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Guayaquil, 14 de julio de 1985

Doctora Q.F.

Gloria Bajafia de Pacheco
Coordinadora

Programa de Tecnologia en Alimentos
Presente

De mis consideraciones:

Es grato presentar a Ustedes, y por su intermedio al
Tribunal Calificador el informe de Practicas
Profesionales para cumplir con el requisito estipulado
previa obtencién del titulo de Tecnélogo en Alimentos.

Las practicas las realicé en la Empresa "La Fabril S.A."
de la ciudad de Manta, durante el periodo comprendido
entre el 7 de Marzo y el 9 de Junio del presente afio, en
el Departamento de Control de Calidad bajo la direccidn
del Ing. Percival Andrade.

Atentamente,

Pedro A. Zamora H.
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Director de Calidad y Desarrollo
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RESUMEN

La presentacién del Informe de Practicas Profesionales previo
a la obtencidén del titulo de Tecndélogo en Alimentos realizado
en la fabrica de aceites y grasas "La Fabril S.A." de la
ciudad de Manta, tiene como objetivo servir de consulta para
profesores y alumnos.

En la elaboracién coherente del mismo se funda la teoria con
la practica en cada una de las funciones desempefiadas por el
Departamento de Control de Calidad, Investigacién, Desarrollo,
tanto en la Planta de Refineria como en la Planta de Envasado.

Se ha tratado de enfocar, en todo cuanto ha sido posible los
puntos de control y la descripcién de los andlisis realizados
en el laboratorio de una manera resumida, clara y comprensible
con sus respectivos ejemplos. Asi como la transformacidén de
la materia prima hasta un producto final de excelente calidad.

Especial atencidén se ha puesto en los aspectos generales de la
empresa que nos da a conocer las bases con la cual "La Fabril
S.A." ha llegado a constituirse y situarse entre las mejores
industrias del Pais; gracias también al esfuerzo y trabajo de
todo su personal que son estimulados constantemente.

Por el permanente esmero para corregir la mejor presentacidn,
anhelo que este informe sirva de ayuda para mejorar ciertas
condiciones y controles en la empresa para optimizar
rendimiento y produccién, esperando con mucho interés
criticas, observaciones y sugerencias.



INTRODUCCION

El Departamento de Control de Calidad y Desarrollo, cuyo
Director es el Ing. Percival Andrade A., supervisa y coordina
el proceso productivo constantemente, bajo especificaciones ya
implantadas controlando el rendimiento de cada linea,
incorporando y desarrollando nuevas técnicas para mantener y/o
elevar la calidad nutricional y organoléptica del producto a
comercializar.

“"La Fabril S.A." sigue creciendo como industria. Este logro
se debe al estricto sistema de Control de Calidad ejercido
sobre sus lineas de ©proceso y su constante programa de
Investigacién y Desarrollo que presta asesoria técnica a las
empresas que 1o requieran. Ademds cuenta con profesionales
capacitados en las labores de los laboratorios 1lo que
garantiza una eficiente mano de obra que asegure una calidad
permanente.

La seguridad en la obtencidén de la calidad es un arte al igual
que otras habilidades requiere tiempo para desarrollarse; y si
no se ejercita continuamente se deteriora. Por eso el empefio
de los Directivos de la Empresa en mejorar cada dia se ve
reflejado en la obtencibén de productos de calidad de
exportacién y su aumento en los niveles de venta que lo coloca
actualmente entre una de las primeras industrias de grasa y
aceite del pais.



DETALLE DEL TRABAJO REALIZADO

A)

FUNCIONES ASIGNADAS

El trabajo que realicé en la industria "La Fabril S.A."
estd relacionado con todo lo concerniente al Departamento
de Control de Calidad y Desarrollo en la cual desempefié
las funciones de Supervisor de Empaque Y Supervisor de
Insumos y Reactivos Quimicos.

El horario de trabajo de la empresa generalmente es de 3
turnos de 8 horas cada uno; pero a veces se hacian 2

turnos de 8 horas y 1 turno de 3 horas. Se detallan a
continuacidn:

07h00 - 15h00 07h00 - 15h00

15h00 - 23h00 15h00 - 18h00

23h00 - 07h00 23h00 - 07h00

El horario que tenia era de 7h00 a 18h00

Se me entrend como Supervisor de Empaque a partir del 8
de Marzo de 1995; pero a partir del 15 de abril del
presente asumi el cargo de Supervisor de Insumos vy
Reactivos Quimicos hasta la finalizacidén de mis practicas
el 10 de Jjunio de 1995.

