cuales son principales para el desarrollo del proyecto ya que se
toman como deteccion de necesidades del cliente directo.

8 Ver Anexo: Modelo Encuesta Directa
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P1. Modelo de encuesta diligenciado

Buen

] Upto ¢

dia ingeniera Adnana, la siguients es una pequefia encuesia que se

presenta directamente a usted con el fin de tener un conocimiento mas acertado
de competencias, necesidades y requenmientos para el proyecto de tesis
“DISENO Y CONSTRUCCION DE UN SISTEMA PARA LA HOMOGENIZACION
DE DERIVADOS CARNICOS PARA LA UNIDAD DE INVESTIGACION Y
EXTENSION AGROINDUSTRIAL — UPTC FACULTAD SECCIONAL DUITAMA™

1-

iOue competencias actualmente se desea que e estudiante adquiera,
mediante ks practicas de dervados camicos?

1- Blaborar productos bajo el cumplimiento de nomatividad vigente
2- Llevar de a teoria a la practica los conocimientos en clase

3 Conocer los diferentes mecanismos de preservacion de cames
4- Establecer los requisitos de calidad de los derivados camicos

5- Manipular el producto de forma higiénica v segura

i0ue competencias pedagdgicas se espera que adquiera el estudiante
mediante la manipulacion de una maguina de homogenizacidon de derivados
camicos?

1- Aprehension de los conocimientos t&cnicos
2- Relacionamiento con procesos reales

3- Afianzamiento tedrico v practico

4- Capacidad de analisis v de sintesis
5-Apropiacion social del conocimiento

&0 necesidades actualmente se presentan por parte del usuario durante
las practicas de dervados camicos?

1- Agilidad en &l proceso

2- Manipulacidn segura & higiénica

3~ Bvitar contaminacion del producto

4- Faciltar gue todos los estudiantes usen los equipos

5- Equipos exclusivos para una sola operacion

G- Equipos de bajas capacidades de procesamiento

“DISENO ¥ CONSTRUCCION DE UN SISTEMA PARA LA HOMOGENIZACION DE DERIVADOS
CARNICOS PARA LA UNIDAD DE INVESTIGACION Y EXTENSION AGROINDUSTRIAL — UPTC

FACULTAD SECCIOMNAL DUITAMA™
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P2. Modelo de encuesta diligenciado

Upto iyt

para la homogenizacion de derivados camicos?

1- Higiene

2- Sequndad

3 Capacidad

4- Ergonomia

5 Mantenimiento
G- Traslado

5 iCué expectativas se tienen acerca de una maguina pedagogica para la
homogenizacion de derivados camicos?

1- Clue sea segura para el estudiants

2- Que sea de facil manejo

3- Que se pueda lavar y desfinfectar

4- Que se puedan fabricar varias unidades

5- (Que se pueda trasladar y no sea tan pesada
G- Ciue cumpia con el fin para lo gue fue creada

Muchas Gracias por su cofaboracion.
Atentamente.

Sebastian Rodriguez

Disefio Industrial

*DISEND ¥ CONSTRUCCION DE UN SISTEMA PARA LA HOMOGENIZACION DE DERIVADOS
CARMICOS PARA LA UNIDAD DE INVESTIGACION Y EXTENSION AGROINDUSTRIAL — UPTC
FACULTAD SECCIOMAL DUITAMA™
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7. PLANTEAMIENTO METODOLOGICO

1. Fase: Planteamiento del problema
e Deteccion de la necesidad.
e Diagndéstico de la situacion.
e Estudio de las variables a tener en cuenta.

2. Fase: Definiciéon de objetivos

e Plantear Objetivo general.
e Plantear objetivos especificos.

3. Fase: Planteamiento de requerimientos

e Requerimientos segun las necesidades a satisfacer.
4. Fase: Diseio

¢ Propuesta de disefio.

e Bocetacion.

¢ Prototipos de comprobacion.

5. Fase: Elaboracion de la propuesta

e Construccion.
e Anadlisis y evaluacion de la propuesta de disefio en el sitio real de uso.
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7.1.

7.11.

7.1.2.

7.1.3.

7.1.4.

REQUERIMIENTOS

Usuario

e Que sea de facil limpieza e higiénica.

¢ Que cumpla con toda la normatividad de maquinas para alimentos.

e Soporte una cantidad entre 10 y 15 libras de los ingredientes que se van
a utilizar.

e Que tenga las condiciones antropométricas y ergondomicas para que el
usuario ejecute la actividad.

¢ Que el mantenimiento no sea muy costoso y sea sencillo.

e Que sea de facil traslado.

Funcionales

e Fuente de energia acorde a las Instalaciones de la planta
¢ Que sea de facil manejo y de uso pedagdgico.

Ergonémicos

e Teniendo en cuenta que el equipo que se va a disefiar es para uso
pedagodgico se debe considerar requerimientos ergondémicos con
respecto a como se desarrolla el proceso en posicion de pie, ajustandolo
a los parametros establecidos de campos visuales, movimientos y

medidas para trabajos en posicion de pie.

Pedagogicos

e Aprehensioén de los conocimientos técnicos.
¢ Relacionamiento con procesos reales.

e Afianzamiento tedrico y practico.

e Capacidad de analisis y de sintesis.

e Apropiacion social del conocimiento.
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7.1.5.

71.7.

Normatividad

Decreto nimero 2162 de 1983 del ministerio de salud de Colombia.
Decreto 3075 de 1997 del ministerio de salud de Colombia.

Ntc 1325: industrias alimentarias.

. Materiales

Acero inoxidable 304.
Plastico.
Duraluminio.

Polimetilmetacrilato.

Procesos

Todos los procesos de fabricacion de la maquina deben encontrarse en la
region.

REQUERIMIENTOS DE USO

Debe Cuantificacioé
ser/Debe Criterio Especificacion n
tener
. CALIBRE
vaterial Acero AIS| 304 16- 18
, . Inoxidable
Facil
limpieza
Redondeos * Nomayora 20 mlllmetros milimetros
e No menor a 5 milimetros
Debe tener un
Faci peso ajustado Eso entre 20 — 25 kilogramos
transporte al soportado
por la mujer
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Se
contemplara

Soporte la|un minimo vy
;agnri(i?:mege ;25?3’;'22 O:: e Minimo 5 Unidades  en
que se va a | maquina vya ¢ Maximo 15 libras
utilizar que es para

proceso

pedagogico

Elementos de Estandar: Tornillos Seqan

i Ensambles y

sujecion Mordazas produccion
Desmontable | Modular — Que _

no supere el Unidades

nL'Jmerop de Entre 3-5 subsistemas

unidades
Facil de .
ubicar sobre | Debe tener 4 Unidades
una apoyos
superficie

Debido a los

indicadores

segun la

legislaciéon de

alimentos  se .

A le ANSI

debera  tener . 3gzro inoxidable S 0%
Material en cuenta que . 30%

en el disefio y e Acero fundido

construccion ¢ Duraluminio

de la maquina

se hara en

acero

inoxidable.

Picar e Carne para

Cortar Hamburguesa -

V I 4
Versatilidad | Homogeneizar e Carne para chorizo ersatilidad
procesos

Igualar

e Carne para salchicha
e Carne ahumada.
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REQUERIMIENTOS DE FUNCION

Mantenimiento Compuertas Tipo: Ajuste o encastre
de acceso
Botoneras 2-4
Accionadores | Perillas 1
Timer 1
Interruptor 1-2

Unidades

Hermeticidad

Empaques de
presion en U

Ajustables a bordes de
material del equipo — 70-100
cm

Centimetros

Homogenizar

Cuchillas
helicoidales

Unidades

Dimensiones
de area donde
se ubicara la
maquina

La
debe
disefiada
para ser
sobrepuesto
en los
mesones con
que se
cuentan en la
Unidad De
Investigacion
y Extension
Agroindustrial

maquina
ser

o Alto
e Ancho
e Largo

90cm <>
100cm 4
400 cm ¥,
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REQUERIMIENTOS ERGONOMICOS/ PEDAGOGICOS

Ajustable a los
angulos de
confort

e Angulos |+ Angulos de confort.
de confort | v QOjo: +15° a -30°. Vertical
30° Izg - 30° Der
horizontal.
v" Movimientos brazo -codo
60°
e Medidas | Y codo- mano 40°
de v' Extensioén tronco brazo 60°
situacion
ideal e Medidas de situacion ideal.
v' Postura de pie: 100 -110

cm H
95-105cm M

grados /
centimetros

Permitir la

: observacion
Ventanillas de . . o
. iy de la | Ventanilla visualizacion 1
inspeccién o
fabricacion
del producto
Alimento Material acero inoxidable AISI 304
e Senales Indicativas:
v Color rojo: parada o
prohibicién. Indica
dispositivos de parada de
emergencia o dispositivos | ¢ Sefales:
de seguridad maxima. Colores:
v' Color amarillo: sefales | amarillo- Rojo-
Inclinadas 45° respecto de | Verde.
Proteccion Usuario la horizontal para indicar | v Obligacion.

precaucion o advertir sobre
riesgos en:
Partes de maquinas que
puedan golpear, cortar,
electrocutar o dafar de
cualquier otro modo;
ademas se usara para
enfatizar dichos riesgos en
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NANENENE NN

caso de quitarse las
protecciones o tapas vy
también para indicar los
limites de carrera de partes
moviles.

Color verde: indica
situacion segura o de
acceso de seguridad.
Sefiales de obligacion.
Uso obligatorio de
tapabocas.

Uso obligatorio de guantes.
Uso obligatorio de gafas.
Sefiales de advertencia.
Avisan de posibles peligros
que puede conllevar Ila
utilizacion de algun material
o herramienta. Son de
forma triangular, fondo
amarillo, borde y dibujo de
color negro.

Botones.

Power: on- off

25mm X 16 mm

Start Verde: 30 mm

Stop Negro : 30 mm

Stop Emergecia : 40 mm.
Perilla Rev. 30 mm

LEs il |

| i ]

Seron . dm arawrbessid
Senales de
advertencia.
Triangular color
amarillo  borde
negro.
e Botones

medidas en
mm

e Ojo: Medidas
en grados.

e Movimientos:
Medidas en
Grados

e Postura de
pie: medidas
encm

Pedagogia

Aprensiéon de
conocimiento

Aprehensién de los
conocimientos técnicos.
Relacionamiento con
procesos reales.
Afianzamiento tedrico y

practico.
Capacidad de analisis y de
sintesis.
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Apropiacion  social  del

conocimiento.

REQUERIMIENTOS DE PRODUCCION

Soldadura. MIG
TIG
Torneado. -
Deben ser milimetros
Procesos de | asequibles en la A gbados. Pulido:
manufactura region de liso / metalico
fabricacion Termo
Moldeo de plastico. formado
Compresidén
Unidad de proceso
Unidad de mando
Debe contar con
Componentes :lnldades para | Unidad visual
funcionamiento | Unidad de mantenimiento 3-5 unidades
Unidad mecanica/eléctrica
Sonido: menor a 70 Db Decibeles
Fuente de Motor
potencia 110 voltios Voltios
Horse power
1hp 745.69 watts
REQUERIMIENTOS FORMALES
Debido a los
indicadores
inoxidable ANSI 304
Material segun la Acero inoxidable ANSI 30 80%
legislacion  de
alimentos se
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debera tener en
cuenta que en
el disefio vy
construccion de
la maquina se
hara en acero
inoxidable.
Cuerpo Neutro/ gris metal
Rojo
Color Amarillo
Botones Segun normativa Verde
Negro
Acabados Liso/ metalico Acero inoxidable ANSI 304 Sin aditivos
o Sin filos a la Pulido — cubierto por empaque
Sin filos . de caucho
vista

Tabla 4 Requerimientos

8. DESARROLLO PLANTEAMIENTO METODOLOGICO
8.1. PROPUESTAS

Las propuestas de disefio se elaboran a partir de la tabla de requerimientos, la
cual se le presenta a los encargados de la planta y se evalua desde el punto de
vista productivo.
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8.1.1. Propuesta numero 1

llustracion 26 Propuesta N° 1 Fuente: El autor

Descripcion

¢ En la llustracion 26 como elemento conceptual se propone la fabricacion de un
equipo el cual lleva como actuador principal el tazon el cual se encuentra
ubicado sobre un eje giratorio lo cual permitira la circulacion de los elementos a
procesar.

¢ Una tapa superior traslucida que permita la visualizacién del proceso, del corte
y movimiento de los elementos dentro del tazon.

e Cuchillas helicoidales para el corte y homogenizacion de los productos
carnicos.

e Accionadores laterales on/off los cuales por seguridad industrial se visualizaran
con sus respectivos colores para la facil comprension por medio de senal
indicativa de color.

Especificaciéon

e Tapa superior en PMMA visor para seguir el proceso de homogenizacion.

e Tolva circular y extraible para circulacién de ingredientes hacia las cuchillas
de corte.

e Botoneras y temporizador ubicados en un Angulo de 30 para visualizacién.

e Manijas de sujecion laterales.

e Boton On/Off situado en el costado izquierdo para seguridad.
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e Carcasa de motor y cuchillas en forma cilindrica extraible.
e Componentes visuales: botones, cuchillas, manijas, tolva.

Criterio Cuantificacién

Uso

Funcién

Estética

Innovacion

Aceptacion
Requerimientos

Total

Tabla 5 Evaluacién requerimientos propuesta N°1

La cuantificacién sera otorgada de acuerdo con los criterios propuestos como son
los requerimientos anteriormente presentados y la opinion de los interesados para

la cual se establece una evaluacion de 1 — 3 — 5 donde:

1- Aceptable: Cumple entre un 40 % y 60% los requerimientos propuestos

3- Medianamente cumple: cumple entre un 61 % y 80 % los requerimientos
propuestos

5- Cumple: cumple en entre un 81 % y un 99.9% los requerimientos propuestos.
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8.1.2. Propuesta numero 2

llustracién 27 Propuesta N° 2 Fuente: El autor

Descripcion

Para esta propuesta (Ver llustracion 27) se decide hacer una cubierta que
tenga una fabricacion en 50% acero inoxidable y 50% PMMA la cual con el
acero inoxidable permita mayor proteccion al usuario en funcion de las
cuchillas de corte.

Una tapa superior el cual siga la forma fabricada en PMMA traslucido que
permita la visualizacion de los ingredientes que se introducen dentro del tazon
contenedor.

Cuchillas helicoidales para el corte y homogenizacién de los productos
carnicos.

Accionadores laterales on/off los cuales por seguridad industrial se visualizaran
con sus respectivos colores para la facil comprension por medio de sehal
indicativa de color.

Fabricacion del equipo 80% acero inoxidable ANSI 304 requerido para equipos
que entren en contacto con alimento.

Especificacion

e Tolva en circular.
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e Carcasa superior con proteccion para las cuchillas e ingredientes.
e Visera en PMMA para observar el proceso de los ingredientes.

¢ Manijas de sujecion ubicadas en los costados.

e Mandos de control ubicados en la parte derecha.

e Componentes visuales: Botoneras, manijas, tolva circular.

Criterio Cuantificacion

Uso

Funcién

Estética

Innovacioén

Aceptacion
Requerimientos

Total

Tabla 6 Evaluacion requerimientos propuesta N°2

La cuantificaciéon sera otorgada de acuerdo con los criterios propuestos como son
los requerimientos anteriormente presentados y la opinion de los interesados para

la cual se establece una evaluacion de 1 — 3 — 5 donde:

1- Aceptable: Cumple entre un 40 % y 60% los requerimientos propuestos

3- Medianamente cumple: cumple entre un 61 % y 80 % los requerimientos
propuestos

5- Cumple: cumple en entre un 81 % y un 99.9% los requerimientos propuestos.

77



8.1.3. Propuesta numero 3

llustracion 28 Propuesta N° 3 Fuente: El autor

Descripcion.

Equipo con fabricacion 90 % acero inoxidable.

Consta de un vaso fabricado en acero inoxidable fijo en el cual entra un eje con
cuchillas helicoidales las cuales realizan una funcion de corte y procesamiento
de los ingredientes y elementos para los productos carnicos.

Un brazo fijo fabricado en acero el cual proporcione rigidez y soporte la
vibracidn ocasionada por la trasmision de potencia hacia el eje donde se
encuentran ubicadas las cuchillas

Manijas de sujecidon las cuales permitan el transporte de la maquina de un
lugar a otro

Especificaciones

e Carcasa de motor ubicada en la parte izquierda.
e Botén On/Off ubicado en costado superior izquierdo.
e Brazo removible donde se ubican las cuchillas.

78



e Vaso/ tolva con corte y ventanilla de PMMA.

e Mandos de control ubicados en la parte izquierda de la base.
e Manijas de sujecion en los costados.

e Componentes visuales: Botoneras, manijas, tolva circular.

Criterio Cuantificacion

Uso

Funcién

Estética

Innovacioén

Aceptacion
Requerimientos

Total

Tabla 7 Evaluacién requerimientos propuesta N°3

La cuantificacion sera otorgada de acuerdo con los criterios propuestos como son
los requerimientos anteriormente presentados y la opinion de los interesados para
la cual se establece una evaluacién de 1 — 3 — 5 donde:

1- Aceptable: Cumple entre un 40 % y 60% los requerimientos propuestos

3- Medianamente cumple: cumple entre un 61 % y 80 % los requerimientos
propuestos

5- Cumple: cumple en entre un 81 % y un 99.9% los requerimientos propuestos.
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PROPUESTA ELEGIDA

Propuesta numero 2

llustracién 29 Propuesta N° 2 Fuente: El autor

Descripcion

Para esta propuesta (Ver llustracion 27) se decide hacer una cubierta que
tenga una fabricacion en 50% acero inoxidable y 50% PMMA la cual con el
acero inoxidable permita mayor proteccion al usuario en funcién de las
cuchillas de corte.

