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PRESENTACION

En el altimo decento, se constata que el pais ha sabido 2aitenar con
éxito el desafio impuesto por la politica de apertura en ios mercados
internacionales, alcanzando un crecimiento y desarrollo  econdmicao
sustentable, con un sector empresarial dindmico, innovador v capaz de
adaptarse rdpidamente a las sefiales del mercado. :

Sin embargo, nuestra estrategia de desarrollo, fundada en el mavor
esfuerzo exportador y en un esquemna que principalmente hace uso de las
ventajas comparativas que dan los recursos naturales y la abundancia relativa
de la mano de obra, tenderd a agotarse ripidamente como consecuencia del
propio progreso nacional. Por consiguiente, resulta determinante afrontar una
segunda fase exportadora que debe estar caracterizada por la incorporacion de
un mayor valor agregado de inteligencia, conocimientos y tecnologias a
nuestros productos, a fin de hacerlos méds competitivos.

Para abordar el proceso de modernizacién y reconversion de la
estructura productiva del pais, reviste vital importancia el papel que cumplen
las innovaciones tecnolégicas, toda vez que ellas confieren sustentacion real a
la competitividad de nuestra oferta exportable. Para ello. el Gobierno ofrece
instrumentos financieros que promueven e incentivan la innovacién y el
desarrollo tecnolégico de las empresas productoras de bienes y servicios.

El Fondo Nacional de Desarrollo Tecnolégico y Productive FONTEC,
organismo creado por CORFOQ, cuenta con los recursos necesarios para
financiar Proyectos de Innovacién Tecnoldgica, formulados por las empresas

“del sector privado nacional para la introduccién o adaptacion y desarrollo de

productos, procesos o de equipos.

Las Lineas de financiamiento de este Fonde incluyen, ademds, el apoyo
a la ejecucién de proyectos de Inversién en Infraestructura Tecnoldgica y de
Centros de Transferencia Tecnoldgica a objeto que las empresas dispongan de
sus propias instalaciones de control de calidad y de investigacion y desarrollo
de nuevos productos o procesos.

. De este modo se tiende a la incorporacién del concepto "Empresa -
Pais", en la comunidad nacional, donde no es sélo una empresa aislada la que
compite con productos de calidad, sino que es la "Marca - Pais™ la que se hace
presente en los mercados internacionales.

El Proyecto que se presenta, constituye un valioso aporte al
cumplimiento de los objetivos y metas anteriormente comentados.

FONTEC - CORFO
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INFORME FINAL - INFORME TECNICO

RESUMEN EJECUTIVO
1. Antecedentes de la empresa

Cecinas San Jorge, fue fundada en enero de 1963 por Alberto Kassis Sabag
junto a sus hermanos Juan y Miguel. En 1966 Alberto Kassis se independiza
de sus hermanos e inicia un fuerte periodo de crecimiento y modernizacion de
la empresa que diez afios después se convirti6 en Sociedad Anénima y
extendio su distribucion a lo largo de todo el pais.

En 1974 Cecinas San Jorge S.A., dio inicio a una nueva etapa de desarrolio al
poner en funcionamiento su moderna planta industrial ubicada en la calle
Miguel de Atero, Quinta Normal, Santiago.

Con una superficie de ocho mil metros cuadrados, un nuevo y atractivo
conjunto arquitectonico y fuertes inversiones en nueva tecnologia permiten que
Cecinas San Jorge S.A. gane participaciéon de mercado, y la ubican
rapidamente como lider de la categoria. Esta etapa de desarrollo se acent(o
aun mas el afio 1994 con la inauguracién de la planta automatizada de
vienesas, con la que se elimind la manipulacion del producto y le significo
obtener el premio al Mejor Desarrollo Tecnolégico del Afo, otorgado por ia
Sociedad de Fomento Fabril (SOFQFA).

Con una notable vision de futuro y una vanguardista propuesta empresarial
liderada por su presidente, en esa fecha se dio inicio al gran proyecto que
culminé en 1997 con la inauguracion de su moderna e imponente planta
industrial ubicada en la comuna de Pudahuel en Santiago.

Una inversién de treinta y cinco millones de ddlares (US$ 35MM), en una
superficie de 70 mil metros cuadrados de terreno, y 23 mil metros cuadrados
construidos, son garantia del compromiso que asume Cecinas San Jorge S.A.
con el desarrollo del pais, con sus clientes y con los consumidores.

2. Sintesis del proyecto de innovacidén

El proyecto de innovacion tecnoiégica consiste en la produccion de vienesas
post pasteurizadas, para asi, obtener atributos diferentes a las vienesas
tradicionales que se comercializan en el mercado en ia actualidad. Este tipo de
vienesa debe tener una vida util apta para el consumo humano tres veces
mayor que la vienesa comun, alcanzando un total de 90 dias en condiciones
normales de refrigeracion 10 que lo convierte en un producto nuevo, tnico e
innovador en el mercado nacional.
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Para llevar a cabo estad iniciativa, se tuvo que desarrollar tres areas de
investigacion:

» Investigacion, Formulacién y Desarrollo del Producto Nuevo (Vienesa
Post Pasteurizada).

e Construccidon de un Equipo Post Pasteurizador y transformacion de la
linea de produccion.

¢ Desarrollo y Ejecucién de Pruebas Piloto a nivel del Producto y Equipo.

Investigacién y Desarrollo del Producto Nuevo

En la actualidad todas las empresas cecineras que elaboran vienesas, se
basan en procesos productivos tradicionales. Las actuales vienesas presentan
una serie debilidades que condiciona |la comercializacion de este producto en
el mercado local y regional, en aspectos tales como:

e El ciclo de comercializacién y logistico, afectando su vida util.
» La potencial contaminacién bactertana por manipuiacion posterior a la
aplicacién de la coccién y durante el envasado.

Al proceso tradicional de fabricacién de vienesas se le agregd una etapa de
post pasteurizado con el objeto de bajar la carga bacteriana a los niveles
obtenidos en la etapa de envasado, disminuyendo la contaminacion por
concepto de manipulacion.

Disefio, Desarrolio y Construccion de un Equipo Post Pasteurizador de
Vienesas y transformacion de la linea de produccién.

Una etapa previa al desarrollo de la investigaciéon a nivel industrial del nuevo
producto, fue el disefio y construccion del equipo post pasteurizacién. Para
esto, fue necesario adaptar de la linea de produccion que permita lograr los
atributos a este nuevo producto.

Desarrollo y Ejecucién de Pruebas Piloto a nivel del Producto y Equipo

Para asegurar el éxito de los puntos anteriores fue necesario realizar un control
de ciertas variables; tanto para el producto, como para el funcionamiento del
equipo, de tal manera de asegurar que el nuevo proceso disefiado sea capaz
de lograr y mantener ios atributos y caracteristicas exigidos a la nueva vienesa.
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3. Principales resultados del proyecto y conclusiones

Los resuitados del proyecto pueden resumirse segun las variables que fueron
estudiadas para poder implementar el sistema de post-pasteurizaciéon. Estas
variables son las siguientes:

3.1. Formulacion de la vienesa: Luego de realizar 17 experimentos en la
etapa de investigacién a nive! de laboratorio; y posteriormente 28 pruebas en el
post-pasteurizador se llegd a la formulacién definitiva de ia vienesa apta para
ser post-pasteurizada luego del envasado. Esta nueva férmula pasé por
disminuir la cantidad de proteina de vacuno y aumentar la proteina de pollo
que poseia la férmula original.

