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REST]\f EN

En el siguiente inlbrme, detallaré las actit idades que realicé durante
lni periodo de Prácticas Prol-esionales en el departamenlo de
Aseguramiento de Calidad de la empresa Nestlé S.A., Iugar donde estul'e
por el lapso de tres meses.

Este inlbrme consta básicamente de las siguientcs partes:

- 1'rabajo realizado en la erlpresa.- En éste punto explico las labores que
estuvieron a mi cargo en esta empresa durante el tiempo que duraron mis
pnicticas.

- Descripión del proceso de producción.- En éste punto se realiza una
pequeña descripción del proceso de fabricación de los semielaborados de
cacao. lo cual incluye el diagrama de t)ujo con los principales puntos de
control y parámetros requeridos para la liberación de los productos. Se
describe tanlbién los fundamentos, técnicas, cálculos. etc. de cada uno de
los análisis realiz-ados.

- Generalidades de la empresa .- Aquí se da una breve explicación sobre la
localización. tamaño de producción, mercado hacia el que se destina el
producto elaborado así como también el organigrama de la empresa.

Finalmente se expondrán las conclusiones y los anexos, los cuales
comprenden las tablas que refuerzan el contenido de éste informe.
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Dentro de la industria alimenticia y en general en cualquier empresa.
la calidad es importante para la venta de un producto conto para la
seguridad v confianza de los consuntidores.

La mala calidad puede dar como resultado una reducción del mercado
debido a la fhlta dc contlanza por parte de los clientes. Ia nlala calidad
también causa a los labricantes gastos para detectar ! rectiticar los detbctos
que se presentan durante el proceso. éstos gastos implican la reelaboración
o reproceso. inspección entre otros.

Eriste un gran interés en implantar el sistema de calidad en las industrias
debido a la gran competencia. sobretodo en aquellas que producen el
misrno 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.

E[ departamento de Aseguramienfo de Calidad es cl responsable de
¡nantener 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 están cumpliendo los parámetros establecidos para
obtener así un producto de buena calidad.

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

l



I)ES(]RII'( ]ION DI.]'TALL.\DA DE LAS I,..\BORES RE.\T,IZ.\DAS

Inicié las prácticas el 29 de Septienrbre y las culminé el -10 de f)iciembre
de 1997. Mi horario de trabajo era desde las 8:00 AM hasta las 4:30 PM.
tenía treinla rnint¡tos para alrnorzar en el comedor de la fábrica.

Durante el tiempo de prácticas, me encargué del control de la línea de
semielaborados de cacao. para lo cual diariamente se tomaban muestras del
licor de cacao, torta de cacao, polvo soluble fino y 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 número del tanque -y la hora a la que fue
llenado. al licor se le realizaban análisis de pH. nrateria grasa. viscosidad.
hunedad .v finura.

f,a muestra de la torta era flevada al laboratorio por el operario enoargado
dc la prensa el mismo que indicaba el tiempo en el cual se obtuvo la torta.
A ésta se le realizaba análisis de materia grasa. de ésta manera se podía ver
cuanta manteca se estaba perdiendo o ganando.

l-a muestra del licor de los molinos se tomaba diariarnente, por lo menos
una vez al día. a ésta mr¡estra se le realizaba análisis de pH. nrateria grasa
y tinura.

l,a muestra del polvo soluble lino cra tomada en cada turno y a ésta se le
realizaba análisis de plJ 

-v- de sedimentación.

Se tomaban nluestras diariamente del cacao que se estaba utilizando y a
éste se le realizaba análisis de materia grasa.
I-os resultados de todos los análisis eran reportados en los libros de

control.

'Iambién realizaba el control de peso neto de los chocolates para lo cual
diariamente tomaba muestras para pesarlas y reportár su peso en los libros
de control de peso. Al finalizar la semana se sacaba una nledia de los
pesos, lo que se archivaba para obtener asi datos estadisticos.

3



Se me encargó hacer un invcntario de los reactivos que se almacenaban en
el laboratorio, a cada reactivo le corrcspondió un número. resullando más
sencillo tener una lista que fue puesta en la puerta donde se almacenaban
dichos reactil'os.

También me encargué de ingresar las muestras a nticrobiología para lo cual
se anotaba en el libro de ingreso de muestras el nombre del producto.
tbrmato y su clave la rnisnla 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 número y Ia ntuestra era rotulada con dicho número para
Iuego ser ingresada a microbiología. de ésta manera una vez realizado los
análisis microbiológicos, los resultados eran reportados de acuerdo al
número de la muestra.

.t



DES(]RIPCION DI't, PROCT]SO DI.] SE\II},I,ÁBORADOS DE
cAC,\o

a

l.- Reccocirin de la matcria Drinra:

El cacao es llevado a la fábrica Guayaquil en camiones desde los tendales,
los cuales están ubicados en el Km 8 t,; vía a Daule. Una vez que ha
llegado. la materia prima es pesada .v se procede a llenar el recibo de
recepción con el lote respeclivo. peso. etc.

2.- Limpier.a:

Este es un proceso rápido de 30 segundos. El cacao se hace caer on una
tolva subterránea y es transportado por un sistema de elevadores a la parte
superior del equipo donde se encuentra una zaranda en donde se separan
[as partículas de ma-vor tamaño, las cuales salen del proceso. Luego el
cacao pasa a uná cámara de aire absorbente en donde se separan las
partículas de menor peso como palos poqucños. hojas. etc. que al igual que
las de mayor tamaño 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 ¡" de ésta manera s€ separan las particulas de menor tamaño que el
cacao las cuales generalmente son piedras. las cr¡ales salen del proceso.
Las semillas son llevadas al pretostador por medio de un tubo a trar,és de
un flujo neumático.

Los inspectores de línea toman una muestra de cacao al día para realizarle
análisis de hunredad 

-v- rnateria grasa.

3.- Prctostado:

El cacao es almacenado en un silo, el cual consta de una balanza que al
indicar el peso de -39 Kg pennite la caída del cacao a Ia columna de
calefacción que consta de tres cámaras de calentamiento que trabajan a una
presión de'rapor de 8 - 9 bar.

" ,l*!1;J'i,Lt?*,,
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La primera cámara desde arriba hacia abajo. está a una ternperatura de
aproximadarnente I l0 C: la segunda a aprox. I 15 C. E,n la tercera cámara
la temperatura oscila entre los 125 v 130 C, por ésta cámara ingresa vapor
saturado v asciende hasla la primera cámara. Además en cada cámara
ingresa vapor proveniente del caldero.