Una tapa superior el cual siga la forma fabricada en PMMA traslucido que
permita la visualizacion de los ingredientes que se introducen dentro del tazén
contenedor.

Cuchillas helicoidales para el corte y homogenizacién de los productos
carnicos.
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e Accionadores laterales on/off los cuales por seguridad industrial se visualizaran
con sus respectivos colores para la facil comprension por medio de sehal
indicativa de color.

e Fabricacion del equipo 80% acero inoxidable ANSI 304 requerido para equipos
que entren en contacto con alimento.

Especificacion

e Tolva en circular.

e Carcasa superior con proteccion para las cuchillas e ingredientes.
e Visera en PMMA para observar el proceso de los ingredientes.

e Manijas de sujecidn ubicadas en los costados.

¢ Mandos de control ubicados en la parte derecha.

¢ Componentes visuales: Botoneras, manijas, tolva circular.

Criterio Cuantificacion

Uso

Funcion

Estética

Innovacioén

Aceptacion
Requerimientos

Total

Tabla 8 Evaluacién requerimientos propuesta N°2

La cuantificacién sera otorgada de acuerdo con los criterios propuestos como son
los requerimientos anteriormente presentados y la opinion de los interesados para

la cual se establece una evaluacion de 1 — 3 — 5 donde:

1- Aceptable: Cumple entre un 40 % y 60% los requerimientos propuestos
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3-

Medianamente cumple: cumple entre un 61 % y 80 % los requerimientos

propuestos

5- Cumple: cumple en entre un 81 % y un 99.9% los requerimientos propuestos.

CONCLUSIONES DEL CAPITULO

Se realizaron las cuantificaciones segun los requerimientos presentados
para determinar el modelo de la propuesta electa, teniendo en cuenta la
suma de los valores dados se elige la propuesta numero 2, obteniendo asi
21 puntos superior a las otras dos propuestas presentadas

Segun los requerimientos y las observaciones dadas por el personal de la
Unidad de Investigacion Y Extensién Agroindustrial se hace la eleccion de
la propuesta numero 2 ya que para ellos cumple con los objetivos y tiene
una aceptacion total de requerimientos.

Se aceptan observaciones dadas por la Ingeniera Adriana Castro y se
procede a determinar variables para la construccion del equipo.

Se tendra en cuenta que debe ser un equipo para la manipulacion de
estudiantes por lo tanto el modelo elegido estara sujeto a siguientes
modificaciones

Todas las propuestas de disefio se evaluan desde el punto de vista del
proceso productivo y se entra en proceso de definicion.
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8.2. MODELOS DE COMPROBACION

llustracion 30 Modelo de comprobacién Fuente: El autor

Se realizaron pruebas de comprobacion a escala (Ver llustracion 30) para
observar, conocer y analizar el proceso a un nivel mas pequefio para tener un

acercamiento a la realidad que se desea.

Se realizé pruebas con:

Motor de licuadora 3 tiempos.

Motor de maquina de coser 1 tiempo Directo.

Cuchillas de licuadora.

Eje de acero para adaptacion y ensamble entre cuchillas y motor.

Db

» Cuchillas de licuadora

El porqué de las cuchillas de licuadora es un acercamiento a pequefa escala de
cual debe ser el tamano aceptable tipo de cuchilla y forma la cual presentara la

maquina real.
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Analisis y observaciéon

Las cuchillas presentan un filo adecuado para el corte de la carne y no llegar al
punto en el cual la cuchilla desgarre simplemente durante la revolucion y contacto

con el alimento.

En comparacion con una maquina industrial las cuchillas presentan un tiempo util
de alrededor de 15 a 20 afnos mientras que respecto a la de licuadora el tiempo util
seria alrededor de 2 a 3 afos con la frecuencia de uso en relacion a las practicas

elaboradas por la unidad de investigacion y extension agroindustrial.

Se tendria que realizar una adaptacion por medio de mecanizado ya que las
cuchillas no se encuentran en el mercado con acoples para otro tipo de maquina.

Ver llustracion 31

llustracion 31 Cuchilla modelo de comprobacion Fuente: El autor
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» Motor de licuadora 3 tiempos

El motor de prueba esencial fue un motor de licuadora el cual por no ser de
contacto directo permitié por su variacion en sus 3 velocidades hacer pruebas de

revolucion contrastando con la potencia del motor. Ver llustracion 32

Analisis y observacién

e En velocidad 1
El motor presento como numero maximo las 2500 revoluciones por minuto,
y con potencia de % de caballos de fuerza, datos tomados en el laboratorio
de ingenieria electromecanica de la Universidad pedagogica y tecnologica
de Colombia.

e FEn velocidad 2

El motor presento una variacion entre las 7650 y 7900 revoluciones.

e En velocidad 3
El motor presento una variacién entre 12800 y 12900 revoluciones, pero por
el contacto con el alimento presento recalentamiento y al hacer el corte de
los ingredientes era mas fino pero por momentos eran expulsados del

recipiente.

85



llustracion 32 Motor modelo de comprobacién Fuente: El autor

» Motor de maquina de coser 1 tiempo Directo

Se realizaron las mismas pruebas con el motor directo de maquina de coser (Ver
llustracion 32) el cual presento una variacion de 1600 a 2200 revoluciones con una
potencia de V.2 de caballo de fuerza encontrando asi que la cantidad de
revoluciones en relacion con el motor anterior y el corte presentado por las

cuchillas es 6ptimo para el corte y homogenizacion de los ingredientes; pero en
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cuestion de potencia cuando se introduccion una gran cantidad de ingredientes se

quedaba corto con V4 de potencia.

llustracion 33 Motor maquina de coser Fuente: El autor

CONCLUSION FINAL

Tras realizar varias pruebas, analisis, observacion y comparacién con los

encontrados en el mercado se definio lo siguiente.

Motor: sera de % de caballos de fuerza que contenga una variacién entre 1800 y

3500 revoluciones.

Cuchillas: por calidad, economia, facilidad y sugerencia de algunos productores y
mercado se establece que seran modeladas y envidas a fabricaciéon a la empresa
DIMALTA en Bogota los cuales presentan una garantia en las cuchillas minimo

por 10 afos.
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ANALISIS ESTATICO

MAQUINA ALUMINIO

Informacién del modelo

Documento C:\Users\Usuario\Desktop\sebastian\CONJUNTO (1).asm

Propiedades del estudio

Propiedad del estudio Valor

Nombre del estudio Estudio estatico 1
Tipo de estudio Estatico lineal
Tipo de mallado Tetraédrico
Solucionador iterativo Activado

Verificacion de geometria de NX Nastran  Activado
Linea de comandos de NX Nastran

Opciones de estudio de NX Nastran

Opciones generadas de NX Nastran

Opciones predeterminadas de NX Nastran

Opciodn de solo resultados de superficie Activado

Geometria del estudio

Solidos
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Nombre del sélido  Material Masa  Volumen Peso
base platon.par-1 Aluminio, 1060 0,000 0,000 0,00
P -bar: (Predeterminado) kg mmA3 N
base.par:1 Aluminio, 1060 0,000 0,000 0,00
par (Predeterminado) kg mmA3 N

) . 0,000 0,000 0,00
torre.par:1 Acero (Ocurrencia) kg A N
laton.par-1 Acero inoxidable 0,000 0,000 0,00
P -par (Ocurrencia) kg mmA3 N
compleja Aluminio, 1060 0,000 0,000 0,00
pequefia.par:1 (Predeterminado) kg mmA*3 N

Propiedades del material

Aluminio, 1060
Propiedad Valor
Densidad 2712,000 kg/m”3

Coeficiente de expansion térmica

Conductividad térmica
Calor especifico
Médulo de elasticidad
Coeficiente de Poisson
Limite elastico
Tension de rotura

% de elongacion

0,000023 /C
0,221 kW/m-C
920,000 J/kg-C
68947,570 MPa
0,330

27,579 MPa
68,948 MPa
0,000

5.2 Acero
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Propiedad

Valor

Densidad

Coeficiente de expansion térmica

Conductividad térmica

Calor especifico

Modulo de elasticidad

Coeficiente de Poisson

7833,000 kg/m”3
0,000013 /C
0,032 kW/m-C
481,000 J/kg-C
199947,953 MPa
0,290

Limite elastico 262,001 MPa
Tensién de rotura 358,527 MPa

% de elongacion 0,000

5.3 Acero inoxidable

Propiedad Valor

Densidad 7750,000 kg/m*3

Coeficiente de expansion térmica

Conductividad térmica

Calor especifico

Modulo de elasticidad

Coeficiente de Poisson

Limite elastico
Tension de rotura

% de elongacion

0,000016 /C
0,017 kW/m-C
502,000 J/kg-C
193053,196 MPa
0,290

310,264 MPa
641,212 MPa
0,000

Sustituciones de propiedad

Cargas
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Nombre Tipo de Valor Distribucion Direccion de O.pc'°|.1, de
de direccién de
de carga carga de carga carga
carga carga
Fuerza1 Fuerza 177N Por entidad Compresiva CPaerr:endlcuIar a
Fuerza2 Fuerza 294N Porentidad Compresiva E:rgendmular a
Fuerza3 Fuerza 14,7N Por entidad Compresiva CPaerr:endlcuIar a
Restricciones
Nombre de Tipo Grados de libertad
restriccion restriccion
GRADOS DE LIBERTAD
Anclado 1 Anclado DISPONIBLES: Ninguno
Conector
. . Distancia .
Nombre . Distancia Coeficiente
Tipo de de . .. Valor de
de de . de friccidon .
conector . busqueda i penalidad
conector busqueda . . estatica
minima
fonecmr Pegado 0,40 mm 100,00
goneCtor Pegado 0,40 mm 100,00
goneCtor Pegado 0,40 mm 100,00
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Conector

4 Pegado 0,40 mm 100,00

10. Informacion de mallado

Tipo de mallado Tetraédrico

Numero total de cuerpos mallados 5
Numero total de elementos 59.448
Numero total de nodos 109.505

Tamafo subjetivo de malla (1-10) 3

Resultados

Resultados del desplazamiento

Componente de resultados: Traslacion total

Extensiéon Valor X Y Z
Minima 0 mm -70,797 mm -220,000 mm -54,048 mm
Maxima 0,097 mm -29,228 mm 27,568 mm 221,922 mm
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Traslacion total

Resultados de tension

Componente de resultados: Von Mises

Extension Valor X Y Z
Minima 1,2e-005 MPa -39,303 mm 220,000 mm -56,547 mm
Maxima 9,16 MPa -37,500 mm -153,584 mm 100,000 mm
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Von Mises

Resultados del factor de seguridad

Componente resultante: Factor de seguridad

Extension Valor X Y Z
Minima 3,01 -37,500 mm -153,584 mm 100,000 mm
Maxima 2,3e+006 -39,303 mm 220,000 mm -56,547 mm
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Factor de seguridad
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MAQUINA HIERRO

Informacion del modelo

Documento C:\Users\Usuario\Desktop\sebastian\CONJUNTO (1).asm

Propiedades del estudio

Propiedad del estudio Valor

Nombre del estudio Estudio estatico 1
Tipo de estudio Estatico lineal
Tipo de mallado Tetraédrico
Solucionador iterativo Activado

Verificacion de geometria de NX Nastran  Activado
Linea de comandos de NX Nastran

Opciones de estudio de NX Nastran

Opciones generadas de NX Nastran

Opciones predeterminadas de NX Nastran

Opcidn de solo resultados de superficie Activado

Geometria del estudio

Sélidos
N?r'nbre Ce Material Masa Volumen Peso
solido

. Hierro 0,000 A
base platon.par:1 (Predeterminado) kg 0,000 mmA3 0,00 N
base.par:1 Hierro (Ocurrencia) 11 ,621 1679328,853 1 13,89
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kg mm*3 N
torre.par:1 Acero (Ocurrencia) 4,621 S89967,116 45,29 N
kg mm*3
_ Acero inoxidable 4,450 574172,449
platon.par:1 (Ocurrencia) kg mmA3 43,61 N
compleja Hierro 0,000 A
pequena.par:1 (Predeterminado) kg 0,000 mm?3 0.00N
Propiedades del material
Hierro
Propiedad Valor
Densidad 6920,000 kg/m”3

Coeficiente de expansion térmica
Conductividad térmica
Calor especifico

Modulo de elasticidad

0,000011 /C
0,048 kW/m-C
544,000 J/kg-C
66190,000 MPa

Coeficiente de Poisson 0,290

Limite elastico 572,265 MPa
Tensién de rotura 137,895 MPa

% de elongacion 0,000

5.2 Acero

Propiedad Valor

Densidad 7833,000 kg/m”3

Coeficiente de expansion térmica

0,000013 /C
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Conductividad térmica
Calor especifico

Modulo de elasticidad

0,032 kW/m-C
481,000 J/kg-C
199947,953 MPa

Coeficiente de Poisson 0,290

Limite elastico 262,001 MPa
Tension de rotura 358,527 MPa

% de elongacion 0,000

5.3 Acero inoxidable

Propiedad Valor

Densidad 7750,000 kg/m”3

Coeficiente de expansion térmica
Conductividad térmica
Calor especifico

Modulo de elasticidad

0,000016 /C
0,017 kW/m-C
502,000 J/kg-C
193053,196 MPa

Coeficiente de Poisson 0,290

Limite elastico 310,264 MPa

Tensién de rotura 641,212 MPa

% de elongacion 0,000

Sustituciones de propiedad

Cargas

Nombre Tipo de Valor Distribucién Direccion de O.pcmf\’ de
direccién de

de carga carga de carga carga

carga carga
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Perpendicular a

Fuerza1 Fuerza 177N Por entidad Compresiva cara
Fuerza2 Fuerza 294N Porentidad Compresiva E:rgendmular a
Fuerza3 Fuerza 14,7N Por entidad Compresiva (I?aerr:endlcular a
Restricciones
Nombre de Tipo Grados de libertad
restriccion restriccion
GRADOS DE LIBERTAD
Anclado 1 Anclado DISPONIBLES: Ninguno
Conector
. . Distancia . .
Nombre . Distancia Coeficiente
Tipo de de . .. Valor de
de de , de friccidon .
conector . busqueda i penalidad
conector busqueda . . estatica
minima
?O”eCtor Pegado 0,40 mm 100,00
SO”eCtor Pegado 0,40 mm 100,00
gO”eCtor Pegado 0,40 mm 100,00
fonecmr Pegado 0,40 mm 100,00
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Informacién de mallado

Tipo de mallado Tetraédrico

Numero total de cuerpos mallados 5
Numero total de elementos 59.448
Numero total de nodos 109.505

Tamano subjetivo de malla (1-10) 3

Resultados

Resultados del desplazamiento

Componente de resultados: Traslacion total

Extension Valor X Y Z
Minima 0 mm -70,797 mm -220,000 mm -54,048 mm
Maxima 0,704 mm -29,228 mm 27,568 mm 221,922 mm
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Tr

aslacion total

Resultados de tension

Componente de resultados: Von Mises

Extensién Valor X Y Z
Minima 1,07e-005 MPa -62,500 mm 220,000 mm -0,000 mm
Maxima 9,66 MPa -37,500 mm -153,584 mm 100,000 mm
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Von Mises

Resultados del factor de seguridad

Componente resultante: Factor de seguridad

Extension Valor

Minima

37,8

X Y
-105,000 mm 105,000 mm

Y4
100,000 mm
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Maxima 5,37e+007 -62,500 mm 220,000 mm -0,000 mm

Factor de seguridad
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Maquina Acero

Documento C:\Users\Usuario\Desktop\sebastian\CONJUNTO (1).asm

Propiedades del estudio

Propiedad del estudio

Valor

Nombre del estudio

Estudio estatico 1

Tipo de estudio Estatico lineal

Tipo de mallado Tetraédrico

Solucionador iterativo Activado

Verificacion de geometria de NX Nastran  Activado

Linea de comandos de NX Nastran

Opciones de estudio de NX Nastran

Opciones generadas de NX Nastran

Opciones predeterminadas de NX Nastran

Opciodn de solo resultados de superficie Activado

Geometria del estudio

Sélidos

gglrizzre del Material Masa Volumen Peso
base platon.par:1 '(O\I;:reerc(ljéterminazzt)rucwral géooo 0,000 mm*3 0,00 N
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Acero, estructural 13,154 1679328,853 128,91

base.par.1 (Ocurrencia) kg mm*3 N
) . 4,621 589967,116 45,29
torre.par:1 Acero (Ocurrencia) kg mmA3 N
laton.oar-1 Acero inoxidable 4,450 574172,449 43,61
P -par: (Ocurrencia) kg mmA"3 N
complcija Acero, | estructural 0,000 0,000 mmA3 0,00 N
pequefia.par:1 (Predeterminado) kg

