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RESUMEN

En el siguiente informe, detallaré las actividades que realicé durante
mi  periodo de Practicas Profesionales en el departamento de
Aseguramiento de Calidad de la empresa Nestlé S.A.. lugar donde estuve
por el lapso de tres meses.

Este informe consta basicamente de las siguientes partes:

- Trabajo realizado en la empresa.- En éste punto explico las labores que
estuvieron a mi cargo en esta empresa durante el tiempo que duraron mis
practicas.

- Descripcion del proceso de produccion.- En éste punto se realiza una
pequena descripcion del proceso de fabricacion de los semielaborados de
cacao, lo cual incluye el diagrama de flujo con los principales puntos de
control y parametros requeridos para la liberacion de los productos. Se
describe también los fundamentos, técnicas, calculos, etc. de cada uno de
los analisis realizados.

- Generalidades de la empresa .- Aqui se da una breve explicacion sobre la
localizacion, tamafio de produccion, mercado hacia el que se destina el
producto elaborado asi como también el organigrama de la empresa.

Finalmente se expondran las conclusiones v los anexos, los cuales
comprenden las tablas que refuerzan el contenido de éste informe.



INTRODUCCION

Dentro de la industria alimenticia v en general en cualquier empresa.
la calidad es importante para la venta de un producto como para la
seguridad y confianza de los consumidores.

La mala calidad puede dar como resultado una reduccion del mercado
debido a la falta de confianza por parte de los clientes, la mala calidad
también causa a los fabricantes gastos para detectar v rectificar los defectos
que se presentan durante el proceso. éstos gastos implican la reelaboracion
O Teproceso, inspeccion entre otros.

Existe un gran interés en implantar el sistema de calidad en las industrias
debido a la gran competencia. sobretodo en aquellas que producen el
mismo tipo de productos v que los consumidores también exigen calidad en
productos. La calidad debe ser implantada desde el inicio hasta el final del
proceso.

El departamento de Aseguramiento de Calidad es el responsable de
mantener la calidad en los niveles aceptables, para lo cual supervisa desde
la materia prima, durante el proceso v al producto terminado, para
asegurarse de que se estan cumpliendo los parametros establecidos para
obtener asi un producto de buena calidad.

[Las practicas las realicé en el departamento de Aseguramiento de Calidad
el cual se ha convertido en un departamento de gran importancia dentro de
la empresa. ellos normalizan los atributos que un producto debe de tener
como son: inocuidad. valor nutritivo, pureza. apariencia, consistencia,
sabor, olor, los cuales deben de estar dentro de los limites establecidos
dependiendo del producto.



DESCRIPCION DETALLADA DE LAS LABORES REALIZADAS

Inicié las practicas el 29 de Septiembre v las culminé el 30 de Diciembre
de 1997. Mi horario de trabajo era desde las 8:00 AM hasta las 4:30 PM,
tenia treinta minutos para almorzar en el comedor de la fabrica.

Durante el tiempo de practicas, me encargué del control de la linea de
semielaborados de cacao, para lo cual diariamente se tomaban muestras del
licor de cacao, torta de cacao, polvo soluble fino v del cacao que se estaba
procesando.

Las muestras del licor que se almacenaban en los tanques eran tomadas
una vez que el tanque estaba lleno, luego el operario llevaba al laboratorio
una papeleta que indicaba el numero del tanque v la hora a la que fue
llenado. al licor se le realizaban analisis de pH. materia grasa. viscosidad.,
humedad v finura.

L.a muestra de la torta era llevada al laboratorio por el operario encargado
de la prensa el mismo que indicaba el tiempo en el cual se obtuvo la torta.
A esta se le realizaba analisis de materia grasa, de ésta manera se podia ver
cuanta manteca se estaba perdiendo o ganando.

La muestra del licor de los molinos se tomaba diariamente, por lo menos
una vez al dia, a ¢sta muestra se le realizaba analisis de pH, materia grasa
v finura.

L.a muestra del polvo soluble fino era tomada en cada turno v a ésta se le
realizaba analisis de pH y de sedimentacion.

Se tomaban muestras diariamente del cacao que se estaba utilizando y a
¢éste se le realizaba analisis de materia grasa.

Los resultados de todos los analisis eran reportados en los libros de
control.

Tambien realizaba el control de peso neto de los chocolates para lo cual
diariamente tomaba muestras para pesarlas v reportar su peso en los libros
de control de peso. Al finalizar la semana se sacaba una media de los
pesos, lo que se archivaba para obtener asi datos estadisticos.



Se me encargo hacer un inventario de los reactivos que se almacenaban en
el laboratorio, a cada reactivo le correspondio un numero, resultando mas
sencillo tener una lista que fue puesta en la puerta donde se almacenaban
dichos reactivos.

También me encargué de ingresar las muestras a microbiologia para lo cual
se anotaba en el libro de ingreso de muestras el nombre del producto,
tormato y su clave la misma que indicaba la fecha y turno en el que fue
elaborado el producto. A cada muestra ingresada en el libro de registro se
le asignaba un numero y la muestra era rotulada con dicho nimero para
luego ser ingresada a microbiologia, de ésta manera una vez realizado los
analisis microbiologicos, los resultados eran reportados de acuerdo al
numero de la muestra.



DESCRIPCION DEL PROCESO DE SEMIELABORADOS DE|
CACAO

B B 1 O E‘ECA
1.- Recepcion de la materia prima: BE LSCUEAS TechoLoging

El cacao es llevado a la fabrica Guayaquil en camiones desde los tendales,
los cuales estan ubicados en el Km 8 '2 via a Daule. Una vez que ha
llegado, la materia prima es pesada v se procede a llenar el recibo de
recepcion con el lote respectivo, peso, etc.

2.- Limpieza:

Este es un proceso rapido de 30 segundos. El cacao se hace caer en una
tolva subterranea y es transportado por un sistema de elevadores a la parte
superior del equipo donde se encuentra una zaranda en donde se separan
las particulas de mayor tamano, las cuales salen del proceso. Luego el
cacao pasa a una camara de aire absorbente en donde se separan las
particulas de menor peso como palos pequefios, hojas, etc. que al igual que
las de mayor tamarfio salen del proceso mientras que las semillas de cacao
caen por gravedad.

Las semillas de cacao pasan a la despiedradora , en donde se agita el
tambor y de ésta manera se separan las particulas de menor tamafio que el
cacao las cuales generalmente son piedras, las cuales salen del proceso.