El cacao pretostado es transportado por un lornillo sint'in a través de un
llujo neumático hacia la descascaradora.
Un operador es el encargado de verilicar que el cacao salga bien tostado, de
no ser así debe de sacar al cacao por la salida de evacuación e ingresarlo
nuevamente al sistema.

El pretostado dura aproximadamento 45 minutos y su finalidad es
principalmente desarrollar el aroma y facilitar la siguiente operación de
descascarado.

El analista de línea es el encargado de tomar la muestra del cacao
pretostado para realizarle el análisis de humedad, la cual debe de ser de
máximo -l9.ir.

.1.- l)escascarado:

Este proceso tarda aproximadamente 30 minuttts. El cacao proveniente del
pretostador llega a un silo de almacenamiento, el cual consta de una
balanza la cual al flegar a los -]9 Kg permite la descarga hacia un silo de
ntenor tamaño que termina en un tornillo de alimentación el cual lleva al
cacao hacia un quebrantador de aspas que golpea al cacao contra las
paredes. haciendo de ésta manera que se tbrmen partículas más pequeñas.

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

La partículas 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 absorción de aire que se aplica depende del
tanlaño de las partículas ¡.' de su peso, las partículas de may.or támaño
requiercn una mayor absorción de Ia corriente de aire la cual se regula para
cada:¿aranda mediante la abertura que se deje para la absorción.

ó



Los analistas de línea son encargados de realizar análisis a la
descascaradora mensualmente para determinar que cantidad de nibs se

está perdiendo con Ia cáscara y también la cantidad de cáscara que se

encuenlra en los nibs.

5.-'l'ostadr¡:

Esta etapa dura de I a | | i2 hora dependiendo de la velocidad a la que se
trabaje.
El nibs es conducido por medio de un flujo neumático 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 alirnentación que lo hace
caer en una mampara, la cual es una plancha de metal con agujeros
pequeños por donde ingresa en aire caliente.

El equipo cuenta con 7 marnparas las que tienen diferentes temperaturas; la
primera mampara en la que cae el nibs. constituve el piso 7 y se encuenlra
a temperatura de -10 C.

Las mamparas 7 y 6 son de calentamiento 1, se encuentran a 30 y' 40 C
respectivamente. Los pisos 3,4:- 5 son de calentamiento, cn el piso tres el
aire ingresa a una temperatura de 146 C calentado por una batería lo que
provoca que la temperatura del nibs aumente al20 C.

En el piso 5 la temperatura es de 69 C V el piso 4 la temperatura sc
encuentra a 70 C . Las mamparas I _v 2 son las de enfiiamiento en las
cuales ingre sa aire del ambiente a Ia mampara 2 donde el nibs alcanza una
temperatura de 105 C. luego pasa a la mampara I donde alcanza una
temperatura de el 39 C.

Para el tostado. el regulador de calentamiento debe encontrarse de 160 a
165 C. Ia presión de vapor es de l0 bar 1.'la humedad del nibs es mayor de
0.8oo. La capacidad estándar de la máquina es de 950 Kgihora.

El nibs tostado es transportado por un tornillo sin t'in hacia el molino
Br¡hler.



6.- Primera nrolienda : r d,u:,'iJ i,'á?,.*
Para la primera rnolienda se utiliza el molino lluhler. el cual es un molino
de martillos. E,n éste molino ingresa el nibs y sale como licor corriente. es
decir con un pH menor a 5, la finura del licor no debe ser nlavor a de 86 9o.

El nibs ingresa a 40 C al molino y debido a la tricción Ia tentperatura
aumenta a 80 - 100 C. Una vez molido. el licor cae en un pequeño tanque
de almacenamiento una vez que ha llegado a su nivel se enciende la bomba
,'- se abren las r,álvulas permitiendo el paso del licor hacia hasta el tanque
de almacenamiento 9 con capacidad para 10000 Kg a 70 C.

Si lo que se desea es licor soluble se lo envía al solubilizador -v luego al
nrolino Net¿ch. en cambio si lo que se desea es elaborar licor corriente, éste
pasa directamente al molino Netzch.

7. Solubilización:

El pH del licor corriente es de aproximadamente 5 y 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 adición de una solución de carbonato de potasio (-30o,o

carbonalo de potasio 1,' 709,o agua) y vapor en una relación I : l. de ésta
manera se convierte en licor soluble.

Para la preparacitin de la solución 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 tunro.

La solución es impulsada por una bomba cu-va presión de salida es de 12.5
bar desde el tanque de preparación hasta que se junta el carbonato de
potasio con el rapor. ésta mezcla se encuentra en una relación I :l _v alcanza
una temperatura de l.l0 C .

La mezcla de la solución con e[ vapor se une con el licor corriente de
cacao proveniente del tanque 9 a 70 C, en un tubo de reacción que tiene 2
bar de presión v una temp€ratura de 120-125 C. Luego se pasa a un
mezclador para obtener una buena homogenización a l-10 C.

I



[,os operadores est'án encargados de tomar muestras cada hora ,v realizar
análisis de humedad l'pH, -v según los resultados se abre o cierra un poco
la válvula por donde ingresa el cark¡nato de potasio.

El licor soluble pasa a un tanque de almacenamiento de 3000 Kg que se

encuentra a 60 C y se consen'a en constante agitación para luego pasar al
molino Neztch.

Los analistas de línea son los encargados de tomar muestras del
solubilizador todas las rnañanas -v comprobar los análisis realizados por los
operarios.

{1.- Sczunda molienda :

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

El licor soluble sale a una temp€ratura de 90 C, al pararse el molino se
in-vecta agua caliente con la finalidad de evitar que el licor se enfríe .v pegue
al tanque v a los rulinranes.

Al salir del molino, el licor soluble es transportado por medio de tuberías
al tanque nÍ¡mero 10. aqui se mantiene en constante agitación hasta ser
enviado al molino Lehman para la tercera molienda.

9. 'l'ercera moüenda :

L,a tercera molienda es realizada en el molino [,ehman, el cual es un molino
de piedras alineadas en forma vertical con una presión de aire de 6.5 a 7
bar Io que permite que las piedras se muevan.
El licor pasa cada una de las piedras durante la nlolienda por gravedad; el

molino trabaja con ag,ua friaa20 C para rcfrescar la parte infbrior de cada
piedra.

