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RESUMEN

Ecuatoriana de Alimentos "Fideos Dofia Petrona" es una ffbrica
dedicadz exclusivamente a la elaboracibn de pastas alimentici-

as tento del tipo larga como corta.

En este informe describo los principales 2nflisis que se rea-

lizan en el laboratorio de Control de Czlidad de ecsta fhbrica.

rresento tambien en formr detallada mis 2ctividades realizadas

durante los meses de précticas.

ademfs de todo esto en cl informe se encuentra 1z descripcibn
de las principales etapas de elaboracién de pastas 2limenticias
asf como tambien aspecto generales de la empresa en los que se

trata sobre el mercado,los costos de produccién,etc.



INTRODUCCTION

Las pastas alimenticias son productos gue se obtienen por em-
paste de harina de trigo duro en agua frfa o ccliente,y sin
adicién de levadurz ni sal ,que luego son sometidos al proce-
so de desecacidn .En ocasiones se puede incorporar otros in-
gredientes como gluten,huevo,etc. Se 1o hece con el objeto de

proporcionar el color a las pastas.

La base de la obtencidr de buenas pastas alimenticias depende
exclusivamente de la calidad de las harinas y del agua que de-
be ser purza .Ademis influye el proceso de preparacién,deseca-

cidn y almacensmiento.

Las pastas alimenticias tienen un valor nutritivo superior al
del pan ya que contiene poca agua y por lo tanto m&s harina
que esta UltimaAproximadamente 8 partes en peso de pasta equi=-

valen a 14 partes de pan.

Las pastas alimenticias por su composicifn se closifican en:
Pasta Corriente .- Aquella que se obtiene Unic-mente de la mez-
cla de harina,remolido y agua.Esta se la empaca en papel amari-
llo y puede ser pasta large en fundess de 250 y 500 gr.

Pasta Especial. - Aquella que se obtiene de la mezcla de hari-
na con 2lto contenido de gluten,con agua y enriguecida con vi-
taminas y huevos deshidratado(opcional). En fundas de 500gr.
Las pastas alimenticias por su forma pueden ser:

PASTA LARGA: Que comprende los siguientes formatos:cabello de

angel,tallarin corriente y enriquecido.

PASTA CORTA : Comprende las siguientes formas,conchitza,macarrédn

pluma,ded=alito,alfabeto,tirabuzon,margaritz,lacito,codito,etc.



CAP1YTUIO I
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YECNICA DEDICADA A LA ELABCRACIOIT DE PASTAS ALLMENTICIAS

Parz describir el proceso completo vamos 2 tomar como refe-
rencia la elaborecién de pasta lar-a,ya gue la paste corta si-

zue el mismo procedimiento.

PASTA ALIMENTICLA T1PO TALLARIN

La harina de trigo es la materia principal en la elaboracién
de pastas alimenticiag,producto que se obtiene de la molienda
y tamizado del grano de trigo hasta un grado de extrzccibn de=-
terminado .

La clasificacibn de la harina se hace en base al tipo de trigo
2sf tenemos: harina de trico suave, de trigzo duro,integral y
de trigo durum.

rn la elaboracibn de pastasifideos) en la fbrica se usa 2 ti-
pos de harina,la de trigo duro § harina corriente y la de tri-
go durum que se usa en la elaboracibn de pastas especiales.

La harina de trigo corriente se diferencia de la de trigo durun
por su gluten y su color.

El agua que se utiliza para los productos de tallarfn debe de
ser pura no debe tener ningfin sabor extrafio y debe ser potable.
La cuenta bacteriana del producto terminado estf relacionade
directamente con la del agua,por lo tanto debe de utilizarce agua
pura de cuenta bacteriana baja.

ademfs de la harina se suele emplear sémola,€sta materiz prima
se utiliza en menos escala.

Una vez conocidas las materias primas, describimos a continua-

cién cada una de las etapas del proceso.



1.1

1.2

DESCRLPCLON DE CADA UNA DE LAS ETAPAS

AMASADO

k1l amasado no es otra cosa que la mezcla de agua y harina.

rnl amasado tiene que ser hecho con agua a 5U - 609C,la tempe-
ratura tiene que bajar a los 2u-302C con los formatos ~ruesos
y huecos.

Con los delsgados hay que cuidar que la temperatura quede més
alta de 502C, tanto mfs alta cuanto m&s dura es la sémola ¥y
mé&s hfimedo el ambiente de produccién.

El agua tiene que ser mfs caliente con las harinas de trigo
tierno que con las de triso duro.

El amasado no tiene que ser muy largo para evitar enervamien=-
tos del producto ,el amasado dura de iO é-éé—minutos.

La cantidad de agua utilizada para confeccionar una pasta estf
alrededor del 18% del peso de la harina.

La amasadora es un gran cunc¢ de acero circular de fondo pla-
no dotados de movimientos girotorios que lleva la masa bajo

dos rodillos conicos.

-

Los puntos blancos que empobrecen cl aspecto superficial de

las pagstas (Defecto de harina),se pueden eliminar con la uti-

93}
-
)
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lizacién de filtros apropiado
t— ¢ : U AL, . ‘ L\\/{

| Moy g e G
MOLDEADO

Es lo compresibn de la masa para consegulr la forma particular

deseada.