Las semillas son llevadas al pretostador por medio de un tubo a través de
un flujo neumatico.

Los mspectores de linea toman una muestra de cacao al dia para realizarle
analisis de humedad v materia grasa.

J.- Pretostado:

El cacao es almacenado en un silo, el cual consta de una balanza que al
indicar el peso de 39 Kg permite la caida del cacao a la columna de
calefaccion que consta de tres camaras de calentamiento que trabajan a una
presion de vapor de 8 - 9 bar.



La primera camara desde arriba hacia abajo, esta a una temperatura de
aproximadamente 110 C; la segunda a aprox. 115 C. En la tercera camara
la temperatura oscila entre los 125 y 130 C, por ésta camara ingresa vapor
saturado v asciende hasta la primera camara. Ademas en cada camara
ingresa vapor proveniente del caldero.

El cacao pretostado es transportado por un tornillo sinfin a través de un
flujo neumatico hacia la descascaradora.

Un operador es el encargado de verificar que el cacao salga bien tostado, de
no ser asi debe de sacar al cacao por la salida de evacuacion e ingresarlo
nuevamente al sistema.

El pretostado dura aproximadamente 45 minutos v su finalidad es
principalmente desarrollar el aroma v facilitar la siguiente operacion de
descascarado.

El analista de linea es el encargado de tomar la muestra del cacao

pretostado para realizarle el analisis de humedad, la cual debe de ser de
maximo 3%.

4.- Descascarado:

Este proceso tarda aproximadamente 30 minutos. El cacao proveniente del
pretostador llega a un silo de almacenamiento, el cual consta de una
balanza la cual al llegar a los 39 Kg permite la descarga hacia un silo de
menor tamafo que termina en un tornillo de alimentacion el cual lleva al
cacao hacia un quebrantador de aspas que golpea al cacao contra las
paredes, haciendo de ésta manera que se formen particulas mas pequeas.

El cacao quebrantado es transportado por medio de una banda v llega a un
sistema de seis zarandas, si las particulas de cacao quebrantado no pasan
por la pnmera zaranda, éstas pasan a un segundo quebrantador para
regresar luego al circuito.

La particulas que quedaron en cada tamiz van hacia unas columnas en
donde reciben una corriente de aire absorbente lo cual permite que se
separe la cascara debido a su bajo peso, las cuales son transportadas fuera
del equipo. La cantidad de absorcion de aire que se aplica depende del
tamafio de las particulas v de su peso, las particulas de mayor tamaifio
requieren una mayor absorcion de la corriente de aire la cual se regula para
cada zaranda mediante la abertura que se deje para la absorcion.



Los analistas de linea son encargados de realizar analisis a la
descascaradora mensualmente para determinar que cantidad de nibs se
esta perdiendo con la cascara y también la cantidad de cascara que se
encuentra en los nibs.

5.- Tostado:

Esta etapa dura de 1 a 1 1/2 hora dependiendo de la velocidad a la que se
trabaje.

El nibs es conducido por medio de un flujo neumatico al torrefactor KRC o
tostador. El nibs es almacenado en un silo que consta de una balanza que
al indicar 39 Kg lo descarga hacia un tornillo de alimentacion que lo hace
caer en una mampara, la cual es una plancha de metal con agujeros
pequeiios por donde ingresa en aire caliente.

El equipo cuenta con 7 mamparas las que tienen diferentes temperaturas; la
primera mampara en la que cae el nibs. constituve el piso 7 v se encuentra
a temperatura de 30 C.

[Las mamparas 7 y 6 son de calentamiento v se encuentran a 30 v 40 C
respectivamente. Los pisos 3, 4 v 5 son de calentamiento, en el piso tres el
aire ingresa a una temperatura de 146 C calentado por una bateria lo que
provoca que la temperatura del nibs aumente al20 C.

En el piso 5 la temperatura es de 69 C vy el piso 4 la temperatura se
encuentra a 70 C . Las mamparas | v 2 son las de enfriamiento en las
cuales ingresa aire del ambiente a la mampara 2 donde el nibs alcanza una
temperatura de 105 C. luego pasa a la mampara 1 donde alcanza una
temperatura de el 39 C.

Para el tostado, el regulador de calentamiento debe encontrarse de 160 a
165 C. la presion de vapor es de 10 bar v la humedad del nibs es mayor de
0.8%. La capacidad estandar de la maquina es de 950 Kg/hora.

EI' mibs tostado es transportado por un tornillo sin fin hacia el molino
Buhler.



6.- Primera molienda : - BIBLIOrpe,
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Para la primera molienda se utiliza el molino Buhler, el cual es un molino
de martillos. En éste molino ingresa el nibs v sale como licor corriente. es
decir con un pH menor a 5. la finura del licor no debe ser mavor a de 86 %o.

El nibs ingresa a 40 C al molino y debido a la friccion la temperatura
aumenta a 80 - 100 C. Una vez molido. el licor cae en un pequefio tanque
de almacenamiento una vez que ha llegado a su nivel se enciende la bomba
v se abren las valvulas permitiendo el paso del licor hacia hasta el tanque
de almacenamiento 9 con capacidad para 10000 Kg a 70 C.

S1 lo que se desea es licor soluble se lo envia al solubilizador v luego al

molino Netzch, en cambio si lo que se desea es elaborar licor corriente, éste
pasa directamente al molino Netzch.

7. Solubilizacion :

El pH del licor corriente es de aproximadamente 5 vy al llegar al
solubilizador lo que se desea es elevar el pH del licor hasta un rango de 6.7
a 7.1 mediante la adicion de una solucion de carbonato de potasio (30%
carbonato de potasio y 70% agua) v vapor en una relacion 1:1, de ésta
manera se convierte en licor soluble.

Para la preparacion de la solucion de carbonato de potasio se calienta agua
en un tanque hasta los 80 C en el que se disuelve el carbonato de potasio,
se utilizan aproximadamente 50 Kg por turno.

La solucion es impulsada por una bomba cuya presion de salida es de 12.5
bar desde el tanque de preparacion hasta que se junta el carbonato de
potasto con el vapor. ésta mezcla se encuentra en una relacion 1:1 y alcanza
una temperatura de 130 C .