La empresa me asigndé un sueldo mensual a partir del mes
de Abril remunerado segin mis funciones y mi cargo.

Funciones Supervisor de Empaque:

a) Chequeo de 1lineas activas para determinar una
conformidad a las especificaciones del 1llenado,
empaquetado, apariencia y peso.

b) Chequeo de lineas 1inactivas como las pruebas de
andlisis organolépticos, fisico-gquimicos de
productos terminados a fin de determinar la
conformidad a limites prefijados. Estos analisis
incluyen: color, %FFA, wvalor de perdéxido, % de
humedad, punto de fusidn (grasas), estabilidad,

indice de yodo, cold test (aceites).

c) Control de pesos y/o0 volumenes de las lineas de
envasado de manera rutinaria durante el proceso
productivo, ademds de un buen sellado.

d) Control de la informacidén adecuada en el rotulado

tales como fecha de elaboracién, vencimiento, numero
de lote, precio de venta, que ningin recipiente este
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e)

)

g)

h)

sin etiquetar v que la misma este colocada en forma
correcta, sin residuos de grasa,etc.

Control del uniforme de trabajo del personal de
planta, y limpieza de los Areas de trabajo antes y
después de cada jornada.

Control y verificacidén de los lotes de empaque antes
del envasado.

Elaboracidén del informe diario y mensual de la
Planta de Envasado con su produccidén respectiva,
ademds de llenar las hojas de control de productos
terminados que se empacan en sus diferentes
presentaciones.

Analisis organolépticos, fisicos-quimicos semanales
de los tanques de almacenamiento de la Planta de
Envasado.

Funciones Supervisor de Insumos y Reactivos Quimicos:

a)

b)

c)

d)

e)

f)

g)

h)

Control de los materiales de empaque y reactivos
quimicos, que estén en conformidad con las
especificaciones previamente establecidas.

Toma de muestras de los diferentes materiales y
reactivos que ingresen a bodega.

Garantizar la buena presentacién y el mantenimiento
de los niveles de calidad adecuados en los
diferentes productos.

Llevar un control periédico y rutinario de los
insumos y comunicar cualgquier cambio o defectos en
el material a los proveedores.

Realizar una contrastacidén con los materiales de la
competencia para comparar las ofertas.

Llevar a cabo comparaciones de calidad de un
material determinado con la procedente de remesas
anteriores.

Hacer comparaciones rutinarias de la uniformidad de
la calidad de los nuevos suministros de materiales y
elaborar su respectiva especificacién.

Realizar pruebas de calidad durante la produccién a
los materiales de envasado o productos envasados
(etiguetas, cartones, botellas, pomas, tapas,
fundas, tazones, baldes, etc.).



i)

J)

k)

1)

Hacer valoraciones de la adecuacidén de un material
de envasado para un determinado propésito; por
ejemplo su proteccién contra riesgos mecénicos o
ambientales.

Disposicién de aceptacién o rechazo seglin su
criterio del material de empagque, luego del chequeo
0o andlisis realizado a las muestras.

Elaboracién y entrega diaria y mensual del informe
de Control de Empaque al Director del Departamento
de Control de Calidad y Desarrollo.

Elaborar métodos de muestreo gque determinen si la
calidad general del material se ajusta a las normas
esperadas.



B)

BREVE DETALLE DEL PROCESO Y PARAMETROS DE OPERACION

Generalidades.— Los aceites vegetales, estdn compuestos
en un 90-93% por triglicéridos y el residuo es una mezcla
compleja de otros componentes menores como son los acidos
grasos libres, fosfolipidos, esteroles, pigmentos,
compuestos sulfurados, hierro y cobre. La mayor parte de
estos componentes menores se consideran que afectan la
calidad de los productos finales. Su eliminacién,
minimizando al mismo tiempo la pérdida de triglicerios,
es uno de los objetivos del procesamiento.

Recepci6tn Materia Prima y Almacenamiento.- El aceite
crudo llega a la féabrica en tanqueros. Los analistas
encargados toman la muestra y realizan los andlisis
correspondiente. El tanquero es pesado antes y después

del descargue y su contenido se deposita en los tanques
de almacenamiento dependiendo de su acidez. También se
toma la temperatura del aceite porque nos da a conocer la
densidad del mismo y conocer asi cuantos kilos han
ingresado.