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

q



La tinura del licor es de 99.6 a99.90,¡ la cual es un requisilo para que éste
sea exportado.

I0. ,\lmaccnanriento :

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

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

'l-odos los tanques de almacenamiento se encuentran en constante agitación
.v a una temperatura de 45 a 50 C.

EI licor corriente tino es envasado por medio de una manguera dositicadora
en fundas de polipropileno y' luego en cajas de cartón de 25 Kg. Luego las
cajas son llevadas a un entiiador para tenrplar el licor.

I l.- Ilontqqenización :

F,l licor llega por medio de bombas desde los tanques de almacenamiento
hasta el equipo GDO en donde se realiza la homogenización y,

calentamiento a 100-105 C del licor para luego pasar a las prensas.

12,- I)rensarlo :

En las prensas se extrae la manteca de cacao y se obtiene la torta la ct¡al es
luego pulr,erizada v anrbos productos son vendidos por Nestlé.

I-a prensa dispone de doce cámaras en donde llega el licor caliente v es
comprimido. de ésta nlansra la manteca sale a una temperatura de 60 C
por medio de mangueras que llegan hacia un tanque pequeño que consta de
una balanza donde se va controlando el peso.
Del licor quo ingresa, se obtiene aprorimadanrente 55. I 5oo de torta y
44.88% de manteca.

Nestlé cuenta con dos prensas, la CM que tiene una capacidad de 170 Kg y
la BM con capacidad de 210 Kg.

l0



El tiempo de compresión es determinado por el laboratorio de manera que
se obtenga una torta que contenga de l0 a l2qt de grasa. Este tiempo es
generalmente dc 24 ntinutos para la prensa CM v de 3l minutos para la
prensa BM.

13.- (lentrifueación. tenrDl¿do v envasado de la manteca :

La manteca es enviada a la centríñrga con el tin de conegir las impurezas
que ésta pueda tener, al salir de la centrífuga atraviesa un filtro prensa de
manera que salga totalmente limpia.

La nranteca es templada a 28 - -10 C antes de scr envasada en fundas de
polipropileno. las que van dentro de cajas de cartón de 5 _v 25 Kg.

El enr,asado es realizado en la envasadora Busch l0l I Ia cual es
automática. Un operador está encargado de colocar la caja con la funda en
la balanza para quc el peso se lare automáticat enle v se empiece la
dosil-icación que al acercarse al valor deseado el flujo de manteca hasta
cerrarse, luego el operador cierra bien la fr¡nda 1, la caja.

Los inspectores de línea son los encargados de tomar diariamente muestras
de la manteca para su degustación.

I{.- Pulverización 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 enlriar a temperatura ambiente para luego pasar al molino
pulverizador KPA2 para lo cual printero pasa por un electroimán que
separa cualquier partícula metálica que pudiera existir.

Al salir del molino el airc frío a 5 C transporta el polvo hasta la campana
clasilicadora en donde las partículas ,v el aire fiío realizan una travectoria
circr¡lar en donde se separan las partículas tinas de las gruesas de manera
que las más pesadas casn ,r- regresan al molino n¡ientras que las livianas
pasan el tlltro v son envasadas lnanualmente en una lirnda plástica dentro

RrllrrorEcA
X f.§uir.. As ¡ t ur{oroclCAl

de una firnda de papel resistente



El polvo es llevado a un silo pequeño que consta de dos mangueras . el
operador se encarga de llenar la funda hasta un nivel apropiado 1,es llevada
a la báscula a pesar ;- luego es co.sida.

Un operador se encarga de tomar muestras del polvo para ser lleradas al
laboratorio en donde se realizan los análisis de sedimentación y pH.

t2
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Pto de conuol: humedad del

cacao lingrio

Pto de conrol: humedad del carxo

pretostado

Pto de con[ol: humedad del

cacao tostado

Pto de control: grasa v finura

Pto de conrol: humedad y

pH del ücor

Cáscaras. piedras. palos,
hojas. etc

lera cámara: 110 C
2da cámara: I l5 C
3ra cámara: 125- I 30 C
Presión: 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: 105 C
Piso l: 39 C
Presión: 10 bar
Humedad nibs: 0.8 o,ir

Finura: 869o
pH: 5

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

Temp. Licor: 70 C

Humedad de nibs:29o
Presión bomba: 4.5
'temp.: 130 C
Presión mezcla'.2 ba¡

n¡cecró¡¡ oe
IUATERIA PRI]tfA

PESADO

¿ ¡§{PIEZ-A

PRETOSTADO

DEJJCASCAR,4DO

TOSTADO

PRIMER.A.
MOI-IENDA

ALMACENAIVIEN.
TO

SOLtrtslLlT-ACIoN

il



.{L¡¿.TCEN.{\IIEN.
TO

S¡JGLNDA
I!,toLILNDA

TERCR.A
]\'IOLIENDA

AL]!I,4GNATIIIEN-
TO

HOMOGENIZACIoN

PRENSADO

CENTRTFUGACION PTT-\¡ERI7-ACI()N

'TFT4PL.,\DO

LLENADO

Eliv.4.sADc)

Pto de control: Finura delücor

Ptc) de control: Finura del licor

Pto de contol: Humeda( gra-sa

ñnura, pH, viscosidad del licor

'- 'I'emperatura del licor: 60 C

F)rtrada del licor: ó0 C
'- Salida del licor: 90 C

Agua de enfriamiento: 20 C

Finura: 99.6 - 99.9 o,n

-- Presión de aire: 6.5-7 bar
Agua de entriamiento: 20 C

Temp. del licor: 45-50 C

- Humedad: 2 o'.'o

Grasa del licor: 5l-56 o't¡

Finura: 99.6 - 99.9o,o
pÍI:6.7 -7.l

' Temp. del licor: 100-105 C

Pto de conüol: Grasa de

la torta

Aire frío: 5 C
Temp. torta: 70 C
Grasa: l0 - l2o,,'o

'Temp.:100 C

- Temp.: 28-30 C
Pto de control: pH,
sedimentacion del pt.rlvo

soluble

I.l



AN,\I,ISIS DI] LABOR.\'IORIO

(;R.\\t t.o\tu't'RI \ PoR \tI(tRo'l' \\ilL,\tx)

FTINDANÍENTO:
Suspensión de la muestra en un liquido apropiado que disuelva la materia
grasa, tamizado y determinación gravimétrica de los rechazos.