La mezcla de la solucion con el vapor se une con el licor corriente de
cacao proveniente del tanque 9 a 70 C, en un tubo de reaccion que tiene 2
bar de presion v una temperatura de 120-125 C. Luego se pasa a un
mezclador para obtener una buena homogenizacion a 130 C.
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Los operadores estan encargados de tomar muestras cada hora y realizar
analisis de humedad v pH. v segun los resultados se abre o cierra un poco
la valvula por donde ingresa el carbonato de potasio.

El licor soluble pasa a un tanque de almacenamiento de 3000 Kg que se
encuentra a 60 C y se conserva en constante agitacion para luego pasar al
molino Neztch.

Los analistas de linea son los encargados de tomar muestras del

solubilizador todas las marfianas y comprobar los analisis realizados por los
operarios.

8.- Segunda molienda :

La segunda molienda es realizada en el molino Netzch, el cual realiza la
molienda por medio del uso de rulimanes. Este molino se encuentra
formado por una doble camisa, por fuera circula agua fria a 20 C v por
dentro se encuentra el licor soluble a 60 C . El agua fria es utilizada para
disminuir la temperatura del licor que se incrementa durante el proceso.

El licor soluble sale a una temperatura de 90 C, al pararse el molino se
inyecta agua caliente con la finalidad de evitar que el licor se enfrie v pegue
al tanque vy a los rulimanes.

Al salir del molino, el licor soluble es transportado por medio de tuberias

al tanque niimero 10, aqui se mantiene en constante agitacion hasta ser
enviado al molino Lehman para la tercera molienda.

9. Tercera molienda :

La tercera molienda es realizada en el molino L.ehman, el cual es un molino
de piedras alineadas en forma vertical con una presion de aire de 6.5 a 7
bar. lo que permite que las piedras se muevan.

El licor pasa cada una de las piedras durante la molienda por gravedad: el
molino trabaja con agua fria a 20 C para refrescar la parte inferior de cada
piedra.

El licor soluble fino al salir del molino es almacenado en un pequefio
tanque el cual llegado a su nivel enciende automaticamente la bomba de
manera que el licor sale por un tubo v pasa a ser almacenado en tanques.



La finura del licor es de 99.6 a 99.9% la cual es un requisito para que éste
sea exportado.

10. Almacenamiento :

El licor soluble fino es almacenado en 8 tanques con una capacidad de
3000 Kg v dos y tanques con capacidad de 10000 Kg.

El licor corriente fino utilizado para chocolateria se almacena en cuatro
tanques de 5000 Kg.

Todos los tanques de almacenamiento se encuentran en constante agitacion
v a una temperatura de 45 a 50 C.

El licor corriente tino es envasado por medio de una manguera dosificadora

en fundas de polipropileno y luego en cajas de carton de 25 Kg. Luego las
cajas son llevadas a un enfriador para templar el licor.

11.- Homogenizacion :

El licor llega por medio de bombas desde los tanques de almacenamiento
hasta el equipo GDO en donde se realiza la homogenizacion y
calentamiento a 100-105 C del licor para luego pasar a las prensas.

12.- Prensado :

En las prensas se extrae la manteca de cacao y se obtiene la torta la cual es
luego pulverizada y ambos productos son vendidos por Nestlé.

La prensa dispone de doce camaras en donde llega el licor caliente v es
comprimido, de ésta manera la manteca sale a una temperatura de 60 C
por medio de mangueras que llegan hacia un tanque pequefio que consta de
una balanza donde se va controlando el peso.

Del licor que ingresa. se obtiene aproximadamente 55.15% de torta v
44.88% de manteca.

Nestl¢ cuenta con dos prensas, la CM que tiene una capacidad de 170 Kg v
la BM con capacidad de 210 Kg.
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El tempo de compresion es determinado por el laboratorio de manera que

se obtenga una torta que contenga de 10 a 12% de grasa. Este tiempo es
generalmente de 24 minutos para la prensa CM vy de 31 minutos para la
prensa BM.

13.- Centrifugacion, templado v envasado de la manteca :

La manteca es enviada a la centrifuga con el fin de corregir las impurezas
que ¢sta pueda tener, al salir de la centrifuga atraviesa un filtro prensa de
manera que salga totalmente limpia.

LLa manteca es templada a 28 - 30 C antes de ser envasada en fundas de
polipropileno, las que van dentro de cajas de carton de 5 v 25 Kg.

El envasado es realizado en la envasadora Busch 1011 la cual es
automatica. Un operador esta encargado de colocar la caja con la funda en
la balanza para que el peso se tare automaticamente v se empiece la
dosificacion que al acercarse al valor deseado el flujo de manteca hasta
cerrarse, luego el operador cierra bien la funda v la caja.

[Los inspectores de linea son los encargados de tomar diariamente muestras
de la manteca para su degustacion.

14.- Pulverizacion de la torta :

La torta es llevada al quebrantador el cual consta de dos rodillos por donde
pasa la torta a 70 C que la temperatura a la cual ésta llega. Luego es
dejada enfriar a temperatura ambiente para luego pasar al molino
pulverizador KPA2 para lo cual primero pasa por un electroiman que
separa cualquier particula metalica que pudiera existir.

Al salir del molino el aire frio a 5 C transporta el polvo hasta la campana
clasificadora en donde las particulas v el aire frio realizan una travectoria
circular en donde se separan las particulas finas de las gruesas de manera
que las mas pesadas caen v regresan al molino mientras que las livianas
pasan el filtro y son envasadas manualmente en una funda plastica dentro
de una funda de papel resistente.

Hll?fl IDOTECA
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El polvo es llevado a un silo pequefio que consta de dos mangueras . el
operador se encarga de llenar la funda hasta un nivel apropiado v es llevada
a la bascula a pesar v Juego es cosida.