3.2. Empaque: El material utilizado para envasar las vienesas tradicionales no
era resistente a aitas temperaturas, por lo cual se arrugaba. Al igual que en el
caso de la formulacidn, se realizaron pruebas con diferentes tipos de film,
hasta que finalmente se logré encontrar el material adecuado para el
envasado. Por otra parte, fue necesario investigar sobre las temperaturas
optimas de sellado, ya que se trataba de un nuevo material.

3.3. Temperaturas de proceso: Esta variable hace mencidn a las
temperaturas de post-pasteurizado y posterior enfriado del producto. Fue de
gran importancia estudiar las temperaturas de proceso, y los tiempos de
residencia del producto, tanto en la fase caliente como en la fria; ya que ambas
inciden directamente en las caracteristicas organolépticas de la vienesa post-
pasteurizadas y en ia vida util de la misma. Luego de varios ensayos , se logrd
determinar las temperaturas y tiempos de residencia dptimos para el proceso;
sin que se produjeran problemas mayores de exudacion de gelatina de la
vienesa, problema observado mas frecuentemente.

3.4. Vida util del producto: Esta es |a variable mas importante del proyecto,
ya que el objetivo central del proceso de post-pasteurizacién es aumentar la
vida Gtit de la vienesa de 30 a 90 dias. La vida til de la vienesa esta
intimamente ligada con las temperaturas de proceso y tiempos de residencia,
de modo tal que fue necesario hacer una investigacion en paralelo. Las
muestras tomadas de la primera etapa de pruebas, fueron analizadas durante
aproximadamente dos meses, obteniendo buenos resultados. Sin embargo, se
dejé de analizar dichas muestras debido a que el producto presentaba un poco
de exudacién de gelatina, condicion que se intentd solucionar variando los
tiempos y temperaturas de residencia del producto en el post-pasteurizador.

Durante la segunda etapa de pruebas, se realizaron analisis microbioldgicos
del producto semanalimente para comprobar la efectividad del proceso. Los
resultados fueron variables, ya que el RAM obtenido en algunas pruebas
aumentaba luego de unos dias(en todo caso bajo los parametros exigidos por
el Reglamento Sanitario de Alimentacién ). Estos resultados correspondian a



las vienesas post-pasteurizadas a menores temperaturas. De esta manera, se
logré determinar las variables 6ptimas del proceso productivo.

3.5. Caracteristicas organolépticas: Finaimente, resultaba importante evaluar
si el proceso de post-pasteurizacién alteraba las caracteristicas organolépticas
de la vienesa. Luego de efectuar 7 evaluaciones sensoriales con paneles de
degustacion internos de la empresa, se llegd a la conclusiéon que el proceso de
post-pasteurizado no incide en las caracteristicas organolépticas de la vienesa.



B)

ESPECIFICACIONES DEL PROYECTO DE INNOVACION
TECNOLOGICA

1. Exposicién del Problema

En Chile, la industria de las cecinas ha experimentado un importante
desarrollo en la ultima década, cuya producciéon aumentd en un 130%
desde 1988 a 1998, afio en el cual se produjeron 210.000 foneladas de
cecinas. Esto ha producido entre ofras cosas, elevar el consumo de came
de cerdo desde 7,9 kilos / habitante al afio en 1988 a 16 kilogramos por
persona al aio.

A pesar de esto, la industria se encuentra enfrentada a nuevos desafios los
cuales tiene que enfrentar de manera adecuada si se quiere mantener su
camino de desarrollo. La creciente competencia de productos importados, la
estabilizacién del consumo nacional, la cada vez mas estrecha lucha en los
precios con los sustitutos, como la carne bovina y de ave por cuotas de
mercado, la incertidumbre del abastecimiento de materia prima nacional, y
la sofisticacién del consumo; ameritan un nuevo enfoque estratégico de la
industria de manera de enfrentar las nuevas condiciones en que se
desarroltaran los mercados en el mediano plazo.

Existen al menos dos factores a destacar cuando se habla de la industria
cecinera. Uno de ellos es el liderazgo de marca, el cual se refiere al
conjunto de atributos que tienen que ver con la penetracion de una marca y
ia fidelidad de los consumidores hacia ésta. En este aspecto inciden
factores como reconocimiento de la calidad y seguridad del producto.

A estos factores, hay que agregaries elementos como la diversificacion y la
produccién de productos elaborados listos para consumirse. Esto tltimo, es
una tendencia de caracter mundial, y consiste en que la sofisticacién del
consumo ha llevado a una demanda cada vez mayor de productos mas
especificos, con mayor valor y de un consumo mas comodo. La gran
variedad de la linea de productos junto con otros como productos
apanados, las pizzas, los ahumados, etc.,, son una clara muestra de la
tendencia del mercado en un futuro cercano donde el "commodity” de la
came fresca va perder cada vez mas importancia. Es evidente que un
esfuerzo de la industria cecinera en el sentido descrito, no puede auto
limitarse a abordar exclusivamente el mercado nacional, por lo que debe
desplegarse una estrategia de penetracion de otros mercados.

Por otra parte, los mercados internacionales estan cada vez mas exigentes
en cuanto a la calidad higiénico-sanitaria de los alimentos. Los escandalos
de las vacas locas o de |la contaminacion con dioxinas en 10s alimentos de
aves y cerdos, ambos acaecidos en Europa, han llevado a los mercados a
exigir el aseguramiento de la higiene de los alimentos lo que ha llevado a
implantar sistemas de Buenas Practicas de Manufactura (GMP), de Analisis



de Riesgos y Puntos Criticos de Control (HACCP), introduciéndose
masivamente y de "trazabilidad” del producto, empezando por las materias
primas.

El otro factor de mucha importancia es el liderazgo en costos, relacionado
con la importancia de ios costos como componente de la competitividad. Es
clave que éstos, deben ser tales que permitan a la industria mantenerse en
el mercado para competir por mejor calidad a precios similares que los
competidores, o tener ventajas comparativas para calidades similares. Esto
significa la modernizacion de los procesos, no solamente industriales, si no
también de gestion; de manera de aumentar la eficiencia.

Cecinas San Jorge S.A., teniendo en consideracién todo lo anteriormente
expuesto, y tomando siempre una posicion vanguardista en cuanto a
tecnologia y modernizacion industrial, es que desarrolla el presente
proyecto, orientado principalmente a la generacion de exportacién de la
industria de las cecinas, y al aumento de la calidad higienico- sanitaria de
los alimentos. A grandes rasgos, dicho proyecto consiste en un sistema
unico y totalmente innovador en el mercado de Post- pasteurizacién de
cecinas, el que permitird principaimente aumentar la vida atil de los
productos camicos, facilitando la internacionalizacion y una mejora en la
calidad organoléptica de los productos.

2. Objetivos técnicos del proyecto y los resuitados o soluciones
especificas perseguidas.

Para la obtencion de una vienesa de larga vida Gtil que cumpla con los
parametros de sabor, textura y tenga una buena aceptacion por parte del
publico consumidor, es necesario alcanzar una serie de objetivos técnicos
que se describen a continuacion:

Formulacién.