La pasta amasada pasa 2 una prensa cuye calido es una chapa
dotada de nfinerosas performciones de la forma y temafio dese-
ade.la prense tiecnc unr~ doble nared por cuyo interior circula
agua a la temperntura de 40-5092C nsxra oue la masc contenza en

todo momrnto plosticidad,esto es hecho 21 inicio de la »roduc-

cibn,en el crombio de molde o despufs de cuclquier psrad?j

—

Pero uns vez que 3¢ normeli a produccibn el cabezal mentie-

3

ne une temperatura constente sin utilizer la circulacién de
agua caliente.

La ventilacibn fuera del molde tiene quec zer emplesda junto
con el calor, asecurfndose que la circulacién ser eficiente.
Con los formrtos sruesos ¢ huecos hay que reducir la ventila-
cibn sin reducir calefaccién.

Loz hilos de posta,en el momento de colocarsze arriba de les
cafias tienen quc ser suficientemente secos y corrédizos entre
ellos agnrrando con la mano un menojo de hilos no deben nerer-
se . En la superficie externa de la prense hay un cuchillo ci-

ratorio que ve cortando la masc expedida en segmentos de lon~e

tud descada.

1.3EXTENDIDO

Obtenido un corte vniforme = la justa nresibn,con log hilos de
pasta bien puestos y corredizos se inicia 2z extender,cuidc-ndo
2 regulocibn del corte y 1o velocidad para obtener una cojia

ien uniforme sin desperdiciar muchs paste.



1.4

~
¢
b)

para la calefaccibn tal grupo crea una cortina de aire calien-
te seco mucho veloz que atavezando la pasta,transmite el czlor

necesario para evitar la condenzacién en la primera parte del

pre-secado.\jLQ Lo GO w

.o

PRE-SECADO

s la operacibén principal si es hecha con cuidado el sucesivo
secado no tendra problema zlguno.

necho mal el pre-secado no habra mfs remedio.

La pasta que sale de la prensa sale con cerca del 30% de hume-
dad.El pre=secado reduce dicha humedad a 17% ﬁéro antes de en-
trar en el ya tiene un 29% en virtud de la evaporacibn esponta-
nea durante el tiempo que las cafias demoran para entrar en el
parato.

kste es equipado por abundantes unidades de ventilacién y cale-
faccién,el usuario tiene que proporcionar de cualquier modo un

clima apropiado en la sala de produccibn es decir temperztura

de 25=282C con TV de humedad relativa.

kul proceso de pre-secado dura aproximadamcnte 1 hora .La pasta

N

| &

pierde del 60-70% del agua del amasado.) o

‘\La temperatura en la entrada es de aproximadamente 352C y 2lcan-

za log TU2C en la parte final,

j—kEl calor es prov1 to por 2 pares de rﬂd%:doreg puestos arrlthZ
{-\_'\ 4 -

- |
“‘_/;AJ - 2N A WL & i s

de la pasta. [C%LMV¢J£L94' adid 5 e vess 40,Jf. ?F}

La ventilacifn por medio de la cual el calor lame la pasta ¥
provoca la transpiracifn del agua es obtenida por medio de gru-
pos de potentes turbinas.

Uuando la pasta llezx a. 1o zona final muerta del pre-secado se

habrf logradouna ventilacién contfnua,pero no se aumentarf la o
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1.5ROTO®HERM

\-ﬂs el aparato que tiene que cumplir con dos funciones esencia-
les:
Y. Urear una divisién entre el pre-seczdor y el tunel de seca-

]

) doa traves de un laberinto de recorridos.
2. Lar a la pasta una carga de calorias por irradiacién_médian—
te unas planchas negras que posée,realizéndose asf una paus-
z
terizacién a temperaturas entre ©£0-25 2C\por 8 minutos.
ILa primera operacién se logra de manera sproximada porque ob-
viamente el recorrido hecho por las cafias la puede seguir tam-
bien el aire.

Q A la salida del rototherm la pasta aparece recta,sin manchas.,/?4

/

le6 s C ADO

fEs el proceso de evaporacidn que de manera general,interesa
menos de 1/3 de la humedad orizinal empleada en el amasado,
2/3 ya se han perdido antes de entrar en ¢l tunel de secrdo
kiste aparato tiene sin embargo,dimer:iones tales p-ra recibir
la produccidn de 18-24 horas de la prensa.tistas dimensiones

de largura y tiempo son exigidas a causa del fenBmeno de eva-
poracibn lentaen los pldsticos.

La pasta aungue producida bajo vacfo es siempre percorrida por
todos lados por microscopicos asos capilares cue perniten la
salida de la humedad del centro heciz la periferia expuesta a
1~ evaporacién.

Secfndnce los vasos se cierran Y si se cierran los vasos peri-

fericos 1~ humedad no sale.En el mismo tiempo el secado super=



ficial ,que cierra e impermeabiligza las superficies externas

causa la concentracién de éstas.

Bl secado y la reduccién de volumen son fenbmenos qu- no pode-

mos absolutamente descuidar (un tallarfn pucde reducirse en

largura 3—4%)f>

E]l interior del hilo que guasrda su humedad,se encuentra enton-

ces encapsulados y comprimidos por la superficie externa.

5i no interviene z2lruna variacidn de las condiciones acontece-

ra que la parte exterior de la pasta lograra secar mientras

que en su interior se quedara parte de la humedad inicial.

La situacibén resulta imperceptible a2 causa de las tensiones me-

cénicas generadas por el encogimiento de la pasta seca que aprie-

ta aguella no seca.