Un operador se encarga de tomar muestras del polvo para ser llevadas al
laboratorio en donde se realizan los analisis de sedimentacion vy pH.
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DIAGRAMA DE FLUJO

Pto de control: humedad del

cacao hmpio

Pto de control: humedad del cacao

pretostado

Pto de control: humedad del

cacao tostado

Pto de control: grasa vy finura

Pto de control: humedad y
pH del licor

RECEPCION DE
MATERIA PRIMA

1

PESADO

LIMPIEZA

PRETOSTADO

DESCASCARADO

TOSTADO

PRIMERA
MOLIENDA

ALMACENAMIEN-
TO

SOLUBILIZACION

Bi3: TECA
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Cascaras, piedras. palos,
hojas, etc

lera camara: 110 C
2da camara: 115 C

3ra camara: 125-130 C
Presion: 8-9 bar

Piso 7: 30 C

Piso 6: 40 C

Piso 5: 69 C

Piso 4: 70 C

Piso 3: 120 C

Piso 2: 105C

Piso 1: 39 C

Presion: 10 bar
Humedad nibs: 0.8 %

Finura: 86%

pH: 5

Entrada nibs: 40 C
Salida nibs: 80-100 C

Temp. Licor: 70 C

Humedad de nibs:2%
Presion bomba: 4.5
Temp.: 130 C

Presion mezcla:2 bar



Pto de control: Finura del licor

Pto de control: Finura del hicor

Pto de control: Humedad, grasa,

finura, pH, viscosidad del licor

ALMACIRAMIEN- | — Temperatura del licor: 60 C

— Entrada del licor: 60 C
ngii?; — Salida del licor: 90 C

Agua de enfriamiento: 20 C

Finura: 99.6 - 99.9 %,

TERCERA — Presion de aire: 6.5-7 bar

MALIEHD Agua de entriamiento: 20 C

Temp. del licor: 45-50 C
ALMACENAMIEN- iy I'illnledad: 2 be
- Grasa del licor: 51-56 %

Finura: 99.6 - 99 9%,
pH: 6.7 -7.1

uomocenizacion| — Temp. del licor: 100-105 C

PRENSADO
=¥ Temp.: 100 C —  Ptode control: Grasa de
CENTRIFUGACION PULVERIZACION la torta
Aire frio: 5 C

ENVASADO

TEMPLADO — Temp.: 28-30 C

Temp. torta: 70 C
Grasa: 10 - 12%

Pto de control: pH,
LLENADO —  sedimentacion del polvo
soluble
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ANALISIS DE LABORATORIO

GRANULOMETRIA POR MICROTAMIZADO

FUNDAMENTO:
Suspension de la muestra en un liquido apropiado que disuelva la materia
grasa, tamizado y determinacion gravimétrica de los rechazos.

OBJETIVO:
Determinacion en el cacao y sus derivados la distribucion de la dimension
de las particulas de los compuestos no grasos.

MATERIALES Y EQUIPOS:

W Tamices con agujeros cuadrados de 75 micrometros
B Vasos de precipitacion de 150 ml

B Recipiente donde se recibe el filtrado

B Varilla de vidrio

B Desecador de silica gel

B Papel toalla

B Balanza analitica

B Estuta

REACTIVOS:
W Eter de Petroleo

PROCEDIMIENTO:

B Colocar el tamiz limpio en la estufa por dos horas.

B Sacar el tamiz de la estufa y colocarlo en el desecador hasta que se
enfrie.

W Pesar el tamiz rapidamente en la balanza analitica.

W Pesar 5 gramos de muestra en un beacker.

B Disolver la muestra en aproximadamente 100 ml de éter de petroleo v
agitar con la varilla de vidrio.

B Pasar la muestra disuelta a través del tamiz.
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W Lavar con éter de petroleo los residuos que quedaron en el beacker v las
que quedaron en las paredes del tamiz.

B Secar el tamiz con papel toalla v quitar los residuos que queden en los
bordes y en la parte inferior del tamiz.

B Colocar el tamiz en la estufa por 20 minutos.

B Sacar el tamiz de la estufa v colocarlo en el desecador por 30 minutos.

B Pesar en la balanza analitica el tamiz.

B Realizar los calculos.

CALCULOS:

Finura = (Peso de tamiz + muestra) - (Peso del tamiz) = 100
(Peso de la muestra) = (% materia desengrasada)

% matena desengrasada = (100 - % materia grasa)
100

EJEMPIL.O: BILLloTEC,

. T PE ESCuELAs ¢
Muestra: licor de cacao > TECNOLOGICAS
Peso de muestra: 5.0020 g
Peso de tamiz: 97.5625 ¢
Peso de tamiz + muestra: 97.5745 g

Finura: 07.5745-97.5625 = 100 - 100
5.0020 x 0.4872

%o materia desengrasada: 100 - 5128 = 0.4872%
100

Finura : 99.50 %

Con esta finura el licor de cacao se encuentra dentro de los parametros
establecidos

lo



NOTAS A CONSIDERAR:

B Venticar que los tamices se encuentren en buen estado de lo contrario se
debera rechazar el tamiz.

B Tener mucho cuidado en el lavado de la muestra con éter v en la limpieza
del tamiz para evitar errores en los resultados a obtener.



GRANULOMETRIA POR SEDIMENTACION EN EL. CONO
IMHOFF

FUNDAMENTO:
Suspension del cacao en polvo en agua caliente v medida del volumen del
sedimento en un cono Inhotf, después de exactamente 5 minutos.

OBJETIVO:
Este es un método rapido para estimar el grosor de las particulas de cacao
en polvo.

MATERIALES Y EQUIPOS:

B Vaso de precipitacion de 800 ml
B Cono de sedimentacion Imhoff
B Vanlla de vidrio

B Termometro

B Cronometro NISLIOTECA
I Agua destilada PE EoCUtLAS TECNOLOGICAS
PROCEDIMIENTO:

® Caliéntese a 82 C 500 ml de agua destilada en un vaso de precipitacion
de 1 litro.

M Sobre una hoja de papel aluminio pésense al 0,1 g mas proximo, 2.5 g de
cacao en polvo.

W Viértase en el agua a 82 C v remuévase con un batidor de crema durante
30 segundos. Compruebe que no quedan grumos v viértase la
suspension en el cono Imhott colocado en posicion vertical.

B Pongase en marcha el cronometro por 5 minutos.

B Obsérvese la sedimentacion de las particulas de cacao con una lupa,
tluminado la parte inferior del cono con una lampara .

W Coloquese dicha lampara ligeramente de lado para que no deslumbre.

W Después de exactamente 5 minutos léase el volumen del sedimento.



CALCULOS:

[La lectura observada en el cono Imhoft es la correspondiente a los ml de
sedimento que queda, el resultado es expresado en mililitros con dos
decimales.

[a sedimentacion no debe ser mayor a 0.8 ml para poder ser aceptada

DURACION DE LA DETERMINACION:  Aproximadamente 10

minutos.

NOTAS A CONSIDERAR:

B En ciertos productos es dificil distinguir el nivel del sedimento. En éste
caso debe observarse el movimiento descendente de las particulas vy el
volumen es medido donde se detienen.

W Este método no es apropiado para cacao azucarado en polvo va que el
azucar y otros ingredientes pueden falsear la medida.

