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Guayaquil,23 de octubre de|2002.

Tecnlg.
Claudia Icaza
COORDINADORA (e) PROTAL
En su despacho.-

De mis consideraciones

La presente tiene como finalidad realizar a usted la entrega del informe
correspondiente a mis priicticas profesionales, las mismas que realicé en
TROPIFRUTA§ §.1. planta -Cuayaquil por un periodo de 90 dias
laborables comprendidos desde el 3 de junio hasta el 3 de septiembre del
presente año.

Esperando que el siguiente informe de prácticas profesionales a nivel de
planta pueda ser aprobado y sirva como guia para futuras
investigaciones , agradezco su gentileza.

Atentamente,

Sara Chuquimarca Zambrano



TroPifrutos

CERTIFICACION

CertiJicamos que la Srta. Sara Jonelh Chuquimarca Zombrano Egresada del
Programa de Tecnología de Alimentos de la Escuela Superior Politécnica dcl
Litoral realizó practicas en el deparlanlento da Produccitin-Planla desde.lunk¡ i
hasla,Julio l9 y en el departamenlo de Aseg,uramienk¡ de Calidad-Laboratorios
de Microbiología y Físico Químico, ¿lesde.Iulio 22 hasta Septiembre 3 del 2002;
tientpo en el que se desempeñó salisJactoriamente y demostró interés en lodos
las tareas bajo su responsabilidad.

Guayaquil, Sepliemhre i del 2002

Alentamente,

L Maríu Pío Fondevila, M,S.
fefe de Aseguramienlo de Calidadlefe de Producción

TROPIFRUTAS S.A.
Av. MarcelLan¡ado de Wnd y Km. 1zvz vla a Oaule . E +593-4-2255300 . á +593-4-2255231 'PO. Box 09'01-03957 ' Guáyaquil-Ecuador

Km. ztl2 via a varencia ' E +5e3-5-75140u 
"uT1#,lJo1?,?,?,.,q,;ñ|.,1¿?t"-:;Iuuo'5 

' Po 8or 12-02-15e ' Quevedo-Ecuad"r

La interesada puede hacer uso de este documento cuando estime conveniente.
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A,- Asigne una calificació¡r entre 1 al t0 en cada uno de los siguientes aspectos. Si
alquno rro es a¡rlicable, ¡ror favor rro lo calif¡(lue.

- lnterés en el trabajo
-Conoc¡mien[os
- Or ganización
- llabilidad para aprender
- Creat¡vidad
- Puntualidad
- Currplimiento de las nornras de seguridad----
'Canl.idad de trabajo (rendimiento)
- Ilelaciones con el personal

1().- lla bilidad para comunicarse
1l - Iles¡ron5aIilidad
12.- Trabaja bajo presión

q

8.- I{ARQUE CON UNA CRUZ

l.- Durar)te Ll_desarrollo de la prácticva el estud
\1

Sienrpre 4 A nrenudo Rara Vez

2.- De los 30 días háb¡les ¡nas¡stió al trabajo?

0 - 100/o ------

3.- La jomada de trabajo semanal [ue de:

rY
5di¿s -----------------+-----------

4.' El prornedio de horas trabajadas por día fue:

I'1enos de 6 horas ----------

C..COMENIARIOS ADICIONALES:

iante acogió favorablemente críticas y suqerencias

----------.-- ----Nunca -------------------

[1ás del 10"/o

6 días
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En el desa¡rollo del presente informe describo en primera instancia el trabajo que realié ot
la empresa durante el período de mis prácticas profesionales en el área de producción.

Detallo además todo el proceso tecnológico que se debe cumplir para la elaboración del
puré de banario desde la recepción de la materia prima hasta su almacoramiento,
transportación y exportación del producto terminado con los puntos críticos a controlar en

cada etapa de su procesamiento. Se describe adernás el fimcionamienlo de los equipos

utilizados en la producción con los rangos de tempetatur4 presión, ec. r'

Para complemurtar la labor que desernpeñé or el área de producción menciono los anií'lisis
que el d€partamento de Control de Calidad ¡aliza a la materia prim4 la frecuencia del
muestreo, y los pa:ámetros permitidos según el produco que se elabora a fin de conocer su

importancia-

Por w TROPIFRWAS wa onpresa exportadora de jugos y concentrados, se rige a los
procedimieotos establecidos gl las normas intooacionales HACCP (Sistema de Análisis de
fuesgos y Puntos Críticos de Control) y BPM (Buenas Prácticas de Manufactura ) lo que
hace que la calidad de sus productos tengan gran importancia al momento de su
elaboración, por este motivo es que hago referencia de la limpieza y sanitización de
equipos y superñcies de uabajo, ptes et TROPIFRUIAS to solo es importante la calidad
fisico- quimica del producto sino tarnbién su calidad mioobiológica

Finalmente s€ encuentrar como complemento y soporte del informe las mnclusiones,
recomendaciones, bibliografia y anexos (proporcionados por la empresa) que espero sean

de gran ayuda para quienes deseen investigar algo mas de TROPIFRUTA§ S'. l. y su

tecnologla-

REST]MEN



INTRODUCCION

Las prácticas profesionales las realicé en TROPIFR(U'A¡ §1. rma empresa dedicada a la
elaboración de jugos y concentrados de diversas frutas.La buena acogida de sus productos
en el mercado internacional se debe no solo al estricto control de calidad sino también a la
eficiencia del departamorto de producción ya que de éste depende el ritmo laboral en la
ernpresq pues para poder producir un alimento de primera calidad se reqüere de un
personal capacitado que realice su labor rápidamente y con gran responsabilidad, además
de rma moderna maquinria que garertic€ la calidad del producto satisfaciendo las
necesídades de los compradores.

De esta manera nuesúo pais puede llevar a muchas partes del mundo sus productos,
sianpre y cuando estos sean elaborados bajo estrictas nonnas de calidad. El control dado al
producto comienza desde la llegada de la materia prima hasta la última etapa de proceso, lo
cual garantiza su calidad fisicA qulmica, y microbiológica del mismo.

La tecnología ernpleada para la elaboración de jugos y concentrados esta basado en el
control de procesos fisicos; pues la mayoría de los productos elaborados por el
Departamento de hoducción sirven como materia prima del mercado internacional para
elaborar bebidas, compotas, helados, coladas etc.

2



DBTALLE DEL TRABAJO REALIZADO

Durante el periodo de prácticas que realié en la empresa 'I'ROPII¡RUTAS S.l. mi finción
era de supervisar los procesos de producciór¡ cunpliendo el horario que fue asignado por
el jefe de producción el mismo que era de lunes a üernes de 8h30 a 17h00 y durante mitad
de lajornada tenia media hora para almorzar.

La labor principal que me asigno el jefe de producción era de supervisar el proceso del día
e informarle cualquier anomalla que se pudiese presentar dur¿nte la producción por
ejemplo: daño o falla de alguna maquina, accidentes de los operarios, incumplimientos de
las normas de seguridad, desüación de los puntos críticos de control etc.

Ta¡nbién debla controlar el cumplimiento de la limpieza CIP (clean in place) wies y
después de un proseso de producción. [Otras de mis labores encomendadas era la de llena¡
los registros de la recepción de rrmbores a la linea Blend cuando du¡ante el dia se

elaboraba cócteles y mezclas de concentrados de frutas de distintos palses; aqü
inspeccionaba que los grados Brix y el peso neto de cada tambor sean correctos para
proceder a su elaboración y en conjunto con el departamento de control de calidad
aprobábrnos el ingreso de rm tambor al proceso de mezclas.l

Por trn lapso de tres sematras aproximadamente me encargué de vigilar y supervisar el iiLrea

donde firnciona la línea de productos asépticos (elaboración de puré de banano acidificado-
no acidificado y concantrado de banano); aqul controlaba a las operarias y chequeaba
frecuentemente el registro de equipos y temperaturas del proceso a fin de evitar que la
producción del dia sea lenta y con algun trpo de desviaciones que afecten al producto
terminado.

3

Por ultimo cumplí con un periodo corto de pnícticas an el Departamento de Control de
Calidad donde aprendi que análisis fisico - químicos y microbiológicos se le realiza al
producto para complemeritar mi trabajo en planta.



ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA

BREVE HISTORIA DE LA EMPRESA

'1-ROPll;R(nAS S.l. Es una empresa parte del gfupo PI.S.SINI dedicada a la elaboración y
mmercialización de jugos y concentrados de frutas en diversas partes del mundo.

TROPIFRLITAS SA. fue ñrndada en 1998 y se comená a construirse en el año de 1989.
En el año de 1990 comienza su producción con la elaboración de jugo simple y
concenüado de maracayá.

La producción del puré de banano comieriza er el año de 1992 donde se construye la planta
sépúca y de esta manera se extiende la producción con la elaboración de mncentrado de
banmo y de otras frutas.

La empresa cuorta con 2 plantas:
La primera ubicada en guayaquil y la segunda adqürida en el a1o de 1995 localizada en la
ciudad de Quevedo donde se c€ritraliá la elaboración de jugo simple y concentrado de
maracayá.

En la actualidad TROPII¡RI¡fAS S.l. tiene como mísión ofrecer al mercado mundial jugos
y concentrados y mezclas de frutas confiables y de alta calidad según su máximo dirigente
en la ciudad de guayaqül el Sr. Germa¡ López - Goente General de la Empresa.

Es así ambién como a fi¡ales del998 se instaló sn la planta guayaquil una llnea para la
elabo¡ación de mezclas de jugos y concentrados de frutas la misma que en la actualidad
esta en proc€so de c¡rtificación HACCP.

TROPIF'RUTAS fábrica guayaquil esta ubicada en la avenida Marcel J. Lainado de Wind y
Km 12 % vía Daule mn una extensión de 2l .600 metros cuadrados de superficie.

T'ROPIFRU'IAS fábrica Quevedo esta localizada en la via valencia Km 2 Y¿ con t¡a
extensión de 70-000 metros cuaüados de supuficie.

4

LOCALIZACION DE LA EMPRESA



Mf,RCADO AL OUE SE DESTINA EL PRODUCTO

Los productos elaborados pr TROPIFRUTA,S son oomercializados en divasos países de

América latin4 Estados Unidos, Europa, Japón, Medio Orie¡te etc. Por ser parte del grupo

Passina ofrece al mercado mundial sus produclos, su cede esta localizada en Breda
Holanda.