La situacibn de inestabilidad tiene tres salidas:

l. Un clima apto que permita un cambio de humedad entre la pe-
riferia y les zonas internas :la pastae se estabiliza en con-
diciones bastante buenas.

2. un clima externo humedo favrrece la absorcién de humedad en
la superficie.on este caso la pasta pierde lz fuerza que le
permite vencer las tensiones internas.Estas a su vez tienen
ventaja y 1o parte extern~ ~ntes comprimida zhorz se extien-
de .

3. un clima seco favorec:z un ulterior endurecimiento y una ma-
yor impermesbDilizacién de las cuperficies,lcs tensiones que

dan blogueadas.

\fl secado correcto se l-gra solo con un proceso lento que no

permita el cierre de los capnilares en la suverficie.
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El sistema prefiere someter la pasta a breves suministros de
calor,seguidos por largos periodos de evaporacién natural.
Dentro del tunel de secado el nfimero de centrales gue la
pasta atravieza varia de 4 a 9.Cada una es constituida por un
grupo de aceleradores de aire los cuales crean una circula =
cibn que 6bliga =1 aire caliente humedo gque lame la pasta a
formar una corriente que atravieza un radiador de condensacién.
Enfricdo y seco el aire es empujado de arriba para bajo a tra-
vés de la pastajf>

Er linea general se puecde considerar 2 manera de ejemplo gue
en cada 1U0 kg de pasta seca se han empleado 3u 1t de =gua

de estos aproximadamente 22 se han evzporado antes de que la
pasta entrase en el tunel.Quedando 8 de evoporar,3 en la pri-
mer central ,3 en las dos sucesives mientras que el resto sa-
le por evaporacibn en el tunel de estabilizecién y salida.

©1l tunel de secado para pasta larza prevee : 3 pisos donde la

hﬁmedad de la pasta larsa que a la salida del rototherm es de
17% al pasar ‘el 1-2 piso la pasta tiene de 14-15% de humedad
Un tercer piso de enfrismiento y cstabilizacibn es decir del
2=3 pieo la hunadad llega del 12,5-13,0% , llegcndo firalmen-
te el producto 2 la salida con un 12% de humedad.

Puede ocurrir que,en la desfiladora la pasta resulte fragil
aun teniendo un buen aspecto y humedad.rarc elinivar este in-
conveniente es necesario anticipar el proceso de secaje ¥y es=
to es posible subiendo z2lgunos ~radoc lrs condiciones en el
pre-secador y secador.

La fragilidad de la pasta muchas veces es debida a la calidad

de lz harina.
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DESFILAJE Y SIERRA #

Representa la conclusién del proceso de produccibn y parece
que no tenga importancia ninglina,en cuesnto a estr alturz la
cclidad de 1o pasta no se puede mudecr,pero todsvis puede em-
peorar,

Iin efecto la desfiladora pone en evidencia sobre todo el de=-
feeto d- 1o encoladura entre loc hilos y entre l-s ~uwos vy
cafias.Llo pone en evidencia sea rompiendo los hilos pegados y
demasindos torcidos y aquelles pasta que no fuera su’icientemen
te seca.

Es iguzclmente indispenseble la constente presencia del encarga
do cuando se producen :

a. Formatos muy delgados,especialmente si no son muy secos.

b, Formatos huscos grandes.

c., rallzrines rizos

kn los dos ultimor casos es importante reducir al minimo 1-
velocidad del =vence hocia lo sierra y puede ser hecho mucho

m&s lonto que la candencis normal de alimentacibn.

ENVASADO

Finalmente el producto terminado pasa » ser enpaquetado y2 sea
en fundas de 250 & 500 gr,csto es hecho por la meguina enfunda-
dora,para pasta corta y tallarfn enripfmecido.

tn el caso del tallarin corricnte de 250 y 500 ar es empaqgueta-

do manvalmente y etiquetado por cl personal cncarzzdo.

wl material de empaque son fundas de polipropileno.

£ O
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PARAMETROS QUE SE DEBEN CONSIDERAR EN EL LABORATORIO

PARAMETROS PARA TA MATERIA PRIMA

1. % Humedad
2. Acidesz

2. Cenizas

I

. % de Gluten

PARAMETROS PARA LA PASTA EN PROCESO

Extendedora : Humedad
Pre-Secade : Humedad
1=2 Piso : Humedad

2=% Piso : Humedad

PARAMETROS PARA EL PRODUCTO TERMINADO

1., % Humedad
2. Acidez

3, Cenizas
4. Peso neto

5. Control del material de empaque.
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DETERMINACION DE HUMEDAD

METODO DEL MOISTURE BALANCE

FUNDAMENTO : Este método se basa en la eliminacién del agua
de la muestra por accién del calor que genera
un foco luminoso de alta potencia.la determi-
nacifn es répida y el % de humedad de la mues-

tra lo registra el propio aparato.

MATERIALES Y EQUIPOS

Moisture bazalance

Espétula

pinza

LNSTRUMENTAL

La balanza de humedad es un aparato utilizado para determinar
rapidamente la humedad,pero no es tan preciso como lo es por
medio de la estufa.

Este aparato en su interior esta provisto de un foco luminoso

de alta potencia el cuzl va a calentar la muestra a2 m&s de 14092C
¥y por consiguiente va a eliminar de ella el contenido de agua.
El aparato tambien contiene en su interior un platillo metfli-
co en el cual se coloca la muestra,para lo cual el aparato de-
be estar encerado.