Desgomado.— Elimina trazas de metales y principalmente
fosfatidos que en presencia de agua forma una sustancia
insoluble en aceite, llamado "mucilagos". Es

recomendable para una buena refinacidén del aceite que
éste no contenga mds de 5 ppm de fésforo, aungque lo ideal
es menos de 2 ppm.

Los fosfatidos hidrosolubles son hidratados con un
tratamiento de agua o vapor (alrededor del 17%) y luego
separados por centrifugacidn.

Neutralizaci6én.— Es la eliminacidén de los &cidos grasos
libres contenidos en el aceite mediante el tratamiento
con soda caustica formédndose los jabones insolubles en el
aceite. Posteriormente se centrifuga para eliminar el
subproducto obtenido (borra).

El aceite crudo se trata con acido fosférico a 60 oC
durante 15-30 minutos con el objeto de aumentar la
insolubilidad de las gomas (fosfatidos) en el aceite,
facilitando su eliminacién. Después del acido fosférico,
se agrega al aceite, entre 1-3% de NaOH de concentracién
18-20 oBe, mezclar en frio y calentar por un periodo de
20-30 minutos a 70-80 oC. Se forman dos fases. La fase
jabonosa que sedimenta por gravedad y la fase ligera que
es lavada con agua o soluciones &cidas en forma repetida
para reducir el contenido de jabdén a menos de 50 ppm.




El aceite refinado es secado hasta obtener un 0.001% de
humedad.

La Soda caustica al mismo tiempo gue neutraliza descolora
(blangquea)

Refi {66 Fisioas

Blangqueo.— Béasicamente este proceso mejora el color del
aceite. Elimina compuestos coloreados que no se remueven
por otro proceso. Ademds mejora el sabor, la estabilidad
oxidativa, remueve jabones residuales e iones metdlicos.

En el tanque de almacenamiento se agrega acido fosférico
a 60 oC (5,8%) para que los fosfadtidos presentes en el
aceite sea hidrosolubles y tengan mayor reactividad
quimica. Le adicionan a 65 oC &acido citrico en 12.8%
disuelto en 3.2 litros de agua. A una temperatura de 65
oC se agrega la tierra filtrante (5 sacos Fulmont "AA")

de 0.1 - 2.0%. El Fulmont "AA" tiene propiedades para
neutralizar a los carotenos gque dan el color anaranjado
al aceite de palma. A una temperatura de 105 oC

mantenemos 20 minutos, dejamos enfriar, vy a 90 oC
agregamos carbonato de calcio y a 80 oC se filtra.

Filtrado.— Una vez que la palma ha cumplido el tiempo de
almacenamiento de los blanqueadores a temperatura de 80
oC se filtra. Esto se hace en unos filtros prensa,

después que se lo ha filtrado se le introduce aire con la
finalidad de secar la tierra, luego el aceite pasa hacia
los mezcladores.

Mezclado.—- El mezclador es un tanque de almacenamiento
de 21 toneladas de capacidad. La palma tiene que caer a
una temperatura de 80 oC.

Deodorizacion.— Esta es la Gltima etapa de la refinacidn
de los aceite. Este proceso elimina compuestos con
olores vy sabores (dcidos grasos libres, aldehidos,
cetonas vy productos sulfurados provenientes de la
descomposicién de los glucocinolatos), produciendo un
aceite suave y dulce. La operacidén es basicamente una
destilacidén al vapor efectuada a altas temperaturas y al
vacio. Al final de este proceso los aceite quedan
neutros, decolorados y desodorizados, lo que se conoce
como "Aceites Refinados"

Almacenamiento.- Una vez desodorizados y preenfriados
puede afiadirse el antioxidante. El aceite desodorizado
es filtrado, para separar las impurezas que pudiera
contener en suspensioén. Después de pasar por el filtro

el aceite es enviado hacia los tanques de almacenamiento
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Es un proceso destinado a eliminar del aceite fracciones
con alto punto de fusién y que son sélidos a temperatura
ambiente y que provocan la formacidén de nubes o depdsitos
que estropeen la buena presentacién del aceite.

El objeto del fraccionamiento del aceite es separar una
fraccién 1ligquida que se llama oleina de la fraccidén
s6lida que se llama estearina. Esta operacidén se realiza
enfriando el aceite hasta una temperatura a la cual se
cristalizan ciertos triglicéridos (8-10 oC), separdndose
después la fraccidén liquida por filtracidn. La facilidad
de separacién por filtracién de un aceite parcialmente
cristalizado, depende de la regularidad y tamafio de 1los
cristales obtenidos.