Propiedades del material

Acero, estructural

Propiedad Valor

Densidad 7833,000 kg/m”3

Coeficiente de expansion térmica 0,000013 /C

Conductividad térmica 0,042 kW/m-C
Calor especifico 481,000 J/kg-C
Modulo de elasticidad 210000,000 MPa
Coeficiente de Poisson 0,280

Limite elastico 1770,000 MPa
Tension de rotura 358,527 MPa

% de elongacién 25,700
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Acero

Propiedad

Valor

Densidad

Coeficiente de expansion térmica

Conductividad térmica

Calor especifico

Modulo de elasticidad

7833,000 kg/m*3
0,000013 /C
0,032 kW/m-C
481,000 J/kg-C
199947,953 MPa

Coeficiente de Poisson 0,290

Limite elastico 262,001 MPa
Tension de rotura 358,527 MPa

% de elongacion 0,000

Acero inoxidable

Propiedad Valor

Densidad 7750,000 kg/m”3

Coeficiente de expansion térmica

Conductividad térmica

Calor especifico

Modulo de elasticidad

Coeficiente de Poisson

Limite elastico
Tension de rotura

% de elongacion

0,000016 /C
0,017 kW/m-C
502,000 J/kg-C
193053,196 MPa
0,290

310,264 MPa
641,212 MPa
0,000

Sustituciones de propiedad
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Cargas

Nombre Tipo de Valor Distribucién Direccién de °.'°°'°'f', de
de direccién de
de carga carga de carga carga
carga carga
Fuerza1 Fuerza 177N Por entidad Compresiva E:rgendmular a
Fuerza2 Fuerza 294N Porentidad Compresiva (Ij:rr:endlcular a
Fuerza3 Fuerza 14,7N Por entidad Compresiva E:rrapendmular a
Restricciones
Nom_bre_ . de TIpO- <. Grados de libertad
restriccion restriccion
GRADOS DE LIBERTAD
Anclado 1 Anclado DISPONIBLES: Ninguno
Conector
. . Distancia . .
Nombre . Distancia Coeficiente
Tipo de de . .. Valor de
de de . de friccién .
conector . busqueda i penalidad
conector busqueda .. estatica
minima
?O”eCtor Pegado 0,40 mm 100,00
SO”eCtor Pegado 0,40 mm 100,00
Conector  Pegado 0,40 mm 100,00
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3

Conector

4 Pegado 0,40 mm 100,00

10. Informacion de mallado

Tipo de mallado Tetraédrico

Numero total de cuerpos mallados 5
Numero total de elementos 59.448
Numero total de nodos 109.505

Tamano subjetivo de malla (1-10) 3

Resultados del desplazamiento

Componente de resultados: Traslacion total

Extension Valor X Y Z
Minima 0 mm -70,797 mm -220,000 mm -54,048 mm
Maxima 0,0341 mm -29,228 mm 27,568 mm 221,922 mm
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Traslacion total

Resultados de tension

Componente de resultados: Von Mises

Extension Valor X Y Z
Minima 9,63e-006 MPa -39,303 mm 220,000 mm -56,547 mm
Maxima 10,2 MPa -37,500 mm -153,584 mm 100,000 mm
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Von Mises

Resultados del factor de seguridad

Componente resultante: Factor de seguridad

Extension Valor X Y Z
Minima 75,5 -105,000 mm 105,000 mm 100,000 mm
Maxima 1,84e+008 -39,303 mm 220,000 mm -56,547 mm
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Factor de seguridad
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PROPUESTA FINAL AJUSTADA

llustracién 34 Render propuesta final ajustada Fuente: El autor

112



A continuacion se da una breve descripcion de las partes las cuales pueden ser observadas en el archivo de anexos
explosionado *ver: Anexo planos Explosionado

Base platén: Es una superficie circular la cual fue pensada para ajustar el platén donde se introduciran los
ingredientes a trabajar en la maquina, estara fabricado en acero inoxidable.

Base estructural: Esta es una cubierta la cual brindara proteccion a todo el mecanismo y el motor que hara
funcionar la maquinas pero a si mismo por el pensado de su tamafio brindara rigidez y seguridad a el equipo.
Cubierta de cuchillas: Es una cubierta pensada en para la proteccion y que ademas de esto cumpla la

funcién de accionado para el encendido.

Tabla de mandos: Esta ubicado a la derecha del equipo donde presentara las botoneras que accionaran el
equipo ademas contara con una ranura que servira como elemento de accionador de seguridad.

Tazon: Es una parte fundamental para el funcionamiento del equipo, por normatividad estara fabricado en
acero inoxidable ya que entrara en contacto con el alimento.

Rejilla: Se decide intervenir la base estructural con una rejilla la cual hara como sistema de ventilacion para
el motor cuando este ejecutando la actividad.
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8.3. ELABORACION DEL PROTOTIPO

Teniendo en como base el modelo final se dispone a realizar la investigacion
pertinente del como fabricar el modelo para esto, se indagas con diferentes
empresas y personas las cuales tiene conocimiento y amplia experiencia en el
campo de los metales y fabricacion de maquinas para alimentos; teniendo en
cuenta que no es un modelo del cual se tenga referencia en el mercado ya que es
para uso pedagdgico todo el elemento se tiene que fabricar, pero este se fabrica
mediante manufactura de la region, como lo es el torno, fundicién, embuticion de

metales.

Se debe comenzar con la compra
del motor previamente analizado,
se realiza la compra de un motor
de ¥ de caballos de fuerza que
permita ser adaptado a una
tarjeta variador de velocidad la
cual hara trabajar el motor desde
las 400 hasta las 1800 rpm,

revoluciones recomendadas para

el trabajo de alimentos Ver

llustracion 35 Motor

llustracion 35.

En colaboracion con industrias metal mecanicas y de fundicién se procede a
realizar las partes que componen el cuerpo estructural de la maquina como lo son
la carcasa, el tazdn, las caja de proteccidn y las partes de ajustes para los tableros

de mando.

Son partes que por su complejidad y ya que por su uso deben ser fundidas en un

material especifico que es acero inoxidable ANSI 304, y acero, luego de esto las
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partes que son en acero fundido y lamina de acero se proceden a enmasillar y dar
detalles y acabados. Ver llustracion 36, llustracion 37, llustracién 38, llustracion 39

llustracion 36 Pieza fundida en proceso de enmasillado Fuente: El autor

llustracion 37 Pieza fundida en proceso de enmasillado Fuente: El autor
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llustracion 38 Maquina enmasillada Fuente: El autor

llustracion 39 Tapa enmasillada Fuente: El autor
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8.3.1. PROCESO DE PINTURA

Para el proceso de pintura se decide aplicar dos colores, coherentes al producto a

realizar:

1. Color Gris Laton: se aplica como color principal a las partes estructurales y que
hacen encuentro con partes eléctricas y proteccién principal determinando asi
un tipo de subconjunto el cual puede ser ajustado o desajustado. Ver llustracion
40

2. Color Negro mate: se aplica a los tableros de mando y el soporte para la
cubierta identificando asi otro subconjunto el cual se define como los elementos

para el accionamiento del equipo. Ver llustracion 41

llustracion 40 Proceso de pintura gris laton Fuente: El autor

117



llustracién 41 Proceso de pintura Negro mate Fuente: El autor

8.3.2. MECANISMO DE ACCIONAMIENTO

llustracién 42 Mecanismo de accionamiento Fuente: El autor
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Después de ser llevado a cabo el proceso de pintura se realiza el ajuste del switch
de seguridad (Ver llustracion 42) enmarcado en el rectangulo de color naranja el
cual consta de una barra o pin de seguridad sencillo donde se tendra que ajustar

la cubierta de manera vertical y con la perilla comenzar su accionamiento. *9

Al realizar este mecanismo de accionamiento se se tiene en cuenta que la barra
acciona el switch enmarcado en el cuadro verde permitiendo el flujo de corriente

entrante de izquierda a derecha.

A continuacion se decide implementar para la maquina una serie de senalizacion

(Ver llustracion 43) la cual ayuda a conocer las partes, tablero de mando y

elementos que se deben tener en cuenta para el uso correcto de la misma.* °

9 .
Nota: Leer Manual de Uso- Instrucciones de uso.

'° Anexo de sefializacion.
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llustracion 43 Senfalizacion maquina Fuente: El autor
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8.3.3. TABLA DE CALCULOS DE VELOCIDADES

e Motor: General electric.

e Voltaje: 110 v

e Potencia: % Horse Power
e Diametro de poleas: 2.5 “

e Diagrama

Arandela P Gula del tensor

_—Polea tensora__

Tornillo de apriete N1
(eje)

llustracion 44 Diagrama funcionamiento polea

El elemento por el cual la maquina tiene su funcionamiento es por medio de
poleas las cuales estan activadas por un motor su transmisién se hace mediante
una correa a partir de un N1 polea salida desde el eje del motor y llega a una
polea N2 la cual esta direcramente conectada al eje de las cuchillas, las
revoluciones son controladas por medio de una tarjeta (variador) el cual permite
adecuar las rpm.

Para las revoluciones del movimiento del tazén se tiene una polea acoplada a N2
la cual transmitira a una polea menor las rpm para su variacion de velocidad la
cual esta adecuada desde el variador para sus variables menores en rpm
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elacién de velocidades de poleas

R
N1 rpm

Dlcm
N1*(D1)= N2*(D2) 400
N1*(D1)= N2*(BZbla 9 Relacion de|velocidadé¥8a poleas Fué
N1*(D1)= N2*(D2) 600
N1*(D1)= N2*(D2) 700
N1*(D1)= N2*(D2) 800
N1*(D1)= N2*(D2) 900
N1*(D1)= N2*(D2) 1000
N1*(D1)= N2*(D2) 1100
N1*(D1)= N2*(D2) 1200
N1*(D1)= N2*(D2) 1300
N1*(D1)= N2*(D2) 1400
N1*(D1)= N2*(D2) 1500
N1*(D1)= N2*(D2) 1600
N1*(D1)= N2*(D2) 1700
N1*(D1)= N2*(D2) 1800
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8.3.4. PRODUCTO TERMINADO

llustracion 45 Producto terminado Fuente: El autor

De acuerdo a las especificaciones y requerimientos no se cumple a cabalidad con
el requerimiento de facil transporte ya que la maquina supera el peso maximo de
20 kilogramos estimado dentro del requerimiento, es por esta razén que se decide
comenzar la fabricacion de una estructura que permita el cumplimiento de este

requerimiento de facil transporte.
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8.3.5. FABRICACION DE ESTRUCTURA DE TRANSPORTE PARA LA
MAQUINA CUTTER S-15

Se realiza el proceso de cortado de tubo, soldadura y ensamble para la maquina
con respecto a especificaciones dadas al fabricante. Forjamos Arte Y Decoracion
LTDA.

llustracién 46 Proceso de corte soldadura y ensamble de la estructura de la maquina Fuente: El
auror
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e CORTE FUNDICION Y PULIDO DE TUBOS

llustracion 48 Estructura de la maquina terminada Fuente: El autor
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PROTOTIPO FINAL

llustracion 49 Producto terminado Fuente: El autor
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Este equipo llamado CUTTER S- 15 es un equipo disefiado para que sea una
manera didactica para los estudiantes y docentes que tengan acceso a él, debido
a su practico y sencillo uso.

Para su funcionamiento consta de dos perillas; la primera ON/OFF la cual
girandola haca el lado izquierdo correra un pasador o pin de seguridad el cual solo
se dejara correr si la tapa superior esta totalmente cerrada. El segundo es una
perilla que brindara la posibilidad al usuario revolucionar a menor o mayor
velocidad el motor para que observe y diferencie la calidad del producto que este
fabricando y posibilite encontrar un punto fijo de trabajo adecuado a su
produccion.

Se recurre a un modelo de sistema de trasmision de poleas el cual va
revolucionando segun lo quiera el usuario y contara entre las 400 a 1800 rpm para
el movimiento de las cuchillas y 15 a 40 rpm para el tazén lo cual permitira el
adecuado movimiento de los ingredientes y por consiguiente su homogenizacion

El platén esta disefiado con un tamafno en el cual pueda contener la proporcién a 7
litros es decir entre 10 y 14 libras de producto, ya que es pensado no como una
maquina de nivel industrial si no de nivel pedagodgico y su trabajo solo sera en
momentos de practicas.

Para su facil transporte se disefia una estructura mévil sencilla pero fuerte la cual
soporte el peso del equipo que es de 40 kg debido a la dureza de su material,
tiene 4 ruedas blancas las cuales son especificas y requeridas para ambientes de
laboratorios y 2 de ellas tienen en su parte posterior frenos los cuales ayudan a la
estabilidad y rigidez en el momento de activar el equipo.

Cuenta con sus adhesivos los cuales son fuente de sefales indicativas para el
conocimiento y uso de la maquina ademas de una descripcidn que ayudara a
conocer el equipo.
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Tabla de relacion de requerimientos pedagogicos- maquina

Imagen

Requerimiento

Maquina

Relacionamien
to con
procesos
reales.

Mediante el disefio total de la
maquina, el estudiante podra
tener la interffaz H-M donde
por medio de esta,
evidenciara el proceso a una
escala menor de la
presentada por una maquina
industrial ya que contara con
una sencilla maquina la cual
esta disefada con un manual
de wuso que le permitira
conocer sobre el uso vy
funcionamiento de esta.

Observara y actuara en el
proceso mediante la
ventanilla de inspeccién y los
comandos como su producto
se va generando hasta llegar
a lo requerido por su docente
O guia.

Cutter S-15 g

Manipulacion
Higiénica y
segura

Durante las practicas que se
realizaran el docente o guia
de laboratorio presentara sus
conocimientos tedricos a los
estudiantes o usuarios de la
maquina, lo cual podra
llevarse a cabo dentro del
proceso mediante el equipo
donde después de leer el
manual de uso, el estudiante
podra observar items de:
*Seguridad Industrial: En su
costado encontrara una
ilustracién la cual indica con
que elementos de proteccién
personal debe operar el
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e
Cutter S-15@%

equipo.

Visualizacion de actuadores
para el funcionamiento 6ptimo
del equipo.

Los elementos del equipo que
entran en contacto con el
alimento estan fabricados
bajo normatividad (*Ver Anexo
Normatividad) lo cual implica
que sea en un materia
aséptico en este caso el
acero inoxidable aisi 304
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Agilidad en el
proceso

Con el equipo y el disefo de
Su mecanismo se pretende
reducir el tiempo de Ila
fabricacion de los derivados
carnicos durante las practicas
de 2 horas homogenizar 12
libras, en los cuales lleva la
utilizacion de varios equipos
como lo son el molino de
carne, la embutidora (casos
especiales) licuadora
industrial, etc. A pasar a solo
la utilizacion de este equipo el
cual en un proceso
aproximado de 8 a 10 minutos
estara homogenizando 5- 6
libras de carne.

Equipos de
bajas
capacidades
de

procesamiento

El equipo es requerido para
trabajo en un 95%
pedagogico de esta manera
se considera que mediante el
disefio del tazén como
capacidad 6.5 litros lo cual en
kilogramos es de 13 a 15 kg
de derivado carnico.

L]
LT
]

ol
]
i )

i
] '

e

" MANUAL DE USO

Cutter S- 155

MODELO POTENCIA [ 3/4 HP
02/10/2015] VOLTAJE [110V
FASES MONO

Cutter S-15 E

FECHA

PESO

RPM

-

—

Aprehensién
de los
conocimientos
técnicos.

El estudiante mediante el
manual de uso (*Ver: anexo
manual de uso) de la maquina
podra conocer esta
herramienta, su uso,
funcionalidad, mantenimiento,
y operacion, lo cual base al
estudiante en conocimientos
previos a lo que puede llegar
a encontrar en un sector mas
industrializado.

Tabla 100 Normatividad
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8.4. NORMATIVIDAD

Revision de literatura sobre la normatividad colombiana a la que se rige el
proyecto para saber los requerimientos técnicos que se exigen legalmente para el

desarrollo del disefio de equipos en el proceso de produccion alimentario.

Norma Contenido

Buenas practicas de manufactura en las
actividades de fabricacion, procesamiento,
envase, almacenamiento, transporte,
distribucidon y comercializacion de alimentos,
en este decreto se pueden encontrar las
especificaciones técnicas que deben tener
los equipos en el proceso de produccion d
los alimentos.

Decreto 3075 de 1997

Se reglamenta parcialmente en cuanto a
produccion, procesamiento, transporie vy
expendio de los productos carnicos
procesados.

Decreto 2162 de 1983

Esta norma establece los requisitos que
deben cumplir los productos carnicos
NTC 1325 procesados no enlatados.

La presente norma no se aplica a productos
a base de pescado, mariscos o crustaceos
crudos y analogos carnicos.