Exteriormente se puede observar una escala iluminada la cual

hay que encerar,tambien podemos observar 2 interruptores uno



Para encender la escala de pesado y otro para encender el fo-
co luminoso de alta potencia.linalmente tenemos 2 perillas l=
una sirve para abrir el aparato y la otra manejandola nos da

el w de humedad de la muestra.

LTECNLCA

1. Encender la escalz de pesado y observar que este encerada

2. Colocar la muestra en el platillo metflico hasta que una
aguja en la escala coincida con cero.

3. una vez pesada la muestra,aproximademente 3 gr,encender
el foco luminoso de alta potencia.

4. Dejar la muestra en el aparato durante 10 minutos.

5. transcurrido el tiempo apagar el aparato,dejando encendida
la escala de pesado.

6. Entonces comenzamos a mover la perilla de pesado hasta que
la aguja no suva mis,entonces anotamos el nimero que indi-

ca,este nfimero nos muestra el Y% de humedad de la muestra.

RESULTADOS

PRODUCTO HUMEDAD
Lazo mediano | 9,10%
Cabello de 4ngel 9,90%
Tallarfn corriente 10,90%
bedalito 10, 00%

Harina de trigo 13,80%
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DETERMINACION DE HUMEDAD

METODO DE LA ESTUFA DE AIRE

FUNDAMENTO : Este método se basa en la eliminacién del agua
contenida en el producto alimenticio por accién
del calor al que estd sometido por un tiempo de-
terminado,experimentando de esta manera laz mues-
tra una perdida de peso.ios cdlculos se expresan

como % de agua.

MATERIALES Y EQUIPOS

Cépsula de vidrio § a2luminio
Mortero

espatula

Balanza analitica

Estufa

Desecador

PREPARACIOIl DE LA MUESTRA

l. Para Fideos Trocéese el fideo en pequefios fragmentos vy
muelase en el mortero unos 200 gr hasta que
el fideo se encuentre finamente granulado,con-
servese en un recipiente hermético y pesese

de inmedi=to.

2. Para Harina

Se pesa directamente el harins tomada de una

muestra representativa.
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TECNICA

1s

no

resar de 2=3 gr de muestra en una chpsula de vidrio § alu-
minio provista de una tapa hermética,previamente tarada y
desecada

lntrodizcanee las cipsulas destapadas,en una estufa provis-
ta de orificios de ventilacién y ajustece la temperatura =
1309C.

manténganse las muestras en la estufa durante exactamente
una hora, a partir del momento en que la temperatura de la
estufa alcance los 13%02C,.

rranscurrido el tiempo tépence las chpsulas todavia en el

interior de la estufa y transfiérase a un desecador.

. mantenganse las muestras en el desecador hasta gue alcance

la temperatura ambiente (20-25 minutos)
Pesar las muestras, y por diferencia de peso obtener los

resultados.

NOTA : La técnica es igual tanto para materia prima,producto

en proceso y producto terminado.

CAICULOS

% HUMEDAD = Pérdida de peso de muestra x 100

Peso de la muestra
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DETERMINACION DE ACIDEZ

FUNDAMENTO : oe determina la acidez en harina de trigo y en
fideo para obtener el indice de frescura de los
mismos.Cuanto mds tiempo permanezca una harina
o un fideo almacenado su pH comienza a bajar y
por lo tanto adquiere una mayor acidez.

Este método se basa en la neutralizacién del
£cido l8ctico en fideos § del 4cido sulfdrico

en harina con hidrdéxido de sodio.

MATERIALES Y EQUIPOS

Fiola de 250 ml

Bureta

Bezker

Pipetas volumétricas de 25 y 50 ml

Probeta de 50 ml con tapa

REACTIVOS

Solucién de NaOH 0,1 N
Fenolftaleina al 1% en alcohol

M cohol neutro

PREPARACION DE LA MUESTRA

Tomese una muestra representativa de fideo y triturela finamen-

te en un mortero,en caso de harina pese directamente.
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TECNICA

1, Pesar de 5 a 10 gr de muestra.

2. Colocar la muestra en una probeta de 50 ml y agregar 50 ml
de elcohol neutro.

2. rapar la probeta y agitar vigorosamente durante 3 a 5 mi-
nutos,dejar en reposo durante 24horas.

4, Cumplido el lapso de tiempo tomar una alicuota de 25 ml y
colocarla en una fiola.

5. Agregar 3 gotas de fenolftaleina y valorar frente al NaCH
u,l N.

6. Titular hasta coloracidén rosada que persistz por 15 segun-

dos durante agitacién.

UBSERVACION : Para el caso de fideos el % de acidez se expre-
sa en terminos de 4cido l8ctico
Para el caso de harina en terminos de 4cido ginl-

fdirico.

CAICULOS

% ACIDEZ = v x N x Meq x 5O % 100

Peso de muestr=x, 25
¥ = cc de NaCH
N = Normalidad de NaOH
Meq =meliquivalente del 4cido lictico para fideo;del 4cido sul-
furico para harina.