W Para poder exportarse, el sedimento debe ser menor a 0.5 ml.

B Se requiere la cahbracion de cada nuevo cono de Imhoft.



MATERIA GRASA POR REFRACTOMETRIA

FUNDAMENTO:

Extraccion en un molino de bolas la materia grasa mediante un disolvente
cuvo indice de refraccion es muyv diferente al de la manteca de cacao, v
medida del indice de refraccion a 20 C.

OBJETIVO:

Este método es aplicado para determinar rapidamente el contenido de
manteca de cacao en habas, cacao tnturado. tortas de cacao, en especial
licores de cacao.

Este método no es aplicable a chocolates que contengan proporciones
elevadas de ciertas grasas vegetales cuyo indice de refraccion es muy
distinto al de la manteca de cacao.

PREPARACION DE LA MUESTRA:

B [as habas de cacao descascanlladas asi como el cacao triturado vy
cascarillas deben ser molidas muy finamente para garantizar tomas de
ensayo homogéneas.

W En el caso de las tortas de cacao se debe utilizar un mortero para quebrar
los trozos de torta vy luego debe ser molido muy finamente mediante un
mohno de cuchillos para poder obtener tomas de ensayo homogéneas.

MATERIALES Y EQUIPOS:

B Vasos de aluminio fino de 3 ¢cm de diametro

B Embudo pequerio

B Papel filtro

W Papel aluminio

M 3 bolas de acero inoxidable de 1 cm de diametro
W Balanza analitica

H molino de bolas

B Refractometro Bausch & Lomb a 20 C



REACTIVO:
W | - Bromonaftaleno

PROCEDIMIENTO:

B Confeccionar un vasito de pape aluminio muy fino, utilizando un vaso de
3 cm de diametro.

W Pesar 4 gramos en el vaso de papel aluminio v cerrar el papel plegandolo
como una bolsita..

B Colocar la muestra en el recipiente de acero moxidable.

W Adicionar 5 ml de 1-bromonattaleno v 3 bolas de acero cuyo diametro
sea de aproximadamente | c¢m.

B Cerrar el recipiente v asegurar la tapa con cinta adhesiva.

B Colocar el recipiente en el molino de bolas por 10 minutos controlando el
tiempo mediante un cronometro.

B A continuacion filtre sobre un pequenio filtro plisado seco v recoja el
filtrado.

B Deje caer sobre el prisma del refractometro de 2 a 3 gotas del filtrado vy
medir el indice de refraccion a exactamente 20 C.

CALCULO:

Contenidoengrasa= (n-n")x 3520913 = 100
(n"-14647) = m

n = indice de refraccion del 1- bromonaftaleno a 20 C

n’ = indice de refraccion de la toma de ensayo a 20 C

1.4647 = indice de refraccion tedrico medio de la manteca de cacao a 20 C
0.913 = masa volumica media tedrica de la manteca de cacao a 20 C

5 = mililitros del 1-bromonattaleno utilizados.

m = masa de la toma de ensayo, en gramos

Exprese el resultado con un decimal.

EJEMPLO:

Masa de la toma de ensavo = 4.178 ¢

Indice de refraccion del 1-bromonaftaleno = 1.6580
Indice de refraccion de la toma de ensayo = 1.5950

BIBLIOTECA
BE ESCUCLAS TECNOLOGICAS
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(1.6580 -1.5950) = 5 0913 = 100 = 52.8 % de grasa
(1.5950 - 1.4646) - 4.178

Los resultados son expresados en porcentajes v son reportados en
formularios establecidos.

[Los parametros establecidos del contenido de materia grasa para los
productos derivados del cacao son:

Polvo Soluble / torta de cacao | 10-12%

Licor corriente / soluble ; 51 -56 %

Masa Leche L 32-33%

| Masa Familiar | 29 -30%
Masa Foundant - l 30 % B
Masa Galak | 33 %

NOTAS A CONSIDERAR:

B Cuando se abra una nueva botella de I1-bromonaftaleno se debe
determinar su indice de refraccion y se encuentra entre 1.6570 v 1.6590.

B Se debe controlar a diario la temperatura del termostato Haake D8, la
misma que debe estar entre 19.5 y 20.5 C.



DETERMINACION DE pH

FUNDAMENTO:

Determinar la cantidad de iones hidrogeno presentes en la muestra
mediante el uso de un instrumento que transforma la concentracion de
hidrogeniones presentes en la disolucion en una serial eléctrica visual.

OBJETIVO:

Esta determinacion es realizada en el licor de cacao grueso, fino y soluble;
polvo soluble. licor corriente lo cual indica si la adicion del carbonato de
potasio esta siendo adecuada.

MATERIALES Y EQUIPOS:

W Vaso de precipitacion de 150 ml

B Varilla de vidrio

W Agitador

W Potenciometro Metrohm 691 con agitador

REACTIVOS:
W Bufter4.010 BIB 10TEC
W Buffer 6.980 BE Escuc. as IECH‘DLG?.‘ICAS

W Acetona
B Carbonato de potasio 4 M
B Agua destilada libre de CO2

PROCEDIMIENTO:

B Pesar 10 gramos de muestra en un vaso de precipitacion de 150 ml

B Disolver la muestra en 90 ml de agua destilada con ayuda de una varilla
de vidno, primero en poca agua y luego se agrega el resto del agua para
facilitar la disolucion de la muestra.

B Colocar un agitador magnético

B Colocar el vaso de precipitacion sobre el agitador del potenciometro v
activar la agitacion.

B [ntroducir ¢l electrodo en la muestra.

® Colocar el potenciometro en el rango de temperatura vy una vez
estabilizado hacer el cambio cambiar al rango de pH.
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B Esperar a que se estabilice la lectura del pH v anotarla.
B Retirar ¢l electrodo de la muestra v limpiarlo con agua destilada, secarlo
con papel toalla v sumergirlo en la solucion de carbonato de potasio 4 M.

NOTAS A CONSIDERAR:

B Se debe tener precaucion en el uso del electrodo, no solo en su limpieza
sino también en su manipulacion.

B [a calibracion del equipo debe realizarse a diario luego de limpiar el
electrodo con acetona.
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HUMEDAD RAPIDA

FUNDAMENTO:

Determinacion de la humedad de la muestra en una balanza desecador. En
¢ésta radiaciones infrarrojas inciden sobre la muestra v su efecto calorico la
deseca. Cada muestra tiene un tiempo v temperatura de permanencia
propios en la balanza desecador suficiente como para eliminar la humedad
de la muestra.

