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Practicas Profesionales “La Universal.”

Resumen.

En el presente informe se expondra de manera detallada las diferentes
labores realizadas durante mis Practicas Profesionales, las cuales fueron
llevadas a cabo en el area de Produccion, en la linea de chocolateria , en la
prestigiosa fabrica de “I.A UNIVERSAL " ubicada en las calles de Eloy Alfaro,
entre GoOmez Renddon vy Maldonado.

En este trabajo, se dara a conocer la descripcion detallada  del proceso
de semiclaborados de cacao, es decir; recepcion del cacao, limpieza,
clasificacion, tostacion, descascarillado, molienda, v prensado, hasta la
obtencion del licor de cacao, la manteca de cacao vy las tortas de cacao, v la
claboracion propia de chocolates (mezclado o elaboracion de masas, refinado,
conchado, moldeado, envasado y almacenado), diagrama de flujo, puntos de
control v frecuencia de los mismos, toma de muestras, ¢l tipo de analisis que
se realizan, rangos permitido , objetivos de los mismos., su importancia,
organigrama de la empresa, etc..

En anexos se adjuntara las tablas de control que se utilizan en esta
linea de chocolates o bomboneria , tal es el caso en la recepcion de cacao,
analisis del cacao por el departamento de control de calidad, elaboracion de
masas de chocolates (mezclado), conchado, tabla general del proceso de
elaboracion de chocolates, hoja de control de produccion e inventario de
semiclaborados, hoja de control de produccion general de chocolateria, etc

Por altimo, se darda a conocer las diferentes conclusiones acerca del
trabajo  realizado en la  fabrica, incluyendo  principalmente  sus
recomendaciones para el mejoramiento de la misma, tanto a nivel de los
obreros o trabajadores, como para los supervisores, v en la linea de
produccion, haciendo incapie fuerte sobre la falta de tecnologia en la misma.
(Para mayor informacion, consultar los libros que conforman la bibliografia)

Tlgo. Alimentos: Henry Gonzalez V. 1



Practicas Profesionales “La Universal.”

Introduccion.

El cacao es la materia prima esencial del chocolate y procede del fruto
de “Theobroma cacao”o Alimento de los Dioses, nombre al que se le atribuy¢
a su descubridor, al botanico sueco Linneo. Su nombre se dice que viene de
la palabra azteca chocolatl, que significa alimento hecho de las semillas de
cacao, por tanto ha cambiado poco el nombre en su transmision  tanto del
espanol como del francés.

Con el pasar del tiempo, el cacao se cultivd en la América Central v Sur
v mas tarde en Africa.

En la actualidad, la industria de la Chocolateria |, tiene una gran acogida
en el pais, por lo que existe una gran variedad de barras, bombones v
chocolates en polvo, sean nacionales o extranjeras, en el que juega un papel
muy importante tanto del precio como la calidad.

En el pais, una de las empresas encargadas de elaborar dichos
productos es la de “LLA UNIVERSAL.", contando con una gran diversidad de
productos, tales como: chocolate superior, Manicho, Osito blanco v negro,
Palito leche y crocante, Zero, bombones, Croqueta, Gianduia, Cocoa, etc.
Ademas procesa semielaborados como el licor, manteca v polvo de cacao.

La Universal cuenta con una planta para elaborar estos productos,
teniendo areas de limpieza, tostacion de cacao, otra para el molinado donde
se obtiene el licor que se prensa para obtener manteca vy polvo de cacao. Una
sala de preparacion de masas. una de moldeado v de empaque, contando con
jefes encargados en cada drea, ingenieros, etc para resolver cualquier
problema que se presente durante la jomada, ademas contando con  un
equipo completo de distribucion. y mercadeo.

BIBLIOTECA

BE ESCULLAS TECHOLOGICAS
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Practicas Profesionales “La Universal.”

CAPITULO No 1
ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA.

1.1 Breve Historia de la Empresa.

Fueron los hermanos Juan Bautista v Emilio Segale, los que tuvieron
la idea e intentaron darle la imagen de ciudad industrial a Guayaquil, razon por
la que se creo la fabrica de LA UNIVERSAL.™.

En al ano 1889, se adquirib una fabrica pequena Hamada 1A
UNIVERSAL., en donde comenzo a surgir los productos, entre los cuales eran :
chocolate barra y las galletas doble sabor, para que en el ano de 1906, se une
un primo a los hermanos Segale, Domingo Norero Cerruti. creando de esta
manera la sociedad Segale Hermanos v Cia.