El fraccionamiento del aceite de palma consta de tres
operaciones:

1.- Acondicionamiento.- El aceite desodorizado v
filtrado es calentado a 75 oC para fundir los
cristales formados

2.- Cristalizacién.- En la primera fase de la
cristalizacién se somete el aceite a un enfriamiento
progresivo con agitacién répida hasta alcanzar la
temperatura de conmutacién (35 oC). Agui se emplea
agua helada de las torres de enfriamiento para
conseguir bajar la temperatura de filtracidén. Este
paso se acompafia de lenta agitacidédn para no destruir
los cristales que se van formando.

3.- Filtracién.- Separacién de los cristales (Fase
s6lida - estearina) y el aceite (Fase Ligquida -
oleina) por medio de filtracidén al vacio. Luego

cada fase o fraccién son bombeadas a los Tangues
respectivos de almacenamiento.



C) DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO: Refinacién Fisica
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1.- Diagrama de Flujo del Proceso: Refinacién Alcalina
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D) DESCRIPCION DE LOS PUNTOS DE CONTROL

X.

Aceite Crudo

Refinacidn

* Alcalina:
¥ Fisica:

Blangqueo

Desodorizacidn

Producto Terminado

Margarinas y mantecas

Aceites:

Fésforo
Impurezas
Acidez

Humedad

Color

Punto de Fusién

Aceites de Soja, Algoddén
Aceite de Palma,

Palmiste

Fésforo
Impurezas
Acidez

Humedad

Color

Punto de Fusidn

Impurezas
Acidez

Color

Punto de Fusioén

Acidez

Color
Olor/Sabor

I. Perdxido
Punto de Fusién

Acidez
Humedad
Color
Olor/Sabor
I. Peréxido

Punto de Fusidn

I. Iodo
Cold Test
Cloud Point
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E) DESCRIPCION DE LOS ANALISIS REALIZADO: PLANTA DE ENVASADO

1)

DETERMINACION DE ACIDEZ

La presencia natural de acidez libre en los grasa
(dcidos grasos no combinados) es el resultado de la
hidrélisis de alguno de los triglicéridos.

La acidez o cantidad de &cido grasos libres en una
grasa o productos derivados, puede expresarse en:

X Porcentaje de acido graso libre predominante
(oleico, palmitico, laGrico).

X Indice de acidez (numero de miligramos de Na OH
que se requiere para neutralizar los A&cidos
grasos libres contenidos en un gramo de grasa).

Fundamento:

Consiste en la neutralizacién de una cantidad no
conocida de &cido presente en la muestra por medio
de un &lcali débil como es el Na OH 0.1 N, hasta
alcanzar el punto de viraje del indicador
(Fenolftaleina) que se presenta con un color rosa
palido.

Materiales y Equipos:

Fiola de 250 ml
Balanza analitica
Calentador eléctrico
Probeta graduada
Bureta

Reactivos:

¥ Alcohol neutro

* Hidroxido de Sodio (NaOH) 0.1 N.
¥ Fenolftaleina 1%

Procedimiento:

X Pesar 10 gramos de muestra (manteca, aceite,
margarinas) en una Fiola de 250 ml.

X Adicionar 5 ml de alcohol neutro

X Calentar para ayudar en la disolucidn v
homogenizacién de la grasa.

11




X Valorar frente al NaOH O0.1N hasta viraje de
color rosa palido.

X Anotar consumo y aplicar férmula:
Factor de Aceites x Consumo
% ReldeZ & 2 e e e e e e
gr muestra

— Factor de Aceites:

megqPM x N x 100 = Factor

Oleico 2,82 0,282 x 0,1 x 100 = 2,82
Palmitico Z2.bb 0,25 x 0,1 x 100 = 2,656
Laurico 1,99 0,199 x 0,1 x 100 = 1,99
* Consumo NaOH O,1 N.
* Gramos de muestra
Ejemplo: SN
fhr f\\
Muestra: Manteca Sabrosa Tipo Costa 10 gr. f. _1'ﬂ
Factor aceite: 2,565 Gy : f
Consumo NaOH: 0.16 ml
2,85 = 0.18
% Acidez = ——————————-—-——- = 0.041%
10

Notas a considerar:

¥ Bl aceite mas usado es el de Palma

¥ E1 alcohol neutro tiene incluido el indicador fenolftaleina

¥ La muestra debe estar homogenizada y completamente ligquida

¥ Los resultados son expresados generalmente en porcentaje de
acido palmitico

¥ Valores de acidez en:

- Mantecas 0.07 max.