OBJETIVO:
Determinación en el cacao 1.' sus derivados Ia distribución de la dimensión
de las partículas de los compuestos no g,rásos.

THTERIALES Y EQTIIPOS:
I Tamices con agujeros cuadrados de 75 micrómetros
I Vasos de precipitación de 150 ml
t Recipiente donde se recibe el filtrado
I Varilla de vidrio
I Dssecador de silica gel
I Papel toalla
I Balanza analítica
I Flstulir

REACTIVOS:
I Eter do Petrtlleo

PROCEDIN,IIENTO:
I Colocar el tanliz limpio en la estulá por dos horas.
I Sacar el tamiz de la estufa y colocarlo en el deseca<Jor hasta que se

e nlií€.
I Pesar el tamiz rápidamente en la balanza analítica.
I Pesar 5 gramos de muestra en un beacker.
I Disoh'er la muestra en aproümadamente 100 ml de éter dc petróleo v

agitar con la varilla de vidrio.
I Pasar la nluestra disuelta a lravés del tamiz.

l5



I Lavar con éter de petróleo los residuos que quedaron en el beacker ,v las
que quedaron en las paredes del tamiz.

I Secar el tamiz con papel toalla ¡- quitar los residuos que queden en los
bordes y en la parte intbrior del tamiz.

I Colocar el tamü en la estut-a por 20 minutos.
I Sacar el tamiz de la estut-a v colocarlo en el desecador por -10 mi¡rutos.
I Pesar en la balanza analítica el tamiz.
I Realizar los cálculos.

C.\LCTILOS:

Finura - (Peso de tamiz + muestra ) - (Peso del tamiz) .,: 100
(Peso de la muestra) :': (9 o materia desengrasada)

9'o materia desengrasada - 100 - oo nlateria
t00

SA

EJE\'TPI,O:
Muestra: licor de cacao
Peso de muestra: 5.0020 g
Peso dc tamiz:97.5625 g
Peso de tamiz + mucstra: 97 .5745 s

F #,:,:Ji,lf,iÁ*

Finura: 97.5745 - 97.5625 -,: 100 - 100
5.0020 :,. 0 .4872

9 o materia desengrasada: 100 - 5l .28 0.4872o'o
100

Finura : 99.50 o.o

Con esta finura el licor de cacao se encuentra dentro de los parámetros
cstablecidos

lo

I .r,¿, ,



NO'TAS.\ COI{SIDER\R:

I Verificar que los tamices se encuentren en buen estado de lo contrario se
debeni rechazar el tamiz.

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

ti



GRANTILOI\IETRIA POR SEDIII{ENTACION EN EL CONO
I]\fI{OFF

FI-INDAI,TENTO:
Suspensión del cacao en polvo €n agua caliente -v medida del volumen del
sedimento en un cono Inhotl, después de exactamente 5 minutos.

OBIETIVO:
Este es un método rápido para estimar el grosor de las partículas de cacao
en polvo.

NTA'TERIAI,ES I' EQTIIPOS:
I Vaso de precipitación de 800 nll
I Cono de sedimentación Imhoff
I Varilla de ridrio
I'fermómetro
I Cronómetro
I Agua deslilada

iliJ¡,IOi'ECA
9t t¡CUitAS IEC 0t00n§

r',

PROCEDINIIE\TO:
I Caliéntese a 82 C 500 ml de agua destilada en un vaso de precipitación

de I lit¡o.
t Sobre una hoja de papel aluminio pésense al 0. I g nrás próümo, 2.5 g de

cacao en polvo.
I Viértase en el aqua a 82 C t' remuévase con un batidor de crema durante

30 segundos. Compruebe que no quedan grumos 1 viértase la
suspensión en e[ cono ImhotT colocado en posición vertical.

! Póngase en marcha el crc¡nómetro por 5 minutos.
I Obsén'ese Ia sedinlentación de las particulas de cacao con una lupa.

iluminado la parte intbrior del cono con una lánpara .

I Colóquese dicha lárnpara ligeramente de lado para que no deslunrbre.
I Después de exactamente 5 nlinr¡tos léase el voh¡men del sedimenb.

I8



c.\t,ctrLOS:

La lectura obsen'ada en el conc) Imhoff es la correspondiente a los ml de
sedimento que queda, el resultado es expresado en mililitros con dos
decimales.
La sedimentación no debe ser mayor a 0.8 ml para poder ser aceptada

I)t R,\CIO\ t)Fl
nlil¡ulos.

l,A DETERNIIIACIOI{: Aproximadamente 10

NOTASA CONSIDERAR:
I En ciertos productos es ditlcil distinguir el nivel del sedimento. [,n éste

caso debe observarse el movimiento descendente de las partículas r* el
r.olumen es medido donde se detienen.

I Este método no es apropiado para cacao azucarado en polvo ya que el
az'úcar 7'otros ingredientes pueden t-alsear la medida.

I Para poder exportarse, el sedimento debe ser nlcnor a 0.5 ml.
I Se requiere la calibración de cada nuevo cono de Imhofl-.

l!)



\ f .\'I. E RI.\ (;R\SA POR RE FR.\(]'[O } I E'I'RI.\

FT]NDAMENTO:
Eñracción en un molino de bolas la materia grasa mediante un disolvente
cu-v-o índice de ref¡acción es muy dit'erente al de la manteca de cacao. y'

medida del índice de refracción a20 C.

OBIETIVO:
Este método es aplicado para determinar rápidamente e[ contenido de
manteca de cacao en habas. cacao triturado. tortas de cacao, en especial
licores de cacao.

E,ste método no es aplicable a chocolat€s que contengan proporciones
elevadas de ciertas grasas vegetales cuyo índice de refracción es mu_y

distinto al de Ia manteca de cacao.

PREPARACION DE LA IIÍIIESTRA:
I [,as habas de cacao descascarilladas asi conro el cacao triturado y

cascarillas deben ser molidas muv finamente para garantizar tomas de
ensalo homogéneas.

I F,n el caso de las tortas de cacao se debe utilizar un mortero para quebrar
los trcrzos de torta -v luego debe ser molido muv tinanlente mediante un
molino de cuchillos para poder obtener tomas de ensa,vo homogéneas.