Pafe integral de su politica de c¿lidad es elabora¡ productos capacitando al personal

medimte la organización eficiente y Ia plicación de procedimientos, ajustados a los
linemrientos de la HACCP y GMP.

En la actualidad la planta Guayaquil consta de 3 lineas de producción: la línea aséptica
donde se elabora puré de banano acidificado y no acidificado y la llnea de productos
pulposos ambas líneas con certificado HACCP. Mientras que la linea Blend donde se

realizan los cócteles de frutas aun esta en proc€so de certiñcación.

TAMAÑO DE PRODUCCIÓN

La planta ubicada en la fábrica de Guayaquil achnlmente tiene una capacidad real de
producción de 75 metros cúbicos por poseer 3 tanques de 25 metros cúbicos. Teniendo una
capacidad instalada de 20 a25 metros cúbicos durante la producción de un dla.
Aunque la empresa puede aumurtar su tamaño de producción du¡ante el mes si esta trabaja
los fines de sernan4 generalmente esto ocure cuando los pedidos internacionales
aumefitan.

5

POLÍTICA DE CALIDAD DE LA EMPRESA

La misión de'I'ROPIFR(ITA§ es brinda¡ al mercado del mundo jugos, pulpas y mezclas de
frutas que cumplan con los requerimientos de sus clientes y sa así reconocidos como
proveedores conñables y de alta calidad, satisfaciendo las necesidades de sus clientes.



ORGANIGRAMA DE 1.,4 EM PRESA

Secretaria de Cerencia

Ventas

RR HHLaboratorio
Fisico-Químico

Laboratorio
Microbiológico Jefe de

producción

Jefe de
Mantenrmiento
y refrigeración compfas

Supervisor
asisfentesmecánicos

Obreros

Jefe de planta Marketing
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ELABORACION DE PURE DE BANANOACIDIFICADO

+

7

RECEPCIÓN

LAVADO *
Inmersión en lOppm

cl

ENJUAGI-IE t

PRE-SELECCIÓN

ENGAVETADO
(48gavetalpallet)

MADURACIÓN *
(7 dlas a 20 "C)

SELECCION

PELADO

TRITURACION
(Adición Ac- Ascórbico)

FILTRACCIÓN

INACTIVACIÓN'
ENZIMÁTICA

(Inyección de vryor )
(70 A 75 .C)

EXTRACCIÓN '



DESAIREACIÓN *

HOMOGENIZACION i

ENFRIAMIENTO
(15'c)

+

J

Adición de
Ácido
citrico

ESTANDARIZACIÓN+
(21"Bix - 0.2Vo asidez)

DESAIREACIÓN

ESIERILIZACIÓN **
(105 "C 6 seg.)

LLENADO ASÉPTICO +T

(Vapor culina'io 140 'C)

CUARENTENA *
(20 Dras )

ALMACENAMIENTO

E)GORTACION

PCC (Punto criüco de

control)r*

PC lPunto de control)*
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INGREDIENTES UTILIZADOS EN UI ET.ABORACION DEL PURE
DE BANANOACIDIFICADO

Una de las altemativas para la industrialización del banano debido aI alto porcentaje de
rechazo que se genera por el estricto control de la fruta para poder ser export8da es

precisamente la elaboración del banano en forma de puré y conc€ntrado, para ello es

necesario contar con maquinaria adecuada y un equipo humano capacitado que garantice

un producto de bu€na calidad que cumpla con los requisitos pa¡a ser exportado.

EL BANANO COMO MATERIA PRIMA

ACIDOASCORBICO

El ácido ascórbico o vitamina C reduce al mínimo la oxidación de la fruta al actuar mmo
un antioxidante.

Durante el procesamiento del banano es casi imposible evitar el oscurecimiento del mismo
una vez expuesto al oigeno del aire sobre todo en las €f¿pas de pelado, mrte y trituración,
la coloración café es conocida como pardeamiento que puede darse por 2 tipos de
reacciones.

La primoa reacción es propia de cada fruta porque contiene ex su mmposición enzímas y
una segunda que se debe a reacciones químicas entre las mas estudiadas están:

o La reacción de Mail'lar
o La oxidación del ácido ascórbico
o La caramelización

t)

Esta fruta se desarrolla en las regiones tropicales húmedas y cálidas, crece a rma
temperatura de 25 - 30 oC. Nuesfro país tiene la ventaja de ser el pnncipal exportador de
esta fruta a nivel mundial seguido de países como costa ric4 Panamá y Brasil.
El banano verde producto del rechazo de las ernpacador¿rs cuya variedad es musa
cavendish se utiliza ampliamente en esta empresa para la elaboración y exportación de este
producto. El ba¡ano verde ingresa a fropifruta§ proveniente de algrmos proveedores entre
ellos esta el Sr. Garces que trae un camión de 15 toneladas aproximadamente de fruta de
acuerdo a los pedidos de la empresa.

El grado de madurez de la ftuta es de I en la escala de Von Loos€úh ya que el banano esta
disponible en el mercado casi todo el año, la ernpresa elabora ur su mayoria puré de
banmo acidiñcado y no acidificado para exponación.



La reacción de Maíllar esta considerada como una de las reacciones de pardeamiorto no
euim¡ítico más importantes y se debe a Ia interacción de los aninoácidos libres, de
protefuas y pepücos con los azucares simples, esta reacción permite el desarrollo de

colores osc¡¡ros durante el almacenarniento, otra de las causas para el encafeicimiento es la
caramelización debido a la reacción de los ácidos orgánicos y los azucares en Ia reducción
a elevadas temp€ratúas, mientras que la reacción de oxid¿ción del ácído ascórbico no se

mnoce con exactitud pero se sabe que es el ácido ascórbico el responsable y no hay mayor
participación de los aninoácidos esta reacción es muy dependiente del pH y de la
concentración.

El pardeamiento de la fruta por las e¡zimas es precisamente el tipo de oscurecimrento que
se debe mnt¡ola¡ durante la elaboración de este producto.

Cabe morcionar que para que se produzca este pardeamianto se requioe de la presencia de
la anzima propia en la composición del banano ( dopaoxidasa), un catalizador y él oxigeno,
de manera que si no esta presente cualquiera de estos elementos la reacción no se üevara a
cabo.

Uno de los métodos de control para eütar el pardeamiento enzimático es el emplm de
antioxidantes los cuales reducen la o - quinonas formadas por la oxidación de las enzimas
a sus respectivos o- di- fenoles evitando que se polimericen y den colores pmdos. El uso o
einpleo del ácido ascorbico se da gracias a las venqjas que posee:

o Utilizarse sin restricciones por ser r¡na vitamina
o No resulta corrosivo.

Es otro ingrediente utilizado en la elaboración de este producto cuya fimción pnncipal es la
de actuar en conjunto con el ácido ascórbico hacie¡ldo más dectivo el confol del
pardeamiento enzimático, además baja el pH del puré para eütar el crecimiento
microbiano y cumplir con las especificaciones de calidad del producto.

AGUA

El departamento de microbiología realüa cada semana los respectivos análisis de agua lo
que permite un estricto control microbiano de agua el potable que se adiciona con los
ríaidos ascórbico y cltrico en las etapas del proceso de producción. Él limite mioobiológico
para el agua potable es de MAX 30 CFU/rnl y resultados negativos para el contaje de
mliformes.

l0
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DESCRIPCION DEL PRO DE PRODACCIÓN

Al receptar la fruta ésta es colocada en grandes piscinas con 10 ppm de hipocloríto de Na
a fin de disminuir la carga microbiana y es pasada la fruta luego a otra piscina con agua
que contiene 6 ppm de hipoclorito de Na donde es enjuagada

Luego de este enjuague el banano verde es preseleccionado por los obreros y colocados en
gavaas plásticas, a su vez estas gavetas plásticas sotr puestas en pallet (48 gavetas /pallet)
para así ser transportadas hacia las Cámaras de maduración.

Una vez que ingresa la fruta a las cii.ma¡as de maduración estas deben ser gasificadas mn
aga etil (etileno) para forza la maduración del banano por aftósfera controlada-

Las 1344 gavetas lloras de frutas que ingresan a las cámras de maduración son
gasificadas por un tiempo de 12 horas y luego se procede a la ateación de las mismas, la
temperatt¡ra de estrs cámar¡ui debe ser de 22'C para que la pulpa de la fruta permanezca a
una temperatna de 20 'C.

El proceso de maduración dura de 6 a 7 días durante este período el bmano verde
experimenta múltiples cambios debido al proceso de respíración:

r Aumenta la humedad de la pulpa.
r Aumento de los azucares reductores y no reductores
o Cambio de color

Verde
Verde Claro
Verde clro y úazas de amarillo
Aum€ntml las úaz as amarillas
Amarillo con puntas verdes

Ama'illo
Amarillo con puntos cafeces

GR,/IDO DE MADURACION

ll

RECEPCION Y LAVADO DE I.A FRUTA

MADIIRACION DE LA FRUTA

COLORES

1

2

.,

4
5

6
7



El color es un indicativo de la maduración y de la calidad de la frut¿ pues nos permite tener
lna idea del sabor y la textura, ayudando de esta manera para conocer las condiciones de

su procesamimto.

La velocidad de maduración depende en gran parte de la gasificación, de la temperahrra y
de la humedad relativa defltro de la ciámara.

En el á¡ea de madr¡ración edsten 9 cána¡as cada tma con lma extensión de 40 metros
cuadrados ryroximadmrente y una capacidad de hasta 1344 gavetas llenas de banmo.

En estrs cá,rnams es donde el producto se va ha madurar, para lo cual se usa carbonato de

calcio con agu4 que al reaccionar forma rma honnona que es el acetileno que permite que

se produzca la maduración del barano.

üro químico utilizado en la actualidad es el Aga Etil - etileno. Dentro de las cámaras hay
2 evaporadores para lograr una temperah¡ra de 20 ' C, pues al madurarse el banano se

produce calor y se debe e»<traer este calor pam evitar que se queme la fruta.