La termobalanza [LP16 es utilizada en la determinacion de humedad de
licor corriente grueso, licor soluble grueso v fino, a la salida del Buhler.
solubilizador y en cada tanque de almacenamiento.

MATERIALES Y EQUIPOS:
W Espatula

W Platillo de aluminio

B Termobalanza I.P16

W Cuchara

PROCEDIMIENTO:

M Fncender la balanza

B Colocar un platillo de Al sobre la balanza v tarar su peso

B Pesar 3 gramos de muestra aproximadamente v esparcirla en el platillo.

B Cerrar la balanza bajando la tapa.

B Presionar ¢l boton Start

B bsperar aproximadamente 10 minutos, cuando la determinacion haya
concluido, la luz del boton start comienza a parpadear v en la pantalla
aparecera el porcentaje de humedad con dos decimales.

[La humedad del licor corriente o soluble no debe ser mayor a 1.5 %
3



HUMEDAD POR ESTUFA

FUNDAMENTO:

Evaporacion de agua por calentamiento en estufa y su determinacion por
perdida de peso a la temperatura de 100 a 105 C por tres horas hasta peso
constante.

OBJETIVO:

Este método es empleado en productos terminados v en semielaborados de
cacao como licor corriente grueso v fino. licor soluble, para determinar la
humedad de las semillas de cacao, cascarillas y nibs.

PREPARACION DE LA MUESTRA:

M Si la muestra es liquida como el licor de cacao, es necesario mezclarla
con 20 g de arena de mar purificada, hasta tener una homogeneizacion
en la mezcla.

B Si la muestra es solida como la semilla del cacao, se la tritura y se la
pone directamente en la capsula.

MATERIALES Y EQUIPOS:
B Capsulas con tapa

B Desecador

W Estufa

B Espatula

W Balanza BIBLIOTECA
BE ESCUZLAS TECNOLOGICAS

PROCEDIMIENTO:

B Colocar la capsula en la estufa para que se deseque. En caso de usar
arena de mar, pesar 20 gramos de arena y secarla también.

B Sacar la capsula en el desecador de 30 a 45 minutos para que se enfrie.

B Pesar la capsula con tapa.

B Pesar 3 gramos de muestra en la capsula; en caso de utilizar arena es
necesario pesar una varilla de vidrio con la que se mezcle la muestra.

B Colocar la capsula en la estuta por tres horas a 105 C.

B Sacar la capsula de la estufa v colocarla en el desecador de 30 a 45
minutos.
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B Pesar la capsula v realizar los calculos.

CALCULOS:

% de humedad = Pérdida de peso = 100
Peso de muestra

Pérdida de peso = (Peso de capsula + muestra inicial) - (Peso de capsula +
muestra desecada)
El resultado es obtenido en porcentaje v es asi como se reporta.

EJEMPLO:

Muestra: Nibs pretostado

Peso de muestra: 3.0035 g

Peso capsula: 73.9421 g

Peso capsula + muestra desecada: 76.8705 g

% humedad: (76.8705 - 73.9421) 2 100
3.0035

Humedad: 2.5%
Fsta humedad se encuentra dentro del rango establecido



VISCOSIDAD

FUNDAMENTO:

Medida de la fuerza necesaria para el cizallamiento de la masa tundida en
un viscosimetro a 40 C. Se entiende por viscosidad a la resistencia que
presentan los solidos al cizallamiento.

MATERIALES Y EQUIPOS:
B Viscosimetro
W Lstufa

PROCEDIMIENTO:

® Colocar la muestra hasta la primera raya de abajo hacia arriba.

B [ levar el stator con la muestra y el rotor a la estufa por 20 minutos a
37 €.

B Encender el termostato y esperar a que indique 40 C

B Una vez alcanzados los 42 C, colocar el rotor al equipo v luego el stator.

B Una vez colocado el stator, la muestra debera pasar el nivel del rotor.

B Encender el viscosimetro en la velocidad lenta, la cual es la velocidad
cuatro, la cual da 5.6 vueltas por minuto.

B Esperar 5 minutos v realizar la lectura para anotarla.

B Poner la velocidad en 1, la cual es mas rapida y da 22.5 vueltas por
minuto.

B Esperar por dos minutos o una vez que se estabilice realizar la lectura vy
anotarla.

B Apagar el equipo y retirar ¢l rotor y el stator para ser lavados con agua
calente.

B Realizar los calculos.

CALCULOS:

2 -3
WX1-¥K2) x 93x10
donde:
X1 = velocidad 1
X2 = velocidad 2
-3

9.3 x 10 = constante



EJEMPLO:

X1 =1800
X2=1735
viscosidad: 2181 cp

La viscosidad del licor debe estar entre 1000 v 2500 cp para ser aceptado.



FRECUENCIA DE LOS ANALISIS REALIZADOS

Muestra Materia grasaj Finura Humedad pH | Sedimentacion | Viscosidad
a ; ! i ‘i
- - . . ! . . ‘ 1
________C-_a_c‘_@s?__lﬁmp_!g_,___-__T____ - ______j___Ql_aﬂ?____‘T l PUNIRRIE S—
| | r | | |
Cacao pretostado | :  diania | ; |
| i | | [ 1
| : | ' |
Cacao tostado | ;  diana | | :
T T T | | |
| . I ' | o i |
| Licor solubilizador | ~ diana | diana | :
| | | 1 |
Licor Buhler | diaria . diana i |
| | | | |
Licor Netzch i | diana | | | |
i ' ‘ ! |
~ Licor Lehman | . diana | | i - E
| cada  cada | cada | cada | | cada
| Lisudewnoe | GRS | wenque | Ggne e | | lanque
[ | I I |
‘Tortasalidade prensa | diaria | l
beoloc ol B, : - T [
| | | | f.
Polvo soluble | : | diaria | diaria |
| cada | cada | ' : cada
Masa chocolate | concha | concha | ; ; concha
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PARAMETROS DE CONTROL NECESARIOS PARA LA
LIBERACION DE PRODUCTOS

La calidad es una parte importante en la fabricacion de los productos
Nestlé. El Departamento de Aseguramiento de Calidad es el responsable
de mantenerla en niveles aceptables es por ello que la liberacion de los
productos es una parte muy importante, para lo cual debe supervisar que
los productos dirigidos al consumidor cumplan con todos los parametros
establecidos.