- Aceites 0.06 max

¥ Acido Oleico (algodén, soya)

¥ Acido Palmitico (oleina, palma Africana)
¥ Acido Laurico (palmiste, palma real)

12




2)

DETERMINACION DE HUMEDAD
Fundamento:

Este método se Dbasa en la eliminacién del agua
contenida en el producto por accién del calor al que
esta sometida por un tiempo determinado y el calculo
se lo hace por diferencia de peso

Materiales y Equipo:

Vaso de precipitacién de 50 ml
Calentador eléctrico
Balanza analitica

Desecador

Procedimiento:

X Pesar un vaso de precipitacién (tarar)

* Pesar en el wvaso de precipitacién 10 gr de
muestra

* Calentar (hasta que evapore agua en forma de
burbujitas)

X Dejar enfriar en un desecador

X Pesar y anotar diferencia de peso.

Diferencia de Peso x 100

% Humedad e e
gr muestra

Ejemplo:

Muestra: Aceite Sabroson

Peso vaso + muestra 41,845
Peso wvaso 31,262
Gramos de muestra 10,583
Peso vaso + muestra calentada 41,842

(41,845 - 41,841) =x 100
% Humedad e e R e e R S R
10,583
Aceites 0.06% max.
Mantecas 0.07% max

13
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DETERMINACION DE HUMEDAD EN MARGARINAS

Hay wuna balanza analitica que determina de forma
directa el porcentaje de humedad y 8e emplea
especialmente en las margarinas. Para ello el
procedimiento es el siguiente:

k Pesar de 1 - 1,5 gr de muestra (margarinas);
8 - 15 gr (mantecas y/o aceites) en capsulas de
aluminio.

X Colocar en la balanza.

X Encender el dispositivo de obtencién de la
humedad.

X Esperar el resultado directo en la pantalla.

X Sacar la muestra y reportar el resultado.

Margarinas: % Humedad: 20% max.
16% min.

14



3)

DETERMINACION DE OLOR/SABOR

Fundamento:

Consiste en un andlisis organoclépticeo determinando
su estado en base a la experiencia del analista.
Procedimiento:

Tomar la muestra oler y probar

Expresién de Resultados:

Estd basada en una escala heddénica del 1 al 5.

Ejemplo

Olor/Sabor
Aceite Sabrosén Tropical 2 4 b
Manteca Sabrosa Sierra 5 / 5
Manteca Sabrosa Costa 5/ 5

15



4)

DETERMINACION DEL COLOR

El color caracteristico de la mayor parte de las
grasas y de los aceites es, predominante, una mezcla
de amarillo y rojo, yv se debe en primer lugar a la
presencia de pigmentos del tipo carotenoide.

Los métodos méds comunes para la determinacidén del
color en los aceites y grasas estdn basados en
comparacion visual con stéandares.

Fundamento:

El color de 1los aceites y grasa es comparado con un
sistema de filtros tricromaticos y expresado en
unidades de los colores bésicos, en la mayoria de
los casos solamente rojo y amarillo.

Equipo
X Tintémetro Lovibond
* Cubeta o Celdas 5 1/4" de wvidrio, incoloras,

lisas y pulidas de cara paralela.

Procedimiento:

b3 Transferir la muestra a la cubeta previamente
lavada y secada y colocarla en posicién en el
tintometro.

* Igualar el color del aceite con 1los filtros

patrén primero el amarillo base y luego 1los
filtros rojos, de modo gque se obtenga una
combinacién tal gque reproduzca un color igual
al del aceite en ensayo, proceso gque se observa
a través del tubo de observacién.

Céalculos:

Se expresa el resultado en unidades de los colores
basicos amarillo y roJjo.

Ejemplo:

Muestra: Color
Manteca Sierra Panificacidn 20 A - 1.4 R
Aceite Sabroson Sierra 12.2 A - 1.2 R
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5)

DETERMINACION DE PEROXIDOS

El indice de peré6xido es la medida del contenido de
oxigeno reactivo de una muestra, expresado en
términos de miliequivalentes de oxigeno por 100 grs.
de masa.

Fundamento:

El indice de peréxido o rancidez de una grasa se
debe a una alteracién por la que se forman A&cidos
libres (fé6rmico, utirico, caproico, etc), sustancias
aldehidicas, ceténicas, etéreas, etc. Esta
alteracién es por el efecto simultdneo del 02 y la
luz en presencia de humedad y enzimas. La reaccién
de determinacién de estos compuestos se basa en una
6xido - reduccién mediante la cual el i6n Yoduro en
estado 1 se oxida a 0 y a la vez reduce los
compuestos mencionados. El Yodo es detectado por
valoracién con el thiosulfato de sodio previamente
separado en fase organica por la solucidén acético -
cloroférmica.