Para realizar la gasificación, el obrero coloca 3 kilogramos de carbu¡o de calcio en un
tacho que contiene pom agua, ur cada cámara se distribuyen 4 tachos en diferentes partes
para que el gas pueda esparcirse mejor por el interior de toda la cáma¡q el siguienle paso a
seguir es cerr¿r la c¿ímara durante 24 horas aproximadamente- Luego las c.ií,rnaras deben ser
aireadas para mant€ner la temperatura de 22 o C en su interior.

A medida que transcurren los días el operador encargado de las camaras controla el grado
de maduración de la fruta de manera visual ya que en la parte externa de la cámara se

encuentra un gráfico con los csnbios de color que va sufriendo el banano y el grado de
maduración al que mrresponde. Adunás el operador controla la ternperatrua del interior de
la cámara y del interior de la fruta, estos datos son llenados diariamente en un registro
(control de ciirnaras de madu¡ación) y verificados por el jefe de esta á¡ea en mnjunto mn
el departamento de Control de Calidad.

Al cabo de 6 a 7 dlas el bana¡ro estará listo para seguir el proceso.

t2

GASIFICACION DE LA CAMARA



SELECCIÓN

Para comenzr la producción del puré de bmmo el labordorio ffsico quimico dóió de
haber analizado preüamente las cámaras de maduración, conüolando:

. El gtrado de maduración de la fruta

. La temperatura de la pulpa
r La humedad relativa
. Presencia de hongos o podredumbre en la materia prima que pudieran afectar la

producción.

Una vez dada la orden de arranca¡ con la producción, un montacargas naslada los pallets
desde las c¡ámaras de madu¡ación ala llnea de produclos asépticos donde se elabora el
producto.

La selección es manual realizada por las operarias en la banda de pelado, en esta etapa se
desechan los bananos que estecen en mal estado es decir aquellos con presencia de mohos,
podridos o con algún otro tipo de defectos.

El pelado del bmano es completamurte manual, por lo que las peladoras deben cumplir
con los lineamientos de las normas BPM (Buenas Mcticas de Manufactura), a ñn de que
el producto final no se cootamine. El banano es depositado en una banda transportadora de
l0 m de largo aproximadamente que llevara el banano a una tolva donde se realiz:ra la
trituración del mismo.

TRITIIRACIÓN Y FILTRACIÓN

Una vez que el banano ingresa por una pequula tolv4 al final de esta hay un tomillo sin fin
que servirá para trocear y triturar la fruta.
A su vez en esta etapa se añade una solución de ácido ascorbico para eütar el pardiamiento
enzimático de la fruA.

13

AREA DE PELADO

La banda de pelado es una especie de mesa que esta ubicada en el centro de esta are¿, la
mimra que posee dos partes, rma parte superior que es donde se encuentra la banda
transportadora de bananos pelados y otra parte inferior que es donde se encuentra la banda
transportadora de ciáscaras y desperdicios que quedan luego del pelado las cuales son
separadas del proceso y transportadas a un camión fuera de la planta-



Gracias a la ayuda del tomillo sin fin el bflrano triturado atraviesa por rmos filúos
cilindricos con agujeros de 25 mm de diámetro, aqui se retiene los restos de cáscara o
algún otro material que halla logrado pasar el área de pelado, estos filtros deben ser

reemplazados cada dos horas por el operador de tumo.

INACTIVACION ENZIMATICA

En esta etapa el producto es unpujado a través de las tuberías por medio de um bomba
MOHNO 40 y colocado en rm tarique CONVAP qu€ es un intercambiado¡ de superficie
raspada donde se realiza la inactivación enzimática con inyección de vapor, aquí el
producto alcanza temperaturas de 70 y 80 'C

El producto ingresa al finisher con una temperatur¿ de 79-80"C, en esta parte se prduce el
refinado del producto.
El finisher es un equipo cilíndrim que tierie el objetivo de separar las semillas y
desperdicios del producto. Este aparato cilíndrico posee €n su interior rm gtan tamiz
circular con agujeros de 1.5 mm de dirimetro que siwen para separar las sernillas de la
pulpa y en el c¿ntro de este tamiz girar desde un eje cenral 4 paletas mn filos de cauchos
que ayudaran para que el producto pueda salir mmpletamente tamizado, mientras que las
semillas y demfu desperdicios que no lograron pasar el tamiz son expulsados por medio de
una fuerza centrlfuga a un tambor extemo. El producto libre de sanillas pasa a la sigu.iente
etapa del proceso.

/ DESAIREACION

El producto que sigue por las tuberías de acero inoxidable llega a un tanque desaireador
que condensa los vapores por diferencia de temperahra; en esta etapa actua también el
recuperador de aromas que inyecta el aroma al pure de banano para que sus características
organolépticas iniciales no sea¡ alteradas. Es importante que el producto sea muy bior
desaireado ya que el contenido de ai¡e dentro del mismo podría afectar el peso final y
causaría zu oxidación,

La eliminación de ai¡e disuelto an el puré mejorara su calidad pues se evitan las perdidas
de la vitamina C que es una ütamina termolábil y el oscurecimiento que se produce debido
a su oxidación.
El vaclo que se utiliza en esta etapa es de -r 7 a - 0,85 bares de presión.

EXTRACCION

t4



HOMOGENIZACI

El puré de banano continúa su proc€so hasta llegar al homogenizador que reducirá y
homogenizará las pardculas del producto permitiendo que la textr¡ra de este sea mas

uniforme.
La homogenizaoón reducirá los glóbulos de grasa u otras sustancias y permitirá que el
producto salga sin grumos, lo que ayudara para que el producto tienda a fluir con mayor
facilidad.

El grado de homogenización y el aumento de presión daria¡l como resultado una buena
consistencia del producto final.

Al concluir la etapa se agega una solución de ácido cltrim que actua como acidularte
bajando el pH sin afectr sus caracteristic¿s organolépticas, la acción del ácido cltrim en
conjmto con el ácido ascóñico permiten que sea mucho más efectivo eüta¡ el
oscurecimiento del producto por prdeaniento enzimátim.

El enfriamiento del proceso se lo hace con agua mn una serie de intercambiadores de calo¡
a placas donde por un lado pasa el produclo y por el otro lado pasa el refrigerarto,

Los tanques 85, 86 Y 87 que tienen una capacidad de 25 m3 sirvan para estands'izar el
produclo.
Estos tanques contienen en su interior unos agitadores con aspas que giran a través de un
eje cenüal y cumplor la ñrnción de mezclar completamente el puré y estandarizar:

. El pH
o Los g¡ados BrLx y
. La consist€ncia dentro de los tanques.

ENFRIAMIENTO

El objetivo principal de esta parte del proceso es de disminuir la temperatura del producto
para que llegue a los tanques de estandarización con una t@lperatura de l0 a 15 oC y no se

produzca una diferencia grande de temperan¡ra-

ESTANDARIZACION
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La temperaflra graduada de estos tariques es de 15 'C y la temperatura intema del
producto oscila enúe !0 y 15 "C, adernás en la parte infoior externa de los tanques se

encuentran unos sopoites que sirven como pesas las cuales pomitirán conocer la cantidad
en kilogramos de producto que ingresa a cada tanque durante el proc€so y los kilogramos
producidos durante un dia de producción.

Debido a que la etapa de estandarizción es algo prolongada s€ controla cada hora la
temperatrua de los tanques para conserva¡ asi el producto €n frío.

Luego que el producto estese completamente estandarizado, éste sale de los tanques y
atraviesa las tuberlas hasta llegar nuevamente al desaireado¡ que disminuirá el aire que
pudo haber ingresado durantg la etapa anlerior.
El puré continúa su paso hacia el área de esterilización donde es sometido a una
temperatura de 105 "C con un tiempo de refención de 6 segundos, el uso de la
esterilización es necesario para la destnrcción de microorganismos y para crear un
producto estéril.

El equipo utilizado para esterilizar el producto es un intercambiador de calor tubulr que
contiene 4 etapas que a continuación s€ resumen:

l) La primera etapa es de calentamiento.
2) La segunda etapa es de rete¡rción la misma que es importante para crear la

esterilidad del producto antes de ser envasado.
3) La tercera etapa es de PRE e¡rfriami€nto con nna temperatura de 40 a 45 'C
4) La ultima etapa es de enfriamiento con una temperatura de 20 a 22oC justo a la

salida de la etapa de esterilizacióo.

El principio del intercambiador tubula¡ es el mismo que el de placas donde por un lado
ingresa el producto y por el ot¡o lado en confacorriente circula el agua caliente con lo que
se produce un diferencial de Temperatura que permitirá la esterilidad del puré.

Antes de envasar el producto se produce rm pre enfriamiento.El envasado Aseptico se lo
realiza en rma c¡ima¡a cenada donde existen 2 llenadoras asépticas (llamadas A y B) y
unos rodillos transportadores que sirven para que el producto envasado ingrese al área de
cuar€fitena.
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Una abertura de la funda entra a una boquilla de la llenadora y esteriliza por medio de
vapor a la ñmda para matar todos los germenes; luego se llena de producto sobre una
balanra automática que mide la cantidad de producto que intoesa a la ñmda, al final se

inyecta vapor y se ciena la tapa.

Las llenadoras A y B ttrdm 6 minutos para llenar una fimda y se ciena la boquilla
automáticamente cuando la pantalla marque rm peso de 230 Kg de producto.

CUARENTENA

El producto rma vez envasado y etiquetado es transportado al área de curentena con el
objeto de comprobar si edst€n fallas en el llenado aséptico o eir algún otras etapa del
proce§o.

El tiernpo de cuarentena cuando rm producto es llenado asépticamente es de 20 dlas, si
durante este periodo el producto no presenta ningrma anormalidad entonces puede ser
comercializado, pero si luego de l0 a 15 días se comprueban fallas como:

Cajas de cartones semi rotas, producto de ñrndas infladas por la producción interna
de dióxido de ca¡bono.

Al destapane aleatoriamente una caja sospechosa se observa el principio de una
f€rmentación.
En caso de que el producto sea envasado en tambores metálicos estos pueden
rev€ntarse si en su interior existen miooorganismos produclores de C02.

Entonces estas cajas o tanques debeniLn ser separados e inmediatamente destruidos y
desechados.