Es necesario buscar la formula de ingredientes exactos, que permita la
obtencién de una vienesa que sera sometida a una post-pasteurizacion y
conserve las caracteristicas de la vienesa original. Esto constituye un tema
de gran complicacion técnica, debido que al someter el producto a un
segundo tratamiento térmico se altera la estabilidad de la emulsién, el
contenido de grasa, el tipo de grasa y el contenido de colageno de Ia
formulacién, se deben mezciar en la proporcion exacta, de tal manera que
su comportamiento durante el sometimiento al segundo tratamiento a aita
temperatura, sea el adecuado para la obtencién de una vienesa con sabor y
presentacion apta para la aceptacion del publico consumidor.

Los valores de Aw (actividad de agua, que significa humedad disponible
para el crecimiento de microorganismos), y el pH (acidez ¢ alcalinidad del
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producto), se requieren para determinar la intensidad del tratamiento
térmico.

Empaque.

Encontrar el film adecuado al proceso, tomando en cuenta que e! sellado
debe resistir las temperaturas elegidas para el tratamiento térmico.

Para elegir el film adecuado, se debe tomar en cuenta la construccion, la
deformacién del material y la calidad de la impresion, asi como la
resistencia mecanica de los materiales y la barrera permeable al oxigeno
que presentan los distintos recubrimientos usados para los productos
comestibles, ya que muchas veces esta barrera se debe reforzar para
favorecer el aumento de la vida Gtil que lograra el producto.

Se debe evaluar la calidad y tipo de material del sello a usar ya que algunos
materiales de los existentes en el mercado para este tipo de productos, no
soportan altas temperaturas por segunda vez, provocando un quiebre en el
sellado.

Temperatura de Proceso.

Se debe determinar el tiempo y temperatura ideales para lograr disminuir la
carga bacteriana, esta baja debe ser dptima para lograr una vida util de 90
dias, y no modifique las caracteristicas organolépticas del producto.

Se debe determinar {a temperatura y tiempo de permanencia de los sachets
en la zona fria del pasteurizador, que asegure una rapida disminucion del
producto para evitar los cambios organolépticos del producto final.

Vida Util.

Por andlisis biologico, se debe determinar el comportamiento de los
productos a través del tiempo, verificar la duracién del producto observando
la evolucién de la carga microbiana residual, para ello se deben tomar 5
muestras de cada partida de vienesas cada 15 dias de manera de estudiar
el comportamiento de ésta a través del tiempo y permita la seleccion de la
mejor combinacion de variables, para el logro de una vienesa de la mas
6ptima calidad; tanto desde el punto de vista sanitario, como de las
variables de aceptacion del publico consumidor.

Evaluacién Sensorial.
Los cambios sensoriales del producto, al modificar la formulacion para

soportar el segundo choque térmico de la post-pasteurizacion, deben ser
evaluadas, para ello se deben someter a esta prueba.



3. Tipo de innovacion
Dentro de ias innovaciones que enmarca el proyecto podemos mencionar:
Producto Post Pasteurizado

El producto vienesa con proceso de post pasteurizado una vez envasado,
estara con niveles de contaminacién bastante inferiores al resto de los
productos, otorgando una O&ptima seguridad sanitaria. Esto significa
producto con una carga bacteriana menor o igual a 10 ufc/gr., constituyendo
un producto altamente seguro para los consumidores finales.

En el ciclo de vida

Al tener una carga bacteriana muy baja se obtiene como consecuencia una
vida (til mas prolongada, esto es, un 300% en comparacion at patrén de la
competencia.

Construccién de un sistema de produccién innovador

Con el desarrollo de la vienesa post pasteurizada se disefid y se construyd
una tecnologia asociada a la produccidon de este nuevo producto. Esto
implicé realizar una serie de adaptaciones y transformaciones a la linea de
produccion de vienesas.

El siguiente cuadro comparativo muestra las diferencias de una vienesa sin
y con el proceso de post pasteurizacion.



Produccion Con Post Pasteurizado

Produccion Sin Post Pasteurizado
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C} METODOLOGIA Y PLAN DE TRABAJO

1. Pruebas piloto y mediciones a nivel del producto

Disefio del '
Producto Post 1
Pasteurizado

l 2.
_ 3.
e
Productivo u
4.
Andlisis Andlisis Andlisis
Sensorial Microbiclégico Quimico
\ 4 5.
Instalacidn de puntos
de medicién
-—-—I'P informes Mediciones
6.
—-PM Mediciones
Comparacién Con
Cada Patrén
; 7.
Correcciones
8.
9,
10.

. Desarrollo de pruebas piloto.

Obtencién de muestras del universo.

Cada prueba se van obtener diferentes
pruebas en cada hito del proceso de
pasteurizacion lenta.

Instalacion de puntos de medicion a nivel
de Andlisis Sensonal:

o Sabor

Color

Aroma

Textura

Instalacién de puntos de medicion a
nivel de Analisis Quimico:

o Materia Grasa

s Proteinas

« pH

Instalacién de puntos de medicion a
nivel de Analisis Microbioldgico:

s Recuento aerébicos meséfilos.
Coliformes

Enterobacterias

Echerichia Coli

R.S. Aureus.

Apoyo del Panel de Degustacion en la
recoleccion de informacidn sensorial.

Comparacibn con e patrdbn vy
especificaciones.

Correcciones al sistema

Se Hevard un registro de todos los
resultados de las tomas de muestras
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Pruebas y mediciones del equipo pasteurizador

Instalado el equipo post pasteurizador deben medirse las temperaturas de
enfriamiento y de calentamiento de agua.

Bajo esta condicion se verifica el funcionamiento de sistema de control.

Hechas estas mediciones, debe procederse a probar equipo con carga
(Vienesas), y a verificar las temperaturas de agua caliente, fria y sistema de
control.

El resultado de estas mediciones permite hacer una evaluacién de la
eficiencia del equipo, de ser necesario variar algunos parametros, para
llegar al disefio éptimo.

De las pruebas iniciales se verifica la vida util del producto.

Con estas pruebas se determina la eficiencia real del equipo, y se puede
hacer un estudio de costos reales de comercializacion de productos.

Resultados obtenidos

Etapa 1. Investigaciéon y formulacién del nuevo producto a nivel de
laboratorio: Dentro de la etapa de investigaciéon y formulacién del nuevo
producto, se realizaron varias actividades.

Actividad 1: Investigacién del nuevo producto y proceso: Esta actividad
se inicid con antelacién a la puesta en marcha del presente proyecto. A
continuacioén, se describen los antecedentes recopilados y ias conclusiones
derivadas de los mismos.

¢ Revista Carnetec: De esta fuente se obtuvo conocimiento sobre esta
nueva tecnologia, los equipos para implementaria y otros.

¢ Proveedores de Film: Se solicitdo informacién a proveedores de film
plasticos, para envasado de los sachets de vienesas. Lo anterior,
obedece al hecho de que el material tradicional utilizado para envasar
las cecinas, no presenta buena resistencia a la temperatura, lo que
traeria como consecuencia una deformacién del paquete durante el
proceso de post-pasteurizado. Se solicitd informacion técnica a las
empresas Cryovac, Alusa y Curwood.