Materiales y Equipos:

Matraz erlenuyer de 250 ml con tapa rosca.
Balanza analitica

Pipetas

Bureta

Reactivos:

X Soluciébn Acético - Cloroférmica (3:2)

x Solucién Ioduro de Potasio (sobresaturada)
X Solucién Almiddén al 1%

X Solucidén Thiosulfato de Sodio 0.01 N

Procedimiento:

* Pesar 5grs de muestra en una Fiola de 250 ml

X Adicionar 30 ml &cido Acético - Clorofdérmico
(3=2)

X Adicionar 0.5 ml solucidén saturada Ioduro de
Potasio KI.

X Tapar la Fiola y dejar en reposo por 1 minuto e

la oscuridad.

X Adicionar 30 ml de agua destilada

X Adicionar 0.5 ml soluciébn de almiddén al 1%

* Valorar frente al Thiosulfato de Sodio (80
3Na2) 0.01 N hasta cambio de color.

X Anotar consumo y aplicar férmula

17



Consumo x Normalidad x 100
i HehiRiflh & o e e
gr. muestra

Ejemplo:
Muestra: Manteca Sabrosa Tipo Costa 5 gr
Consumo: 0.15 mil

Normalidad:0.01

0.15 x 0.01 x 1000
I. Perdoxido = - —— = 0.3 meq 02/Kg.

Notas a considerar:

* El a&acido acético-cloroférmico se usa para
lograr una mejor disolucién y homogenizacidén de {
la muestra para dejar los perdéxidos disponibles
para que el IK (Ioduro de Potasio) actue. \

* La solucién de IK debe guardarse en frio. ©Si
de incoloro cambia a color amarillo se ha
oxidado y no cumplird con su funciédn.

X Si luego de agregar el almidén al 1% no se hace
la muestra azul, ya no es necesario valorar,
significa que no existe peréxido.

X Al adicionar el IK la solucidén se torna de
color anaranjado, es decir, el iodo se ha
introducido en los dobles enlaces de las
grasas.
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DETERMINACION DE COLD TEST

Fundamento:
La determinacién del Cold Test se basa en la

estabilidad de los aceites refinados a las bajas
temperaturas.

Materiales y Egquipos:

Tubo de ensayo con tapa
Estabilizador a O oC y 8 oC

Procedimiento:

X Tomar la muestra en un beaker de 50 ml

X Traspasar al tubo de ensayo y taparlo

X Colocar en el estabilizador segin el tipo de
aceite.

X Anotar el tiempo en gque se note el minimo

entubamiento en la muestra.

Ejemplo:

0 oC B8 0oC Presentacidn
Aceite Sabrosodn 1h Funda
Aceite Sabrosoén 3h Botella
Aceite Sabrosisimo 1h Funda
Aceite Sabrosisimo 2h Botella
Notas a considerar
X El aceite de Soya es el mds estable al frio y.

la oleina el menos estable.

X El de Soya se comercializa en la Sierra y el
aceite de oleina en la Costa.

X Las presentaciones en Fundas son mezclas de
aceites.




7)

DETERMINACION DEL PUNTO DE FUSION

El punto de fusidén (slip point) de una sustancia
pura formada solamente por un constituyente es la
temperatura a la que estdn en equilibrio las fases
s6lida y liquida, o la presidén de una atmésfera.

Fundamento:

La determinacién del Punto de Fusién se Dbasa en la
cristalizacidn directa de una pequefia columna de
grasa en su forma inestable dentro de un tubo
capilar, el cual luego es fijado a un termémetro e
introducirlo en un Dbafio de agua que es gradualmente
calentado hasta la temperatura en la cual la columna
de grasa contenga la cantidad Jjusta de componentes
liguidos para desplazarse hacia arriba bajo la
fuerza de la presién hidrostética.

Materiales y Equipos:

Tubos capilares

Termémetro de mercurio

Vaso de precipitacién de 250 ml
Agitador magnético

Calentador eléctrico
Refrigerador

Procedimiento:

X Fundir totalmente la muestra de grasa para
eliminar impurezas y humedad.