Tabla 111 Normatividad
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9. PRESUPUESTO

PARTES COMERCIALES
PROVEEDO | CANTIDA VALOR | VALOR
CODIGO NOMBRE IMAGEN . A MATERIAL | JELOR | YALOR
FERRETOTA PLASTICO
P03 PERILLAS L SAS. 3 TERMOESTA | 900 2700
BOGOTA DC BLE
FERRETOTA
T07 TORNILLOS [/&J L SAS. ﬁfgﬁ%l o 12000
- BOGOTA DC
ELECTROVI
PM02 Eg’?gﬁ’ggﬁ%’."rﬁg’* AL SAS 4 METAL 1500 | 6000
BOGOTA DC
COBRE
TODOELEC g';i'gg'gp‘
c110 CABLE SILICONADO TRICO LTDA | 5MTS | T20>08 0 4000 | 20000
BOGOTA DC
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FERRETOTA

PS7 PERNOS L SAS. 1000 | 4000
BOGOTADC | , | Acero
COBRE |
TODOELEC SILICONA
CE110] CABLE ELECTRICO TRICO LTDA | 6 MTS 500 | 3000
BOGOTA DC 110 V/220 V
CALIBRE 8
MUNDO
TORNILO  TIPO| MECANICO ACERO
TB30 BRISTOL v SAS 2 |iNnoxipaBLe | %0 | 6600
| BOGOTA DC
MOTOR 110
VOLTIOS
TURBOELE ADAPTABLE A
WT10/3IH | moTor CTRO SAS| 1 MOTOREDUCT | 475000 | 475000
BOGOTA DC OR
ACERO Y
COBRE
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INDUSTRIAL

PV POLEAS TIPO V ETED : OLEAS ACERO 12000 | 48000
BOGOTA DC
INDUSTRIAL

cV11 CORREA TIPO V ETED : OLEAS CAUCHO 3000 | 6000
BOGOTA DC
ELECTROVI

MTR220/110 | MOTORREDUCTOR AL SAS BAQUELITA | 385000 | 385000
BOGOTA DC
ELECTROVI POLIESTILEN

LED BOMBILLO LED AL SAS O CRISTAL/| 2000 | 2000
BOGOTA DC ALEACION
INDUSTRIAS

CUCHILLAS JAVAR ACERO

ccs CARNICOS SAS. INOXIDABLE | ©8000 | 136000
BOGOTA DC

SUBTOTAL 1106300
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PARTES A PEDIDO

VALOR | VALOR
CODIGO | NOMBRE IMAGEN PROVEEDOR | CANTIDAD MATERIAL ORIOR | YALOR
LAMINA LAMINA  ACERO
AC1 P CASA SUECA 1 e R e 225000 | 225000
ACERO
BT12 | BASE TAZON LA CAJA  DE 1 INOXIDABLE 135000 95000
PANDORA
AISI 304
ACERO
CUBIERTA LA CAJA DE INOXIDABLE
CC13 | CUCHILLAS PANDORA ! AISI 304 S3500088 (355000
FUNDIDO
ACERO
EJE DE MUNDIAL  DE
ecie | SR o MONDIA 1 xg)gg):\BLE 235000 | 175000
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Fmo2 | TRENTE ~ DE FUNDIMETAL HIERRO FUNDIDO | 120000 | 120000
MANDO
CUBIERTA
CMO3 | MANDOS ‘ FUNDIMETAL HIERRO FUNDIDO | 155000 115000
: ACERO
TH5 TAZON : CITALZA INOXIDABLE 135000 | 135000
INGREDIENTES
AISI 304
FORJAMOS PERFIL ACERO
LE06 E/?IEFE/?LT URA ARTE Y HOT ROLL 65000 130000
4 DECORACION CALIBRE 18
bl
nE
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UNION FORJAMOS PERFIL  ACERO
ULo07 ESTRUCTURA ARTE Y HOT ROLLED 45000 45000
DECORACION CALIBRE 18
LAMINA FORJAMOS ACERO
LAO77 ACERO ARTE Y INOXIDABLE 65000 65000
DECORACION 304
CAJON FORJAMOS ACERO
CH18 HERRAMIENTA ARTE Y INOXIDABLE 70000 140000
DECORACION 304
SUBTOTAL 1580000
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OPERACIONALES VALOR |

Transporte $400.000
Viaticos a Bogota $300.000
Elaboracion del modelo $150.000
Viajes de control

e Revision prototipo $550.000

e Ensamble de maquina

¢ Pruebas
Mantenimiento y reparacion $150.000
Impresiones $130.000
SUBTOTAL $1.410.000
SUBTOTAL PARTES COMERCIALES $1.106.300
SUBTOTAL PARTES A PEDIDO $1.580.000
TOTAL NETO $4.096.300
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10.

CRONOGRAMA

Mes

Actividades \ Tiempo Semanas

Definir el Problema

Investigacion

Recoleccion de informacion

Redaccién

Plantear el Problema

Definir Objetivos

Marco Teérico

Escoger metodologia correcta.

Propuesta de disefio.

Bocetacion

Prototipos de comprobacién

Analisis y evaluacion de disefo en el sitio real de
uso

Construccion y Comprobacion del Sistema
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11. ANEXOS

11.1. FORMATO ENCUESTA

Uptc 34

Buen dia ingeniera Adrana, la siguiente s una pequefia encussts que se presania
directamente a usted con el fin de tener un conocimients mMas acertado de
compsetencias, necesidades y reguenimientios sobre & proyecto de tesis *DISENO ¥
CDNSTFELICCII:Z}N CE UM SISTEMA PARA LA HCHWD@ENIEAGI’EN DE
DERNWADOS CARMNICOS PARA LA UNMIDAD DE INVESTIGACION % EXTEMSICON
AGROINDUSTRIAL — UPTC FACULTAD SECCIONAL DUHTAMAS

i- ;Que compstencizs actuaimente se desea que e estediante adguiera,
mediants las praciicas de dervados camicos?

i
e
9.
F
5.
8-

2- ;0ue competencias pedagogicas se espera gue adguiera =l estudianie

medianta |a manipulacion de una magquina de homogenizacion de dervados
CAMIcOsT

2

il b

3 ;Que necesidades actualmente se presenian por parte del usuano durants
las praciicas de derivados camicos?
1=
2-
o I
4
5.
8-

“DISERIO W COMSTRUCCION DE UM SISTEMA PARS LA HOMOGENIZACION DE DERIVADOS
CARNIOOS PARA LA UNIDAD DE INVESTIGACION ¥ EXTEMSION AGROINDUSTRIAL - UPTC
FACLITAD SECCIONAL DILITARA™
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5- ;Que expectativas se tienen acerca de una maquina pedagogica para la
homogenizacion de denvados camicos?

1
=
5.
4-
5-
-

Muchas Gracias por su colaboracion.
Asentamenie

*DISERO ¥ CONSTRUCCION DE UM 5ISTENS PARS LA HOMOGENIZACION DE DERIVADOS

CARMICOS PARA LA UMIDAD DFE INVESTIGACION ¥ EXTEMSION AGROINDUSTRIAL — UBTC
FACULTAD SECCIONAL DUITARA"
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FORMATO ENCUESTA LA LOMA

Buen dia, la siguisnte s5 una peguena encussia gue se presenta a usied con el fin
de tener un concomienio mas acertado, necesidades, proceso vy ejecucion sobre
las maguinas utifizadas en e proceso de la homogenizacion de camicos para
informacion hacia el proyecto de tesis "DISENO ¥ CONSTRUCCION DE UN
SISTEMA PARA LA HOMOGEMNIZACIKON DE DERIVADOS CARNICOS PARA LA

UNIDAD DE INVESTIGACION ¥ EXTENSION AGROINDUSTRIAL — UPTC
FACLULTAD SECCHOMAL DUITAMA™

1- ;Que maquinas mansian en el proceso de homogenizacion de cames?

2- pCusnios kilos de carme procssan en un dia?

3- Que fipo de cutter utifizan en el proceso?

4 ;eree usted que la magquina cutier es eficiente en el procesa?

“DUSERID Y COMSTRUCCION DE UM SISTEMA PARS LAMEHIEAﬂﬂH CE DERNADIDS
CARNICOS PARS LA UNIDAD O INVESTHGACION ¥ EXTEMSION AGROINDUSTRIAL— UPTC
FECLATAD SECCHDIRA] DUNTARA™
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Buen dia, la siguients es una pequena encuesia que se presenta a usted con el fin
de tener un concomiento mas acertado, necesidades, proceso y ejecucion sobre

las maguinas ullizadas en el mnmnde]ahmmgenmmnﬂecamlm paEra
informacion hacia el proyecto de tesis "DISEMO ¥ GEHSTF!LICGJE'I'J DE UM
SISTEMA PARA LA HOMOGEMNIZACION DE DERIVADOS CARNICOS PARA LA

UNIDAD DE INVESTIGACION Y EXTENSION AGROINDUSTRIAL — UPTC
FACULTAD SECCIOMAL DUTTAMA™

1- ;Que maquinas manejan en el proceso de homogenizacion de cames?

2- ;Cuantos kilos de carne procesan en un dia?

3 :Que tipo de cutter utifizan en el procesa?

4- ;ecree usted gue la maquina cuter es eficents en el proceso?

“mISERD ¥ DONSTRUCCION DE UM SISTERGA PARA L& HOMMOGENIZACION DE DERIVADOS
CARMICOS PARA LA UNIDAD DE INVESTHZACION ¥ EXTENSION AGROMDUSTRIAL — UPTC

FACIALTAD SECCIONAL DUATANA™
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11.2. ELEMENTOS PARA VISUALIZACION DE SEGURIDAD DE LA MAQUINA

@ A
7

4 e

S

4 Cutter S- 155

MODELO | 2015 | POTENCIA[ 3/4 HP

FECHA | 02M0/2015 VOLTAJE | 110%

PESO | 40Kg | FASES [ MONO |

RPM min 400 |

[
]
y S

C
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11.3. CARTAS DE PRODUCCION

Maquina homogenizadora de carnico: Cutter s-15

Nombre de la pieza
Cubierta cuchillas

~
Proveedor Cutter S-15 j

Disefiado por: Sebastian Rodriguez

Operacion Maquina/Herramienta Material Car)r;;lztiaad
e Moldear e Sinfin
e Cortar e Fresadora
s * Lima FUNDICION  DE
e Desbastar e FEscuadra

Perf Tal ACERO 1
*© Tenorar * Taladro INOXIDABLE 304

Pulir e Sierra de mesa

e Colilladora
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Maquina homogenizadora de carnicos: Cutter s-15
Nombre de la pieza

-
Eje de cuchillas Proveedor Cutter S-15 E

Disefiado por: Sebastian Rodriguez

Operacion Maquina/Herramienta Material C;?;faad
e Corte e Torno

e Torneado e Calibrador

* Ee]:foradr Taladro de arbol Acero inoxidable 1

* Relrendar ANSI 304

e Limado

e Pulido
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Maquina homogenizadora de carnicos: Cutter s-15

Nombre de la pieza
Soporte cubierta

Proveedor

Disefiado por: Sebastian Rodriguez

.

Operacion Maquina/Herramienta Material Capri\(t;zdaad
e Corte e Sierra sinfin
: 'II_'_aIIago : E/_Iototool FUNDICION
Imado 'ma DE  ACERO
e Lijado e Taladro INOXIDABLE 1
e Taladrado e Lija 304
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Maquina homogenizadora de carnicos: Cutter s-15

Nombre de la pieza
Cubierta estructural

Proveedor

Disefiado por: Sebastian Rodriguez

™~

Operacion Maquina/Herramienta Material Ca;)r;;lztiaad
e Corte e Dobladora
e Doblar en hidraulica
angulos de 90° e Maquina
e Cortar oxicorte
laterales de e Equipo de
1012 soldadura LAMINA Acero 1
e Limar e Lima de acero calibre 18
e Corte superior
central de
10*12
e Soldar
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Maquina homogenizadora de carnicos: Cutter s-15

Nombre de la pieza
Tabla de mando

Proveedor

Disefiado por: Sebastian Rodriguez

N
Cutter S-15

Operacion Maquina/Herramienta Material Ca;)r;;lz(iaad
e Tallar e Taladro de arbol
e Pulir e Pulidora
e Desbastar e Colilladora FUNDICION DE 1
e Cortar e Mototool ACERO
e Taladrar e Gubias
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Maquina homogenizadora de carnicos: Cutter s-15
Nombre de la pieza

\
Base de tazdn Proveedor Cutter.S-.15 j

Disefiado por: Sebastian Rodriguez

Operacion Maquina/Herramienta Material C;?:zdaad
e Corte e Torno

e Soldadura e Calibrador

e Fijado e Taladro de arbol Acero inoxidable 1

e Torno ANSI 304

e Pulir

150




Maquina homogenizadora de carnicos: Cutter s-15

Nombre de la pieza
Torre Mando y eje

~
Proveedor Cutter S-15 ﬁ

Disefiado por: Sebastian Rodriguez

Operacioén Maquina/Herramienta Material Car)ril:zciaad
e Cortar e Sierra sinfin
e Troquelar ¢ Mototool
e Pulir e Lima
e Taladrar e Taladro
e Soldar partes e Lija Acero calibre 1
de piezas 1/8”

para formar
conjunto
e Limar
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11.4. PANORAMA UNIDAD DE INVESTIGACION Y EXTENSION
AGROINDUSTRIAL ESCUELA DE ADMINISTRACION DE EMPRESAS
AGROPECUARIAS FACULTAD SECCIONAL DUITAMA

1. PANORAMA

Con el fin de presentar un panorama completo de la Unidad, se expone la
presentacion, estructura organizacional actual, actividades de investigacion y de
extension desde el 2011 y lo recorrido del 2013, asi como las prospectivas y

potencialidades de la Unidad.

1.1. PRESENTACION

La Unidad de Investigacion y Extension Agroindustrial, adscrita a la Escuela de

Administracion de Empresas Agropecuarias, de la Universidad Pedagogica y
Tecnolégica de Colombia, Seccional Duitama. Tiene como sentido brindar
orientaciones sencillas y concretas para el desarrollo de practicas con productos
vegetales frescos y transformacion de alimentos con productos lacteos, se busca

ofrecer patrones basicos para los interesados, que permitan desarrollar vy
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coordinar los procedimientos correspondientes a los analisis en laboratorio y de

valoracion de calidad.

LABORATORIO POSCOSECHA Y PLANTA PILOTO DE LACTEOS

1.2. ORGANIGRAMA DE LA UNIDAD DE INVESTIGACION Y
EXTENSION AGROINDUSTRIAL

|  DIRECTOR DE LA
! UIEA
| AREA DE POSCOSECHA l AREA DE APOYO | AREA DE AGROlNDUS‘rﬁm‘:‘]
| — | e
COORDINADOR | COORDINADOR
| AUXILIAR /—
LABORATORISTA _
J/
-
MONITOR | PASANTE

BECARIO
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DOCENTE DE TIEMPO COMPLETO

o EFRAIN MARTINEZ QUINTERO: Director de la Unidad y Coordinador

Laboratorio Poscosecha

Pregrado: Ingeniero Agronomo - Universidad Pedagogica y Tecnoldgica de
Colombia.

Posgrado: Especialista en Frutales de Hoja Caduca - Universidad Pedagodgica y
Tecnologica de Colombia.

Especialista en Poscosecha de Frutas, Hortalizas y Flores - Universidad
Pedagdgica y Tecnoldgica de Colombia.

Magister: Ciencias Agrarias con énfasis en Desarrollo Rural Agropecuario -
Universidad Nacional de Colombia.

Contacto: efrain.martinez.q@hotmail.com

COORDINADORA DE LA PLANTA PILOTO AGROINDUSTRIAL
DOCENTE OCASIONAL A PARTIR DEL SEGUNDO SEMESTRE DEL ANO
2012

e ADRIANA MARIA CASTRO
Pregrado: Ingeniera de Alimentos — Universidad Jorge Tadeo Lozano.
Postgrado: Magister en Administracion — Universidad de los Andes.

Contacto: adrianacastro.s@gmail.com

DOCENTE CATEDRATICO EXTERNO

e DARIO ALBERTO PINTO MEDINA
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Pregrado: Quimica de Alimentos - Universidad Pedagdgica y Tecnoldgica
Colombia.

Posgrado: Especialista en Poscosecha de Frutas, Verduras y Flores.
Universidad Pedagdgica y Tecnoldgica Colombia.

Contacto: darioalpi@yahoo.com

AUXILIAR LABORATORISTA

e ERICA PAOLA PARADA

Pregrado: Quimica de Alimentos. Universidad Pedagdgica y Tecnologica
Colombia.

Posgrado: Especialista en Poscosecha de Frutas, Verduras y Flores.
Universidad Pedagdgica y Tecnolégica Colombia.

Contacto: erica.parada@uptc.edu.co

2. ACTIVIDADES DE INVESTIGACION

En el 2011, 2012 y lo recorrido del 2013 ( mayo) la Unidad de Investigacion y
Extension Agroindustrial ha permitido el desarrollo experimental de trabajos de
investigacion del grupo CERES perteneciente a la Escuela de Administracion de
Empresas Agropecuarias con las lineas de investigacion: desarrollo de la
poscosecha y gestién agroindustrial. Adicionalmente, se han asistido trabajos de
investigacién de estudiantes de otros programas académicos de la Seccional
Duitama, ejemplo de lo anterior es el apoyo a trabajos de la Escuela de Disefio

Industrial.
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Cabe destacar que en el 2011, 2012 y 2013, los trabajos de investigacion del

grupo CERES en el area de agroindustria han sido financiados por capital semilla.

Trabajos de investigacion pertenecientes a la Especializacién en Poscosecha de la
cohorte 2011, abarcan trabajos en flores, frutas y verduras de la regidn
solucionando problemas puntuales de organizaciones en el area de poscosecha,

los documentos reposan en medio magnético y fisico en la biblioteca de la Unidad.