ALNTACENAMTENTO

Los productos con envasado aséptico son controlados a temperafura ambi€nte,
pues dado todo el proceso estéril no necesita de refrigeración, aunque si se

a
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El vapor culina:io que se inyecta a la ñuda de aluminio permite que se produzca un vacio
y el sellado hermético no pemrite la recontaminación del producto.
Las fi¡ndas con producto son colocadas dentro de los tanques o cajas de cartón
dependiendo de los pedidos de los clientes.



desea prolongar el tiempo de vida útil se recomienda colocarlo en cámaras de
refrigeración a temperaturas de 0 a 5 oC

En Tropifrutas se realizan las producciones de acuerdo a los pedidos intemacionales de
clientes, es por tal motivo que generahnente el producto quo ya ha pasado por el tionpo de

c1¡ €ntena es inspeccionado por el departamento de Asegurami€nto de Calidad y
rápidaurente anüado al luga de destino.
Aquellos productos que no se envasm asépticamente son almacenados en c¿í,rnaras de
congelación.

Dependiendo de cada cliente se elabora en esta empresa cócteles de frutas, jugos o
concentrados que se etrv¿san en llenadoras semi-cerradas donde el producto cae en fundas
plásticas las mismas que son cerradas manualmemte con amarras plásticas y una vez en los
tanques de m€Íal éstos son cenados con rm aro metiílico y t4a para que puedal ser

trasladados a las uámaras de congelación que están a una temperatura de - 18 ' C donde el
produclo se mantiene completamente congelado hasta zu distribución y comercialización.

ALMACENAMIf,NTO CONGELADO

La congelación correctamente lograda conserva el producto sin product cambios radicales
en su tortur4 color y sabor.

El mecanismo de la congelación consiste en extraerle al producto el calor, a una
tempoanra final inferior al punto de congelación de sus jugos üsulares, formándose en los
tejidos del producto cnstales de hielo. La inmoülización del agua y el aumento de la
mncentración de solutos eri el agua no congelada reduce la actividad de agua del puré.

Para que se produzca la congelación del producto se utilizan cámaras con congeladores de
aíre por convección forzada a alta velocidad, estos se caracterizan porque eri ellos el
refrigerante o compuesto criogénico cambia de estado merced al calor que absorbe del
prducto a congelar. Este compuesto entra en contacto mn el alimento captando el calor
latorte de vaporización o sublimación.

El refrigerante utilizado eo esta empresa es el a¡noniaco que es rm gas licuado con un
punto de ebullición muy bajo de -195 oC el mismo que es ut izado pma dos fimciones la
primera como refrigerante en las cámmas de congelación donde se almacanan los tambores
de producto y una segunda para enfriar el agua utilizada como medio de enfriamiento
durante el proceso, la misma que no se congela en las tuberías debido a la adición de ma
solución de 30 % de alcohol (glicol-etileno).
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Para que el almacenarnie¡rto congelado sea satisfactorio y efectivo se requiere una
temperatura de - 18 oC, a esta temperatura el producto se conserva durante meses y hasta
aflos, puesto que la mayoria de los organismos generadores de la descomposición crecen
nipidamente a temperaturas superiores a los l0 "C. Los organismos psioófilos crecen
lentanente entre 4 y 10 'C estos no producen intoxicación o enfermedad pero si puede
provocar la descomposición en el alimento.

TRANSPORTACIÓN

Los productos elaborados en Tropifrutas son exportados principalmente a Europa y
Estados Unidos y su transportación se la realiz¿ en camiones mntenedores cuya capacidad
es de 100 tambores de 230 o 250 Kg. Los contenedores están provistos de un sistema de
refrigeración con nitógeno liqüdo, este úansporte permite mantener la temperatura
adecuada para conservar el producto en frió hasta llegar a su lugar de destino por vía
maritima-
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TECNOLOGAS EMPLfuIDAS EN IÁ EMPRESA DE ACAERDO AL
PRODUCTO OUE SE EI./IBORA,-

Cuando se elabora puré de banano de alta y baja calidad se utilizan tratamientos térmicos
para prolongar la utilidad del producto y se confola su c¿racterísticír por medio de análisis
fisico qufmims. Cabe menciona¡ que para continua¡ la cu;derl.a de conservación es

necesario combinar los tratamientos térmicos con la refrigeración y congelación.

En el procesamiento del puré de banano es impofante la r¡tilización de ásidos e inyección
de vapor no solo para inactivar la actividad enzimática, sino también porque el ácido
desnaturaliza las proteinas bacterianas, de ma¡rera que hace más sensible a los
mrcroorganismos, ayudando de esta forma a que los tratamientos témicos aplicados sean

más eficientes. I

Para la elaboración de concentrado de banano, papaya, piña, maracayá, ac. Se emplea la
tecnología de la concentración, donde el alimento es concentrado por evaporación a un
punto donde no puede ocurrir la descomposición microbiana, las consgrvas de frutas son
hechas casi en la misma manera que las jaleas excepto que la materia inicial para la
concentración contiene pu.lpa de fruta y fruta

La evaporación o concenúación de una solución por ebullición del solvente ¡educe la
actiüdad de agua aumentando la concentración de sólidos solubles en los productos
alimenticios esta eliminación de agua sirve pra mejorar su sabo¡ o su estabilidad por el
almacetramiento, la concentración reduce el peso y el volumen del producto y así resulta
ventajas económicas inmed iatas.

La evaporación es rm termino que por lo general se refiere a reducir el contenido de
humedad de un prducto que pemranece en forma liquida, el vapor de agua es producido a
partir del liquido que se evapora que puede ser descargado hacia el ambiente si el sisterna
esta operando a la presión aÍnosférica o mayor. Debido a que muchos productos
alimenticios no puedan tolera¡ la evaporación a temperaturas elevadas que corresponden a
la presión atmosférica, eritonc€s el vapor de agua producido se condensa por el agua
liquida y se rocía dentro de la cámaa del condensador a una ternperatura menor que la de
saturación de vapor.
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El alto contenido de humedad de muchas ftutas exige que sean hechas puré o que sean

concentradas dos o tres veces su contenido de solidos naturales; En Tropifrutas se impone
la tecnologia de acuerdo a las características fisicas del producto tenni¡ado, que desea el
cliente tomando en consideración la fruta que se ernplee para la elaboración del producto.



Proceso CIP o Limpieza ir, sifr¡ son téminos todos ellos usados corrientemmte en la
Industria Alimentaría reñriéndose tanto a los procesos de limpieza y desinfección como a

las unidades que permiten ejecutarlos. Se incluye también la necesaria y obligada
referencia al impacto medioambiental de estos procesos, y los desarrollos para minimizar
ésto.

OBJETIVO

El objetivo pnncipal es establecer sistemas eñcaces que asegr¡ren un mantedmiento y
limpieza apropiados, control de plagas, marejo de los desechos y vigilancia de la
efectividad de los procedimientos de mantenimiento y de higiene.

LI MPIEZA Y MANTENIMI ENTO

Los establecimientos y equipos deben mantenerse en un estado de conservación y
reparación apropiado, con el fin de facilitar todos los procedimientos de qrneamiento, de
modo que el equipo cumpla la función para la que fue adquirido; básicamente, cualquio
etapa que sea critica para la inocuidad del alimento y para prevenir la contaminación del
mismo, por ejernplo, de fragmentos de metal, cascajos de yeso y restos quimims.

La limpieza debe remover los residuos de alimento y suciedad que pueden ser una fueÍte
de contaminación. Los métodos de limpieza adecuados y los materiales dependerán de la
naturaleza del alimento.

La desinfección puede ser necesaria después de la Lmpieza- Cienas bacterias, incluyando
algunas patógenas, pueden adaptarse a condiciones rigurosas llegando a formar un biofilm.
Las bacterias cambian fisicamente, soltando filamentos que se adhieren tatrto €ntre ellas
como a la superficie. Luego sueltan una capa de babaza (m polisacárido) la cual les ofre¡e
una mejor protección. Las baclerias en un biofifun no son removibles eficazmente con el
jabón comun y con los procedimientos normales de limpieza con agua- Llegan a ser 1.000
veces más resistentes a los agurtes de limpieza comunes en comparación con los que se
ericuentran en estado libre. Por 10 tanto debe seguirse una rutina de limpieza sistemática
para poder retirar estos biofilms así como otras suciedades.

MÉToDos Y PROCEDIMIENToS DE LIMPIEZA

La limpieza podrá llevarse a cabo por la acción seprada o combinada de métodos fisicos,
como por ejemplo fregando, utilizando calor o u¡a corriente turbulenta, aspiradora u otros
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métodos que evitan el uso de agu4 y métodos qfmicos, donde se emplean dctergerites,
álcalis o ácidos.

Máodos fisicos para retirar la suciedad como los cepillos y esponjas, pueden ser muy
eficaces si se escogen apropiadamente. Si es necesaria presión adicional para poder retirar
las suciedades dificiles, las cerdas de los cepillos pueden dobla'se, reduciendo
sipificativamurte la eficiencia. En estos casos, será necesario un ctpillo de cerdas más

du¡as. Los cepillos, escobas, o esponjas que se usan en las áreas donde se procesan

alim€ntos crudos nunca deben ser usadas en las á¡eas de proceso de productos listos para el
con§ufno.

Las esponjas se utilizan muy frecuentemente como una ayuda de limpiea manual. Están

hechas de materiales sintéticos dixrlados par¿ una aplicación de limpieza especifica- Son
íiecuentemente especificas según el material o dureza de la superficie a ser limpiada. No
deben usarse las esponjas de ñbra metálica porque son demasiado abrasivas y pueden

favorecer a la oxidación del materíal.

Las esponjas, cepillos y escobas debe¡r ser destinados solo para las tareas para que las que

son diseñadas. No sólo se optimizará la efectiüdad de la limpieza, sino que la
conüaminación cruzada entre las zonas será minima-

los detergentes no actuan de forma instant¡fuea, sino que requieren un cierto tiempo para
penefar fl la suciedad hasta desprenderla de la superficie donde se encuentra. Una simple
estrategia para incrernentar el tiempo de contacto es prepartr tanques de remojo o
fregaderos. Los utensilios, cacerolas y otras piezas pequeñas de los equipos pueden ser
colocadas en los tanques o fregaderos dura¡rte el dla" Esto, a menudo, rcduce
sigrificativamente la necesidad de fregar después a mano, con una esponja o cepillo.