2 = Representa la toma de una alicuota de 25 ml de los 50 ml



[ FRODUCTO rESO MOILECULAR
darina 49.0
Fideo 90,08

NOTA : Como 4cido sulfdrico Meq = 0,049

0,09008

[l

Como 4cido lictico  Meg

RESULTADOS

Muestra : rideo Pluma

Peso

5,2476

cc NaOH : 0,2 cc

0,2 x 0,103443% x 0,09008 x 100 = 0,071
542476 x 25

Muestra : Tallarin Corriente
Peso : 5,0324 gr
cc YaOH ¢ 0,5 cc

0,5 x 0,103443 x 0,09008 x 50 x 100 = 0,185

% ACIDEZ =
5,0324 x 25

Muestra : Harina de Trigo

Peso ¢ 5;0369 gr

¢t NglUH § 0,4 cé

o acTpEz - Qa4 X 0,103443 x 0,049 x 50 x 100 = 0,08
By 269 x 25
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PREPARACION DE LA MUESTRA

Triturese en un mortero una cantidad representativa de fideo

y homogenisela bien.

En caso de harinas tomese una muestrz reprecentativa y pe€sese

la cantidad indicads.

TECNICA

1. Pésese con presicién una centidad equivalente a 3=5 gr de
extracto seco de una muestra bien homogenizada en una cép -
sula de porcelana previamente tarada.

2. Coldquese la muestra sobre un calentador eléctrico a calor
suave y despues mids fuertemente hosta segedzd aparente.

3., ILevese la muestrs a la mufla eléctrica equipada con un
pirometro indicador controlando la temperatura recomenda-
da,por espacio de una hora treinta minutos.

4., Incinere la muestra hasta obtener un residuo blanco § gri-
siceo.

5. Pasese a ur desecador y enfriese hasta temperatura ambiente

6. Pésese y calcule el % de cenizas.

CALCULOS

% CENIZAS = Peso de cenizas x 100

Peso de muestra
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RESULITADOS

Muestra : Harina de trigo

Cépsula + muestra 27,9513 gr
Cépsula vacfa 24,9078 gr
Peso de muestra 53,0435 gr
c&psula + muestra incinerada 24,9235 gr
Cépsula vacfa 24,9078 gr
Peso de cenizas 0,0157 gr

% CENIZAS = _0,0157 x 100 = 0,515
340435

Muestra : Fideo Tallarin

Cépsula + muestra 28,6900 gr
Cépsula vacia 25,6405 gr
Peco de muestra 530495

Cépsula mis muestra incinerada 25,6568 gr
Cépsula vacia 25,6405 gr
Peso de cenizas 0,016% gr

% CENIZAS = _0,0163 x 100 = 0,534
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DETERMINACION DEL PESO NETO

OBJEL1vO : Su determinscién tiene por objeto darnos el peso

real del producto sin considerar el envase,es
importante que este peso sea igual al que se es=-
peciffca en 1z etiqueta pora de esta manera no
tener problemas con el consumidor y a la vez cum
plir con las especificaciones indicadas por el

INEN,

MATERLALES

Balanza Gramera

Balanza Analftica

LECNLCA

1.

resar muestra y recipiente tal como se expende al consumi-
dor,la pesada indicz el peso bruto.

Abrir el recipiente y transferir el contenido 2 un frasco
de muestra.

Pesor la funda vacfa y 1l etiqueta en el caso de pasta lar-
ga tallarfn corriente,en el caco de pasta corta solo 1la fun
da.

Anotar el peso.

Por diferencia de peso entre el peso bruto y el recipiente

obten-r el peso neto.

CALCULOS

PESO NWELO : PESO BRULO - PESO DEL RECIPLENTE(FUNDA)
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ANALISIS DEL MAYERIAL DE EMPAQUE

OBJETIVO : La revisién del material de empaque se la hace
para comprobar que este cumpla con los requeri-
mientos 6§ pedidos que se hicieron a2l proveedor
por parte de la empresa. Requerimientos tales
como disefio,color,largo,ancho,etc.Cuando estas
especificaciones no se cumplan el material serd

rechazado.

POLIPROPILENO : Es una pelicula fabricada de una resina de
alto peso molecular que es el resultado del gas
de polipropileno.Este materizl de empague esiwer-
meable 21 vapor de agua y 2l oxigeno y sirve pa-
ra productos alimenticios perecibles en corto

tiempo despues de su elaboracién.

MATERIALES

Balanzs

Regla milimétrica

PYROCEDIMIENTO

l. romar una muestra del lote medir el largo,ancho,etc.
2. Pesar y determinar el peso promedio por unidad
3, Revisar el color,disefio,leyenda

4. Concluir si se acepta & no.



EJEMPLOS

Empaque para pasta larga x 280 gr

Largo

Ancho
Hermeticidad
Disefio

Color
Leyenda

Conclusidn

LR

31,5 cm
12,5 cm
correcto
correcto

I'rangparente

inscrita en la etiqueta

Aprobado

Empaque para pasta larga x 500 gr

Largo

Ancho
Hermeticidad
disefio

volor
Leyenda
Conclusién

Peso

s

55,8 cm
18,4 cm
Correcto
Correcto
Correcto
inscrita en
Aprobado

Sl BT

la etiqueta

Empague para pasta corta x 250 gr

Largo

Ancho
Hermeticidad
Disefio

Color

Leyenda

Peso

Conclusidén

18,0 cm
32,0 em
correcto
correcto
correcto
correcta
2,0 gr

Aprobado



ACTIVIDADES RBATIZADAS EN LA EMPRESA

Especificamente mi trabajo lo realic en el A&rea de Control
de Calidad en el cual desempefie el papel de analista y asis-
tente de la jefa de Control de Cr-lidad.

Posteriormente cuando la jefa de laboratorio se retiro de la

empresa yo quede a cargo del laboratorio.

Mis labores las realizaba de Lunes a Viernes iniciandolas a
las 10:am y culminandolas a2 las 5:30 pm,unrs sola jornada.sl

almuerzo me lo proporciomaba la misma fébrica.