Adicionalmente, en el area de agroindustria se han desarrollado trabajos en
aprovechamiento del fruto rajado de uchuva para la elaboracion de mermeladas y
estandarizaciéon de derivados lacteos en la planta piloto, ambos trabajos

financiados por capital semilla.

A la fecha, esta en desarrollo el estudio de las pérdidas poscosecha en durazno

de la granja Tunguavita.

3. ACTIVIDADES DE EXTENSION

La Unidad de Investigacidn y Extension Agroindustrial, actualmente tiene un
convenio con el Colegio Francisco Medrano con el cual los estudiantes asisten a
practicas en las instalaciones del Laboratorio de Poscosecha; la persona
encargada de orientar las practicas es La Auxiliar Laboratorista Erica Parada y

dirige las practicas en los temas de poscosecha y agroindustria.

Adicionalmente, estudiantes del SENA hacen uso de las instalaciones y realizan
practicas en las instalaciones del laboratorio de Poscosecha, orientadas por el

Instructor del SENA y apoyadas por la auxiliar laboratorista. Este acuerdo no se
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encuentra escrito, asi que el procedimiento para usar el laboratorio depende de la

disponibilidad del mismo.

En el 2011, productores de breva pagaron a la Universidad por dos clases para el

desarrollo de productos a partir de la breva. Adicionalmente, se ha trabajado con

asociaciones de productores, capacitandolos en desarrollo de productos vy

valoracion de la calidad.

Con la puesta en marcha de la planta piloto de lacteos, emprendedores,

estudiantes de pregrado, posgrado han hecho uso de las instalaciones.

3.1. PORTAFOLIO DE SERVICIOS DE LA UNIDAD

Actualmente, se cuenta con el siguiente Portafolio:

INFORMACION
UPTC - Facultad Seccional Dultame.

Esxcuela de Administracion de Empreso
Agropecuorios.

Edificio Administrative. Oficina: 211, piso 2

Tekéfone: (8) 7624433, 7624436, T624437

PORTAFOLIO DE SERVICIOS

UMIDAD DE INVESTIGACION ¥ EXTENSION

¢l desarmolio de précticon con pmm
frescos y tramformacidn de alimentos
lactess buscamos ofrecer patrones bé
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Cucntfizdan en Repirockin s Frutm y Mool por apede

Troevpimcin

o Frut y Hort iz por epede

¥l E|g|g|s|8|s|s|s|s|s|s|5|s|u[

OTROS

» Formulaciin v Elecucidn de Progectos Agrondustriales,
» Elzhoradén de prusbaos fisicoquimicas (S&lidos Sobubles,
Acider, dersidod)

# Elaboracién de productes derivados Micteos.

» Crganizodion de eventos Agroindustriales

OBJETIVOS ESTRATEGICOS

® Formor integramants profesionales gue lideren procesos de
Imsestigociin v extenidn en inmovaciones Wo ovances teomo-
légicos en of momnejo y comansaciin de productos ogricolon.

* Propander lo extensién participotica de la Unhersdad en
pro ded mejoromianto continuo del entormo sociol y econdmi-
-8

# Pam el buen fundonomiento de lo Unidad de
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SERVICIOS EXTENUGN

Estamos &n lo copacidad de brindar los sigusentes servicios a la Relocién de pruebas filco-quimico: para leche fresca y sus
comunidod en general (Docentes, estudiantes de pregrodo, deruadas.
“etudiontes de peigrods, grupos de investigocion, emprende-
dores. productores del sector agraindustrial ). PHILEEA] DE L2 DRATORO
At Fairsmernics

Trusboe e Afder TEICHY G 10 Rebe y s Serhaies [georma & Bkl BB o
e s Ariv ivim]).

INVEITIGACION [ CERaEr Sotutles Tt (19T} G I o n erhoaes
Ty el Fiak e (H) 8 16 Wahwy 1a diciszslan
Ardlih gt % G per Gorber pare lache Wik TE————

leche en poben v ledhe e
GALPD F - TNVESTIGACTON Tietarrrmackin de S6Rin m G

'ﬁuﬂn!amﬂm.um
tigodtn CERES trabaja alrededor de los L
la poscosecha y lo agreinduastrio. Bs un
Meibos drees a nivel nacional, avalads

4. PROSPECTIVAS Y POTENCIALIDADES DE LA UNIDAD

Actualmente se pretende separar el area de poscosecha y agroindustria para
ubicarlas en sus infraestructuras correspondientes. Lo anterior permite que se
vayan dotando con equipos el laboratorio de poscosecha y la planta piloto de
lacteos, en esta ultima, se han comenzado a realizar practicas de la materia
procesos agroindustriales y una electiva en desarrollo de derivados lacteos que
ha tenido demanda por parte de los estudiantes del programa

La planta piloto cuenta con los equipos que se presentan a continuacion:
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Lo anterior permite observar que no se cuenta con una linea completa para un
solo proceso agroindustrial (ya sea lacteos, frutas, carnicos, etc.) pero se puede
trabajar en una amplia gama de derivados lacteos y en procesamiento de frutas y
verduras. El portafolio de servicios que se esta construyendo contiene los

posibles servicios:

Capacitacion y Cursos en:
Poscosecha:
* Acondicionamiento de frutas y verduras.

» Valoracion de la calidad.
* Almacenamiento.
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Agroindustria:

+ Elaboracién de leches fermentadas.

» Elaboracién de arequipe.

» Elaboracién de quesos.

+ Elaboracién de leches frescas.

* Helados

* Aprovechamiento del suero lacteo

» Elaboracién de conservas a base de frutas y verduras.

* Buenas practicas de manufactura para alimentos y sistema HACCP.

Servicios de Analisis de Laboratorio

Relacion de pruebas fisico-quimicas para leche fresca y sus derivados para el

Portafolio de la Universidad Pedagdgica y Tecnologica de Colombia.

PRUEBAS DE LABORATORIO SMLV

Analisis Fisicoquimico

Prueba de Acidez Titulable de la leche y sus derivados (gramos de acido

lactico o porcentaje de acido lactico). 1,16

Sdlidos Solubles Totales (SST) de la leche y sus derivados. 0,53

Potencial de Hidrégeno (pH) de la leche y sus derivados. 1,32

Analisis de % Grasa por Gerber para leche semidescremada, descremada,

quesos, leche en polvo y leche entera. AAS

Determinacion de Solidos no Grasos. 0,79

Determinaciéon de humedad de derivados lacteos. 0,90

Densidad de la leche (método termo lactodensimetro). 0,64
Analisis Microbiolégico

TRAM (Tiempo de Reduccién del Azul de Metileno). 2,49
Analisis de Inhibidores

Determinacion de Antibidticos (prueba fermentativa). 2,49
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Analisis de Adulterantes

Agua adicionada (método por refractometria (I, R) de la leche. 0,53

Determinacion de Harinas y Almidones (prueba cualitativa). 1,06

Estos analisis también son ofrecidos en Tunja por el laboratorio de Quimica. Por lo
tanto dado el proceso de Acreditacion de los laboratorios de la Universidad, se

debe repensar estos servicios para no duplicarlos.

El proceso de acreditacion de laboratorios de la Universidad pretende
demostrar la competencia técnica para realizar analisis de laboratorio,
demostrando a su vez el cumplimiento del sistema de gestion de calidad de
laboratorios plasmado en la Norma ISO 17025. La acreditacion se otorga a los
ensayos que establezca la Universidad, mientras que un proceso de certificacion,
certifica un proceso y el establecimiento de un sistema de gestiéon de calidad pero
no llega hasta el punto de demostrar la competencia técnica del laboratorio en

cada uno de sus ensayos.

Lo anterior hizo pensar a la Universidad en crear dos centros para solicitar solo
dos procesos de acreditacién y evitar repetir los mismos analisis en diferentes
seccionales, de ahi se propuso crear el centro de analisis ambientales y el centro
de caracterizacion de materiales, ambos conformados por laboratorios de las
seccionales de Tunja (en su mayoria) y de Sogamoso. Lo anterior es una
propuesta y la seccional Duitama no se ha incluido debido a que en la Unidad de
Investigacion y Extension se ofrecen menor cantidad de analisis que en Tunja y se
repiten, adicionalmente para el caso de la planta piloto no se hacen analisis de
laboratorio como tal sino que se dispone de una serie de equipos para el
procesamiento de alimentos y algunos analisis de control de calidad, por lo
tanto se ha sugerido certificar la Planta Piloto Agroindustrial para lo cual se

ha iniciado la documentacion de los procesos y se esta elaborando el Plan
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de Saneamiento para asegurar la calidad de las actividades académicas que se

llevan a cabo.

A partir de la visita de los pares académicos tanto de la Escuela de Administracion
de Empresas Agropecuarias como de la Especializacidn en Poscosecha, ha
surgido la inquietud de definir la vision de la Unidad, si es para realizar extensién
(entendida como el ofrecimiento de cursos cortos, capacitaciones en temas
puntuales) e investigacion o se destina como unidad productiva de la

Universidad o realizar la prestacion de servicios de analisis de laboratorio.

Dados los aspectos misionales de la Universidad, se ha pensado en fortalecer la
Unidad de Investigacion y Extension Agroindustrial con mayor dotacion de equipos

de laboratorio para el analisis fisicoquimico y microbiologico de alimentos.

OTROS COMENTARIOS

POSCOSECHA:

e Obsolescencia de equipos y materiales para practicas e investigacion.
Con el presupuesto asignado para el 2013, se ha solicitado renovacion de
algunos equipos de Poscosecha.

e Demanda por capacitaciones y prestacion de instalaciones.

e Personal existente no da abasto con actividades de docencia,

investigacion y extension.

LACTEOS:

e En funcionamiento todos los equipos excepto banco de hielo y

tanque de enfriamiento.
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Auge en la elaboracion y desarrollo de proyectos de investigacion, de

grado, iniciativas empresariales.

CONCLUSIONES

Actualmente, en la Unidad de Investigacion y Extensiéon Agroindustrial
se realizan actividades académicas que apoyan las asignaturas de la
Escuela de Administracion de Empresas Agropecuarias y trabajos de
investigacion de otras escuelas de la seccional. Se debe dar a conocer la
planta a otros programas de la Universidad como apoyo en actividades de

docencia, investigacion y extension.

Los trabajos de investigacion en el area de poscosecha y agroindustria
dependen de la dinamica de proyectos que tenga el grupo CERES, en el
2011, 2012 y corrido del 2013 se ha ejecutado uno y estan en desarrollo

dos, uno en el area de agroindustria y otro en poscosecha.

Las condiciones actuales de la planta piloto agroindustrial permiten el

ofrecimiento de cursos cortos y seminarios.

Existe el portafolio de servicios de la Unidad, teniendo en cuenta lo
descrito anteriormente. Se necesita tener conocimiento de la clase de
incentivos para profesores y demas personal para las actividades de
extensidn que se podrian llevar a cabo en la Unidad, asi como conocer

como es el proceso administrativo para ofrecer los servicios.
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12. NORMATIVIDAD

DECRETO 3075 DE 1997

Por el cual se reglamenta parcialmente la Ley 09 de 1979 y se dictan otras

disposiciones.

EL PRESIDENTE DE LA REPUBLICA DE COLOMBIA

En ejercicio de sus atribuciones constitucionales y legales y en especial las que le
confiere el numeral 11 del articulo 189 de la Constitucion Politica y la Ley 09 de
1979

DECRETA:
TITULO I

DISPOSICIONES GENERALES

ARTICULO 1o0. AMBITO DE APLICACION. La salud es un bien de interés
publico. En consecuencia, las disposiciones contenidas en el presente Decreto
son de orden publico, regulan todas las actividades que puedan generar

factores de riesgo por el consumo de alimentos, y se aplicaran:

a. A todas las fabricas y establecimientos donde se procesan los alimentos;

los equipos y utensilios y el personal manipulador de alimentos.

b. A todas las actividades de fabricacién, procesamiento, preparacion, envase,
almacenamiento, transporte, distribucion y comercializacion de alimentos en el

territorio nacional.
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c. A los alimentos y materias primas para alimentos que se fabriquen, envasen,

expendan, exporten o importen, para el consumo humano.

d. A las actividades de vigilancia y control que ejerzan las autoridades sanitarias
sobre la fabricacién, procesamiento, preparacion, envase, almacenamiento,
transporte, distribucidon, importacién, exportacidn y comercializacion de

alimentos, sobre los alimentos y materias primas para alimentos.

ARTICULO 20. DEFINICIONES. Para efectos del presente Decreto se

establecen las siguientes definiciones:

ACTIVIDAD ACUOSA ( Aw): es la cantidad de agua disponible en un

alimento necesaria para el crecimiento y proliferacion de microorganismos.

ALIMENTO: Todo producto natural o artificial, elaborado o no, que ingerido aporta
al organismo humano los nutrientes y la energia necesarios para el desarrollo
de los procesos biolégicos. Quedan incluidas en la presente definicion las
bebidas no alcohdlicas, y aquellas sustancias con que se sazonan algunos

comestibles y que se conocen con el nombre genérico de especia

ALIMENTO ADULTERADO: El alimento adulterado es aquel:

a. Al cual se le hayan sustituido parte de los elementos constituyentes,

reemplazandolos o no por otras sustancias.
b. Que haya sido adicionado por sustancias no autorizadas.

c. Que haya sido sometido a tratamientos que disimulen u oculten sus

condiciones originales vy,
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d. Que por deficiencias en su calidad normal hayan sido disimuladas u

ocultadas en forma fraudulenta sus condiciones originales.

ALIMENTO ALTERADO: Alimento que sufre modificacion o degradacion,
parcial o total, de los constituyentes que le son propios, por agentes fisicos,

quimicos o biologicos.

ALIMENTO CONTAMINADO: Alimento que contiene agentes y/o
sustancias extrafias de cualquier naturaleza en cantidades superiores a las
permitidas en las normas nacionales, o en su defecto en normas reconocidas

internacionalmente.

ALIMENTO DE MAYOR RIESGO EN SALUD PUBLICA: Alimento que, en razén
a sus caracteristicas de composicion especialmente en sus contenidos de
nutrientes, Aw actividad acuosa y pH, favorece el crecimiento microbiano y por
consiguiente, cualquier deficiencia en su proceso, manipulaciéon, conservacion,
transporte, distribucion y comercializacion, puede ocasionar trastornos a la salud

del consumidor.

ALIMENTO FALSIFICADO: Alimento falsificado es aquel que:

a. Se le designe o expenda con nombre o calificativo distinto al que le

corresponde;

b. Su envase, rotulo o etiqueta contenga disefio o declaracion ambigua, falsa o
que pueda inducir o producir engafio o confusién respecto de su composicién

intrinseca y uso vy,

c. No proceda de sus verdaderos fabricantes o que tenga la apariencia vy
caracteres generales de un producto legitimo, protegido o no por marca registrada,

y que se denomine como este, sin serlo.

167



ALIMENTO PERECEDERO: El alimento que, en razéon de su composicion,
caracteristicas fisico-quimicas y biolégicas, pueda experimentar alteracion de
diversa naturaleza en un tiempo determinado y que, por lo tanto, exige
condiciones especiales de proceso, conservacion, almacenamiento, transporte y

expendio.

AMBIENTE: Cualquier rea interna o externa delimitada fisicamente que forma
parte del establecimiento destinado a la fabricacion, al procesamiento, a la

preparacion, al envase, almacenamiento y expendio de alimentos.

AUTORIDAD SANITARIA COMPETENTE: Por autoridad competente se
entender al Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos INVIMA
y a las Direcciones Territoriales de Salud, que, de acuerdo con la Ley, ejercen
funciones de inspeccion, vigilancia y control, y adoptan las acciones de
prevencion y seguimiento para garantizar el cumplimiento a lo dispuesto en el

presente decreto.

BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA: Son los principios basicos vy
practicas generales de higiene en la manipulacion , preparacion, elaboracion,
envasado, almacenamiento, transporte y distribucion de alimentos para
consumo humano, con el objeto de garantizar que los productos se fabriquen en
condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes a la

produccion.

BIOTECNOLOGIA DE TERCERA GENERACION: Es la rama de la ciencia
basada en la manipulacién de la informacion genética de las células para la

obtencién de alimentos.

CERTIFICADO DE INSPECCION SANITARIA: Es el documento que expide

la autoridad sanitaria competente para los alimentos o materias primas
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importadas o de exportacion, en el cual se hace constar su aptitud para el

consumo humano.

DESINFECCION - DESCONTAMINACION: Es el tratamiento fisico-quimico
o biolégico aplicado a las superficies limpias en contacto con el alimento con
el fin de destruir las células vegetativas de los microorganismos que pueden
ocasionar riesgos para la salud publica y reducir substancialmente el numero de
otros microorganismos indeseables, sin que dicho tratamiento afecte

adversamente la calidad e inocuidad del alimento.

DISENO SANITARIO: Es el conjunto de caracteristicas que deben reunir las
edificaciones, equipos, utensilios e instalaciones de los establecimientos
dedicados a la fabricacion, procesamiento, preparacion, almacenamiento,
transporte, y expendio con el fin de evitar riesgos en la calidad e inocuidad de los

alimentos.

EMBARQUE: Es la cantidad de materia prima o alimento que se transporta en
cada vehiculo en los diferentes medios de transporte, sea que, como tal,
constituya un lote o cargamento o forme parte de otro.