Obüamente, las piezas grandes de equipos o ¿ccesorios permanentes no pueden ser
srunergidos en rma solución de detergente. Un método eficaz para aumentar el tiempo de
mntacto etr estas superficies es aplicar el ddergente como una espuna, o como un gel (una
pnictica moros común).

Todos los métodos de limpieza, incluso las espumas y rernojos requieren un tiempo de
contacto suficiente para desprender totalmente y suspender la suciedad en la disolución.
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La limpieza y el saneamiento, cuando proced4 norrralrnemte involucran:

1. Limpieza en seco;

2. PRE-enjuague (breve);

3. Aplicación del detergente (puede incluir fregado), entonces;

4. Post-enjuague; y

5. Aplicación del desinfectante.

La limpieza en seco se realiza usando rma escoba, un cepillo o una escobilla de gotna para
barrer particulas de alimento y suciedades de las superficies. A menudo los procesadores

usm chorros de agua paa empujar las pardculas. Esta practica aumenta el consumo de
agua significativarnente, contribrry€ndo a la contaminación y/o a elevr el costo del
trat¿rmiento de esta agua, adernrís que origina problemas asociados con el atasco de los
desagries atorados y manipulación de basu¡as sólidas mojadas. También tiende a dispersar
la suciedad y a las bacterias a zonas de la planta como ser predes, eqüpos y mesas.

El PRE-enjuague usa al agua para remover partlculas pequeñas que no fueron retiradas en
la etapa de la limpieza en seco y prepara las superficies para la aplicación del detergente.
No es necesario, sin anbargo, la remoción meticulosa de las partículas antes de la
aplicación del detergente.

Los detergentes ayuder a desprender la suciedad y las películas bacterianas y las
ma¡tienen en solución o suspensión.Durante el posfenjuague, se rxa el agua para retirar el
det€rg€rite y soltar la suciedad de las superficies de contacto. Este proceso prepara las
superficies limpiadas para ser desinfectadas posteriomrente. Todo el detergente deberá ser
retirado para que el agorte desinfectante sea eficaz.

Después de que las superficies en contacto con el alimento estén limpias, deben ser
desinfectadas para eliminar o por lo menos disminuir las bacterias potencialmente dañiras.
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Los programas de limpieza y desinfección deben asegurar que todas las prtes del
establecimiento estén apropiadamente limpias y deben incluir la limpieza de los equipos de

limpieza-

Los p¡ogmmas de limpieza y desinfección deben ser continuos y eficazrnente controlados
para verificar su efectividad y, cuado proceda, documentarlos.

Los programas escritos de limpiez4 dúen especificar:

. Superficies, partes del equipo y utensilios a ser limpiados

. La responsabilidad pra las taeas especíñcas.

. El método y la frecuencia de limpieza.

. Medidas de vigilancia de modificaciones ¡ealizadas.

LIMPIEZA DEL [,QT'IPO

Los métodos de limpieza son clasific¿dos segun el diseño del equipo de proc€so a s€r
limpiado. Algunas llneas del proceso poseen canales o tuberlas los cuales pueden limpiarse
sin desmontar cada sección. Esto se conoce como limpieza-ir-si¡¿ o CIP. Los sistemas de
proceso cerrados se limpian y se desinfectan bombeando una o más soluciones de
detergente a través de las líneas y otros equipos conectados (como los intercambiadores de
calor, válvulas, etc.) durante intervalos de tiempo establecidos. La industria láctea usa este

sistuna pra limpiar las llneas de leche fluida- Normalmente se requieren los detergentes
de baja espum4 que son especialmente diseñados, para las 4licaciones del CIP.

LIMPIEZA DEL LOCAL

El fabricante deberá tener un programa de limpieza y desinfección por escrito paa el local
(mna de preparación, de proceso y de almacenamiento) en el cual se especifiquen las áreas
a so limpiadas, los métodos de limpiez4 la persona responsable y la frecuencia de la
actiüdad.
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PROGRAMASDE LIMPII,ZA

C¡rando los equipos deben desmontarse para ser limpiados, estamos refiriéndonos a la
técnica de limpieza fuera de lugar o COP (clean mt of place).



Dentro del documerito deboá especificarse el saneamiento especial y los procedimientos
requeridos dr¡ratrte el procesarniento, por ejernplo, remoción de residuos del producto
du¡ante los descansos.

SUBSTANCIAS DETERGEMES

Los detergentes aludan a remover las partífl¡las y reducen tiempo de limpieza y con$rmo
de agua Cada detergante es diferente, por esto deben seguirse las indicaciones del
fabricarite. Muchos limpiadores qrseros y otros pensados para el intenso contacto con las

nranos son denominúos c rD de propósil<t general. Estos son lo suficienternente suaves y
seguros como p¿im ser usados en superficies pintadas o corrosivas. Raramefite son
adecuados para ser usados en los ambientes de proceso en una planta de alimentos. Sin
embargo, ellos pueden ser efic¿ces para las superficies ligeramente sucias o cuando se les
da un tiempo suficiente de contacto y agitación (fregado).

Para aplicaciones en el proceso en la planta se recomieridan más los detergentes alcalinos o
aquellos que liberan cloro, los cuales son mfu eficaces que los limpiadores de propósito
general parulas suciedades aliment ias.

En las situaciones donde la exposición excesiva a condiciones alcalinas o ácidas son un
probluna, como con el descargador de agua residual u otros eqüpos susceptibles a la
conosión, los detergentes enzimáticos pueden ser una altemativa aceptable.

Como las enzimas son especlficas para cada tipo d€terminado de suciedad, estos

detergurtes no son tan eñcaces como los otros detergentes para ser usados en la planta en
gerreral. Los detergentes enzimátims son adecuados para suciedades proteicas, aceites o
hidratos de cart¡ono.

Para cualquier üpo de detergente y suciedad, la efectividad de la limpieza dependaá de
varios factores básicos:
1. Tienpo de conlaclo'. los detúgütes no trabajan al instatrte, reqüeren de m cisto
tiempo para perretrar la suciedad y desprenderla de la zuperficie.
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Los detergentes alcalinos van de moderadarnente a muy alcalinos (cáustico). los productos
que liberm cloro son normalmente más agresivos permitiardo soltar las suciedades
proteicas adheridas fuertemente a las superficies y que son diflciles de limpiar debido a su
foma o tamaño, como las canastas perforadas de almacenami€nto y los basu¡eros. Los
compuestos que libaan cloro también son alcalinos y mucho de ellos son muy corrosivos.
No deben u;ase en materiales corrosivos, como aluminio. Aunque las sustancias que

liberan cloro ayudan a la ruptura química de las suciedades, no son detergentes, sino
desinfectantes.



2. Temperorum.la mayoría de los detergentes aumerita su eficacia con el incremento de la
temperatura-

3. Rupnm fsica de la saciedad (fregado): la selección del det€f,gente apropiado y la
aplicación de máodos minimizará la necesidad del fregado manual (acción mecánica).

4. Química del agua: el agua raramente es pura. Normalmente contiene varias impurezas.
El agua dura contiene sales de calcio y magnesio las que reaccionan con las sustancias
limpiadoras y disminuyor su efectiüdad.

La química del agua es especialmente importrnte al seleccionar el detergorte

AGENTES DESINFECTANTES

Comercialmente se encuent¡ari disponibles muchos tipos de desinfe{tantes químicos.
Fueden o no requerir el orjuague antes de iniciar el proceso, esto dependerá del
desinfectante utilizado y de su concentración. Todos los desinfectantes deben ser
aprobados pma el uso en los establecimientos de alimentos y deben preprase y aplicarse
según las indicaciones del fabricante. Desgraciadamorte no existe ningún sanitizante ideal
para cada requisito.

El cloro y los productos que producan cloro comprendan el grupo más grande y común de
agentes desinfectante de las plantas procesadoras de alimento. Los desinfectantes que
liberan cloro son eficaces contra muchos tipos de bacterias y hongos. Trabajan a
temperaturas frías y toleran el agua dura. Tanbién son relativamente ba¡atos. El
blanqueador casero es una solución de hipoclorito de sodio; una fomra común de cloro. Se
debe prestar atención a las instrucciones del etiquetado ya que no todas las fuentes de cloro
son aceptadas para su uso or plantas procesadoras de alimento.

Nunca se debe mezclar cloro y amoniam. La mezcla podría ser peligrosa-

Deben usarse pruebas rápidas para determinar si se ha alcanzado los niveles apropiados del
cloro

Los compuestos de amonio cuaternario, a veces conocidos como quats, requieren rm
tiempo de exposición relativamente largo para lograr la muerte de r¡n número significativo
de microorganismos. Sin embargo, tiefle sus ventajas al ser muy establg por lo que
continuani eliminando bacterias mucho después de que la mayoría de otros desinfectantes
pierdan su efectiüdad. Incluso en la presencia de alguna suciedad, debido a este efecto
residual, ellos son seleccionados a menudo p¿¡ra ser usados en pedíluüos, suelos y
superficies. Ellos son bastante eficaces contra la l,ister¡a monoctfogenes y norrnalmente se
usel eri establecimientos que elaboran productos listos para mmer. Desgra.ciadamente, los
quats también pueden ser selectivos en los tipos de microorganismos que ellos eliminan.
Algunos procesadores de alimento que han utilizado el quats han experimortado problemas
con el aparecimiento de coliformes u organismos ambientales nocivos que pueden
tasladarse a los produclos. Una estrdegia que tiene a menudo éxito involucra el altema¡
con otro desinfectante una o dos veces por senüma.
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Los detergentes detren enjuagarse totalmente de las superñcies antes de aplicar el quats, o
sino éste se neutralizará quimicamente.