NI.\TERIALES Y EQLIPOS:
I Vasos de alunlinio fino de 3 cm de diámetro
r Embudo pequeño
I Papel tiltro
r Papel aluminio
I -l bolas de acero inoxidable de I cm de diámetro
I Balanza analítica
I molino de br¡las
I Reliactónletro Bausch & Lomb a 20 C

20



REACTI\TO:
I I - Bromonalialeno

PROCT]DIi\,TIENTO:
I Confeccionar un vasito de pape aluminio mul.' tino. utilizando un vaso de

-1 cm de diámetro.
I Pesar 4 grarnos en el vaso de papel aluminio -v cerrar el papel plegándolo

com() una bolsita..
I Colocar la muestra en el recipiente de acero inoxidable.
I Adicionar 5 ml de I -bromonallaleno \' -3 bolas de acero cuyo diámetro

sea de aproximadamente I cnr.
r Cerrar el recipiente -v aseg,urar la tapa con cinta adhesiva.
I Colocar el recipiente en el ntolino de bolas por l0 minutos controlando el

tierrrpo nrediante un cronómetro.
I A continuación filtre sobre un pequeño liltro plisado seco y, recoja el

tlltrado.
r Deje caer sobre el prisma del retiactómetro de 2 a -1 gotas del tiltrado y

medir el índice de reliacción a exactamente 20 C.

(l,\1,('l Lo:

Contenido en grasa : (n - n') :'r 5 :.: 0.913 ¡r 100
(n' - 1.4647) :': m

n = índice de reliacción del I - bromonaftaleno a 20 C
n' : índice de refracción de [a toma de ensayo a 20 C
1.4647 - índice de refracción teórico medio de la manteca de cacao a 20 C
0.913 - masa volúmica ntedia teórica de la manteca de cacao a 20 C
5 : mililitros del I -bromonaftaleno utilizados.
m : masa de la toma de ensayo, en gramos
Exprese el resultado con un decimal,

EJEMPT,O:
Masa de la toma de ensayo = 4.178 g
Indice de retiacción del I -bromonaftaleno : 1.6580
Indice de refracción de la tonla de ensavo -- 1.5950

ll

BIBT, IO ¡'ECA
f E§CUitAS I tCN0r.00lGll



( l.ó580 - r.5950 .. 5 . 0.91-r ., t00 52.8 o,o de grasa
(1.5950 - 1.4646):.r 4.178

Los resultados son expresados en porcentajcs -)- son reportados etr
lbrnlularios establecidr¡s.

Los parámetros establecidos del contenido de materia grasa para los
prr:rductos derirados del cacao son:

NOTAS A CONSIDERAR:
I Cuando se abra una nueva botella de I -bromonaftaleno se debe

determinar su índice de refracción y se encuentra entre L6570 y 1.6590.
I Se debe controlar a diario la temperatura del termostato Haake D8, la

rnisma que debe estar entre 19.5 y 20.5 C.

Polvo Soluble ,i torta de cacao i0 - 12 0.'o

l.icor corrienle i soluble

Masa Galak
Masa Foundant
Masa Fanriliar
Masa Lcchc

5l-56oo

-10 9o

-12 - -1-l oo

29-30oo

-l.l u 
o



DETERIIINA(]ION DH pII

FUNDAMENTO:
Determinar la cantidad de iones hidrógeno presentes en la muestra
mediante el uso de un instrumento que lransforma la concentración de
hidrogeniones presentes en la disolución en una señal eléctrica visual.

ORIETIVO:
Esta determinación es realiz.ada en el licor de cacao grueso. fino y soluble;
polvo soluble. Iicor corriente [o cual indica si la adición del carbonak¡ de
potasio está siendo adecuada.

TIATERIALES l' EQtiIPOS:
I Vaso de precipitación dc 150 ml
I Varilla de vidrio
r Agitador
I Potenciómetro Metrohm 691 con agitador

RE;\CTI\¡OS:
I Buftbr4.0l0
r Butler 6.980
I Acetona
I Carbonato de potasio 4 M
I Agua destilada libre de CO2

\:
a:

., ,:.,,:.;J'lánXiotn*

PROCEDIIVf IEIIiTO:
I Pesar l0 gramos de muestra en un vaso de precipitación de 150 ml
I Disolver la ¡nuestra en 90 ml de agua destilada con a1,.uda de una varilla

de vidno. pdmero en poca agua y luego se agrega el resto del agua para
facilitar la disolución de la muestra.

I Colocar un agitador magnético
! Colocar el vaso de precipitación sobre el agitador del potenciometro '".

activar la agitación.
I Introducir el electrodo en la muestra.

I Colocar el potencirlmetro sn el rango de temp€ratura y una vez
estabilizado hacer el cambio cambiar al rango de pH.

23



I Esperar a que se estabilice la lectura del pH y anotarla.
t Retirar el electrodo de la muestra -v limpiarlo con agua destilada. secarlo

con papel kralla,"" sumergirlo en la solución de carbonato de potasio 4 M.

NOTAS A CONSIDER,{R:
I Se debe tetrer precaución en el uso del electrodo. no sólo en su lin¡pieza

sino tanlbién en su nranipulación.
I I-a calibración dcl equipo debe realizarse a diario luego de limpiar el

electrodo con acetona.

2,1



HT \I}]D.\D ILTPII),7

FTINDANTE).iTO:
Determinación de la humedad de la muestra en una balanza desecador. En
ésta radiaciones infrarrojas inciden sobre la muestra v su etbctcl calórico la
deseca. Cada muestra tiene un tiempo y temperatura de permanencia
propios en la balanza desecador suticiente como para eliminar la humedad
de la muestra.

La termobalanza LPIó es utilizada en la determinación de humedad de
licor corriente grueso. licor soluble grueso .v tjno. a la salida del Buhlcr.
solubilizador y en cada tanque de almacenamienlo.

NI.{TERIALES Y EQIIIPOS:
r Espátula
I Platillo de aluminio
I TermobalanzaLPl6
I Cuchara

PRO(;EDI]\{IE\TO:
I l']ncender la balanza
I Colocar un platillo de AI sobre la balanza _v tarar su peso
I Pesar -1 gramos de mt¡estra aproximadamente v esparcirla en el platillo.
I Cerrar la balanza bajando la tapa.
I Presionar e[ botón Start
I F.sperar aproxi¡nadamente l0 minutos. cuando [a determinación ha;-a

concluido. la luz del botón start contienza a parpadear r,en la pantalla
aparecerá el porcentaje dc hr¡medad con dos decimales.

l.a humedad del lic¿r corriente o soluble no debe ser mayor a 1.5 o,o

l
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ril \B.t).\t) PoR I.t§'l't t,\

FTINDAMENTO:
El'aporación de agua por calentami€nto en estula y su determinación por
perdida de peso a la temperatr¡ra de 100 a 105 C por tres horas hasta peso
constáDte.