EQUIPO: Es el conjunto de maquinaria, utensilios, recipientes, tuberias,
vajillas y demas accesorios que se empleen en la fabricacién, procesamiento,
preparacion, envase, fraccionamiento, almacenamiento, distribucién, transporte,

y expendio de alimentos y sus materias primas.

EXPENDIO DE ALIMENTOS: Es el establecimiento destinado a la venta de

alimentos para consumo humano.
FABRICA DE ALIMENTOS: Es el establecimiento en el cual se realice una o

varias operaciones tecnolégicas, ordenadas e higiénicas, destinadas a fraccionar,

elaborar, producir, transformar o envasar alimentos para el consumo humano.
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HIGIENE DE LOS ALIMENTOS: Son el conjunto de medidas preventivas
necesarias para garantizar la seguridad, limpieza y calidad de los alimentos en

cualquier etapa de su manejo.

INFESTACION: Es la presencia y multiplicacion de plagas que pueden

contaminar o deteriorar los alimentos y/o materias primas.

INGREDIENTES PRIMARIOS: Son elementos constituyentes de un
alimento o materia prima para alimentos, que una vez sustituido uno de los cuales,

el producto deja de ser tal para convertirse en otro.

INGREDIENTES SEGUNDARIOS: Son elementos constituyentes de un
alimento o materia prima para alimentos, que, de ser sustituidos, pueden
determinar el cambio de las caracteristicas del producto, aunque este

continue siendo el mismo.

LIMPIEZA: Es el proceso o la operacion de eliminacién de residuos de
alimentos u otras materias extrafias o indeseables.

MANIPULADOR DE ALIMENTOS: Es toda persona que interviene
directamente y, aunque sea en forma ocasional, en actividades de
fabricacion, procesamiento, preparacion, envase, almacenamiento, transporte y

expendio de alimentos.
MATERIA PRIMA: Son las sustancias naturales o artificiales, elaboradas o no,
empleadas por la industria de alimentos para su utilizacion directa,

fraccionamiento o conversion en alimentos para consumo humano.

INSUMO: Comprende los ingredientes, envases y empaques de alimentos.
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PROCESO TECNOLOGICO: Es la secuencia de etapas u operaciones que se
aplican a las materias primas y demas ingredientes para obtener un alimento. Esta

definiciéon incluye la operacion de envasado y embalaje del producto terminado.

REGISTRO SANITARIO: Es el documento expedido por la autoridad
sanitaria competente, mediante el cual se autoriza a una persona natural o juridica
para fabricar, envasar; e Importar un alimento con destino al consumo

humano.

RESTAURANTE O ESTABLECIMIENTO DE CONSUMO DE ALIMENTOS: Es
todo establecimiento destinado a la preparacién, consumo y expendio de

alimentos.

SUSTANCIA PELIGROSA: Es toda forma de material que durante la
fabricacion, manejo, transporte, almacenamiento o uso pueda generar polvos,
humos, gases, vapores, radiaciones o0 causar explosion, corrosion, incendio,
irritacion, toxicidad, u otra afeccién que constituya riesgo para la salud de las

personas o causar dafos materiales o deterioro del ambiente.

VIGILANCIA EPIDEMIOLOGICA DE LAS ENFERMEDADES TRANSMITIDAS
POR ALIMENTOS: Es el conjunto de actividades que permite la recoleccion de
informacion permanente y continua; tabulacion de esta misma, su analisis e
interpretacion; la toma de medidas conducentes a prevenir y controlar las
enfermedades transmitidas por alimentos y los factores de riesgo relacionados

con las mismas, ademas de la divulgacion y evaluacién del sistema.
ARTICULO 3o0. ALIMENTOS DE MAYOR RIESGO EN SALUD

PUBLICA. Para efectos del presente decreto se consideran alimentos de

mayor riesgo en salud publica los siguientes:
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e Carne, productos carnicos y sus preparados.

e Leche y derivados lacteos.
e Productos de la pesca y sus derivados.
e Productos preparados a base de huevo.

e Alimentos de baja acidez empacados en envases sellados

herméticamente. (pH > 4.5)

e Alimentos o Comidas preparados de origen animal listos para el

consumo.
e Agua envasada.

e Alimentos infantiles.

PARAGRAFO 10. Se consideran alimentos de menor riesgo en salud publica

aquellos grupos de alimentos no contemplados en el presente articulo.

PARAGRAFO 2o0. El Ministerio de Salud de acuerdo con estudios técnicos, perfil
epidemioldgico y sus funciones de vigilancia y control, podra modificar el listado de

los alimentos de mayor riesgo en salud publica.

ARTICULO 40. MATADEROS. Los mataderos se consideraran como
fabricas de alimentos y su funcionamiento obedecera a lo dispuesto en el Titulo
V de la Ley 09 de 1979 y sus decretos reglamentarios, Decreto 2278 de 1982,

Decreto 1036 de 1991 y los demas que lo modifiquen, sustituyan o adicionen.

ARTICULO 50. LECHE. La produccion, procesamiento, almacenamiento,

transporte, envase, rotulacion, expendio y demas aspectos relacionados con la
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leche se regir n por la ley 09/79 y los Decretos reglamentarios 2437 de 1983, 2473

de 1987 y los demas que los modifiquen, sustituyan o adicionen.

ARTICULO 60. OBLIGATORIEDAD DE DAR AVISO A LA AUTORIDAD
SANITARIA. Las personas naturales o juridicas responsables de las
actividades reglamentadas en el presente Decreto deber n informar a la
autoridad sanitaria competente la existencia y funcionamiento del establecimiento,
cualquier cambio de propiedad, razon social, ubicacidon o cierre temporal o

definitivo del mismo para efectos de la vigilancia y control sanitarios.

TITULO L.

CONDICIONES BASICAS DE HIGIENE EN LA FABRICACION DE ALIMENTOS

ARTICULO 70. BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA. Las actividades de
fabricacion, procesamiento, envase, almacenamiento, transporte, distribucion y
comercializacion de alimentos se cefir n a los principios de las Buenas Practicas

de Manufactura estipuladas en el titulo Il del presente decreto.

PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS

ARTICULO 13. ESTADO DE SALUD

a. El personal manipulador de alimentos debe haber pasado por un
reconocimiento médico antes de desempenar esta funcién. Asj mismo, deber
efectuarse un reconocimiento médico cada vez que se considere necesario por
razones clinicas y epidemioldgicas, especialmente después de una
ausencia del trabajo motivada por una infeccion que pudiera dejar secuelas
capaces de provocar contaminacion de los alimentos que se manipulen. La

direccion de la empresa tomar las medidas correspondientes para que al
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personal manipulador de alimentos se le practique un reconocimiento médico, por

lo menos una vez al ano.

b. La direccion de la empresa tomara las medidas necesarias para que no se
permita contaminar los alimentos directa o indirectamente a ninguna persona que
se sepa o0 sospeche que padezca de una enfermedad susceptible de
transmitirse por los alimentos, o que sea portadora de una enfermedad
semejante, o0 que presente heridas infectadas, irritaciones cutaneas
infectadas o diarrea. Todo manipulador de alimentos que represente un

riesgo de este tipo debera comunicarlo a la direccion de la empresa.

ARTICULO 14. EDUCACION Y CAPACITACION

a. Todas las personas que han de realizar actividades de manipulacién de
alimentos deben tener formacibn en materia de educacidon sanitaria,
especialmente en cuanto a practicas higiénicas en la manipulacion de
alimentos. Igualmente deben estar capacitados para llevar a cabo las tareas que
se les asignen, con el fin de que sepan adoptar las precauciones

necesarias para evitar la contaminacion de los alimentos.

b. Las empresas deberan tener un plan de capacitacion continuo vy
permanente para el personal manipulador de alimentos desde el momento de su
contratacion y luego ser reforzado mediante charlas, cursos u otros medios
efectivos de actualizacién. Esta capacitacidén estara bajo la responsabilidad de la
empresa y podra ser efectuada por esta, por personas naturales o juridicas
contratadas y por las autoridades sanitarias. Cuando el plan de capacitacion se
realice a través de personas naturales o juridicas diferentes a la empresa,
estas deber n contar con la autorizacion de la autoridad sanitaria competente.
Para este efecto se tendran en cuenta el contenido de la capacitacion, materiales

y ayudas utilizadas, asj como la idoneidad del personal docente.

174



c. La autoridad sanitaria en cumplimiento de sus actividades de vigilancia y
control, verificara el cumplimiento del plan de capacitacion para los manipuladores

de alimentos que realiza la empresa.

d. Para reforzar el cumplimiento de las practicas higiénicas, se han de
colocar en sitios estratégicos avisos alusivos a la obligatoriedad y necesidad de su

observancia durante la manipulacion de alimentos.

e. El manipulador de alimentos debe ser entrenado para comprender y
manejar el control de los puntos criticos que estan bajo su responsabilidad y la
importancia de su vigilancia o monitoreo; ademas, debe conocer los limites criticos

y las acciones correctivas a tomar cuando existan desviaciones en dichos limites.

ARTICULO 15. PRACTICAS HIGIENICAS Y MEDIDAS DE PROTECCION.
Toda persona mientras trabaja directamente en la manipulacion o
elaboracion de alimentos, debe adoptar las practicas higiénicas y medidas

de proteccidon que a continuacion se establecen:

a. Mantener una esmerada limpieza e higiene personal y aplicar buenas
practicas higiénicas en sus labores, de manera que se evite la contaminacién del

alimento y de las superficies de contacto con este.

b. Usar vestimenta de trabajo que cumpla los siguientes requisitos: De color claro
que permita visualizar facilmente su limpieza; con cierres o cremalleras y /o
broches en lugar de botones u otros accesorios que puedan caer en el alimento;
sin bolsillos ubicados por encima de la cintura; cuando se utiliza delantal, este
debe permanecer atado al cuerpo en forma segura para evitar la contaminacion
del alimento y accidentes de trabajo. La empresa sera responsable de una

dotacion de vestimenta de trabajo en numero suficiente para el personal
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manipulador, con el propdsito de facilitar el cambio de indumentaria el cual sera

consistente con el tipo de trabajo que desarrolla.

c. Lavarse las manos con agua y jabon, antes de comenzar su trabajo, cada vez
que salga y regrese al area asignada y después de manipular cualquier material
u objeto que pudiese representar un riesgo de contaminacion para el alimento.
Sera obligatorio realizar la desinfeccion de las manos cuando los riesgos

asociados con la etapa del proceso asi lo justifiquen.

d. Mantener el cabello recogido y cubierto totalmente mediante malla, gorro u otro
medio efectivo. Se debe usar protector de boca y en caso de llevar barba, bigote o

patillas anchas se debe usar cubiertas para estas.

e. Mantener las ufias cortas, limpias y sin esmalte.

f. Usar calzado cerrado, de material resistente e impermeable y de tacén bajo.

g. De ser necesario el uso de guantes, estos deben mantenerse limpios, sin
roturas o desperfectos y ser tratados con el mismo cuidado higiénico de las manos
sin proteccion. El material de los guantes, debe ser apropiado para la operacién
realizada. El uso de guantes no exime al operario de la obligacion de lavarse las

manos, segun lo indicado en el literal c.

h. Dependiendo del riesgo de contaminacién asociado con el proceso ser

obligatorio el uso de tapabocas mientras se manipula el alimento.
i. No se permite utilizar anillos, aretes, joyas u otros accesorios mientras el

personal realice sus labores. En caso de usar lentes, deben asegurarse a la

cabeza mediante bandas, cadenas u otros medios ajustables.
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j- No esta permitido comer, beber o masticar cualquier objeto o producto, como
tampoco fumar o escupir en las areas de produccion o en cualquier otra zona

donde exista riesgo de contaminacion del alimento.

k. EI personal que presente afecciones de Ila piel o enfermedad
infectocontagiosa debera ser excluido de toda actividad directa de manipulacion

de alimentos.

I. Las personas que actuen en calidad de visitantes a las areas de fabricacion
deberan cumplir con las medidas de proteccion y sanitarias estipuladas en el

presente Capitulo.

CAPITULO IV.

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

ARTICULO 16. CONDICIONES GENERALES. Todas las materias primas y
demas insumos para la fabricacion asi como las actividades de fabricacion,
preparacion y procesamiento, envasado y almacenamiento deben cumplir con los
requisitos descritos en este capitulo, para garantizar la inocuidad y salubridad del

alimento.

ARTICULO 17. MATERIAS PRIMAS E INSUMOS. Las materias primas e insumos

para alimentos cumpliran con los siguientes requisitos:

a. La recepcidén de materias primas debe realizarse en condiciones que eviten su

contaminacion, alteracién y dafios fisicos.
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b. Las materias primas e insumos deben ser inspeccionados, previo al uso,
clasificados y sometidos a analisis de laboratorio cuando asj se requiera, para
determinar si cumplen con las especificaciones de calidad establecidas al

efecto.

c. Las materias primas se someter n a la limpieza con agua potable u otro medio
adecuado de ser requerido y a la descontaminacion previa a su incorporacion en

las etapas sucesivas del proceso.

d. Las materias primas conservadas por congelacion que requieren ser
descongeladas previo al uso, deben descongelarse a una velocidad controlada
para evitar el desarrollo de microorganismos; no podran ser recongeladas,
ademas, se manipularn de manera que se minimice la contaminacién

proveniente de otras fuentes.

e. Las materias primas e insumos que requieran ser almacenadas antes de
entrar a las etapas de proceso, deberan almacenarse en sitios adecuados que

eviten su contaminacion y alteracion.

f. Los depodsitos de materias primas y productos terminados ocuparan
espacios independientes , salvo en aquellos casos en que a juicio de la
autoridad sanitaria competente no se presenten peligros de contaminacion para

los alimentos.

g. Las zonas donde se reciban o almacenen materias primas estaran
separadas de las que se destinan a elaboracion o envasado del producto final. La
autoridad sanitaria competente podra eximir del cumplimiento de este requisito
a los establecimientos en los cuales no exista peligro de contaminacion

para los alimentos.
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ARTICULO 18. ENVASES. Los envases Yy recipientes utilizados para
manipular las materias primas o los productos terminados deber n reunir los

siguientes requisitos:

a. Estar fabricados con materiales apropiados para estar en contacto con el

alimento y cumplir con las reglamentaciones del Ministerio de Salud.

b. El material del envase debera ser adecuado y conferir una proteccion

apropiada contra la contaminacion.

c. No deben haber sido utilizados previamente para algun fin diferente que

pudiese ocasionar la contaminacion del alimento a contener.

d. Deben ser inspeccionados antes del uso para asegurarse que estén en buen
estado, limpios y/o desinfectados. Cuando son lavados, los mismos se

escurriran bien antes de ser usados.

e. Se deben mantener en condiciones de sanidad y limpieza cuando no estén

siendo utilizados en la fabricacion.

ARTICULO 19. OPERACIONES DE FABRICACION. Las operaciones de

fabricacion deberan cumplir con los siguientes requisitos:

a. Todo el proceso de fabricacion del alimento, incluyendo las operaciones de
envasado y almacenamiento, deberan realizarse en O&ptimas condiciones
sanitarias, de limpieza y conservacion y con los controles necesarios para
reducir el crecimiento potencial de microorganismos y evitar la contaminacion del
alimento. Para cumplir con este requisito, se deberan controlar los factores
fisicos, tales como tiempo, temperatura, humedad, actividad acuosa (Aw), pH,
presién y velocidad de flujo y, ademas, vigilar las operaciones de fabricacion, tales

como: congelaciéon, deshidratacion, tratamiento térmico, acidificacion y
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refrigeracion, para asegurar que los tiempos de espera, las fluctuaciones de
temperatura y otros factores no contribuyan a la descomposicion o contaminacion

del alimento.

b. Se deben establecer todos los procedimientos de control, fisicos,
quimicos, microbiologicos y organolépticos en los puntos criticos del proceso de
fabricacion, con el fin de prevenir o detectar cualquier contaminacion, falla de
saneamiento, incumplimiento de especificaciones o cualquier otro defecto de

calidad del alimento, materiales de empaque o del producto terminado.

c. Los alimentos que por su naturaleza permiten un r pido crecimiento de
microorganismos indeseables, particularmente los de mayor riesgo en salud
publica deben mantenerse en condiciones que se evite su proliferacion. Para el

cumplimiento de este requisito deberan adoptarse medidas efectivas como:

e Mantener los alimentos a temperaturas de refrigeracion no mayores de 40. C
(390.F).

e Mantener el alimento en estado congelado
e Mantener el alimento caliente a temperaturas mayores de 600. C (1400.F)

e Tratamiento por calor para destruir los microorganismos mesofilos de los
alimentos acidos o acidificados, cuando estos se van a mantener en

recipientes sellados herméticamente a temperatura ambiente.

d. Los métodos de esterilizacion, irradiacion, pasteurizacion, congelacion,
refrigeracion, control de pH, y de actividad acuosa (Aw), que se utilizan para
destruir o evitar el crecimiento de microorganismos indeseables, deben ser
suficientes bajo las condiciones de fabricacion, procesamiento, manipulacion,
distribucién y comercializacion, para evitar la alteracion y deterioro de los

alimentos.
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e. Las operaciones de fabricacion deben realizarse secuencial 'y
continuamente, con el fin de que no se produzcan retrasos indebidos que
permitan el crecimiento de microorganismos, contribuyan a otros tipos de
deterioro o a la contaminacion del alimento. Cuando se requiera esperar entre una
etapa del proceso y la subsiguiente, el alimento debe mantenerse protegido
y en el caso de alimentos susceptibles de rapido crecimiento microbiano vy
particularmente los de mayor riesgo en salud publica, durante el tiempo de espera,

deberan emplearse temperaturas altas (> 600.) o bajas (<40.C) segun sea el caso.

f. Los procedimientos mecanicos de manufactura tales como lavar, pelar,
cortar, clasificar, desmenuzar, extraer, batir, secar etc., se realizan de manera

que protejan los alimentos contra la contaminacion.

g. Cuando en los procesos de fabricacion se requiera el uso de hielo en
contacto con los alimentos , el mismo debe ser fabricado con agua potable y

manipulado en condiciones de higiene.

h. Se deben tomar medidas efectivas para proteger el alimento de la
contaminacion por metales u otros materiales extrafos, instalando mallas,

trampas, imanes, detectores de metal o cualquier otro método apropiado.
i. Las reas y equipos usados para la fabricacion de alimentos para consumo
humano no deben ser utilizados para la elaboracion de alimentos o productos para

consumo animal o destinados a otros fines.

j- No se permite el uso de utensilios de vidrio en las &reas de elaboracién debido

al riesgo de ruptura y contaminacion del alimento.

k. Los productos devueltos a la empresa por defectos de fabricacién, que tengan

incidencia sobre la inocuidad y calidad del alimento no podran someterse a
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procesos de reempaque, reelaboracion, correccion o esterilizacion bajo

ninguna justificacion.