LOMA DE MUESTRA Y ANALISIS

Una de mis labores comprendia la toma de muestra de la mate-
ria prima cuando esta llegaba a la fhbrica y su posterior ~né-
lisis el mismo que incluye la determinacién de % de ~luten,
humedad,ceniza~ y acidez.

Los principales proveedores de harina son Industrial moliners
l2 cual proporciona 2 tipos de harina : la Super 4 y la. Uni-
versal,el otro proveedor aunque en menos escala era molinos
del Ecuador.

A la llegada de la harina tomabe la muestrz de diferentes sa-
cos ¥ la llevaba al laboratorio pars hzcerle los anflisis co-
rrespondientes.

una vez que la materia prime es procesada sc obtienen las pas-
tas alimenticias a las mismas gque le tomrba la muestra en

las difrentes etapas del proceso sea esto cvtendedors,pre-se

c2do,tunel de secedo( 1=2 piso 2-3 riso),salida.kl principal
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andlisis que se realiza es la humedod,pero =1 producto salida

tambien se le hace el anflisics de Acidez y cenizas.

Diariamente a la materia prima se le realizaben las 4 deter -
minaciones mencionadas es decir humedad,% de gluten,acidez y
cenizeas.

Al fideo en proceso le tomaba en la mafiana 4 muestras uns por
cada etapa y por lz tarde otras 4 haciendec un total de 8 deter-
minaciones al df=a.

Al producto terminado a2 més de lz humedad le hacfa 12 determi-
nacibn de cenizas una vez a2l dfa y la de 2cidez dos veces por

semanea.

CONTROL DE PESO

Al producto enfundado se le reali-a el control de peso reto.
Diariamente se controla el peso cada dos horas,es decir a las
10:am,12:pm,14:pm v 16:pm.

En el ceso del tallarfn corriente existen 3 srupos de perconas
que se encargan de enfundarlo y pesarlo menuzlmente,en e-te co-
3o se toman 4 muestras del producto enfund~do por cads grupo
haciendo un totzl de 12 muestras cada 2 horas.

En el caso de pasta corta que es enfundada mecfnicamente se to-
man 4 muestres.

una vez pesadoc los paguetes se "nota su peso pars -luego rerter
le 12 funda y asf obtener el peso neto,el mismo cue rervira pa-
ra la elaborzscién de los cartillas de peso para el 1NEN.

El peso obtenido se¢ comunica 2 la pessdora de cada grupo para

que tome las precsusiones necesarias ,es decir si estz mucho
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se quite & si esta poco se agrege,siempre manteniendose dertro

de los rangos establecidos.

CO'TROL DEL MAWERIAL DE EMPAQUEL

Para esto se tom~ una muestra del lote y5€ pesa,se le mide el
largo y el ancho,se revisa que tenga correcta las especifica-
ciones en la etiqueta.

rara el caso del tallarfn corriente se pesa la fund=z junto con

7]

la etigueta .kn el caso de pasta corta se pesa solo la funda
ya que en ella trae inscrita todas las especificaciones.
En este mismo caso ec importante la revisifn del dicsefio ¥ her-

meticidad.

rodas estas labores reslice durarte los meses de précticas en
este empresa,ademéc de ecsto en detcrminadess zcaciones elabord
muestrorios con ceda uno de los formatos de rastas,los mismos
que servirfen a2 los 2gentes vendedores en lz comercializaciébn

del producto.
vurante mis précticcs primero cstuve bajo la direccibn de 1a

Dra De San Lucas,luego mi jefe inmediato fué el ing.Tuis Zufiiza

jefe de produccién vy el Gerente Generszl Sr: Tarlos Jaramillo.
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ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA

La empresa "Ecuatoriana de Alimentos" esta clasificada como
una industria alimenticia ocupando un lugar muy importante en-
tre las industrias que abastacen el mercado de consumo interno
de pastas alimenticisas.

wsta fébrica se dedica exclusivamente a la elaboracién de fi-
deos en sus 2 presentaciones pasta larga y pasta corta ¥y a su

vez estos pueden ser del tipo corriente o enriquecido.

3.1 _MERCADO

Esta fébrica abastece con sus productos al mercado interno so-
lamente ya que este producto no es exportado a los mercados
internacionales.

se ha estimado que en el Ecuador existe un consumo representa-
tivo de pastas alimenticias ya que este es un producto relati-
vamente econémico y rendidor.

Cabe mencionar que existen ndmerosas ffbricas que se dedican

a la produccién de pastas alimenticias yalgunas de ellas en
gran escala y otras cuyo nivel de producciédn es tan bajo que
podrian considerarse industrias caseras.

La produccidén de estas industrias cubre 1a demanda de fideos
del pafs ya que no existe demand:s insatisfecha.

nste mercado esta destinado 2 satisfacer las necesidades ali -
menticias del consumidor,no tan solo adulto 8i no de todas las

edades..anto en lo que es la Costa como ciertas provincias de

la Sierra.
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301.1 SISTEMAS DE COMERCIALIZACION Y DISTRIBUCTION

La comercializacion del producto vofia Petrona esta a cargo
de la misma compafiia la que se encarga de abastecer todo los
lugares de expendio del pafs.

Para cumplir con su propésito esta organizada de la siguiente

manerara:
DISTRIBUCION ET GUAYAQUIL : Comercializan el 60% de la produc-
cién.