Los desinfectantes a base de yodo, conocidos como iodóforos, se formulan con otros
compuestos para reforzar su efectividad. Ellos oliecen muchas cualidades deseables en u¡
desinfectante. Matm la mayoria de los difsrentes tipos de microorgamsmos, incluso los
hongos y las levadu¡as, aún a bajas concentraciones. Toleran la contaminación moderada
con las suciedades orgánicas, son menos corrosivos y sensibles al pH en mmpmación con
el cloro siendo mas estable durante su uso y almacenamiento. También son menos
irritantes para la piel y son seleccionados a menudo para el lavado de manos. Crrando están
apropiadamente diluidos los iodóforos tienen uo color que va de ámba¡ a marrón claro y
que puede ser útil para controlarlo, ya que este color indica la presencia de yodo activo. La
desventaja principal de los iodóforos es que manchan, sobre todo los materiales plásticos.
Los iodóforos pueden ser formulados especialmente para ser usados con el agua dura.

Los desinfectantes ácidos incluyen a los ácido-aniónicos y a los tipos ácidos carboxllicos y
peroxiaceticos. Su principal ventaja consiste €n que su aplicación es estable a temperaturas
altas o mte la presencia de materia orgánica. Siendo ácidos, mientras desinfectan, retiran
los sólidos inorgriuricos, tanto como los que se encuentran en el agua mineral dur¿. La
mayoria de ellos normalmente son usados en CIP o e¡r sistemas de limpieza mec¿iLnica. La
clase más reciente de desinfectantes ácidos son los compuestos peróxido, o ácidos
peroxiacéticos. Producidos por la combinación de peróxido hidrogenado y ácido acético, el
ácido peroxiacetico es muy eficaz contra la mayoría de los microorganismos que
preoopan al procesador de alimentos, especialmente contra los biofilms, que protegen a
las bacterias,

La irradiación ultraüoleta (W) se usa a veces para tratar el agua, el aire o las superficies
que pueden ser expuestas a una lntima proximidad a las lámparas generadoras de UV. La
luz ultravioleta no petretra los llquidos tr¡rbios o por debajo de la superficie de peliculas o
sólidos. No tiene ninguna actividad residual y no puede aplicarse o bombearse dentro del
equipo como la mayoría de los desinfectantes químicos.

El agua caliarte, por encima de 60"C (l40eF) es un agente sanitizante adecuado para piezas
que pueden ser sumergidas en una solución. Su gran ventaja es no seleccionar
microorganismos resistentes.
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Otros agentes desinfectantes incluyen el ozono, la luz ultraüoleta y el agua caliente. El
ozono es un gas oxidante inest¿ble que debe gerier¿nse en el mismo lugar. Su costo es

relativamante allo. Es rm desinfectante más agresivo que el cloro pero exige un control más
cuidadoso para preverrir la descarga de niveles excesivos de gas tóxico. El ozono, como el
cloro, desaparece cuando entr¿ en contacto con mat€rias orgánicas. Puede inyectarse en los
sistemas de agu4 como una alternativa al cloro gasmso, para hacerlo seguro cuando es
usado en los procesos.



SISTEMA DE CONTROL DE PI.AGAS

Al habla¡ sobre las plagas, muchas person¿¡s piensan en los roedores, p€ro en realidad las
plagas asumen muchas formas €n los establecimiortos procesadores de alimentos. Estos
incluyen los pájaros; las nrunerosas especies voladords e insectos rastreros como l¿§

cucarachas, los gorgojos, las moscas, las polillas; así como los perros, los gatos y varios
tipos de roedores.

La presancia de plagas en una planta de alimentos constinrye un peligro para los
consumidores por la contaminación microbiana. Aunque la plaga no llegue a causar
enfamedad, la suciedad, como partes del insecto, pelos de roedor y otros, desagrada a los
mnsumidores cuando los descubren en el alimento.

Las plagas representan una gtan amenaza a la inocuidad y aptitud del alimento. Se pueden
reducir al minimo las probabilidades de infestación mediante un buen saneamiento, la
inspección de los materiales introducidos y una buena vigilancia" limitando asi la
ne.cesidad del uso de pesticidas.

PRE}'ENCIÓN DEL ACCESO

Las infestaciones por plagas ocuren en sitios que podrian servir como nido y donde se

almacenen alimeirtos.

Los edificios deben mantenerse en buenas condiciones, con las repraciones necesarias
para impedir el acceso de plagas y eliminr los posibles sitios donde podrían anidar las
crias. Los agujeros de los desaglies y oüos lugares por los que puedan penetrtr las plagas
deberán mantenerse cerrados hennéticamente. Mediante redes metálicas, colocadas por
ejemplo an las ventanas abiertas, las puertrs y aberturas de ventilación, se ¡educirá el
problema de la entrada de plagas. Siempre que sea posible, se impedirá la entrada de
animales en los recintos de las fábricas y las plantas de elabo¡ación de alimentos.

¡ La planta y el terre¡ro
. La estructura y el diseño
. La maquinaria de la planta; el equipo y los utensilios
o El manejo doméstico
o La disposición de los desechos
. El uso de pesticidas
o Otras medidas de control.
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En una planta procesadora de alimentos, a1 estatrlecerse un programa para el control de
plagas, hay varias áreas de exclusión que son de preocupación. Como mlnimo, éstas son:



Las inspecciones er(eriores deben asegurar que los terrenos están limpios de a¡bustos altos,
césped, matorrales y desmontes que podrían animar a las plagas para acerc¿[se y
potencialmente €nEar en el establecimiento. Los roedores y la mayoría de otras plagas no
se sietrte,n seguros en los espacios abiertos, prefiriendo la seguridad ofrecida por el
desorden o las plantas desaliñadas altas.

Las inspecciones también deben incluir la identificación de posibles lugares de reposo o
anidamiento para los pájaros, los que represemtan una fuente comrln de microorganismos
patógenos para el ser humano. Se prestará atención especial a la actiüdad de las aves cerca
de los succionadores de aire ya que podrían hacer ingresar microorganismos dentro de la
planta. Ya que las aves en el tejado podríar contmrinr el agua de lluü4 asegurarse que
las canaletas que tafrsportm estas agua§ se encuenten alejadas de las áreas de
manipulaciórq del ingreso de los empleados a la planta o cualquier otra área que podría
originm que la suciedad pueda ser llevada dentro de la planta.

A pesar de cada esfuerzo por üürntener apropiadamente los terrenos del establecimiento,
las plagas ineütablemente intentarán ganar la entrada y, en muchos casos, tendrán éxito.
Es importante evalur la capacidad del establecimiento por excluir las plagas. Esta
evaluación es simplernente una observación del establecimiento para detenninm su
capacidad fisica por excluir las plagas. AI caminar a lo largo del exterior del
establecimiento, observar si las puertas y las ventanas están cerradas y apropiadflnente
selladas o si tienen mallas, las que deben de esw intactas y si son de un tamaño su-ficiente
para prevenir la entrada de las plagas.

Asegurar que los sistemas del desagiie estén limpios apropiadam€nte; que no haya ningún
obstiiculo pra impedir el desagne apropiado o permitir el refugio o entrada de plagas. Los
obstrtculos del desagtie pueden detener las plagas como cucarachas o moscas. Tambien es
importante as€gurar que las tapas del desagüe esten limpias y en buanas condicioues de
reparación. Ten€r presente no solo los desagües y tapas del desagUe de [a parte extema del
establecimiento, sino tambiéú aquellos que están dentro de la planta.

Los roedores y la mayorla de otras plagas no exigen una abernra grande enrar. Ct¡alquier
abertura ideotificada deberá sellarse con un mderial conveniente, como fibra metálica o
rellenado para prevenir el posible ingreso.

En ocasiones, es rltil observar desde la parte intema del establecimiento, bajo iluminación
teriue, en áreas donde la luz del dia pueda mostrar una abertura de tamaño suficiente como
para permitir la entrada de plagas. Esto incluye las ventanas, puertas y predes que limitan
con la parte extema de la planta.

A menudo se usan disposiúvos especializados para controlar las plagas en los
establecimientos procesadores,, como dispositivos electrocutores de ilumi¡ación y cortinas
de aire. Hay que asegurar que estos dispositivos sean instalados y mmtenidos de acuerdo
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con las recomendaciones del fabricante. Si los dispositivos de iluminación se instalan
demasiado alto, alejados del suelo o si la intensidad de la luz es demasiado débil, estos no
atraer¿i,¡r a los insectos voladores.

Algunos disposiúvos de iluminación estátr diseñados para prevezrir que los restos de la
plaga sean expulsados del dispositivo, mientras que oúos no son diseñados así,

produciardo contarninación del dispositivo que está instalado muy cerca de las áreas de
proceso.

Las buenas prácticas de higiare pueden reducir significarivamente los problemas con las
plagas. Si no se mantien€n las normas de higrene apropiadas, el resultado será un
incremento de basura, restos y desorden y esto atraerá roedores y otras plagas. Estas plagas
pueden alcarzar el edificio enfre la basura, reslos y desorden. Cuando las plagas alcanzan
el edificio, originar un problema de exterminio dificil. Además, los gabinetes del posonal
o las salas de descanso que no se mantienen higiénicas atmenin una variedad de plagas. Es
común que los empleados que guardan o "se olvidan" productos alimenticios en los
gabinetes o los que no mantienen limpia la sala de descanso, descubran que están
apoyando a los invitados no deseados como cucarachas o ratones.

A¡¡IDAMIENTO E INTESTACIÓN

La dispombilidad de comida y agua favorece la infestación y refugio de las plagas. Las
posibles fuentes de alimentación deben almacenanse herméticamente, m recrpientes a
prueba de plagas y/o apiladas por encima del nivel del suelo y lejos de las paedes. Debar
manterierse limpias las zonas interiores y o<teriores de los locales, Cuando proceda, la
basura deberá guardarse en recipientes cerrados a prueba de plagas.

El control de plagas dentro de un establecimiento procesador de alimentos también es
afectado por otros elementos del programa de saneamiento. El fracaso del establecimiento
para mantener un programa de limpieza y saneamierito apropiado puede permitir la
formación de residuos a base de proteína y otros materiales estáticos que actúan mmo
atrayentes para las plagas. Otra preocupación es el diseño y distribución del
establecimiento procesador. El diseño apropiado y la distribución son esenciales para
¿¡segurar que haya espacio suficiente para permitir que el personal limpie y desinfecte el
equipo de proceso y la maquinaria. No deberá haber "espacios muertos" que puedan
permitir la aparición o acumulación de alimento u otros restos; los que atraigan o
proporcionen refugio para las plagas.
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Las cortinas de aire deben instalarse a una altu¡a apropiada y posicionarse dentro de las

especificaciones apropiadas. Si se instalan inadecuadamente, es muy probable que ellos
sean ineficaces y pueden forzar que los insectos ingtesen a la planta.