* Introducir verticalmente 1los tubos capilares
(por 2 muestras) limpios y secos en la muestra
completa,mente liquida, de modo que la muestra
alcance una altura aproximada de 1 cm en sus

extremos.
* Retirar los tubos, colocarlos en un
refrigerados para que solidifique la grasa

(minimo 15 minutos).

X Retirar los tubos capilares y fijarlos a un
termémetro, de tal forma gque los extremos con
la muestra queden a la altura del bulbo del
termémetro.

X Sumergir verticalmente los tubos capilares en

un vaso de precipitacién con agua a una
temperatura no menor de 10 oC.
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* Iniciar el calentamiento y lea con aproximacién
de 0,5 oC 1la temperatura a la cual la grasa
luego de formar un menisco que se desliza hacia
arriba por el interior del tubo.

Ejemplo

Manteca Tipo Q 38 oC
Manteca Tipo Costa 40 oC
Manteca Tipo Costa Panificacién 38 oC
Manteca Tipo Sierra 38 oC
Manteca Tipo Sierra Panificaciodn 35 oC

Notas a Considerar:

* Los resultados se expresan generalmente en
grados centigrados (oC) pero se pueden expresar
en las unidades en que esté pgraduado el
termémetro.

X Este ensayo sblo se realiza a productos que a
temperatura ambiente sean sdlidos.

X La técnica expresa gque se usa solucidén de
cloruro de sodio como bafio, pero normalmente se
usa agua potable, vya que contiene en su estado
natural sales disueltas.
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ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA

A)

B)

C)

BREVE HISTORIA DE LA EMPRESA

Inicialmente se fund6é La Fabril Cia. Andénima, el 20 de
marzo de 1935, luego el 18 de agosto de 1943 se realizd
la reforma en los estatutos y aumentdé su capital mediante
escrituras publicas que se celebrdé en la misma fecha.

Las actividades comerciales de la industria se
centralizaron en el desmontado de algoddén, logrando asi
constituirse en un complejo industrial que a la presente
fecha se sintetiza en los siguientes productos:
Desmotado de algodén, fabricacién de aceites vegetales
comestibles, produccién de manteca, margarina, jabdén de
lavar y tocador.

La Fabril S.A. es una empresa netamente manabita,
proyectada a nivel nacional, con sus propias agencias de
distribucidén y comercializacidén de todos los productos
que fabrica, con el fin de satisfacer la demanda de sus
productos que son de consumo masivo.

En la actualidad, La Fabril cuenta con un personal de
aproximadamente 300 personas, que laboran en diferentes
adreas de la empresa, esto nos da a entender que La Fabril
como empresa ha crecido mucho.

UBICACION

La Fabril S.A es una empresa netamente manabita, cuya
rlanta de refinacién del aceite crudo se encuentra
ubicada en la ciudad de Manta en el Km 5 1/2 wvia a
Portoviejo. La extractora de palma se encuetra ubicada
en Santo Domingo de los Colorados y Quevedo.

MERCADO AL QUE SE DESTINA EL PRODUCTO

El producto estd destinado a nivel nacional, a las

diferentes industrias como son: Ecudal, Inepaca,
Nutrinsa, Confiteca, Ecomsa, Saexo, Gus Frituras, Gus
Salsa, Ecuamaiz, Alimentos Rossini, La Portuguesa,

Pitihela, Amarcom, Empesec, Frigomar, Fresmar, Frikomsa,
Impesca, Promasa, Ideal, Almares, Induval, Oriental del
Ecuador, Doraves, Resinas Andinas, Pinturas Céndor, Zahav
S.A., Conservas Isabela, Sheman, etc.

También el producto es comercializado en el extranjero,
aproximadamente el 50% de la produccién se destina
especificamente a Colombia a la industria Imperial que es
su principal punto de distribucién en ese pais. A nivel
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D)

nacional el producto es vendido en las diferentes
ciudades del pais como son Quito, Guayaguil, Santo
Domingo, Quevedo, Tulcédn, Esmeraldas, Manta, Cuenca,
Machala, Portoviejo, etc.

C.1. Entre los Aceites y grasas comestibles tenemos:
Aceite Sabroson (Tipo Sierra)
Aceite Sabrosisimo (Tipo Costa)
Manteca La Sabrosa (Tipo Sierra y T. Costa)
Manteca La Sabrosa (Tipo Q.)
Manteca La Sabrosa Panificaciétn (T.Sierra T.Costa)

Margarina Fabricake Presentacidn:
Fabrimil

Fabrihojaldre

Fabripan

TAMANO EN FUNCION DE PRODUCCION

La produccién de '"La Fabril S.A." estd en constante
aumento, actualmente es la tercera industria de grasas y
aceites del pais en cuanto a ventas, sus productos
brindan garantia y calidad.