¢+ Asesor Técnico sefior Manolo Marin: El seior Marin, representante

de la Empresa Asesora Auservis (Esparia), entregé informacion técnica
general sobre el proceso de post-pasteurizado.

11
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¢+ Asesor Técnico sefor Sergio Trinco: El sefior Trinco, representante
de la Empresa Asesora argentina, colabor6 con la investigacion
entregando informacién técnica relacionada con las temperaturas y
tiempos de residencia de [as vienesas.

¢+ Reglamento Sanitario de los Alimentos: Fue importante la revision del
reglamento Sanitario de los Alimentos, ya que el realizar nuevas
formulaciones de cecinas puede llevar a transgredir el reglamento.
Especificamente, fueron importantes dos aspectos.

v Definicion de salchicha o vienesa: El articulo 306 del Parrafo lll (De
las cecinas), define lo que debe ser una vienesa en cuanto a sus
composiciones maximas y minimas de diferentes ingredientes. Esto
ha sido de vital importancia, ya que constituye una guia a seguir en
caso que se requiera alterar la férmula original de ia vienesa.

» Crtenios microbioldgicos para las cecinas: Al igual que en el punto
anterior, es importante tener en cuenta los criterios microbiologicos
para cecinas, los que detallan los limites de diferentes bacterias por
gramo en una muestra.

¢ Norma Chilena Oficial NCh 1.899.0f97, Salchicha vienesa o vienesa
- Requisitos: La Norma incluye definiciones de salchicha o vienesa,
detalla los requisitos de la misma a nivel general, organoléptico, quimico
y sanitario. Ademas, detalla otros aspectos relacionados con el envase,
contenido neto, rotulado y muestreo.

Las conclusiones que pudieron extraerse de esta primera etapa fueron las
siguientes:

+ Es posible aumentar la vida util del producto efectuando un proceso de
post-pasteurizado. Esto se logra gracias a la destruccibn de las
bacterias {por aplicacién de temperatura), presentes en la periferia de la
vienesa, la cual se ha contaminado durante el proceso de empague.

+ Es necesario encontrar la formulacién 6ptima de la vienesa, para que no
se produzcan problemas de apariciéon de gelatina, jugo o grasa entre el
producto y el film del envase. Para evitar [a aparicion de gelatinas, se
puede aumentar la proporcién proteica de la vienesa, o bien, agregando
otros componentes sélidos.

¢ Es necesario determinar los tiempos y las temperaturas optimas de
exposicion al calor, de tal modo que la temperatura maxima llegue al
centro de la vienesa y se logre el maximo rendimiento del proceso de
post-pasteurizacion.

12



¢ Es importante que el producto (vienesa), no altere sus caracteristicas
organolépticas de aroma, sabor, coloracion, apariencia, etc. Es por esto,
que es importante determinar la temperatura maxima.

¢+ lLuego de efectuar el post-pasteurizado, es necesario disminuir la
temperatura de las vienesas de la manera mas rapida posible a 2-3°C.
El objetivo de este procedimiento, es evitar que la vienesa permanezca
por mucho tiempo en un rango de temperaturas de entre los 30 y 45°C,
ya que este rango de temperaturas es condicion optima para la
proliferacion de microorganismos. Si las vienesas no se enfrian
rapidamente, entonces, el proceso de post pasteurizado quedara sin
efecto.

+ Es importante encontrar el material para el envasado que sea resistente
a las temperaturas de post-pasteurizacion, de lo contrario se deformara
con el calor. Puede ocurrir también que el sellado del envase ceda a las
temperaturas aplicadas y los envases se abran. Del mismo modo, es
necesario que las tinturas utilizadas en la rotulacion del envase sean
resistentes al calor.

Actividad 2: Formulacion y pruebas del producto a nivel de
laboratorio: Este proceso durd varios meses (diciembre del 2002 a abril del
2003), y se centré en obtener los resultados de los pardmetros requeridos
en los objetivos técnicos del proyecto. Estos son:

- Vida atil del producto: Se intentara disefiar un proceso que permita
que el producto tenga una vida Gtil de 90 dias.

- Analisis microbiolégicos: El recuento de ufc luego del proceso de
pasteurizacion debe ser menor a 10 ufc.

- Andlisis sensoriales: El producto deberd seguir siendo
organolépticamente agradable.

Esta actividad comprendié la ejecucién de 17 experimentos, los cuales

incluyeron 54 pruebas en total. La siguiente tabla, resume los experimentos
efectuados:
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Tabla n°1

N° de
pruebas

Kilos
wtihzados

Experimento
NO

Descripcion del experimento

1 4 13.25 |Determinar vida Util del producto luego de ser
post-pasteurizado

2 2 45 Determinar vida Gtil del producto luego de ser
post-pasteurizado

3 2 40 Evaluacion del envase

4 2 40 Evaluacién del envase

5 2 40 Evaluacién del envase

6 1 1.5 Temperatura versus tiempo

7 1 2.5 Temperatura versus tiempo

8 10 250 Cambic en 1a formutacion

9 12 300 |Comparacién con la competencia

10 3 50 Pasteurizacion con vapor de agua

11 1 25 Pasteurizacién con vapor de agua

12 4 400 Nuevas formulaciones

13 4 400 | Nuevas formulaciones

14 4 400 Nuevas formulaciones

15 4 400 Nuevas formulaciones

16 1 100 Nusvas formulaciones

17 1 100 |Nuevas formulaciones

El detalle de los experimentos mencionados en ia tabla se incluye en el
anexo n°1.

Actividad 2: Conclusiones generales de la etapa I: Se obtuvo las
temperaturas, tiempos de residencia y formulacién optima para iniciar
pruebas en el pasteurizador. Los parametros optimos fueron los obtenidos
del experimento n° 17 y se resumen en la siguiente tabla.

Tabla n°2
- O 9 O
Tiempo de residencia fase | 17 minutos
Temperatura agua fase | 70°C
Temperatura a la salida fase | 68°C
Tiempo de residencia fase Il 18 minutos
Temperatura agua fase |l 1°C
Temperatura a la salida fase || 3°C
Formulacion Quitar 12% de proteina de vacuno y
agregar 14% de proteina de pollo

Sera necesario seguir experimentando con el equipo pasteurizador a mayor
escala, para verificar si la formulacién resultante se comporta de la misma
manera que a nivel de laboratorio.
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b) Etapa Il. Construccion de un equipo post pasteurizador vy
transformacién de la linea de produccidon: Esta etapa necesitd de la
participacion de Don Juan Carlos Montoya, personal del area de
mantencién y operaciones; y de personal externo perteneciente a la
empresa contratista.

Actividad 1: Antecedentes e investigaciones Técnicas Preliminares. L a
bibliografia y referencias encontradas fueron las siguientes.

L4

Informacion entregada por fabricantes de equipos post - pasteurizadores
Hoegger: Esta informacién constituye una oferta que incluye la
presentacién del montaje del equipo post-pasteurizador en las
instalaciones de San Jorge.

Informacién entregada por fabricantes de equipos post-pasteurizadores
Roser. El fabricante entregd informaciéon sobre dimensiones de los
envases proyectados para el post-pasteurizado, tales como; medidas del
envase, peso neto, niUmero de unidades, nimero de filas. También
entregd informacidon sobre las caracteristicas que debe presentar el
producto a post-pasteurizar. Finalmente, detalla las caracteristicas del
equipo a utilizar.