OBIEl'IvO:
[']ste método es empleado en productos terminados y en semielaborados de
cacao como licor corriente grueso v tino. licor soluble, para determinar la
humedad de las semillas de cacao. cascarillas y nibs.

PREPAR{CION DE I,A ]\ITIESTR{:
I Si la nluestra es liquida conro el licor de cacao, es necesario mezclarla

con 20 g de arena de mar puriticada, hasta tener una homogeneización
en la nlezcla.

r Si la mucstra es sólida como la sernilla del cacao, se Ia tritura y se la
pone directamente en la cápsula.

NIATERIAI,HS Y EQUIPOS:
I Cápsulas con tapa
I l)esecador
r Estuth
r Espátula
I Balanza RIBLIOTECA

l[ tSCU¡t,{S IECflOTOG,CA¡

PROCEDIMIEII{TO:
r Colocar la cápsula en la estuth para que se deseque. En caso de usar

arena de mar. pesar 20 gramos de arena y secarla tarnbién.
I Sacar la cápsula en el desecador de -10 a 45 nrinutos para qrre se enliíe.
I Pesar [a cápsula con tapa.
I Pesar 3 gramos de muestra en la cápsula: en caso de utilizar arena es

necesario pesar r¡na varilla de vidrio con la que se mezcle la muestra.
I Colocar la cápsula en Ia estutir por tres horas a 105 C.
I Sacar la cápsula de la estufh v colocarla en el desecador de -10 a 45

minutos.

2o
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I Pesar la cápsula v realizar los cálculos.

(]AI,CIII,OS:

9b de humedad = Pérdida de peso :r 100

Perc de muestra

Pérdida de peso : (Peso de cápsula + muestra inicial) - (Peso de cápsula +

muestra desecada)
El resultado es obtenido en porcentaje 

-v- es asi como se reporta.

Ii.IF,}TPI,O:

Muestra: Nibs pretostado
Peso de muestra: 3.00-15 g
Peso cápsula: 73.9421 g
Peso cápsula + muestra desecada: 76.8705 g

oo huntedad: (7ó.8705 - 13.9421) ..: 100

-r.00.]5

Humedad: 2.5q¡
Esta humedad se encuentra dentro del rango establecido

't1



\.IS(]OSIDAI)

FT.INDALIE\.I'O.
Medida de la fuer¿a necesaria para el cizallamiento de la masa tundida en
un viscosímetro a 40 C. Se cntiendc por viscosidad a la resistencia que
presentan los s(rlidos al cizalla»liento.

NIATERIALES }' EQUIPOS:
I Viscosímelro
I Estut-a

PROCEDINIIENI'O:
I Colocar la muestra hasta la primera raya de abajo hacia arriba.
I Llevar el stabr con la rnuestra y el rotor a la estut'a ¡ror 20 nlinutos a

37 C.
I Encender el temrostato .v esperar a que indique 40 C
I IJna vez alcanzados los 42 C, colocar el rotor al equipo y' luego el stator.
I Una vez colocado el stator, la muestra deberá pasar cl nivel dcl rotor.
I Encender el viscosímetro en la velocidad lenta. la cual es la velocidad

cuatro, la cual da 5.6 vueltas por minuto.
r Esperar 5 nrinutos v realizar la lectura para anotarla.
I Poner la velocidad en l, la cual es más rápida .v da 22.5 r,ueltas por

nlinuto.
I Esperar por dos minutos o una vez que se estabilice realizar la lectura .v

anotarla.
f Apagar el equipo,v retirar el rolor 1,el stator para ser lavados con agua

calienle.
I Realiz¿r los cálculos.

( l.\L( 1't.os:

2 -3

«vkt -Wzl
donde:
Xl : velocidad I
X2 = velocidad 2

-,3

9.-]xl0 -constante

\ 9.3 x l0

28



E.II]NIPI,O:

xt = 1800
X2 = 735
viscosidad: 2181 cp

:s

[.a viscosidad del licor debe estar entre 1000 y 2500 cp para ser aceptado.



\lr¡csinr \Iateria grasa Finur¡ Humedad pI{ Sedin¡enlación Viscosi¡lad

diarra

Cacao

dr¿ria

di¿ria

Caoao 1im o

I
Cacao tostado

I
diaria

Lrcor solubrlizarlor

I

dr¿na diaria

[.icor Buhler dra¡l a dran 1l

Lrcor Netzch diari 3

Licor Lehman

l.rcor de

cada

diaria
cada

Tona salida de prensa tliaria

cada

Polvo soluble

lvfasa chocolate

dra¡ra diana
cada

concha
cada

concha
cada

concha

I,'RT](]ti EN(]I.\ I)E I,()S .\N.\I,I SIS RE.\I,IZ.\IX)S
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l'.\R,\ \I ll'I'ROS l) Ir ('OYI'RO L \ ll( lFlS,\RIOS P,\R.\ L.\
l.llllrl{,\('lO\ I)11 PI{Ol)l ("1'OS

La calidad e s una parte importante en la tabricación de los productos
Nestlé. El Departamento de Aseguramiento de Calidad es el responsable
de mantenerla en niveles aceptables es por ello que la liberación de los
productos es una parte muy importante. para kr cual debe supervisar quc
los productos dirigidos al consumidc.¡r cumplan con todos los paránretros
establecidos.

Los paránretros que se deben cuntplir para Ia liberación de los productrls
son los siguientes:

I,I('0R ( ORRI I!\'I'II:

.\nálisis I'isico - Quimicos:

[:in ura Mínimo 98 oo

5-6
Iiraqntento de inseclos Máx. 60 tia menk¡s I 100 s
Pelos dc rocdores Máx. L5 pelos,i 100u

.\nálisis Nlicrohiológico:

Gérrnenes 'lirtales Max. 50000 col,' l
Colitbrnres Totales . 20 col'
E.coli Negativo

POr.\'O SOLI' tlLE !'t\O:

,\náLisis Físico - Quinricos:

Scdinrentación
6.7 -7.1

()

II

.¡t

AIRI, IOTECA

lpH



-,\nállsis I Iicrohiológico:

(iérnlcncs'l'otalcs

Coliformes 
-Iotales

Max. 10000
. 10 coli

'y, t(.) f ¿c/l
'ü t ¡..,-tll ¡ !¿Jtot 6¡c¡i

En caso de que éstos parámetros no sean alcanzados, el producto es
destinado a pasteurización o para la elaboración de Nesquik y Ricacao,
dependiendo de los parámetros que se ha,van obtenidos. de la siguiente
manera:

Degustacion: No menor a 6 puntos en la escala

\t \\'tt;(',\ DI,t ('.\(t.\o:

Para la liberación de la manteca de cacao se considera tan solo la
degustación para ser liberada, cuyo resultado no debe ser menor a ó dentro
de la escala.

llna vez a la semana se realizan análisis de acidez 1,de peróüdo a la
rnanteca cu1.'os parántetros son:

Sedimentación > 0.8
ptl -,7.4 y <6.5
Gérmenes hasta 20000 colig

PASl'E,T]RIZACION

NESQUICK Y RICACAO

Gérmenes -> 20000 colrg
Colitbrmes :-' l0 colr'

Colifbrmes < 10 coli

0.5 - 1.75c'o ácido oleico
.-lln o2

Acidez
Pcróüdos

3l



Gérmcnes totales tQ9q qels- -
Colilbrmes tr'¡tales < I colr

Más.

RICAC.{O \'NESQITICK:

.\nálisis \Iicrobiokigico:

Degustación: No menor a ó dentro de la escala

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

ctI0coL.{TES:

.\nálisis \licrobiológico:

Ilegustación: No menor a 6 dentro de la escala

Estos parámetros son establecidos para tordos los chocolates en general, es
decir, bombones. coberturas, barras" tabletas. etc,

E,n caso de que los resultados de los análisis microbiológicos no se
encuentren dentro de los parámetros establecidos. se procede a realizar el
análisis microbiológico de acuerdo al número nrás probable l'si salen
n u€vamenle fuera de los parámetros se procede a la paste urización y al
reproceso.

Máx. 20000 col,'(iérmenes

Colitirrmes '< l0 coL



,\SPE(]'TOS GE}iER.\LES DE I,A E}IPRIiS.\

llRI,.\'h lIIS'l ORI,\ l)1. L \ ll\II'RF]S.\:

El grupo Nestlé opera desde su sede principal en Vevev, Suiz4 el
cual tiene más de 127 años en el mercado y desde entonces la política de
CALIDAD Y CONFIANZA ha torjado la reputación con la que cuenta esta
empresa.

Su historia en Ecuador se remonta al año 1955
tillcina dc importaciones en Guayaquil.

con la apertura de una

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

[.a década de los 70 trajo muchos cambios a la empresa. En el año 1972
se compra los activos de la Industria Lechera Fnedman Cia.Ltda. lo que
pasa a ser Nestle Ca-vambe.

[,n 197-] se amplía la fábrica Gua_vaquil v comienza la producoión de
culinarios. bajo el nonrbre de Maggi.

F.n 1974. se cambia el nombre de INEDECA C.A. a INEDECA S.A

Un 1975 se traslada del dornicilit¡
estableciéndose allí la otlcina central.

principal de Gual.aquil a Quito.

En el año 1976 se inicia la producción de tórnlulas int'antiles en la fábrica
Ca1,ambe.

Iin 1978. se anlplía la fábrica Cayambe construyéndose una nueva unidad
industrial

A tinales de ésta década, en el año 1979, se firma un convenio entre el
Gobierno Ecuatoriano y Nestlé para la instalación de un Centro de
Investigación y Desarrollo de Alimentos para América Latina, inagurado en
1983 bajo cl nontbre de Latinreco.
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En 1981 se suspende la producción de semielaborados de cacao debido a
dificultades de comercialización en rnercados intemacionales por rnedidas
gubername ntales.

En 1986. la tábrica Ecuajugos S.A productora dejugos. leche con sabores
yleche UHT, pasa a tbrmar parte de Nestlé. nlismo año en que se inicia la
producción 1.' exportación de semielaborados de cacao.

En 1987 frente al crecimiento de la demanda de leches en polvo. se anrplía
la capacidad de producción dela fábrica Cayambe.

tn 1988. se cambia la denominación de INEDECA S.A. a Nestle Ecuador
S,A.

En l99l se amplian las bodegas y oficinas de ventas en Quito y las de
Guayaquil se trasladan a locales más amplios y modernos debido al
crecimiento del negocio.

Fh 1996 Nestle compra la tábrica sur de la [Jniversal. a la cual se Ie da el
nombre de SURINDU S.A.

'l',\II.\ÑO t ISICO:

l,a tábrica Nestlé Gual,aquil p,osee 69.050 m2 de terreno, 488 m2
corresponden al área de adnrinistración _v 9-1 m2 al labt¡ratorio del
I)epartamento de Aseguramiento de Calidad el mismo que comprende
análisis microbiológico. fisico químico, área de degustación. á¡ea de
limpieza de materiales y el área de la olicina del jelb de laboratorio.

I,(X].\I,IZ.\(]IO\:

La fiibrica Nestlé Guayaquil se encuentra ubicada en el kilómetro seis y
nledio vía a la costa
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TANIr\ÑO DE PRODI ](]( ]IOIr,i :

f.os reportes del nles de Noviembre año 1997 indican el siguiente volumen
producido:

Manteca de Cacao 10.1. 125 kg
Poho Soluble Fincr 145.950 kg
[.icor Soluble de Cacao 266.270 ks
I-icor Corriente de Cacao
Torta Soluble Fina

595.522 k
14.1.895

7.677Nesquick
Ricacao 109.941 ke
Masa Chcrcolate Leche * 88.485 k¡_

20.259 keMasa Chrrcolate lramiliar
Masa Chocolate Fondant 5.909 kg
Masa Chocolate Blanco 52 809 kg

r r:*llJ:'if,iÁ*

SISII]\I.\ DI' DIS'I'RIBI ('IO\ \" \IIiR('\I)F,O:

El producto terminado una vez que sale de la fábrica es llevado hacia la
filial, Ia cual se encuentra ubicada en la Avenida Juan Tanca Marengo
donde se distribuye y comercializa
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ORGANIGRAMA

Gerente Nest!é Ecuador

I

Gerente NestÉ Gualequil

Seorelaria

Departa mento
Adm inistratlvo

Deparlamento
Producslón

Deparla mento Departamento
AgrÍcoh

I

Jefe laborato rlr
Gua!6quil
Pascuales
§urindu

I

Analista
de llnoa
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Departamento
Técnico
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('o\( Lt sto\lts

r Fl[ departamento de cr¡ntrol de calidad se estii preocupando por hacer
cunrplir las normas de higiene como el uso de gorras. ropa adecuada.
desinlbcción de las manos, no uso de jo1,as. etc. para [o cual ha dictado
cursos de capacitación a los obreros para que éstos comprendan la
im¡rortancia que tiene la higiene en la elaboración de los productos.