La produccién diaria en la Planta de Envasada tiene un
promedio de 80 a 100 Tm. en 20 horas de trabajo.
Ejemplo:




PRODUCCION DEL 19 DE MARZO DE 1995

No. Lote| Turno| Presentacién Cantidad Kg. Total

179 1 Tz x 1 Kg 605 cajas 9.680,00
179 1 BDS x 15 Kg | 485 unid. 7.275,00
182 1 TC x 50 Kg 187 unid. 9.350,00
314 1 Fdas x 1 H 563 cajas 6.080,40
323 1 Bot x 1 H 1230 cajas 13.284,00
326 1 Fdas x 1 H 10 cajas TC 108,00
326 1 Fdas x 1 H 160 cajas TS 1.750,40
328 1 Bot x 1 H 50 cajas TS. 540,00

48.067,80
179 2 Tz x 1 Kg 132 cajas 2.112,00
179 2 BDS x 15 Kg | 146 unid. 2.190,00
182 2 TC x 50 Kg 49 unid. 2.450,00
326 2 Fdas x 1 H | 265 cajas 2.899,10
328 2 Bot. x 1 H 290 cajas 3.132,00

12.783,10
179 TP x 55 Kg 174 unid. 9.570,00
182 TC x 50 Kg 54 unid. 2.700,00
326 3 Fdas x 1 H 1049 cajas 11.476,06

23.746,06

TOTAL! 84.596,96
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E)

SISTEMA DE DISTRIBUCION Y MERCADO

La empresa cuenta con un estricto sistema de distribuciodn
de su productos, los mismos que atraviezan un periodo de
cuarentena para mayor seguridad. Una vez aprobado por
laboratorio los productos son liberados, estdn listos
para ser comercializados en todo el pais y a Colombia.

La distribucidén se realiza exclusivamente por el
departamento de ventas, ademds cuenta con dos agencias
principales en Quito y Guayaquil, gque se encargan de
comercializar y distribuir el producto a mayoristas,
minoristas y consumidores en general.

G) ORGANIGRAMA
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CONCLUSIONES

X

La elaboracién de este informe, como requisito previa
obtencién al titulo de Tecndélogo en Alimentos permiten
adquirir una formacién profesional al aplicar los
conocimientos tedricos-practicos fundamentales que nos
abren campo para desenvolvernos en las dreas de
Produccidn, Control de Calidad e Investigacidén y
Desarrollo.

Ademéds de fomentar las relaciones humanas las practicas
profesionales tienen como objetivo que el estudiante
conozca la realidad laboral y el aporte que él brindar al
asumir riesgos v tomar decisiones bajo presidn
demostrando capacidad, iniciativa vy conocimientos en
todas las labores encomendadas.

La acidez es uno de los andlisis que se realiza en todos
los puntos de control de la planta, desde la materia
prima hasta el producto fianl, porque determina el grado
deteriorativo del aceite a lo largo del proceso.

La humedad es uno de los factores en la materia prima
considerados en la adquisicién como un parametro de
calidad muy importante. Su presencia en la refinacidén
tiene efectos nocivos para la calidad del aceite ya que
propicia reacciones de deterioro, ocasionando turbidez en
el producto final y mala apariencia del mismo.

Los pigmentos y materias colorantes sino es eliminado

propician o causan deterioro en la calidad del aceite,
por eso de suma importancia es el Blangueo.
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RECOMENDACIONES

Es importante adoptar normas y mecanismo de proteccidn
para los analistas, supervisores, personal de planta,
etc., para prevenir riesgos industriales.

Se debe descartar en los laboratorios todo material roto
que atenta contra la seguridad de la persona.

Mantener una correcta higiene dentro de todo 1lo
relacionado con el procesamiento de alimentos, nos
permite obtener productos saludables y que se encuentran
bajo las normas de calidad preestablecidas por la
empresa. Por ello hay que concientizar seminario o
cursos gque eleven su nivel de trabajo y a la vez
engrandezca a la empresa.

El periodo de tiempo para el desarrollo de las practicas
profesionales es muy corto, no permite adguirir o)
recopilar suficiente informacién de la empresa y muchas
no la proporcionan. Ademéas el estudiante regquiere
adaptarse para desarrollar destreza y rapidez en las
actividades encomendadas que favorezcan su capacitacidén y
formacién profesional.
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