J. Behnke: Se realizaron varias consultas personaies, telefonicas y via
Internet con el proveedor J. Behnke.

Las conclusiones derivadas de esta primera actividad son:

¢

Es indispensable que la formulacion de la vienesa sea estable. Para ello,
es necesario encontrar la formula adecuada que permita pasteurizar a
temperatura deseada.

Hay que determinar temperatura ideal de post-pasteurizado que permita
destruir los microorganismos y que permita que el producto conserve
sus caracteristicas organolépticas.

Hay que determinar el tiempo de exposicion al calor para que la
temperatura deseada llegue al centro de la vienesa.

Es necesario dimensionar la capacidad del pasteurizador en relaciéon a
las pruebas que se efectuaran posteriormente.

Caracteristicas a definir:

- Sistema de carga del pasteurizador.

- Sistema de traspaso desde la fase | {calor), a la fase Il (frio).
- Sistema de secado.

- Sistemas de transporte.
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Capacidad de carga.

Consumo de vapor.

Consumos de energia, agua, frio, etc.
Sistemas de control.

Actividad 2: Construccién y Transformaciones de la Linea de Proceso.

+ Seleccion del proveedor: Luego de determinar los requerimientos del
proceso de post-pasteurizacion y definir las caracteristicas del equipo, se
solicité a la empresa J. Behnke, la construccion del equipo.

« Habilitacion de servicios para que el equipo pueda operar: Las
actividades necesarias para instalar el equipo fueron las siguientes:

¢

Ampliar capacidad de frio de sistema de agua glicolada. Este sistema
se amplid en 600.000 Kcal., instalando un tercer intercambiador de
placas con sus respectivas bombas y sistema de control.

Se modificé sistema de piping de vapor en la subestacién de frio,
instalando un reductor de presién a la llegada al intercambiador de
calor del equipo post-pasteurizador, ya que en el interior de la planta
se funciona con 7 kilos de vapor, y para el equipo se requeria solo de
3 Kilos.

Hubo que instalar piping para recuperar condensado del
intercambiador de placas agua vapor. Lo anterior, debido a que
resultaba muy caro botar el agua condensada.

Instalar piping de aire comprimido para hacer actuar valvulas de
calentamiento y enfriamiento de agua del equipo post-pasteurizador.
Hubo que hacer desaglies para poder evacuar en forma rapida el
agua de equipo post.-pasteurizador.

Hubo que hacer modificaciones del sistema eléctrico de la planta
industrial para satisfacer las necesidades de equipo post-
pasteurizador.

Nuevo lay-out: La instalacién del equipo obligé a modificar los lay-out
de las lineas de produccion de vienesas. Esto implicd hacer un buen
estudio, ya que no habia mucho espacio, lo que obligd a optimizar
los espacios de sala de envasado de vienesas.

En el agua glicolada hubo que hacer modificaciones de piping para
poder satisfacer las nuevas demandas (caudal), requeridos por
intercambiador de placas de post-pasteurizador.

Actividad 3: Construccién y puesta en marcha del equipo post-
pasteurizador. Durante la construccién del equipo y puesta en marcha del

equipo, fueron apareciendo requerimientos y problemas técnicos, los cuales
se fueron solucionando. Estas actividades demandaron la utilizacion de
recursos, tanto materiales como de personal.
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En cuanto a las mediciones y complicaciones presentadas podemos
mencionar:

¢ En primer lugar se realizaron mediciones de sistema de alimentacion,
accionamiento de compuertas de agua, vélvulas de aires.

+ Posteriormente, en la puesta en marcha se realizaron mediciones de
velocidades de las cintas para asegurar que los tiempos de residencia
de los productos en el interior del equipo post-pasteurizador estén
dentro de los 3 y 20 minutos. Esta actividad tardé aproximadamente una
semana.

¢+ Luego se verifico que la informacion de temperatura indicada en pantalla
de control esté de acuerdo con temperatura del agua fria y caliente en
cada uno de los estanques, verificando temperaturas de agua caliente
en rangos de 30°C a 80°C. Mismo procedimiento se hizo en agua fria
verificando rangos de temperatura entre 10°C y 1°C.

¢ Se verifico funcionamiento de seguridades de parada de emergencia, se
verificd funcionamiento de cierre de valvulas de agua fria y caliente y
sensores de niveles de agua fria y caliente.

+ Instalado el equipo post-pasteurizador se midieron las temperaturas de
enfriamiento y de calentamiento de agua. Bajo esta condicién se verifico
el funcionamiento de sistema de control.

¢ Hechas estas mediciones se procedié a probar equipo con carga
(Vienesas) y se verificaron temperaturas de agua caliente, fria y sistema
de control. Las pruebas con carga de vienesas han requerido de un mes
y medio de duracién.

¢+ Durante las pruebas de calentamiento de agua caliente se detecté que
intercambiador de agua —vapor se estaba bloqueando. En primer lugar
se hizo analisis de agua y se solicité a empresa Alfa Laval realizar
limpieza de placas del intercambiador; encontrandose que el agua es de
gran dureza {(caracteristico de las napas del sector Pudahuel) y en las
placas del intercambiador se encontré gran cantidad de incrustaciones.
En pruebas posteriores se trabajé colocando un desincrustador que se
usa en tratamiento de agua de calderas pero su resultado no fue el
optimo. Posteriormente se vieron varias alternativas, optando finalmente
en instalar un desincrustador magnético en la [inea de agua caliente.

Las conclusiones de esta actividad fueron las siguientes:

¢+ Los resultados de las modificaciones fueron buenos y se pudo conciuir
que el equipo funciona de acuerdo al disefio.

¢ Las pruebas demandaron varios dias de dedicacion exclusiva del
Ingeniero de la planta para verificar cada una de las modificaciones
realizadas.

17



¢

Dentro de las modificaciones realizadas hubo gastos que realizar para
instalacion de campanas e instalacion de seguridades para lograr un
funcionamiento seguro de equipo post-pasteurizador.

Actividad 4: Pruebas y mediciones del equipo con carga de vienesas.

Esta actividad significé realizar una serie de redefiniciones y correcciones
del equipo.

¢

Hubo que modificar varias veces sistema de traspaso de vienesas desde
sector de agua caliente al agua fria, ya que la vienesa caia en forma
muy violenta y se producian dafios. Esta, fue la actividad que quité mas
tiempo, hasta que se logrd hacer un traspaso suave de los sachet del
sector de agua caliente al agua fria. A lo menos se hicieron sobre 10
modificaciones con sus correspondientes prugbas en a lo menos 40 dias
de trabajo.

Hubo que modificar sistema de descarga desde equipo a la cinta de
traspaso de sachet de vienesas al sector de envasado.

Hubo que modificar sistema de secado de sachet de vienesas a la salida
del post-pasteurizador. El secado se realiza con un sistema de aire
comprimido que en un comienzo operaba con muy poco caudal de aire
de secado, y con una sola tobera de salida de aire. Luego, se instalaron
tres toberas mas con las cuales se soluciond el problema.