DISTRLBUCION E' QUITO

Comercializa el 25% de la produc-
cién.

DISYTRIBUCION EN CUENCA

Comercializa el 15» de la produc-

cién.

LA DISTRIBUCION E!' GUAYAQUIL SE ENCARGA DE ABASTTCER

= supermercados y Comisariatos de la ciudad de guayaaquil
- tiendas y despensas de la ciudad de Guayaquil

~- Ptos de expendio de la ciudad de Loja

- runtos de expendio de la ciudad de Manta

- Puntos de ecxpendio de la ciudad de Machala

- Los demfs puntos de expendio en rl Oro v Los Rfios

LA DIStRIBUEBION EN QUITO SE ENCARGA UE ABASYECER
= Supermercados y comisariatos de la ciud~d de .uito
- Tlendas y despensas de la ciudzd de Quito

- LOs puntos de expendio en lasprovincias de richinchs y Carchi
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ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA

Junta directiva

|

VERENTE GENERAL

¥ ¥ 1] L]
Gerente rerente Gerente Gerente

Financiero Produccidn Ventas Administrat+v.

Jefe de Bodega

Agente vendedor

! T |
Jefe de Produccién Jefe de Control jefe de
de Calidad , B o

Mantenimiento
Supervisor Analista Tecn. Mecénico
Obrefos recn. kKlectrico
d ' Obrero
Empaquetadores Operadores 8

de maquina
de llenado

y sellado
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2.3 wAMANO Y LOCALIZACION

Ecuatoriana de Alimentos ‘'“Fideos Dofia Petrona " se encuentra
localizada en el km.4 1/2 de la vfa Juan ranca marengo en la

ciudad de Guayaquil.

3.3.1 TAMANO FISICO
La ffbrica ocupa un &rea de 3500 m? aproximadamente incluyen-
do las bodegas.El 4rea especificamente de la planta ocupa 1500

2

m .

3.3.2 LAMANO EN FUNCION DE PRODUCCION

Actualmente Dofia Petrona elabora 2 formas de pasta,pasta larga
vy pasta corta .
Pasta Larga : Cabello de Zngel
rallarfn corriente
lallarin enriquecido
Pasta Corta : Codito Conchita
Alfabeto  wirabuzén
macarrén  Dedzlito
Lacito Dedal

Pluma Lazo Grande

Doria Petrona produce alrededor de 211200 Kg de pasta larga al
mes.
Esto se deduce de que produce 4u0 kg/h lo cual nos da la can-

tidad indicada.
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kn el caso de Pasta Corta produce 158400 Kg al mes ya que pro-
duce 300 kg/h lo cual nos da al dfa 7200 kg por 22 dfas labo -
rables nos da esa cantidad.

Estas cantidades a2 su vez se reparten para paquetes de 250 y
500 gr.

La f’brica ties® la2s sicuientes presentaciones:

PASTA LARGA Tallarf{n ceriente x 250 gr
rallarfn corriente x 500 gr
rallarfn enriquecido x 5u0 gr

C-bello de 4ngel x 500 gr

PAST'A CORTA Lacito 9u0 x 250 gr
Conchita x 250 gr
Conchita x 500 gr
macarrén x 250 gr

macarrén x 500 gr

Lgual con los demas formatos.

CAPACIDAD DE PRODUCCION

Pr.DUCTO CAPACIDAD MAX CAPACIDAD REAL
Pasta Larga 2'534.400 kg/afio 2'200.500 kg/afio

Pasta Corta 1'900,800 kg/afio 1'500.750 Kg/atio
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o s T COS10S DE PRODUCCION

SUCRES

l.- MATERLALES DIRECTOS 2015939.600

2.~ M:TERIALES INDIREC®TAS 2'65u,000

.~ MANO DE OBRA DIREC"A 850,000

.= CARGA FABRIL 10'952,926
a.Mano de obra indirecta 595,u00
b.Vepresiaciones 7¥199.960
c.Suministros 1'114.000

d.Reparacién y mantenimiento 671.329
e.5eguros 850.000
f.Imprevistos 521.567

TOTAL DE COSTQOS DE PRODUCCION
S/ 35'39%.026

Unidades producidas (1/2 libra) 330.000
Costo por unidad (1/2 1libra) s/. 107,3

nota : rTodos los cflculos son en base 2 un mes.



MATERIALES DIRECTOS

Denominacién Cantidad P,Unitario Valor T
Harina de trigo 110,000 kg s/.190 s, 20'90.000

SUMAN : 90'939.600

MATERIALES INDIRECTOS

Denominacién e Precio unitario valor T
Pundas de 330,000 unid s/ 4,0 s/ 1'320.000
Polipropileno

Etiquetas 330,000 unid s/ 340 s/ 990. 000
Cajas de cartén 3,300 unid s/ 85,0 280,500
Tarrina de gona 30 unid s/T700,0 60. 000

SUMAN s s/ 2'650,500
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MANO DE OBRA DIRECTA

Denoninacidén N¢ sueldo lMensual
Obreros calificados 4 3/35.u00
Obreros no i 1% s/30,0C0
SUMAIT 16
Cargas osociales aprox.70%
TOTAL

CARGA FABRIL

A.- MANO DE OBRA I''DIRECTA

Denominacidén Ne Sueldo riensuzl
S/

Ing. de Planta 1 70,000

Jefe de laboratorio 1 45,000

Ayudante 1 30.000

Jefe de llantenimiento 1 60.000

Supervisor 1 50.000

Mecénico Electricista 1 502000

Bodegero 1 45,000

SUMAN I

Cargas vociales aprox. 70%

SUB WOTAIL:

Valor T.