DECRETO NUMERO 2131 DE 1997

(Agosto 29)

Por el cual se dictan disposiciones sobre productos carnicos procesados.

El Presidente de la Republica de Colombia en ejercicio de las facultades legales y
en especial de las conferidas en el numeral 11 del articulo 189 de la Constitucion
Politica y la Ley 09 de 1979,

DECRETA:

Articulo 1°. La fecha limite de utilizacion, fecha de vencimiento o fecha limite de
consumo recomendado para los productos carnicos procesados sera fijada por el
fabricante, con base en la Norma Técnica Colombiana, NTC 512-1 (cuarta
actualizacion) “Industrias Alimentarias, Rotulado Parte 1: Norma general

oficializada por el Consejo Nacional de Normas y Calidades.

Articulo 2°. Vigilancia y control. Corresponde al Instituto Nacional de Vigilancia de
Medicamentos y Alimentos, Invima, y a las Direcciones Territoriales de Salud
ejercer las actividades de vigilancia y control, la aplicacion de las respectivas
medidas preventivas o de seguridad e imponer las sanciones que se deriven del

incumplimiento de este decreto. Para estos efectos, los productores e
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importadores mantendran a disposicion de las autoridades sanitarias el sustento

técnico correspondiente.

Articulo 31. El presente decreto rige a partir de la fecha de su publicacién y deroga
las disposiciones que le sean contrarias en especial los articulos 38, 43 y 48 del
Decreto 2162 de agosto 1° de 1983.

Publiquese y cumplase.

Dado en Santa Fe de Bogota, D. C., a 29 de agosto de 1997.

ERNESTO SAMPER PIZANO

La Ministra de Salud,

Maria Teresa Forero de Saade.
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MINISTERID DE SALUD

DECRETO NUMERD 2162 DE 1883
{1 de Agosta de 1383)

For & cusd se reglamenta percealimente o titulo \ dea ley 09 de 15078, en cuanio & produccidn, rocesamientn. franeor ey expendo
e b prock inoe, s procesanng

EL PRESIDENTE DE L& REFUBLICA OE COLOMELA
s e ks atnbuciones que e conflere o humessl 30 ded Aticule 120 0 la Constitucdn Foiitics y (& Ley 09.de 1879

DECRETA:
CaPIULO1
DISPOSICIONES GENERALES ¥ DEFINICIONES

ARTICULD 1. Los producics cormions procesanng Cue se dehoren. empanyen ransponen oomestalicen o conaumen en o iemilonn

reconal. deberen someterse A kS depositiones o8l presenie decrslo v & e cormplementanas Cue en desarrallo Ol iSO Con
furdemenin an ka Ley diche o Wnsteno de Salud y en espadial 3 les romnes del Decrein 2333 de 1862 en lo perirente

ARTICULD 2. Para efecios del presenie decreln adfrtanss |se siquientes: definiciones.

1 Ak S [OF ARASTID Se enflende por erimeles e snasin ins bindngs, enuincs, oWnoe, Doncinee. Cpnce, Bves de oorral conejos.
arimikess de cars y pears y ires eqpecies. Cue se uiilzan pers o consumo humeno i Oue & Winisiedo de Saud dedsne apias pera &
miamo

2 CARME Se enfierde por came |a perle muBousr comestble de s animdes de abesin saoificadns en metatens &sonzanos

oonatituics por oo e tejidns Mandne que moean o esn elein lenoones VaRDE Nerd0e BporeunteEks v iaone ine iejldns no seperarios
durani= la taena Ademis se consitkers came & dafranma peno no ioe miscuics de aceén del hickdes a ooreedn yol estlann

5 GRASA Se enfierde por gress o ieid scipoao de e enimales de ahadin

4 VESCERAS Se entlence por visceres loe Ongance comesiibles conisnidns en las principales cauicares del uenpo de ios animales de
ey

& SUEFRODLETD Se entlende por subgod o 1 perte del animel Cue pueds ser sprovechsble parm cons mo hUmena o pera uso
Irchstrial

PARABRAFD: L0s subywn cine pueden ser-

&) Comestibles para |s sqpecs MUMEa GOomD |3 Sanre

b D s Inch einil corno les phurnas loe cueroe y o huess:

£ PRODUCTCE CARMIODE PROCESANDE Se enlends por prodlicos CAOmos procesados ins elahongis & bese o8 Came (Fass
visterss y aubprodlicine oormestibles de snmeles de shesio & fonizecne para o oons Mo humano ¥ Adcionanine. o no oo ngreckentes ¥

it de B0 pamilen ¥ snmeliing & pronesne Ieenoidginns adeo arie
Clissncio e @sie decrsio S8 MENOons [romicio process se enfendens que S Irets o prodlco cAmioD processnn

T. MNEREDIENTES BASIOOE DE FORMULACION Se eniende por Ingredientes: besions de formulacidn s @ alanctas reeasnas e
la elabhoranictn de proclrios, cimicos. procesanne i oue confleren & esios caracier|sias, propias

Sion Ingrecienies bésions de formulacion
- Came .
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-Aga

- Sales die curactn

- Subprod iios commestibles. grasa cuend O oo - Herinas y elmidones de cerasles

- Lische e b s 90 en ol casseinasn de Socko o potesio - Fleame sanguines - Proisinas vegetales - Anlcanes
- Proteings e nizeces, y oonceniradss

B ADITRVG DE UE0 PERMITIDG Se entende por adivo de s penmitidn fode sustancis o mesda de sustanda que no modifioue &
ey (i s oD st A oy ainerios e ke nine crdusd receesebs o g n o pressr dissaires il
cordenr o interefcer e some oolor o Sahor modfces O mentensr su estadn fldon gereral o epermer cusloueer UGN NecEsENa pEra
ure buera fecrologla de fabvicaonin del simenio

B Minizterio de Sai slahorera sspadnd y acuslizens permanansmenie 3 bista de adiivos peniitos pars ser LESdne e los producios
camioes & oo fijars |es doss de ampieo y los e de nleranoia Poord igusiments establscer | isia de shmenios oue puedan ser
echoiorers

8 ENBELMICD Se entiende por ernwufic & produco procesant orucn Choocick shumadt o no. Ininod clon 5 presion en inpes. suroue en
&l mesrento de expercko o coneumn carercan de 8 envaltum empleacs

10 WO EVBLITIDD Se eniende por no arvbulicn o procducto cimies procesann orucn: O cocdny shoment o no D en su prooeso de
edahoraciin no e iniochre en iipes

TRATAMENTD TERMIOD Se eniende por tralemieno #mico & proceso por & e d podcio en dshoracin, e semetido 8
femperaiuras infermes de 68 & Y20 oya duoranidn depende del diémein ol producio, pars destnr = fiors pabdoena y ke cesl iotaliden
e s fiora ke, sin sllerar s valor nuiie ni ks caracienistices: fsno-quimicas U orperoiéplices del mamn

Esterlizanitn OOWMERCIAL Se entiende por esteilizanitn oomenisl & procesn por & ausd fodes: Ios opaniamns paiioence y fomedonss
e iosires: deben ser desinicos parskelaments oon Oirce: fpcs: de McoogaieTos MES resElenies, sin diersr |ag caraderiices
oanodpticas, fiskes v nulrihes el producie

WADLIRACKT Sa enthene por meckrenitn & conjunio de procesce. micobokdgioes. quimices. fisore Boquimicss y ersimiicos que
tienen luger en 3 fabricacdn de dlgunes producine Camions procesanns orudce en que mecianie oonimkes de fenmperaius, tempo
rumedad retativa, e desarmalla o srome sabor y conalsisnol e cararieristica de teeg producios

AHADO Se entiende por shumeds & proceso por medio e cusl os producios cdmioos processnns. snuienen b caranierzaciin de
ol sabhyy yooneervEin, medante e acmdn del humo wilkzando ure rackon de femperaiura fempo y humeded relativa aceouass

TRIFAS AUTORLITANAS Se entiende por irpes alonzades |ss nafordlss Irpotades v s aficales aprobedes por o Minsieno de
Spld y con Regiatno Sanitaro

Les iripas refurses no Impoacss: no raqulenen de apenhechn | regrEin saniteo s auendn S8 comertssioen oo tles pErs A
ue0 en ka ndsfia camica

CAPITULO N

DE LAS PLANTAS DE PRODUCTOS PROCESADOS

ARTICULD 3. Para efecice de eaté deoreto denorminese Plants de Froducios Procesadie of establscimienio destinacn & ks elaborastn
e elimenice: prepararios 8 base de came, (Fess, viscerss y sunpiocucins oomestinkss; e animeles, e Ahedio QUe 5B BLIDNCSN pEE
CONELITD MUTEnD

ARTICULD 4. Para su hnoonamienio ioda plenia de proclcios. procesadns debend fener Lioerma. Sanitenia de Furconamiento
espedica por & Mnisieno de Sald o su aionided deleganis, o anendo oon [z Ley 09 e 1978, o Decralin 2333 de 1982 |28 nommas

e los modfouen o addoren

ARTICULD 5. Les Fentes de Produdice: Procesadns solo poden uillizer cames, gresss, visceras y aubpvocicios: comestibles de
arimEes e ehesio sacificaios y faenados en meladens autoizacs por & Mnisierk de Salud o su auloridedes. celanars Deesdn
liesamr lioros o regising disio de |8 procedencia de cames: y de s venies de aue procucins donce conale centiced spredmects de
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sEminisio y e de ranspore uillzsco romesn de leenda Sanitana oomesporrlents oo que estarsn & dsposdon pemenenia O
les v ioridanies sariiarias

ARTICULD 6, La came graess wWiaseres subprodiicios y procucine: benminados de boe anrmales de Bhemio deberdn menipudarse o
irarsporienss en & estaierimienin de Mmoo e se el s sieracidn. de anesn oon o establecidn en d presents decrelo

ARTICULD 7. Se prohibe &l reprocesamienio de produdo ferminacds proveniente de (a8 devoluniones es dedr anuelins proclicos que
a0 deLElne £5.0adr &y eios prool mes (ue ann devualine & la plania por s esperiedones. Cusly ders 58 |8 cauea de ba devolunlon

ARTICULD &. Las Mantas de Proouciee Proceascice debendn fener o minim secckdn de producnidn. Saordn de senddos y Secoidn
de Administracin

ARTICULD %, Le seodfn e procoditn de las Flantss de Prodicios procesadcs requieren de e siguienies: &reas. teonica
santakamente serararks antre &)

& Aves o TECEpoitn v pessie de came

b fvea e clespeste y deshuesa

frea e dahoracén:

d fves de procecamient de Jemdn, cusndo la plants se dedy s b elshoranién de este procdudo
e Cérmera ioonfics pars almacenamisio de cames:

t Araa de coooitn y ahumeds a endo se elahoren proucios e reculienan de estos proceace:

o Cérmerss de conpelacdn pera procdudios caminos procesadns, cudne, resnos. cuandn se slshonen esine, producios
v CLesmoin die macirackin oLiend 53 ol Shoeen Do Icing QUE IS0UIETEn O Bele [ROGean

| Area pars cortes empenue v pease

j Cemera figorfica pera procucios tenminadce:

k Bodegs de Ingreclentes v adiios:

1 Bodegs de matetal de emrpanues ¥ uiensilos

. Ares pers o Eavack de Ltensilics y elementos [ehomhlen, y

rfnes de entrega de procucios temminacng

ARTICULG 10. Ademés de ios requisiios estaiadidos en & aticuo arfeiar y dependendo di fos producios que se- elaboren las
Fartas de Procucios Procesants requenrdn de |as siguienies &rens sspeciales ssperares Worica y sanitaniaments

& Avea e procesamiento oe jamdn;

b Avea de ool

cArma de shumedn;

o Araa de meduraciin

ARTICULD 1. La Seondn de Sandcios de (s Fantss de Producins Processrios deberd tener

& estithres independierties pera homtres y mujenes
b Servichce sanianics independientes pars horives y mueses
¢ Cafelenia o &rea de descareoy refrigeno seqin & caen

ARTICULD 12. La sala de méquines deberd Ubicame dejans y conencmaments seferach e |as Sreee de fraba v en gl =8
Iretsiarin compresones, calderss i genereacor de sleciriodad 2eqin e caen

ARTICULD 13. La Secoidn e Adminisirecion de ks Flanize de Producios: Procesante esfars compuesta por

A Leboraioro de contadl . y

B Oidnas

ARTICULD 14. Las cilerenies: drees debercn ooreenanss en dplimes aondidones de sseo ¥ no pocksn Lileass pas propdelios

chetinire & I de sy uncln propls Loe Isvenancs: no serdn operadns menuEiments. estarin prowtsios de disposithves pera jahin
‘sueanaias decinisrtanies Para o secann de las meanos oo Inetsiard un sdlemi de secadt Séninion
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INSTALACION

El Cutter debe esta instalado sobre una estructura tubular, lacual le brinda suficiente estabilidad y resistencia para
soportarel peso de la maguina.

1.

2

&

Desplace la maguina hasta un lugar tolalmente nivelado.
Verifigue gue las ruedas confreno se ubiquen hacia la parte trasera del lugar.

Aclive los frenos de color negro presionandolos hacia abajo.

Antes de encender la maquina, verifigue gue el voliaje de |a toma a |la cual se va a conectar & Cutter
corresponda al especificado en la placa de identificacion del equipo. Asi mismo, aseglrese que la maguina
este perfectamente limpla antes de empezar a trabajar.

Asegure correctamente las cuchillas girando la copa de seguridad hasta ajustar y verifique su altura segun el
trabajo deseado.

Confirme el ajuste de la bandeja y asegure los prisioneros (tormnillos) de seguro en la parte inferior de la
bandeja. Eneste caso quedafija la bandeja.

L1
- N - .
T e —
- - -
-——_ —]

194

"3 -3 Cutter S-15 (@]
= "%



. -2 a =, <1 (8
-l} - - -
Lo e MODO DE EMPLEO

-

a 1. Conecte la maguina (110V).

2. Con la bandeja y el eje apropiadamente ensamblados y asegurados, cargue la bandeja con la mezcla.
Verifique el cuadro de especificaciones con la cantidad maxima de carga de acuerdo conla referencia.

3. Bajelacublerta, ajuste contra el pin de seguridad.

4. Girela perilla de encendido para ajustary encenderla maguina.

5. Girela perilla de revolucion de acuerdo al corte, la mezcla y el criterio de homogenizacion que tenga.
6. Alterminar eltiempo de mezclado, gire la perilla para apagar la maguina y correr el seguro.

7. Conlamaquina apagada, puede disponerse a abrir la cublerta.

8. Vacie el contenido de labandeja en un recipients.

ADVERTENCIA
« ElCutter debe ser ubicado de tal forma que el interruptor de encendido
no pueda accionarse accidentalmente.
» No pongaa trabajarla maquina, siel cable o enchufe estan defectuosos.
Quien opera la maguina no debera usar joyas: anillos, pulseras o reloj; ni
bufandas, nl corbatas, ni tampoco llevar el cabello suello
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Para cumplir con las normas de higiene, el Cutter se debe cumplir muy blen después de cada dia de trabajo
Antes de efectuarlalimpleza, desconecte la maguina:

1. Paralograruna perfectalimpieza, desmonte las aspas de la siguiente forma:

« Observeenejedearrastre, el acople debe orientarse verticalmente.
= Sostengael ejede arastre ygire el acople.

= Halelas cuchillasy retirelas cuidadosamente.

2. Levante el eje soporte suavemente hasta que se pueda soltardel acople del eje de arrastre, Extraigalo
delabandeja. Las aspas estan unidas aleje soporte,

3. Desatornille los prisioneros de ajuste de la bande]a, gire la bandeja hasta encontrar su forma de salida

(hembra- hembra), retire la bandeja y proceda al lavado, lavelas empleando detergentes,
desinfectantes no cormosivos y con ayuda de un cepillo.