Costo bastante poder regular el sistema de control de temperatura de
agua fria y caliente, para esto hubo que hacer modificaciones de los
sensores y del programa de control del PLC (Program Logic Control).
Hubo que instalar seguridades para asegurar que la valvula de paso de
vapor se cierre instantdneamente ante cualquier problema que se
pudiera presentar; con esto se logré eliminar golpes de ariete producto
del vapor que pasaba al intercambiador de calor que al calentarse el
agua residual que quedaba en su interior se calentara y comenzaran
estos golpes que podrian dafar las instalaciones.

Hubo que instalar campanas de extraccion sobre equipo post-
pasteurizador para eliminar vapores y condensacion en sala de
envasado.

Se tuvo que modificar el sistema de carga del equipo para que el reparto
de vienesas fuera homogéneo en todos los capachos (espacio entre
divisiones de la cinta transportadora).

Fue necesario disminuir el tamafo de los capachos, ya que inicialmente
se habian disefado para 200 envases, l0 cual era demasiado. Se
dividieron los capachos a la mitad para reducir su capacidad a 100
envases.

Las conclusiones de la actividad fueron:

L4

Los problemas relacionados con el funcionamiento del equipo fueron
solucionados.
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¢+ Es necesario seguir investigando sobre las formulaciones éptimas en el
equipo post-pasteurizador. Esta investigacién corresponde a ia etapa V,
la cual se llevo a cabo en los meses de mayo y junio.

c) Etapa lil. Pruebas piloto a nivel del producto y equipo: Esta etapa se

realizé en dos fases, la primera se efectud en los meses de marzo y abril,
mientras que la segunda se llevd a cabo en los meses de junio, julio y
agosto. Este receso, se produjo principaimente debido a que ocurrieron
problemas en la linea de produccion.

A continuacién, se describen las actividades relacionadas con esta etapa.

Actividad 1: Definicion de Pruebas Piloto con carga. Para efectuar los
ensayos a nivel del equipo post-pasteurizador, se efectuaron diversas

pruebas. Los parametros a evaluar fueron los siguientes:

Tabla n°3

Parametro Objetivo de la prueha
1. Formulacion | Medir el comportamiento de la férmula resultante de la etapa |

en el equipo pasteurizador.

2. Empague Verificar que el empaque no sufra deformaciones mi
desprendimiento del sellado durante la etapa de post-
pasteurizado

3. T° de proceso | Controlar que las temperaturas de proceso son las adecuadas
para la post-pasteurizacion

4. Vida dtil Verificar que el producto post-pasteurizado tiene una vida Gtil
de 90 dias

5. Evaluacion Comprobar que las caracteristicas organolépticas del producto

sensorial no cambien luego del proceso.

Actividad 2: Primera fase de realizacion de pruebas:
En la primera fase se efectuaron 47 pruebas de distinto tipo, es decir, para

cada parametro a medir. El perfodo duré 7 semanas. Un resumen tipo Carta
Gantt de dichas pruebas se presenta en la siguiente tabla.
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Tabla n°4
<l o
O Prue
1. Formulacion 4 4 4 4 4 4 24
2. Empaque 2 2 2 2 8
3. T° de proceso 1 1 1 1 4
4. Vida (il 3 3 6
5. Evaluacién 2 3 5
sensorial
Total pruebas 47

Los resultados de las pruebas detalladas fueron os siguientes:

Formulacién: Se realizaron 24 pruebas relacionadas con la
formulacién. La metodologia fue la de efectuar cuatro pruebas
semanales de 200 kilos cada una, es decir, 800 Kg. semanales. Las
pruebas arrojaron resultados variables, ya que algunas vienesas
presentaron exudacion de gelatina. Para solucionar dicho problema, se
tuvo que hacer nuevas modificaciones en la formulacion.

Empaque: Se selecciond dos tipos de empaque para realizar las
pruebas, estos son Cryovac y Curwood. Se realizaron 8 pruebas (2 por
semana) de 2 lotes cada una. Cada lote contenia 1.000 sachets de
vienesas (250 Kilos), envasados con distintos tipos de empaque.

Las pruebas arrojaron buenos resuitados, sin embargo, algunos sachets
presentaban pérdidas de vacio, debido a rupturas originadas por el
transporte muy violento en la etapa de pasteurizacion. Otros sachets,
presentaban pérdidas de vacio como consecuencia de un envasado
deficiente. Para ello fue necesario regular las temperaturas de sellado
de los envases en la maquina envasadora (Mahafy) y modificar las guias
del post-pasteurizador.

Temperatura de proceso: La temperatura del proceso se controlé las
Gltimas 4 semanas. Los ensayos consistieron en una prueba semanal de
200 kilos cada una. En cada prueba se tom6 10 sachets como muestra
para cada fase del proceso (caliente y fria). A los sachets se les midid la
temperatura de centro de las vienesas det centro, derecha e izquierda.

Vida uatil: Se efectuaron 2 semanas de pruebas para la vida Gt del
producto. Se hicieron 3 pruebas semanales de 200 Kilos cada una (600
Kg. semanales). Por cada prueba se tomaron § muestras de 5 sachets
cada una. Las muestras fueron almacenadas y posteriormente
analizadas durante aproximadamente dos meses para comprobar que el
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producto se puede consumir. Posteriormente, dejaron de ser analizados
debido a que se analizaron las muestras provenientes de la segunda
etapa de pruebas.

+ Evaluacién sensorial: Estas pruebas se efectuaron las Ultimas dos
semanas. Se efectuaron 5 pruebas de 400 Kilos en total. Para medir las
caracteristicas organolépticas del producto post-pasteurizado se recurrié
a la degustacion por parte de jueces, y también con la ayuda de paneles
de degustacion.

La tabla n®5, resume las cantidades de producto que se utilizaron en la
primera fase de pruebas.

Tabla n°5

Tipo de prueba Consumo de vienesas

1. Formulacion 24 prugbas de 200 Kg = 4.800 Kg
2. Empaque 8 pruebas de 500 Kg = 4.000 Kg
3. T° de proceso 4 pruebas de 200 Kg = 800 Kg
4. Vida util 6 pruebas de 200 Kg = 1.200 Kg
5. Evaluacién sensorial 5 Pruebas de 400 Kg = 2.000 Kg
Total gastado primera fase 12.800 Kilos

Actividad 3; Sequnda fase de realizacion de pruebas:

Esta fase se llevé a cabo durante los meses de junio, julio y agosto. La
metodologia utilizada fue diferente, ya que se realizaron pruebas de 1.200
kilos para medir cada parametro, es decir, se utitizaron cantidades a nive!
industrial.

Ademas, se midieron los parametros de manera agrupada, es decir, se
utilizé un solo batch para medir dos o tres parametros los cuales fueron:
Formulacién y Empaqgue; y Temperatura de Proceso, Vida Util y Evaluacién
Sensorial.

Se realizaron 10 batch en total, durante 8 semanas, las cuales se detalian
en la siguiente tabla.
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Tabla n°6

Semana . - ' .
24 Jun 20 Jun US-Ju waedal 21-Jul 28-Jul 04-Age Ao

Param\.tnos a medir Total

Total pruehas

A continuacién, se describen las pruebas correspondientes a la segunda
fase de pruebas para cada parametro.