S/140,000

8/360,00C

500,000

s/350,008

valor T
S

10,000
45,000
30,000
60.000
50,000
50,000
45,000

350.000

245,000

S/ 595.000



B.- DEPRESIACIONES

Denominacidn

Construcciones
-Fibrica

=Bodeza

-1dif.y cerram.
Maguinarias y equi.
Laboratorio
Talleres
imprev.inv.fija

wasto de puesta en
marcha.

vehiculos

rabetas Plasticas

Ce= SUMINISITROS

Lenominacién

knergia kléctrica
Combustible

Azua (m?)

- 4T =

Costo en S/

75'320,000

6241'306.866
200,000
3'000,000
55%645.618

2'925.000

40'000,00C

1'100,000

VALOR POR MES

Cantidad

2500 kw
3100 gl
4600 m”

vide util valor Anual

20 31766.000
2'640,000
300,000
326,000

10 62'430,686

5 180,000

5 600.000

5 111'129.123

10 29%, 500

5 £1000. 000

5 220,000
STMAN s/ .861'399, 529

s/. T'192.960

P.,unitario S/ +OTALS
10 250, 080

160 496 .000

80 368,000

SUMAN : 1'114.000




D.= REPARACION ¥ mANTENLMIENTO

Denominacidn vALOR TOTAL S/.
magquinarias y tiguipos 563.714
Edificio y Construccién 107.615

SUMAN 671,329

E.=- SEGUROS

Denominacidén vALOR TOTAL S/.
Maquinarias y Equipos 590,920
Edificios y Construccidn 90.150
vehfculos 170,000

SUMAN 851.070

TOTAL : 10%431.359

F.- 1LMPREVIS1OS DE LA CARGA FABRIL

Aproximadamente 5% de los rubros anteriores  521.567

1OTAT, GENERAL : 10'952.926



3.34 SINTESIS ECONCMICA DE LA EMPRESA

Actualmente la empresa se encuentra produciendo en gran esca-
la ya que tienc una ron demanda por porte del mercado inter-
n0. Lconomicamente la emphresa marcha normalmente y durante es-
te tiempo no ha tenido problemas,salvo el caso de que en el
mes de Junio la produccién disminuyo un poco pero esto durd
solo 2 semanas en las que se producia irregularmente.

Pero en los subsiguientes meses la produccibn se ha normaliza-
do.

La economfa de la empresa depende fundamentalmente de la pro=-

duccidn y por supuesto de las ventas netes que ce den.
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FORMATOS DE PASTAS ALIMENTICIAS
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CONCLUSIONES Y RECONMENDACIONTES

Puedo concluir que los anflisis que se rerliz-n en este la-
borstorio son hechos con respons-bilidad para gue el produc-

to salga en las mejores condiciones.

Al recibir 1a materia prima que llega a2 la plenta tiene gren
vrioridad laz evcluacién del contenido de humedad y el % de

gluten ya que de ello depende la calidad de unz buena prsta.

I'as pastas alimenticias durante lzs diferentes etapnrs de su
elzboracién son snalizadas,bfsicomente p-r- conocer el conte-

nido de humedad.

Al producto terminado ademfs del 2nflisic de humedad se le
recliza el de zcidez,=sf{ como trmbien el control del peso ne-
to una vez envasado ,todo rsto pars wverificar gue el produc-

to cumple con los rangos permisibles.

ranto produccién como Zontrol de “nlided se mantienen en cons
tante comunicacibn pars analizar las condiciones del producto.
Yo considero que lacs prfcticas han sido complementarias pues-

to que los conocimrntos adgquiridos en la Escuelz de Alimentos

uno los aplica en lz ffbrica y ademfs sprende cosas nuevas.

Resumiendo considero que estos prfcticns me han proporcionado
conocimiento y desenvolvimiento,esto es:

Ex-eriencia en el trato con el perconzl.

Ltomo se realizan las cartillas de control de pesos vera el

LITEN.
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Control del materizl de empague que llez~ a la ffbrica,conocer
como se lleva el trabajo en este departamento de Calidad.
rero sobre todo lo mis importente he sido haber adquirido ex-

periéncia la cual me servirfien mi cerrers profecionnl.

Como recomendacibn seria bueno gue sc imcdrporerr nuevos materi-
ales en el laboratorio y se pudiera realizzsr en el mismo la

determinacié~ de proteinas.

- rara los futures wecnblogos de Alimentos recomiendo que esien
siempre seguros y concientes de las zctividader que realicen

en las empresas.
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RANGOS PARA HARINA DE TRIGO

Humedad ¢ 12 - 14,5%
% Acidez : 0,10 % max
% Gluten

- Gluten seco : 30% min

- Gluten Humedo : 10% min
Cenizas ¢ 0,8 ma>

RANGOS PARA FIDEOS PRODUCTO FINAL

Humedad : 10 = 12,5%
% Acidez : 0,45% max
Cenizas : 0,8%» max

RANGOS DE PESO PARA EL FIDEO ENVASADO

rasta Larga x 250 gr 252,5 Max = 247,5 Min
Pasta Larga x 500 gr 505,0 Max = 495,0 Hin
Pasta Corta x 250 gr 252,5 Max - 247,5 Min

Pagta Corta x 500 gx 505,0 Max = 495,0 Min
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