I 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 compañía trabajen dentro de un ambiente
agradable ,v de contianza que les pennita liberar toda su capacidad
creativa -v productiva para de esta manera poder alcanzar el desarrollo
de la organización.

I El pnncipal táctor para la obtención de productos de calidad son las
personas. cada uno de los colaboradores debe tener el conocimiento ¡,
habilidad para efectuar su tarea coffectamente. es por esto que Nestlé
considera la capacitación como una inversión estratégica. por tal la
fomenta continuamente en todos sus empleados.

I La evaluación sensorial es una herramienta esencial que se realiza segirn
sea necesario a lo largo de la cadena de producción desde la materia
prima hasta los productos entregados al clientc.

I La fábrica Nestlé Guayaquil cuenta con equipos y' personal comp€tente
para efectuar todos los exámenes _v análisis necesarios para el control de
proceso, nlonitoreo de la higiene en la tábrica I' liberación de materias
primas .v producto terminado.

r La calidad de los productos terminados también depende de las
co¡rdiciones de manipulación. transporte ,v almacenamiento antes de
llegar a los clientes. cs por esto que las empresas encargadas de
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transportar y vender los productos deben recibir [a capacitación ade,cuada

para nranipular. transportar l,almacenar los productos que manejan.

r Es indispensable que eústa una buena comunicación entre los distintos
departamentos que confornlan la fábrica, esto les permitirá trabajar con
ma1,'or eliciencia ¡. asi obtener rnejores productos v prestar ma,vor
atención al cliente.

I Gracias a éstas practicas estamos ampliando nueslros conocimientos y
aplicando los aprendidos en los años de estudio transcurridos Io cual nos
sen'irá de mucho en nue stro futuro.

11 IBI-IOTECA
DE isc,u¡Lrs lEcttototlclt
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BII}I,IO(;R¡\T'I,\

I Charley' Ilelen. I'ecnoloq,ia de Alimentos . Editorial Noruega Limusa.
Méúco. I99l

I Folleto t-1. Nestlé Suiza. 1990

! Apunles realizados en prácticas

.10



aAv
X
FI]z



men medido
1a piPeta

mI

1.

0.

0

Lr-33. r05

Cacao y derivados
Granulometr .Ia
(Cono de Imhoff)

Anexo I

9 I.0 ¡n]

volumen leído
en eI cono

0

0

U

0

0

0

0

0 0 r 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0'8 0

EJEMPLO DE GRAEICO DE CORRECC I ON



PRODUCTO:

MAQUINA:

Clase de Peso

CONTROL DE PESO NETO

FORMATO:

FECHA:

Bgmana no.

Lunes Martes Miercoles Jueves Viernes Sabado

975.00 9S9.00

970.00 - 975.00

955 00 960.00

950.00 955.00

945 00 950.00

930 00 935.00

925 00 930 00

910 00 915.00

890 00 895 00

895 00 900.00

885.00 890 00

875 00 880 00

870 00 E75 00

860 00 865.00

E55 00 860 00

840 00 845 00

835 00 840 00

Observac¡ones

Nestle Ecuador s a 8to Jefe de Laboratono

965 oo s7o oo I

960.00 965.00 I

s4o oo s45 oo I

lou.* - *0.*l

szo oo s25 oo I
I

i

lr',u * - rro.oo l

sos.oo 910 oo J

soo oo eos oo I

,ro oo ,r, oo I

,*.* ,ro oo I I

I

850.00 S55 oO J

*uoo uro*l

E3O oo 83s oo J

o.oo s3o oo I

l;"



Nestlé Ecuador s.a.
FABRICA GUAYAQUIL

1: IMPUREZAS

c^cAo LrMPto

COn"TROL DE
SEMIELABORADOS

LINEA
DE CACAO

1.04

LICOR
MOTINOS

LICOR TANQUES

.; FIN URq vtscosr

PRENSAS
CM BM

.i McpH ii MG .l Frt{uRA

LEI]MAN + 2

q: PELUSA Y GERMEHES (LICOR) ,; ARROZ CROCANfE

SEOIMENTACIOT{

ml.: MG3 fQ. pHi; MG I eeso

CACAO

LIMPIO

ñ

Nñ¡pl- re

LEHMAN # 1

LEHMAN * 2

BUHLER

N rrzcH

LEHMAN $ I {
YFa)

§'t

LEHMAN + 2

,lLEHMAN #

OBSERVACIONES:

PULVERIZACION

pHI. MGr: rumeo. I

I

I

I

I

I

I

I

I

IIi:,,i;.i W
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10
EX
BU

EPC I ONALMENT E

NO

9
EX ELENTE

ESCALA HEDONICA NESTLE

I
MUV BUENO

t.tUY BUENA CALIDAD
NO DEBE REPRESENTAR
PRODUCCION NORMAL

TAL CALIDAD PUEDE
ENCONTARSE EN
PRODUCCION NORI,TAL
PERO EXCEPCIONAL

CALI DAI)
L IG ERAMENTE
SUPERIOR A LO NORMAL

CALIDAD ESTANDAR
REPRESENTA LA
PRODUCCION NORMAL

CAL I DAD
LI GERAHENTE
lNFERIOR AL ESTANDAR

CALIDAD INFERIOR
AL ESTANDAR
REQUIERE MEDIDAS
CORRECTIVAS

DESVIACION GRANDE
IiO SE PUEDE
COMERCIALIZAR CON
NUESTRA I.{ARCA

PUEDE SER ALII,Í ENTO
PERO POR ETICA
NO PUEDE SER
PARA HUHANOS

at¡L,LrrÉCA
I t¡cutr s rrcñ$oeaclÚ

7
BUENO

| ---

6
CASI
BUENO

E
A ABLE

4
NO
ACEPTABLE

5

3
MALO

MI BLEI

APARENTE}ÍENTE YA
ES DESECHO
TODAVIA PUEDE SER
DEGUSTADO

ES DESECHO
NO ES POSIBLE
DEGUSTARLO

J
I

I

I

I

I

I

I

I

I

I
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