Los parametros que se deben cumplir para la liberacion de los productos
son los siguientes:

LICOR CORRIENTE:

Analisis Fisico - Quimicos:

Finura ‘Minimo98%

pH  5-6 000
Fragmento de insectos | Max. 60 fragmentos / 100 g
‘Pelos de roedores ~ |[Max. 1.5 pelos/ 100g

Analisis Microbiologico:

LG"c_':m_l_enes 'I‘()tglc_.c;_ - MaxSOOOO (:o_l_é__fﬁ
Coliformes Totales | <20collg |
| E.coli | ~ Negativo |

POLVO SOLUBLE FINO:

Analisis Fisico - Quimicos:
BIBLIOTECA

Sedimentacion - Maximo 0.8

pH | 67-71
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- Analisis Microbiologico:

| Gérmenes Totales
| Coliformes Totales

Max. 10000 col'g

< 10 col’g

S ——

,_

NS IOTECA
BE kovociAS TECNOLOGICAS

En caso de que éstos parametros no sean alcanzados, el producto es
destinado a pasteurizacion o para la elaboracion de Nesquik y Ricacao,
dependiendo de los parametros que se havan obtenidos, de la siguiente
manera:

| Gérmenes > 20000 col'g PASTEURIZACION

| Coliformes - 10 col’lg

I
|
Sedimentacion > 0.8 |
pH > 7.4y <6.5 |
Gérmenes hasta 20000 colig |
Coliformes < 10 col'g |

NESQUICK Y RICACAO

Degustacion: No menor a 6 puntos en la escala

MANTECA DE CACAO:

Para la liberacion de la manteca de cacao se considera tan solo la
degustacion para ser liberada, cuyo resultado no debe ser menor a 6 dentro
de la escala.

Una vez a la semana se realizan analisis de acidez v de peroxido a la
manteca cuyos parametros son:

Acidez
Peroxidos

0.5 -1.75% é&cido oleico
< 3 meq O2

|
T E—




RICACAO Y NESQUICK:

Analisis Microbiologico:

Gérmenes totales __LMéx. 10000 col'g
Coliformes totales < 1 colig

Degustacion: No menor a 6 dentro de la escala

En caso de que el producto no se encuentre dentro de los parametros
establecidos, se procede al retrabajo del mismo.

CHOCOLATES:

Analisis Microbiologico:

Gérmenes  Mix. 20000 col'g
Colitormes | < 10 col/'g

| Gérmenes

Degustacion: No menor a 6 dentro de la escala.

Estos parametros son establecidos para todos los chocolates en general, es
decir, bombones, coberturas, barras, tabletas. etc.

En caso de que los resultados de los analisis microbiologicos no se
encuentren dentro de los parametros establecidos, se procede a realizar el
analisis microbiologico de acuerdo al numero mas probable v si salen
nuevamente fuera de los parametros se procede a la pasteurizaciéon vy al
reproceso.



ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA

BREVE HISTORIA DE LA EMPRESA:

El grupo Nestlé opera desde su sede principal en Vevey, Suiza, el
cual tiene mas de 127 anos en el mercado v desde entonces la politica de
CALIDAD Y CONFIANZA ha forjado la reputacion con la que cuenta esta
empresa.

Su historia en Ecuador se remonta al afio 1955 con la apertura de una
oficina de importaciones en Guavaquil.

Para 1970, Nestle compra una parte de las acciones de INEDECA
(industrias Ecuatorianas de Elaborados de Cacao C.A.) situada en la ciudad
de Guayaquil, productora de semielaborados de Cacao y asume el control
de ésta.

[.a década de los 70 trajo muchos cambios a la empresa. En el afio 1972
se compra los activos de la Industnia Lechera Friedman Cia.l.tda, lo que
pasa a ser Nestle Cavambe.

En 1973 se amplia la fabrica Guavaquil v comienza la produccion de
culinanos. bajo el nombre de Maggi.

En 1974, se cambia el nombre de INEDECA C.A. a INEDECA S.A.

En 1975 se traslada del domicilio principal de Guavyaquil a Quito,
estableciéndose alli la oficina central.

En el afio 1976 se nicia la produccion de formulas infantiles en la fabrica
Cavambe.

En 1978, se amplia la fabrica Cayambe construvéndose una nueva unidad
industrial.

A finales de ésta década. en el afio 1979, se firma un convenio entre el
Gobierno Ecuatoriano v Nestlé para la instalacion de un Centro de
Investigacion y Desarrollo de Alimentos para América Latina, inagurado en
1983 bajo el nombre de Latimreco.
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En 1981 se suspende la produccion de semielaborados de cacao debido a
dificultades de comercializacion en mercados internacionales por medidas
gubernamentales.

En 1986, la tabrica Ecuajugos S.A, productora de jugos. leche con sabores
vleche UHT, pasa a formar parte de Nestlé, mismo afio en que se inicia la
produccion y exportacion de semielaborados de cacao.

En 1987 frente al crecimiento de la demanda de leches en polvo, se amplia
la capacidad de produccion dela fabrica Cavambe.

Eon 1988, se cambia la denominacion de INEDECA S.A. a Nestle Ecuador
S.A.

En 1991 se amplian las bodegas v oficinas de ventas en Quito v las de
Guayaquil se trasladan a locales mas amplios v modernos debido al
crecimiento del negocio.

En 1996 Nestle compra la fabrica sur de la Universal, a la cual se le da el
nombre de SURINDU S A.

TAMANO FISICO:

[La tabrica Nestlé Guayaquil posee 69.050 m2 de terreno, 488 m2
corresponden al area de admimistracion v 93 m2 al laboratorio del
Departamento de Aseguramiento de Calidad el mismo que comprende
analisis microbiologico. fisico quimico, area de degustacion, area de
limpieza de materiales y el area de la oficina del jefe de laboratorio.

LOCALIZACION:

LLa fabrica Nestl¢ Guayaquil se encuentra ubicada en el kilometro seis v
medio via a la costa.