Formulacion: Se realizaron 4 pruebas de 1.200 kilos para analizar el
comportamiento de la nueva formula. Se decidié no realizar
modificaciones a la formulacién derivada de la primera etapa de
pruebas. Por medio de manejos en las temperaturas de proceso se
intenté eliminar los problemas de exudacion de gelatina. Este problema
se logré disminuir de manera importante, sin embargo, no fue posible
eliminar completamente este problema.

Empaque: Respecto del empaque, éste fue observado conjuntamente
con los ensayos para medir el comportamiento de la formulacion, es
decir, 4 pruebas de 1.200 kilos. Se observo un buen comportamiento del
material seleccionado, pese a que algunas veces se produjo problemas
derivados del funcionamiento de la maquinaria, los cuales se describen
en la actividad correspondiente a las redefiniciones del proceso /
producto (letra e). Con respecto al film, se decidié trabajar con fa marca
Curwood.

Temperatura de proceso: Este ha sido el parametro més incidente en
la calidad del producto final, ya que el problema de exudacion de
gelatina ha tratado de solucionarse variando la temperatura y tiempos de
residencia del producto en la fase caliente. Sin embargo, no es tan
sencillo hacer modificaciones a esta variable, ya que ésta es la que
determina en definitiva la larga duracién del producto.

Vida atil: Los analisis microbiolégicos han arrojado bueno resultados en
general. Sin embargo, algunos de los productos analizados presentaron
aumentos en las colonias de bacterias debido a que se trataba de
vienesas provenientes de procesos con temperaturas mas bajas en la
fase caliente. De este modo, fue posible verificar {as temperaturas de
operacién Optimas para el proceso de post-pasteurizado. Mediante el
analisis de las muestras obtenidas en las 6 pruebas correspondientes a
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temperatura de proceso y vida util se logré determinar los parametros
optimos de operacion.

Tal como se aprecia en las fichas del anexo n°2, las vienesas
pasteurizadas a 69°C presentaron aumentos en el RAM medido después
de algunos dias. Las pruebas efectuadas sobre 70°C dieron como
resultado vienesas de mayor vida utl ‘manteniendo recuentos
microbioldgicos inferiores a 10 ufc.. Las muestras se seguirdn
analizando, sin embargo, es posible extrapolar los resultados de los
analisis microbioldgicos obtenidos en ios dos primeros meses y deducir
que a los 90 dias el RAM estara por debajo de los limites establecidos
en el Reglamento Sanitario de Alimentos.

« Evaluacion sensorial: Los resultados de la primera etapa de pruebas
fueron satisfactorios. Es decir, las caracteristicas organolépticas fueron
muy similares al as del patron.

La tabla n°7, resume las cantidades de productc que fueron utilizados en la
segunda fase de pruebas.

Tabla n°7

Tipo de pruebha Consumo de vienesas

1. Formulacién y empaque 4 pruebas de 1.200 Kg. = 4.800 Kg.
2. T° de proceso, vida util y 6 pruebas de 1.200 Kg. = 7.200 Kg.
evaluacién sensorial

Total gastado segunda fase | = =~ 12,000 Kilos "=~

d) Redefiniciones a nivel del producto y proceso.

Actividad 1: Redefiniciones derivadas de la primera fase de pruebas.

Durante la realizacion de los primeros ensayos y mediciones del producto y
del proceso, se tuvo que hacer las siguientes modificaciones.

« Formulacién: Para solucionar el problema de exudacién de gelatina se
hicieron modificaciones de la Gltima formulacion derivada de Ia
investigacidn de laboratorio, agregando un 2% mas de proteina de pollo.
La formulacién resultante fue la siguiente:

(Patrén) - (12% de proteina de vacuno) + (16% de proteina de polio)

Los resultados de esta Uitima formutacion fueron mejores, ya que las
vienesas presentaron poca exudacion de gelatina. Sin embargo, se
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intentard solucionar este problema modificando las temperaturas de
proceso y los tiempos de residencia.

Empaque: No se logrd dar solucién a los problemas de déficit de vacio
en los sachets. Es necesario investigar mayormente para determinar las
temperaturas Optimas de sellado y elegir el film adecuado para el
envase.

Temperatura del proceso: Las conclusiones de las mediciones de
temperaturas fueron las siguientes:

- Se debe trabajar con 70°C en la etapa caliente para que el producto
alcance los 68°C a la salida.

- En la etapa fria se debe operar con agua a 1°C, y el producto debe
salir a 3-4°C.

Vida atil: En esta fase del proyecto, no era posible aun asegurar que la
vida util del producto habia aumentado a 90 dias, ya que las muestras
provenientes de la primera fase de proyectos se encontraban en andlisis
s6lo desde un mes y medio. Se siguid realizando analisis por dos
semanas mas, sin presentarse aumentos en los recuentos de bacterias.
Estos analisis dejaron de realizarse debido a que el producto presentaba
exudacion de gelatina y de todos modos no seria comercializable.

Evaluacidon sensorial: Durante la segunda etapa de pruebas se
efectuaron seis analisis sensoriales. El producto resulté ser agradable al
consumidor, de lo cual fue posible concluir que el proceso de post-
pasteurizacion no afecta de manera importante las caracteristicas
organolépticas de la vienesa. Los resultados fueron resumidos en
informes los cuales se adjuntan en el anexo n°3.

Actividad 2; Redefiniciones derivadas de la sequnda fase de pruebas.

Las redefiniciones derivadas de [a realizacién de los segundos ensayos y
mediciones, son las siguientes:

Formulacidn: En la segunda fase de pruebas, no se efectuaron
cambios en la formulacion del producto, ya que los problemas derivados
de la exudacidn de gelatina fueron mejorados manipulando las
temperaturas de residencia del producto en la etapa caliente y fria.

Empaque: En los ensayos posteriores, los envases presentaban tres
tipos de problemas:

- Paquetes con pérdidas de vacio derivados de un envasado
defectucso.
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- Paguetes apretados por efecto de mala disposicion de las guias en el
post-pasteurizador.

- Paquetes rotos originados también por problemas de sellado del
envase.

Luego de efectuar diversas reparaciones en el post-pasteurizador y en la
maquina envasadora, se logré obtener un nivel muy bajo de envases
defectuosos.

*» Temperatura del proceso: Se intentdé modificar las temperaturas y
tiempos de proceso para eliminar los problemas de exudacion de
gelatina en las vienesas. Sin embargo, al disminuir la temperatura de la
fase caliente los recuentos microbiolégicos no cumplian con los objetivos
planteados. Las conciusiones finales fueron las siguientes:

- Etapa caliente: Temperatura del agua a 70° durante 14 minutos.
- Etapa fria: Temperatura del agua a 1°C durante 14 minutos.

+ Vida titil: Los resultados de las mediciones de la vida Utit del producto,
estan directamente relacionados con las temperaturas de operacién, las
cuales fueron descritas en el punto anterior.

» Evaluacién sensorial: El producto resulté ser agradable al consumidor,
de lo cual fue posible concluir que el proceso de post-pasteurizaciéon no
afecta de manera importante las caracteristicas organolépticas de la
vienesa.

e) Redefiniciones del equipo / proceso: Fue necesario realizar ciertos

trabajos en linea Vienesas Post-pasteurizadas, debido a que se
presentaron algunos problemas con el envasado.