DETECCIÓN YVIGILANCIA

l,os establecimientos y las zonas ci¡cundantes deben ser examinados regularmente para

verificar alguna eüdemcia de infestación.

También es útil, como un procedimiento esüí,ndar de operaciones, asegurarse que el
personal está entrenado para reconocer indicadores de la presencia de plagas y efltender los
procedimientos pra informar cualquier observación cuando sea detectada-

Es preferible que, antes de conñar en el uso solo de pesticidas quimims para en-adicar una
infestación por plagas, el control deba ser prevurtivo emplemdo las medidas de control
fisicas y mecií,nicas ademrís del uso de químims.

La supervisión involucra una inspección üsual tanto para la presencia de plagas (por

{anplo, mimales doméstlcos, insectos, roedores y pájaros) como para la reciente
evidencia de plagas, como excrementos, marcas de roedu¡as y material de anidarniento. La
supervisión, tipicamente incluye las observaciones en las zonas de proceso, envasado y
almacenamiento. Para tener éxito, la supervisión deberá involucrar otras condiciones que
estén relacionadas, las cuales si no son controladas, podrlan originar problemas con las
plagas.

La frecuencia de la supervisión variará, de acuerdo a lo que se esté supervisando. Por
ejemplo, la regulación HACCP de la FDA (Administración Federal de Drogas y Alimentos
de los Estados Unidos) requiere la ügilancia de la evidencia directa de plagas an la planta,
la que normalmente deberá realizarse La experiancia puede dernostrar la
necesidad de supervisar con mayor o menor frecuencia.

ERRADICACIÓN

Las infestaciones por plagas deberán combatirse de manera inmediata y sin pe{uicio de la
inocuidad y de la aptitud de los alimentos- El tratamiento con productos quÍmicos, fisicos o
biológicos deberá realizarse de manera que no represente una amenaza para la inocuidad o
aptitud del alimento.

A pesar de las eficaces barreras fisicas y los dispositivos meciánicos, se requerini el uso
periódico de pesticidas químicos. Sin embargo, la necesidad para el uso de productos
químicos debe ser minima y su uso debená realizarse con el m¿iximo cuidado.

Al establecer un programa de exclusión de plagas en una planta de procesamiento de
alimentos, hay muchas zon¿s que se deben considerar. Algunas de est¿s son, como
mjnimo, planta y alrededores, esEuctura y planos, equipos de la plmta, mantenimiento de
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la higiene, disposición de la basura y residuos, y el uso de pesticidas y otras medidas de

control.

La mayoria de los establecimreotos contr¿tan tm servicio de control de plagas extemo
como una herramierita para controltrlas como parte del programa de saneamiento. Es

importante recordm que la responsabilidad pra mantener y llevar a cabo m prograna prira
o<cluir las plagas es del establecimiento procesador.

La dirección de la planta debe ser en todo mom€rito consciente de que las pñícticas y
procedimientos de control de plagas están en orden, cuales son y cómo usan los diversos
pesticidas, raticidas y otros químicos, si ellos son los apropiados y ctui,n eficaces son. La
fábrica de alimentos y el servicio de control de plagas deben mantener una comunicación
abierta y regular.

La efeaividad de cualquier programa de mmejo de plagas, incluyendo el trabajo
contratado, deberá ser supervisado y documeritado.

La docume¡rtación deberá indicar los problemas que se idmtifiquen y la solución
apropiada.

Cumdo la ügilancia del establecimiento deermine que el prograna revela deficiencias de
higienización que podrían acarrqr un peligro paa la inocuidad del alimento o tal vez un
impacto en la integndad del producto alimenticio, se requiere que el establecimiento
solucione el problema-

EI programa de conúol de plagas debera ser enteridible y estará basado en la lilosofia del
manejo integrado de plagas. Los archivos de control de plagas sirven como parte de la
docrmrentación esencial pra un programa de saneamiento y deben incluir como mínimo:

Mapa de la ubicación de las trampas para roedores, ubicación del cebo y
electrocutores para insectos.

Programa de mmtenimiento de las uanpas para roedores, cebos, y elestrocutores
de insectos.
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La presencia de plagas es incompatible con la higiene, y deboá ser resuelta
apropiadamente una vez identificada. La solución apropiada depende de cada situación.
Por ejernplo, en el caso de moscas en Ia zona de proceso, una corrección predetenninada
en un breve plazo puede ser s,(erminar moscas existentes y limpiar las áreas donde se
manipula basura que esté c€rca de la planta. Una solución a largo plazo puede requerir la
instalación de cortinas de aire y mudar los sitios de almacenamiento de desechos a zonas
alejadas del ingreso a la planta.



Lista e inventa-io de todos los pesticidas usados en el programa, incluso una copia
de todas las etiquetas.

Procedimientos operacionales estándar pma la aplicación del pesticida por el
personal intemo.

Copias de todos los informes emitidos por rm operador extemo de control de
plagas, listado de los insectos y/o roedores encontrados, las zonas de actividad de
las plagas, la aplicación de cualquier pesticida (el nombre del químico y la cantidad
aplicada-

Informes de las inspecciones intemas de control de plagas, con las "acciones
corectivas" enumeradas.

Informes de todos los problernas con la parte fisica del establecimiento o de
equipos que no estén e¡r concordancia con el programa de saneamiento de la plant4
con las "acciones correctivas tomadas" y "por quién", claramente detallado.

MANEJO DE LOS DESECHOS

Si et material de desecho no es apropiadamente recolectado, almacenado y dispuesto,
puede atra€r roedores y otas plagas. Cualquier den"¿me deberá ser limpiado tan prorto
como sea posible.

Para prevmir la contminación cruzada de los productos alimenticios, minimizar el
potorcial de aracción, witar los roedores y otras plagas, las áreas de almacenamier¡to de
los desechos requieren de mucha atención cuando se limpim y desinfectan, que debe ser
tan similar como las zonas de proceso.

Además del á¡ea de almacenamiento, los recipientes, cubas y basureros usados en la
recolección, tenencia y almacetramiento de los desechados requieren la limpieza y
saneamiento apropiada para minimizar la atracción potencial y evitar facilítar alimentos
para las plagas.

No deberá permitirse la acumulación de basura en las áreas de manipulación,
almacenamiento y otras áre¿s de trabajo relacionadas con el alimento o de los ambientes
que son vecinos, a menos que estos últimos estén lo suficient€¡nente alejados como para
que no representen un peligro para el desarrollo normal de las actividades. [¡s cuafos de
basura deben mantenerse apropiadamerte limpios.
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CONTROL DE LA EFECNWDAD

Deben supervisarse los siste.mas de saneamiento pam veriñcar su efectividad. Serán

verificados periodic¿mente a través de:

o Inspecciones PRE-operacionales.
. Pruebas microbiológicas, de arnbiente y superficies de contacto.

Periódicamente, la efectiüdad de la limpieza y saneamiento de las superficies de la planta
podrán ser evaluadas mediante el uso de placas de contacto las que contienen los medios
de cultivo para el crecimiento bacterielo. Estos procedimientos son muy simples y no
requieren de ningún equipo en especial y el entrenamiento es mínimo.
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CONTROLES DE LINEA Y LABORATORIO

DETERMINACIONES FNTCO _ QAIMICAS.-

DETERMTNAcnóN og tos GRADaS BRrx

Los grados brix es una unidad usada para designar el porcentaje de sólidos solubles en u¡a
solución.

FUNDAMENTO.-

El método se basa en la relación que existe entre el indice de reftacción y el porcentaje de
sólidos solubles de rma muestra. Colocando la mueslra en rm prisma.

MATERIALESY EQUIPOS

o Refractómetro
o Varilla de üdrio
o Muestra

PROCEDIMIENTO

o Llevar la muestra con ayuda de un¿ varilla de vidrio al prisma del refractómetro.
¡ Realiz¿r la lectura.

EJE,MPLO

Puré de banano

Lechua en el refractómetro : 22.60"Brix

RANGO

El rango permitido para el puré de banano acidificado es Min.21'Brix
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(método reftactometico)



DETERMINACIÓN DE 1.,/I ACTDEZ.

FUNDAÜTf,NTO.-

El grado de acidez de una muestra constituye los mililiros de hidróxido de sodio necesario
para neuüalüar un numero desconocido de ml de ácidos libres presentes etr la muestra.

EQUIPO§ Y MATERIALES

. Vaso de precipitación de l50ml.
r pHmetro
. Varilla de üdrio
o Agitador magnético

REACTIVOS

Solución de NaOH 0,2N

PR(rcEDIMIf,NTO

o Pesar 5 gramos de muestra en rm vaso de precipitación de 150 ml
r Añadi¡ 30 ml de agua destilada.
o Titr¡lar con NaOH 0,2N hasta pH de 8.1
o Leer el consumo y realizar los ciilculos.

EJEMPLO - Puré de ban¡no

o/oAcidez: ml. NaOH x N x f x100

g. de muestra

. F factor (6.4 : Ac. Cltrico)
o N: normalidad del ácido Cltrico.

o/o Acidez : 0.8x0.255052x64x100

5160

o/oAcidez..-- 0.253 %Ac. Cirico.

RANGO

Para el puré de banano y concentrado de banano pra exportación debe ser Máx.0.5% de
acidez.
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DETERMTNAcnóv oat aqRCENTAJE DE pulpA.

FUNDADIf,NTO.-

Esta basado en la aplicación de la fuerza centrífug donde la pulpa de la fruta se sedimer¡ta
por la precipitación de los solidos insolubles preseotes efl la muestra.

EQUIPOS Y MATERIALES

o Centrífuga de 150 RPM
¡ Tubos cónicos para centrifuga.
. MuesEa.