TAMANO DE PRODUCCION:

Los reportes del mes de Noviembre afio 1997 indican el siguiente volumen

producido:

Manteca de Cacao
Polvo Soluble Fino

145.950 kg

104.125 kg

—

Licor Soluble de Cacao

266270 kg |

| Licor Corriente de Cacao | 595522 kg
Torta Soluble Fina | 144.895 kg |
Nesquick | 7.677 kg
Ricacao | 109941 kg |
Masa Chocolate Leche | 88.485kg
Masa Chocolate Familiar i 20.259kg |

| Masa Chocolate Fondant | 5909kg
Masa Chocolate Blanco | 52.809 kg

SISTEMA DE DISTRIBUCION Y MERCADEO:

BIBLIOTECA

PE ESCUELAS TECNGLOGICAS

El producto terminado una vez que sale de la fabrica es llevado hacia la
filial, la cual se encuentra ubicada en la Avenida Juan Tanca Marengo

donde se distribuye y comercializa
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ORGANIGRAMA

Gerente Nestlé Ecuador

Gerente Nestlé Guayaquil

Sedreléfia
r | T - 1 - 1
Departamento Departamento Departamenio  Aseguramiento RRI Departamento ~ Departamento
Administrativo Compras - Produceion de Calidad o Técnico Agricola

Jefe laboratorio

Guayaquil

Pascuales

-Suﬁndu

Analista
de linea
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CONCLUSIONES

B E| departamento de control de calidad se esta preocupando por hacer
cumplir las normas de higiene como el uso de gorras. ropa adecuada.
desinfeccion de las manos, no uso de jovas. etc, para lo cual ha dictado
cursos de capacitacion a los obreros para que éstos comprendan la
importancia que tiene la higiene en la elaboracion de los productos.

W Nestlé es una empresa que busca desarrollar estilos de liderazgo
orientados al trabajo en equipo. Es por esto que se preocupa de que
todos los colaboradores de la compaiiia trabajen dentro de un ambiente
agradable v de confianza que les permita liberar toda su capacidad
creativa v productiva para de esta manera poder alcanzar el desarrollo
de la organizacion.

B El principal factor para la obtencion de productos de calidad son las
personas. cada uno de los colaboradores debe tener el conocimiento v
habilidad para efectuar su tarea correctamente. es por esto que Nestlé
considera la capacitacion como una inversion estratégica. por tal la
fomenta continuamente en todos sus empleados.

B [a evaluacion sensorial es una herramienta esencial que se realiza segin
sea necesario a lo largo de la cadena de produccion desde la materia
prima hasta los productos entregados al cliente.

B [a fabrica Nestlé Guayaquil cuenta con equipos y personal competente
para efectuar todos los examenes vy analisis necesarios para el control de
proceso, monitoreo de la higiene en la fabrica v liberacion de materias
primas v producto terminado.

W [a calidad de los productos terminados también depende de las
condiciones de manipulacion, transporte v almacenamiento antes de
llegar a los clientes , es por esto que las empresas encargadas de
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transportar v vender los productos deben recibir la capacitacion adecuada
para manipular, transportar v almacenar los productos que manejan.

B Es indispensable que exista una buena comunicacion entre los distintos
departamentos que conforman la fabrica, esto les permitira trabajar con
mavor eficiencia v asi obtener mejores productos v prestar mayor
atencion al cliente.

B (Gracias a é€stas practicas estamos ampliando nuestros conocimientos v
aplicando los aprendidos en los afios de estudio transcurridos lo cual nos
servira de mucho en nuestro futuro.

BIBLIOTECA
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" Cacao y derivados
Granulometria
(Cono de Imhoff)
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PRODUCTO:
MAQUINA:

Clase de Peso

CONTROL DE PESO NETO

FORMATO:
FECHA:

semana no.

de a

Lunes

Martes Miercoles |Jueves Viernes

Sabado

975.00 - 999.00

97000 - §75.00

965.00 - 970.00

960.00 - 965.00

955.00 - 960.00

950.00 - 955.00

945.00 - 950.00

940.00 - 94500

935.00 - 940.00

930.00 - 935.00

92500 - 930.00

92000 - 925.00

91500 - 920.00

910.00 - 915.00

90500 - 910.00

90000 - 905.00

89500 - 900.00

890.00 - 89500

885.00 - 890.00

88000 - 885.00

87500 - 880.00

870.00 - 87500

86500 - 87000

86000 - B865.00

855.00 - 860.00

850.00 - 855.00

84500 - 850.00

84000 - 84500

83500 - 840.00

830.00 - 83500

0.00 - 830.00

Observaciones

Nestp Ecuador s.a.

Bto jefe de Laboratorio



Nestlé Ecuador s.a. CONTROL DE LINEA L-04

FABRICA GUAYAQUIL SEMIELABORADOS DE CACAO
CACAO LICOR LICOR TANQUES PRENSAS PULVERIZACION
LIMPIO MOLINOS CcM BM  ISEDIMENTACION VISA
7:MG PESO pH % MG % FINURA | #TQ. | % HUMED. pH % MG | % FINURA|VISCOSIDAD| % MG % MG ml pH
LEHMAN # 1
LEHMAN # 2
BUHLER
NETZCH

g

Bv12psI 3¢

3l
10
_gi—

% IMPUREZAS LEHMAN 3 1

CACAO LIMPIO E—g‘-— ;
LEHMAN # 2 E >
LEHMAN # 1
LEHMAN # 2

% PELUSA Y GERMENES (LICOR) % ARROZ CROCANTE

OBSERVACIONES:
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ESCALA

10
EXCEPCIONALMENTE
BUENO

-

9
EXCELENTE

8
MUY BUENO

SOLAMENTE
ACEPTABLE

4
NO
ACEPTABLE

INCOMIBLE

HEDONTICA NESTLE

MUY BUENA CALIDAD
NO DEBE REPRESENTAR
PRODUCCION NORMAL

TAL CALIDAD PUEDE
ENCONTARSE EN

PRODUCCION NORMAL
PERO EXCEPCIONAL

BIBLIOTECA
CALIDAD
LIGERAMENTE
SUPERIOR A LO NORMAL

CALIDAD ESTANDAR
REPRESENTA LA
PRODUCCION NORMAL

CALIDAD
LIGERAMENTE
INFERIOR AL ESTANDAR

CALIDAD INFERIOR
AL ESTANDAR
REQUIERE MEDIDAS
CORRECTIVAS

DESVIACION GRANDE
NO SE PUEDE
COMERCIALIZAR CON
NUESTRA MARCA

PUEDE SER ALIMENTO
PERO POR ETICA

NO PUEDE SER

PARA HUMANOS

APARENTEMENTE YA
ES DESECHO
TODAVIA PUEDE SER
DEGUSTADO

ES DESECHO
NO ES POSIBLE
DEGUSTARLO

BE ESCUELAS TECHOLOGICAS