4. Lacajadela unidad de fuerza debe limplarse externamente con un trapo himedo y secarse. No utilice
agua a presion, puede ayudarse con detergentes y desinfectantes no corrosivos,

ADVERTENCIA

» Después de hacer la limpleza, verifigue que el sistema de seguridad no haya
sido modificado: EL CUTTER NO DEBE FUNCIONAR MIENTRAS LATAPA
ESTELEVANTADA.

« Lubrique el eje soporte y el pasador con aceite de cocina para facllitar el
desmonte.

196



L
sERELEENER

P -= -
;- - -
.

REPUESTOS

MNota: Todos los elementos mostrados en las imagenes son de facill acceso
comarcialmante, en caso axtremo comuniguese con el proveador,
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INFOMACION DE LA GARANTIA

Sepa que su equipo lleva el conocimienta y la inspecciton de calidad de un grupo de personas idéneas y
compromelidas en brindarle el mejor producto y servicio.

Lea la siguiente informacion donde CUTTER 5-15 se compromele a reparar o reponer las piezas de su
equipo con averias y defectos de acuerdo a las siguientes condiciones:

1.

2.

La garantia entra envigencia a parlir de laenlrega deleguipo.
El iempo de garantia para los equipos mecanicos es de 1 afio por el mantenimlento realizado.
La garantia no cubre las adaplaciones o modificaciones gue se realicen al disefio original del equipo.

La adulteracidn de la placa de identificacion o de los datos de |a Tarjeta de Garantia, anulan la
garantia.

Esta garantia no cubre revisiones periddicas, ni las operaciones de mantenimiento preventive, ni
cambio de repueslos por desgaste normal.

Los viaticos de desplazamiento por servicios de garantia fuera de Boyaca, serdn asumidos por el
cliente.
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Seamluy&n_dﬁ la garantia:

1.

Responsabilidades por dafios indirectos producidos por tal trato del eguipo, consecuencia del uso,
manipulacidn inadecuada o lucro cesante.

Dafios por instalaciin defectuosa realizada por personal no autorizado.

Averias por incorrecto suministro eléctrico, de gas o de aguas de alimentacion con caracleristicas
fisicoquimicas tales que produzcan incrustaciones o corrosiones.

Dafios en partes eléctricas por exposicion aambientes himedos.
Dafios generados por falta de mantenimiento, aseo y el uso de accesorios no homologados.

Las averias producidas por mala instalacion de los accesorios (cuchillas, discos, bandejas, volantes, sinfines,
ganchos, etc.)

Las averias producidas por cucarachas, roedores y demas plagas.

Desgaste normal de piezas y componentes como rodamientos, filtros, lubricantes, cuchillas, empaques,
correas, arandelas, guias, espigos, ete.

Dafios causados por reparaciones efectuadas porterceros

Los dafios ocasionados durante el tiempo de transporte, deben ser verificados en presencia del personal de la

transportadora, por lo gue se recomienda inspeccionar los paquetes antes de firmarel documento de entrega,
en cuyo caso se debe colocar una observacidn para documentar la reclamacion e informar antes de 48horas.

NOTA IMPORTANTE: El titular de la factura disfrutara de los derechos y coberturas que tiene el presente
documento para todo el territorio nacional. Para hacer uso de la garantia debe presentar la tarjeta de

garantia..
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MANUAL DE USO CUTTER

El Cutter esta hecho en un 60% de acero inoxidable y un 40% en acero. Es una maquina robusta, sdlida y fuerte; con gran
capacidad para trabajo en plena carga o pequefias cantidades; dptima para mezclary homogenizar productos alimenticios.

ESPECIFICACIONESTECNICAS

Felicitaciones sefior usuario, usted acaba de adquirir un equipo elaborado con las méas allos estdndares de calidad y
fabricado en acero inaxidable, lo gue le permite trabajar con tranguilidad, pues es un material resistente, de facil impieza y

ademds no transmite sabor, ni color a los alimentos.

Potencia Motor (Hp)

3/4
Potencia Motor (Hp) Maonofasico
A Alto 435
”fgrﬁfs Ancho 45
Profundidad 35
Peso (Kg) 440
Revoluciones Eje Central
(Rev./Minutos) GRG0
Revoluciones Tazdn
{Rev./Minutos) 15/40
Capacidad Bandeja (Lt) &
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DISENO Y CONSTRUCCION DE UN SISTEMA PARA LA
HOMOGENIZACION DE DERIVADOS CARNICOS PARA LA UNIDAD DE
INVESTIGACION Y EXTENSION AGROINDUSTRIAL - UPTC SECCIONAL

DUITAMA

Jhon Sebastian Rodriguez Bonilla
Jsrb2014@gmail.com

D.I. M.G. Jorge Arturo Torres Pemberti

Pemberti@gmail.com

RESUMEN

Este proyecto toma iniciativa a través de la inquietud presentada por la Ing. Mg. Adriana
Castro; Directora de la Unidad de Investigacion y Extension Agroindustrial, donde encontramos
como principal objetivo el procesamiento a pequefia escala mediante el uso de equipos piloto,
en donde se permita ajustar las variables en los procesos de obtencion de alimentos y como

principal problematica la carencia de un equipo de nivel pedagdgico.

El presente proyecto busca potencializar el proceso de la elaboracion de derivados cérnicos en
la Unidad de Investigacion y Extension Agroindustrial de la Universidad Pedagdgica y
Tecnologica de Colombia — seccional Duitama, buscando mayor productividad por parte de los
operarios en el proceso de mezclado y homogenizacion, garantizando las condiciones higiénicas

establecidas por la normatividad colombiana en cuanto a la preparacion alimentos perecederos.

Por medio del analisis de las practicas desarrolladas en la Unidad de Investigacion y Extension
Agroindustrial de la Universidad Pedagogica y Tecnoldgica de Colombia — seccional Duitama,
sistematizando experiencias y la recopilacion de informacion se logra el objetivo para generar
los requerimientos necesarios para el disefio y la elaboracion de la maquina, la cual cumple el
objetivo de simplificar el proceso de la homogenizacion de derivados carnicos, ajustable a las
caracteristicas propias de las practicas relacionadas con la obtenciéon de derivados carnicos
facilitando el proceso de aprendizaje.

Palabras clave: Carnicos, Homogenizacion, normatividad, ergonomia, pedagogico,

problematica, agroindustrial.
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ABSTRACT

This project takes initiative through concerns presented by Eng. Mg. Adriana Castro;
Director of the Unit of Research and Extension Agroindustrial, where we find the main
objective small-scale processing using pilot equipment, where it is allowed to adjust
the variables in the process of obtaining food and as the main problem the lack of a

team pedagogical level.

This project seeks to potentiate the process of preparing meat products in the Research
and Extension Unit Agroindustrial of Pedagogical and Technological University of
Colombia - Sectional Duitama, seeking greater productivity on the part of operators in
the process of mixing and homogenization, ensuring hygienic conditions established

by Colombian law regarding the perishable food preparation.

Through analysis of the practices developed in the Research and Extension Unit
Agroindustrial of Pedagogical and Technological University of Colombia - Sectional
Duitama, systematizing experiences and compiling information the objective is
achieved to generate the necessary requirements for the design and development
machine, which meets the objective of simplifying the process of homogenization of
meat products, adjustable to own practices related to obtaining meat products

facilitating the learning process characteristics.

Keywords: Meat, homogenization, standardization, ergonomics, educational,

problematic, agribusiness.
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INTRODUCCION

La carne es un producto perecedero, su naturaleza organica la hace susceptible de
alteraciones faciles de desarrollarse con el tiempo cuando no existen las condiciones
favorables para evitar que en ultimo extremo se descomponga. Este producto debe
someterse a procedimientos que permitan mantener las caracteristicas y condiciones
del producto fresco con plenitud en su valor nutritivo y comercial, buscando no solo
mejorar su calidad sino la conservacion de la materia prima, para ofrecer al
consumidor un producto sano, higiénico y econémico. Se habla entonces de procesos
como la homogenizacion de derivados carnicos, donde se evidencia que “la
elaboracion de embutidos ha sido realizada desde su comienzo de manera empirica,
debido a que las personas que ejecutaban este proceso desconocian todo tipo de
relacion entre la manipulacion de este alimento y la actividad microbiana”.

Con base a esto se observa que esta actividad sigue realizandose bajo procesos
empiricos disponiendo de maquinas que implican tiempo, observacion y esfuerzos
que en algunos momentos se vuelven tediosos e innecesarios y que por su mismo
entorno artesanal no se aseguran de cumplir la normatividad para maquinaria
empleada en la transformacion de productos alimenticios, provocando que el
desarrollo de la actividad se vuelva ineficiente. Por ello, se hace necesaria la
intervencion del disefio industrial como medio para la implementacion de soluciones

innovadoras.

El presente proyecto busca potencializar el proceso de la elaboracion de derivados
carnicos en la Unidad de Investigacion y Extension Agroindustrial de la Universidad
Pedagodgica y Tecnoldgica de Colombia - seccional Duitama, buscando mayor
productividad por parte de los operarios en el proceso de mezclado y
homogenizacion, garantizando las condiciones higiénicas establecidas por la

normatividad colombiana en cuanto a la preparacion alimentos perecederos.

" Radl E.L. (s.f). Proceso de Produccion de embutidos.
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Dentro de los propositos de la Unidad de Investigacion y Extension Agroindustrial,
esta el procesamiento a pequeia escala mediante el uso de equipos piloto, en donde
se permita ajustar las variables en los procesos de obtencién de alimentos.

Mediante el presente trabajo se ha identificado la carencia de equipos que satisfagan
las necesidades en docencia y procesos de investigacion que permitan ampliar,
mejorar y fortalecer sus metodologias y procesos pedagdgicos brindados por esta

unidad.

1. JUSTIFICACION

Este proyecto surgio de la necesidad que presenta actualmente la Unidad de
Investigacion y Extension Agroindustrial de la Universidad Pedagogica y Tecnoldgica
de Colombia - seccional Duitama, debido a la baja productividad en las operaciones
de la produccion de derivados carnico realizado por los estudiantes de la Facultad
Agroindustrial a causa de la falta de maquinaria enfocada a practicas académicas

que simplifiquen su procedimiento para mayor entendimiento.

Después de clarificar que las maquinas de procesamiento de carnicos de la
universidad son empleadas para procedimiento a gran volumen en industrias, y que
cuentan con una manipulacion compleja, se busca disefiar una maquina
homogeneizadora de derivados carnicos que permita realizar la actividad de manera
eficiente, contribuyendo al fortalecimiento de su aprendizaje en cuanto a procesos
alimenticios, apoyando al desarrollo de nuevas habilidades de aprendizaje vy
generando la participacion y atencion de los estudiantes durante la practica de
derivados carnicos.

El desarrollo de este proyecto posibilitara desde el diseiio industrial la exploracion
de nuevas alternativas de disefio en cuanto a maquinaria y procesos que contribuyan
al contexto que se plantea, brindando posibles soluciones a la problematica
planteada por medio de una metodologia de disefio, y fundamentalmente
enfocandose al mejoramiento del aprendizaje de los estudiantes universitarios que

mediante la practica académica establecen conexiones con realidades industriales.
Este proyecto involucra un sector en que como disenador industrial se aborda

problematicas relacionadas con ergonomia, antropometria, forma, estructuras,

mecanismos y otras, generando soluciones novedosas y pertinentes que traeran
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beneficios notables tanto a los aprendices, como a los pedagogos interesados y en
general a la Unidad de Investigacion y Extension Agroindustrial del Programa de
Administracion de Empresas Agropecuarias de la seccional Duitama, en cuanto a la
interaccion y desarrollo que tendran en su propio entorno académico con actividades
de facil desarrollo. Motivado por el hecho de atender una necesidad directa de la
universidad, se pretende incentivar una practica sencilla y eficiente, dando inicio a

este proyecto de disefo.

2. MARCO TEORICO

Se entiende por carne, todo alimento que procede de las partes blandas y
comestibles de los animales y sus visceras. Las especies de mayor consumo en
nuestro pais son vacuno, ovino, cerdo y pollo. Los derivados carnicos proceden de la

manipulacién de la carne con el fin de aumentar su conservacion.

Una clasificacion de los productos carnicos es la siguiente:

e Embutidos crudos: chorizos y longanizas.

¢ Embutidos escaldados: salchichas.

e Embutidos cocidos: queso de cerdo y morcilla o rellena.
e Carnes curadas: jamon, tocino y chuleta.

Los diferentes productos son simplemente carne de cerdo, res, ternera, pollo, pavo o
conejo, junto con grasa de cerdo, sazonada con sal, cebolla, ajos, y otros

condimentos, todo eso metido en una tripa de cerdo o simplemente procesado.

2.1. NORMATIVIDAD
e NTC 1325: INDUSTRIAS ALIMENTARIAS

Esta norma establece los requisitos que deben cumplir los productos carnicos
procesados no enlatados. La presente norma no se aplica a productos a base de

pescado, mariscos o crustaceos crudos y analogos carnicos.
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o DECRETO NUMERO 2162 DE 1983 DEL MINISTERIO DE SALUD DE COLOMBIA

Por el cual se reglamenta parcialmente el titulo V de la ley 09 de 1979, en cuanto a
produccion, procesamiento, transporte y expendio de los productos carnicos

procesados.

e DECRETO 3075 DE 1997 DEL MINISTERIO DE SALUD DE COLOMBIA

Buenas practicas de Manufactura: Son los principios basicos y practicas generales de
higiene en la manipulacion, preparacion, elaboraciéon, envasado, almacenamiento,
transporte y distribucion de alimentos para consumo humano, con el objeto de
garantizar que los productos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se

disminuyan los riesgos inherentes a la produccion.

3. MATERIALES Y METODO

De acuerdo a lo mencionado en el marco teodrico se decide proporcionar la siguiente
tabla en donde se evidencia el listado de materiales y sus propiedades, las cuales
hacen parte del buen uso y adecuado higiene para la homogenizacion de derivados

carnicos.

MATERIAL PROPIEDAD

e Resistencia Mecanica
ACERO INOXIDABLE AISI 304 ¢ Resistencia a la corrosion
e Facilidad de limpieza

e Excelente soldabilidad

) e Resistencia mecanica
Acero calibre 16 Estabilidad

e Resistencia

e Resistencia a la corrosion

Duratuminio e Resistencia a esfuerzos
mecanicos
e Resistencia a altas o bajas
temperaturas

Pintura al calor . . .
e Resistencia a la corrosion

Accionamiento
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Motor % Hp
Motor
110v

Acero fundido
Poleas
Resistencia a esfuerzos mecanicos

Para este proyecto se manejo la observacion y la sistematizacion de experiencias en

donde se conceptualizo las visitas realizadas durante las practicas realizadas por los

estudiantes de Administracion de empresas agropecuarias, y se obtuvo el contexto

especifico, entorno, proceso y necesidades para el uso de este proyecto.

La sistematizacion de experiencias busca:

Generacion de conocimiento a través de la reflexion critica de los actores y
actrices que participan en ellas.

Produce conocimientos y aprendizajes significativos desde la particularidad
de las experiencias, apropiandose de su sentido.

Construye una mirada critica sobre lo vivido, permitiendo orientar las
experiencias en el futuro con una perspectiva transformadora.

Se complementa con la evaluacion, que normalmente se concentra en medir
y valorar los resultados, aportando una interpretacion critica del proceso que
posibilitd dichos resultados.

Se complementa con la investigacion, la cual esta abierta al conocimiento de
muy diversas realidades y aspectos, aportando conocimiento vinculados a las

propias experiencias particulares.

4. RESULTADOS

Se procede a elaborar un esquema en el cual muestre el proceso de la elaboracién

de los derivados carnicos que evidencia los pasos para la realizacion de los

productos.

Se asumen necesidades y carencias de equipos para la realizacion de las practicas

haciendo estos procesos que se manejes de manera algo artesanal.
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Al pensar en una maquina de manera pedagdgica se obtiene como necesidad
implementar en el disefio un motor el cual permita la regulacion de la velocidad para

el manejo y el proceso.

Se realizan pruebas a escala con motores que generen diferentes velocidades con el
fin de evidenciar, cual es la potencia y revolucion optima para adaptar el motor de
escala real.

Se disefa una maquina donde cumpla con los diferentes requerimientos de diseno,
mecanico, ergondmico y normativo para la elaboracion de productos de derivados

carnicos.

CONCLUCIONES

Al disefar un equipo que cumpla con las caracteristicas pedagogicas vy
requerimientos técnicos presentados para el proceso de elaboracion de productos
carnicos, se contribuye con el objetivo de la UNIDAD DE INVESTIGACION Y EXTENSION
AGROINDUSTRIAL - UPTC SECCIONAL DUITAMA.

Con la fabricacion del equipo y sus partes en acero inoxidable 304 se contribuye a

cumplir con la normatividad relacionada con las buenas practicas de manufactura.

Con la utilizacion de materiales inoxidables se hace posible que el producto final no

sufra alteraciones en su consistencia mientras se lleva a cabo su proceso.
Con el equipo los estudiantes y productores asistentes a la UNIDAD tendran la
posibilidad de facilitar su proceso productivo y generar nuevas interacciones con un

proceso mas agroindustrial.

La Agro-industria y los procesos pedagogicos presentan oportunidades para abarcar

con propuestas de disefio y tecnologia piloto para el avance de los procesos.
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