PROCEDIMIf,NTO

INTERPRETACIÓN DE RESULTADOS

Al realiza¡ la lectr¡r¿ eI promedio de ambos tubos es el resultado ñlal expresado an
términos de porcentaje.

RANGO

Para todos losjugos se sstablece un minimo de ló% de pulpa.

5t

o Tomar 50 ml de muesúa" colocandolas en los tubos cónicos por duplicado.
o Coloca'los tubos en la centrlfuga.
o Encender a velocidad de 3 por 10 minutos.
o Sacar los tubos del equipo y realiza¡ las lecturas directamente de los tubos.



DETERMTNAcIóI¡ og t¡ aaNSISTENCU.

FUNDAMENTO.-

La consistencia se mide por el ritmo de flujo de un alimento liquido y el tiernpo que se

necesita para desplazarse.

EQUIPO§ Y ]VIATf,RIALES

¡ Consistometro
. Muestra
. Cronómetro

PROCEDIMIENTO

o Calibrar el consitomeüo
r Coloca¡ l0 ml de muestra en el consistometro.
. Golpear la palanca del consistomeüo y poner en marcha el cronómetro.
. Deju correr un tíempo de 30 segrmdos y realizar rápidanente la lectura.

INTERPRETACIÓN DE RESULTADOS

La lectu¡a se la realiza directam€nte luego de trmscurridos los 30 segundos gra.cias a una
escala de I a25 qn que posee el consistometro.

38



DETERMINAcTóv ort ou

FUNDAMENTO.-
Se basa en la medición del grado de acidez mediante el uso de un electrodo sensible a la
concentración molar de iones hidrógenos de la solución de la muestra.

EQUIPOS Y MATERIALES

o pÉIrnetro
. T€rmómetro de 100 "C
. Varilla de vidrio
o Vaso de precipitación
. Agua destilada

PROCEDIMIENTO

r Llevar la muesfra a 25"C
o Pesar una cantidad representativa de muestra (50-100 gr.)
. Homogenizar con varilla de üdrio
o Introducir el electrodo en la muestra
o Poner el SWITCH del pot€nciómetro en pH
o Realizar la lectura

EJEMPLO

Puré de banano acidificado

pH:4.40

RANGO

Para el puré de banano acidificado el rango oscila entre 4.3 a4.5
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a Realizar prácticas en la empresa de alimentos TROPIFRUTAS SA. trajo a mi un sin
número de experiencias profesionales, pues aprendi que supervisar rur proceso de
producción involucra no solo regirse a la politica de calidad que tiane una e{npresa;

si no que también lleva consigo la gran responsabilidad de concientizar a todo tm
personal de la labor impofante que cumple el Departamento de Producción dentro
de la mis¡na.

Pude aumentar y poner en práctica los mnocimientos adquiridos sobre las Buenas
Prácticas de Manufactura y el sistema intemacional HACCP que son normas
encargadas de mantener u¡ alimento seguro e inocuo para el ser humano.

Los equipos y maquinaria de uso en la ernpresa tíeflen un rol importante al
momento de llevar a cabo la elaboración de un producto ya que de su capacidad de
producir y de su garantla de vida útil depurde en gran medida la producción diaria
m la empresa. Además sumado a esto se encuenm el grupo humaoo de llderes en
la empresa que ejercan la labor compartida de velar por la capacidad de úabajo de
sus empleadoq lo que hace más productiva y eñciente a TROPIFRWAS §'l. que
cada dla se enftenta a un mercado int€macional más competitivo.

Los problemas que se suscitan sean estos desüación de los parámetros de control u
otras pequ€ñas anonnalidades duratrte un proceso de producción, nos obligan a

todos quienes estarnos involucrados en el área de alimentos a solucionar estos
problernas a base de experimentación e investigación rigurosa que nos permitan
m{orr la calidad fisica, química y miuobiológica de un producto terminado.

A lo largo de este informe de prácticas profesionales se ha podido conocer cada una
de las etapas que conlleva la elaboración del puré de banmo acidificado y no
acidificado, debido a que Ia mayor parte de la producción de TROPIFRUI'AS erlti
destrnada a preseirtar al mercado del mundo una nuwa alternativa de consumo del
banano, por s€r esta la fruta mas producida en el Ecuador durante todo el año y la
mas económicamorte aprovechada, pues como ya conocernos la materia prima
utilizada es producto del rechazo del banano como fruta Aesca para exportar, lo que
nos lleva a conocer que la empresa esta interesada en aprovechar al máximo nuesha
producción bananera, brindándole al mercado un producto de c¿lidad que gracías al
proceso tecnológico al que ha sido somcido se le da rm valor agregado pra poder
ser comercí alizado.

a
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Durante el lapso de tiernpo que estuve en el Departamento de Aseguramiento de
Calidad mmprendl que el objetivo principal de este departamento es eüta que se

presenten problanas durante la producción y en cirso de presentarse debernos de
ídentificar zu causa para rernediarlo y evitar que cualquier otra atromalía se vuelva
a pres€ntar.
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a

a

RECOMENDACIONES

Deberia de realizúse rma limpieza y desinfección total de las gavetas donde se

almacena el banano en las cámaras de maduración por lo menos una ves al mes
para que disminuya el riesgo de contanrinación mioobiana durante las etapas

de maduración y sobre todo en el área de pelado, esto se debe hacer a fin de
que el mntrol se¿ estriclo desde la recepción de la fruta.

Se debería de dar un continuo mantenimiento y chequeo a los equipos y bombas
utilizadas en la producción; pues durante el período que realice mis prácticas
observe que muchos problemas suscitados se debian precisamente a las
continuas fallas de las bombas que internrmpían la producción constartemente
o alteraban las características especificadas en cada producto.

Es importante capacitar al penonal no solo en el área donde estos se

desempeñur sino tarnbien es preciso capacitarlos en las diferentes áreas afines
de su trabajo con el objeto de que estecm preparados para desempeñar
cualquia otra flmción dentro de su depafamento.

El estriclo control que se debe dar al producto durmrte todo el proceso en el dla
es agotador y demanda de mucha responsabilidad, por ello es importante que Ia
empresa se preocupe de darle a cada persona una labor especifica que involucre
responsabilidades compartidas tanto de jefes como de personal para incentiva¡
el trabajo en grupo que traer{a mejoras a la anpresa.

Se deben mlocar mas carteles en el área donde funciona la plmt4 sobre todo
refi¡iárdose a las normas de seguridad, pea que las visitas se informen y
cumplan con estas üonnas dl¡rante su estadia en la empresa.
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ANEXO N" 1

Tolva de acero
inoxidable

100 Kg. de bananosTrituración

4500 Ks/hFinisherExtracción

Homogenizado Homogenizador 5000 Lt/h

Llenado GraduadaLlenadoras cas

ETAPA CAPACIDADEQUIPO O

Bandas tmnsportadoras 5 Kg. / Min. de recorrido
automáticas

Pelado

5000 Lt /hDesaireación Desaireador

Intercambiador de calor
a placB§

Enfriamiento



ANEXO NO2

DETALLE DE LOS ESUIPOS

Banda transportadora Automática
Este maquina es mec¡lnica que funciona gracias a unos rodillos giratorios esquineros, que
permiten la movilización de la banda que transporta los bananos pelados hacia la tolva de
trituración.
La banda esta sostenida a ambos lados por unos rieles lisos de acero inoxidable donde se

apoyan las gavetas con banano para facilit¿r el pelado.

Tolva de Acero Inoxidable
Esta tolva contiene en su interior un tomillo sin fin que corta y tritua los bananos, debido a
que la producción es continua casi nunca se llena completamente de producto.

Firisher
El finisher es un pulpeador de acero inoxidable de marca BERTUZZI que separa las semillas
de la pulpa.

Contiene en su interior un tamiz ci¡cular con orificios de 1.5 mm de diámetro que permite el
paso del producto hacia la parte exterior del tanque finisher, mientras que las semillas son
expulsadas por la fuerza centrífuga que produce una bomba extema a un tanque tüera del
proc€so.
Las aspas giratorias evitan Ia sedimentación de las semillas

Des¡ireedor
El desaireador es un tanque cilíndrico de acero inoxidable de marca alfa LAVAL, que
contiene en su interior un condensador el cual condensa los vapores que saldnirn por unas
boquillas encontradas en la parte superior, mientras que el producto continua hacia la parte
inferior donde se encuentra otra boquilla que permite la evacuación del producto
completamante desaireado.

Homogenizador
El homogenizador utilizado es de pistones que trabaja a 150 bares.



Llenad oras automáticas Asépticas

Las llenadoras asépticas A y B son de marca ALFA LAVAL que consta de 4 secciones:

l) Un área con vapor de agua sobrecalentada que alcanza temperaturas de 140 a 150 ' C.

2) Una sección de llenado donde el producto fluye a través de una boquilla a una
velocidad de carga prwiamente establecida que mantiene el peso correclo de llenado.

3) Una sección de control donde se encuentra una caja con botones, que es manejada por
un operador.

4) Una sección mecánica en la parte inferior que permite por medio de una palanca subir
o bajar las cajas que ingresen o salgan de las llenadoras.



ESPECIFICACIO¡TES FISICO QUíMICAS

a A la materia prima

a A el puré de banano acidificado durante su proceso y envasado.

A el concentrado de banano 40 o Brix para exportación.

acidez

color Blanco-amarillento

acidez Máx.0,5 %o ácido cítrico

color característi co

acidez M¿ix. 0,5 % ácido cítrico

ANEXO N"3

ANALISIS RANGOS PERMITIDOS
I Grados Brix 20-22

Grado de m¡duración 7
0,2-0,5

I textura Suave fácil de

laroma Característico de la fiuta

ANALISrc RANGOS PERMITIDOS
Brix Min.2l

Sólidos tot¡les Mit.2l,5%

Peso esnecilico 1.088

I consistencia De acuerdo al cliente

ANALISIS RANGOS PERMITIDOS
Grados Brix 39,5- 40,5



Características requeridas por los compradores Europeos y
Norteamericanos para los concentrados.

12.0-13.5 2.9-3.2 0.5 1.1"/" acidez

ANEXO NO4

Fruto guayaba papayamaracay¡ prna

50-60 22.5-30.5 25-30lGrados Brix 35-50

8-12 n n npulpa


