Durante el mes de mayo, se tuvo que intervenir equipo Post-pasteurizador,
para modificar las guias del estanque de agua fria y regulacién del eje.
Ambos trabajos, estuvieron orientados a solucionar problemas de apriete de
paquetes. Ademas, se aprovechd de hacer reparaciones de maquina
envasadora, cambiando moldes y modificando sistema de seguridad para
mejorar condiciones de vacio.

El 15 de Julio, se detectd gran perdida de vacio y rotura de sello lateral de
los paquetes a la salida de equipo post-pasteurizador. Analizando la
situacién, se pudo concluir que el problema se originaba en la temperatura
de sellado de la maquina envasadora. Se hicieron pruebas a distintas
temperaturas y distintos tiempos de sellado hasta encontrar los parametros
Optimos.
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El 28 de Julio, se detectaron pérdidas de vacio producto de pequefios
orificios. Al revisar toda la linea de produccion se pudo ver que el dafio se
producia al ingreso del equipo post-pasteurizador. Se realizaron
modificaciones solucionando el problema.

El 25 de agosto, hubo que intervenir envasadora luego de detectar gran
perdida de vacio en equipo post-pasteurizador. Se cambiaron moldes y se
realizaron ajustes.

Ef 01 de Septiembre, fall6 sistema de traspaso desde la envasadora a! post-
pasteurizador; se rompié parte de cinta de agua fria, y ademas se dafiaron
las guias interiores. Se hicieron reparaciones y modificaciones.

El 16 de Septiembre, se detectan perdidas de vacio. El problema eran los
moldes de envasadora que se habian dafiado. Se cambiaron ibs moldes y
sistema queda operando sin inconvenientes. El equipo quedé funcionando
sin problemas el 19 de septiembre.

Es importante destacar que todas las fallas antes mencionadas trajeron

como consecuencia un importante gasto en vienesas y film para el
envasado,

4. Plan de trabajo
El plan de trabajo se basd en las diferentes etapas del desarrollo del proyecto.

A continuacién, se mencionan las actividades que se realizaron para el
cumplimiento del proyecto.

Carta Gantt de ejecucién del proyecto:
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D)

RESULTADOS OBTENIDOS

El proyecto se ha desarrollado con éxito. Algunas etapas (1 y 1) ocupado un
poco mas de tiempo del presupuestado. Algunas actividades han
presentado problemas, los cuales se han solucionado casi en su totafidad:

Etapa I. Investigacién y formulacién del nuevo producto a nivel de
laboratorio:

Los problemas que se presentaron en esta etapa, fueron la exudacion de
gelatina del producto al ser post-pasteurizado. Este problema se solucioné
modificando la formulacion del producto y regulando las temperaturas y
tiempos de estadia del proceso.

Otro inconveniente que se ha presentado no solo en esta etapa, es el de la
pérdida de vacio de los sachets. Este problema se debe a un mal sellado
por parte de la maquina envasadora (Mahafy). La solucion a este defecto
pasa por modificar las temperaturas de sellado.

Etapa |l: Construccion de un equipo post-pasteurizador vy
transformacion de la linea de produccioén.

La transformaciéon de la linea de proceso demandé mucho tiempo vy
recursos, sin embargo, se pudo concretar exitosamente. Fue necesario
hacer modificaciones de piping, ampliar capacidades de frio, instalar
campanas de extraccion de vapor, desagies y otros.

También se utilizaron varios kilos de vienesas envasadas para comprobar
que los sistemas de transporte funcionaban adecuadamente. El equipo
presentaba ciertas deficiencias gue también fueron solucionadas. Dentro de
las deficiencias mencionadas se pueden citar: Carga del equipo poco
homogénea, sachets apretados en etapas de traspaso, traspaso violento de
la fase caliente a la fria, secado deficiente de los sachets, control de
temperaturas erréneo, etc.

El mayor inconveniente que presenté el equipo fue e! de la incrustacién de
sales en las placas del intercambiador de calor, debido a la gran dureza del
agua. Se tuvo que instalar un desincrustador magnético para superar esta
deficiencia.

Etapa lli: Pruebas piloto a nivel del producto y equipo:

Para evaluar el funcionamiento del equipo con el producto definitivo
midieron varios parametros:

¢ Formulacién
¢ Empaque
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¢ Temperatura de proceso
+ Vida util
+ Evaluaciéon sensorial

Las vienesas presentaron problemas de exudacién de gelatina, razén por la
cual se tuvo que modificar la formulacion y las temperaturas de proceso.

Los empaques presentaban problemas de pérdidas de vacio, los cuales
fueron solucionados reparando equipos y ajustando temperaturas de
sellado.

Se logrd determinar que las temperaturas ideales de proceso son:

- Agua caliente: 70°C

- Tiempo de residencia: 14 minutos.
- Aguafria: 1a2°C

- Tiempo de residencia: 14 minutos.

Es posible extrapolar los recuentos bacterianos a partir de la informacion
con gque se cuenta actualmente, la cual corresponde a dos meses de
almacenamiento. El producto debiera tener una vida Gtil de 90 dias. Sin
embargo, se seguiran realizando analisis microbiolégicos hasta cumplir los
tres meses de manera de poder certificar ef producto.

La evaluacion sensorial fue buena, ya que las caracteristicas organolépticas
del producto tienen muy poca variacidn luego del post-pasteurizado.
Ademas, la nueva formulacion resulté ser de mayor aceptacion que la
anterior.

Etapa IV. Redefiniciones a nivel del producto
Las redefiniciones del producto fueron la modificacion de fa férmula con que

se iniciaron las pruebas piloto en el equipo. La férmula definitiva resultante
fue la siguiente:

(Patrén) menos (12% de proteina de vacuno) mas (16% de proteina
de pollo)

Patron: Se refiere a la formulacion de la vienesa San Jorge tradicional.
Etapa V: Redefiniciones del equipo / proceso:
Las redefiniciones del proceso, corresponden al manejo de las

temperaturas de sellado de la maquina envasadora y a los parametros de
operacion del post-pasteurizador. También fue necesario modificar las
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E)

guias del estanque de agua fria, ya que los sachets quedaba apretados y
se rompian.

Otro parametro que fue necesario modificar fueron las temperaturas y
tiempos de residencia en la etapa caliente del post-pasteurizador.

IMPACTOS DEL PROYECTO
1. Impactos del proyecto de innovacién

La vienesa post-pasteurizada tendra una vida util tres veces mayor que la
vienesa tradicional en condiciones de manejo de producto similares a los que
se tiene con el producto sin post-pasteurizar .

Estos beneficios favoreceran el aspecto comercial, debido a que aumenta las
condiciones desde el punto de vista logistico, tales como; mayores volumenes
de compra, tiempos de traslados, baja rotacién de pedidos, entre otros, e
inclusive favorece la exportacidon a paises de la region debido a ta mayor
duracion de la vida util del producto.

2. Mecanismos de implementacion

La implementacion de los resultados del proyecto sera la de la creacion de una
nueva linea de producto con la caracteristica de tener una vida Gtil de 3 meses,
y los consiguientes beneficios que esto acarrea.

Se implementara una fuerte y masiva campana publicitaria la cual tendra por
objetivo dar a conocer el valor agregado que tendra este producto. Esto sera
un elemento diferenciador de la competencia, por lo cual se espera obtener
importantes beneficios derivados de la comercializacion de la vienesa post-
pasteurizada.
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