En 1911, rctoma a Italia el Sr. Emilio Segale, cediendo  su participacion
a Domingo Norero.

En 1927, se construye la nueva planta de LA UNIVERSAL  Segale
Norero y Cia.

En 1969, se inaugura en ¢l sur de Guayaquil la planta de galleteria
walffers y coberturas de chocolates, toffes y chocolates, cocoas en la otra
planta localizada en el centro de Guayacquil.

En 1996, se vende a la NESTLE la fabrica Sur, quedando unicamente la
del centro.

Actualmente, ¢l dueno de LA UNIVERSAL, €s Domingo Norero Bozzo,
nicto de Domingo Norero Cerruti.

1.2 Localizacion.

La fabrica “ILA UNIVERSAL S.A.", sc¢ encuentra ubicada en las calles
Eloy Alfaro entre GoOmez Rendon y Maldonado.

1.3 Mercado al que se destina el Producto.

Siendo la fabrica “LLA UNIVERSAL.”, con mas de 100 anos de
experiencia, aparte de  cubrir su mercado intemo, exporta a diferentes paises
de centro v sudamérica como: Colombia, Pera, Bolivia, Venezuela, Haiti,
Republica Dominicana v Panama.

Tigo. Alimentos: Henry Gonzalez V. 3



Practicas Profesionales “La Universal ”

1.4 Sistema de Distribucion.

LA UNIVERSAL. cuenta con una gama de productos, tales como los
fidecos, caramelos, toffes, chocolates, cocoas; ademas  procesa
semiclaborados como manteca de cacao, licor y polvo de cacao.

Cuenta con una planta en el centro de Guayaquil donde genera empleo
a mas de 700 personas, fomentando de esta manera el desarrollo a la
agricultura v la industria ecuatoriana.

LA UNIVERSAL cuenta con la mejor distribucion de productos de
consumo masivo en el Ecuador. lLa fabrica atiende directamente a los
autoservicios 'y cuenta con 45 distribuidores exclusivos, encargados  de
repartir productos a las 21 provincias.

1.5 Tamano de Producciéon.

Influye mucho la época del ano, por ejemplo en los meses de Navidad
(Octubre, Noviembre y Diciembre) existc mayor produccion de caramelos,
toffes, barras de chocolates v bombones. La tableta superior La Universal
cubre el 70% de la produccion total de chocolates.

Los fideos alcanzan su mayor volumen de produccion en los meses de
Febrero v Abril.

La produccion total :

e Meses de Produccion Normal 950 Ton/mes
e Octubre - Diciembre: 1200 Ton/mes
e [Febrero - Abril 990 Ton/mes

DTECA

Bt tiuuadtd 1LCNOLOGICAS

Tigo. Alimentos: Henry Gonzalez V. 4
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Practicas Profesionales “La Universal.”

1.7 Descripciéon detallada de las Labores Realizadas

Durante el lapso de tres meses que trabajé, desarrollando las Practicas
Profesionales en la fabrica de “I.A UNIVERSAL”, me desempene en las
siguientes funciones:

e Reconocimiento v estudio del proceso de elaboracion de chocolates, para
poder estar familiarizado con el proceso, durante 2 semanas.

e Toma de muestra en la recepcion de cacao. Como sabemos, un buen
muestreo refleja claramente el estado real del cacao, el cual va a influir en
el rendimiento grano-licor de cacao, razon por la que procuré hacerlo de la
mejor manera posible. (ver Anexo N°2),

e Chequeo vy verificacion de las temperaturas correctas en los tostadores. Un
mal funcionamiento de estos equipos hara que se ocasionen problemas
posteriores en las siguientes etapas del proceso, tal es el caso de la
molienda, ya que un contenido de humedad fuera de lo establecido,
provocara una acumulacion y un desgaste mas rapido de los rodillos.

e Control y registro de la elaboracion de masas de chocolates. Siendo el
parametro mas importante  la viscosidad, control que se le hace al final de
la etapa del concheo, ya que un exceso de manteca puede alterar la
viscosidad aflojando la masa de chocolate.

e Control y registro de las temperaturas v tiempo en el conchado. Es
necesario darle las  temperaturas y tiempos establecidos para poder
cvaporar tanto la humedad residual que queda después del tostado v los
acidos resultantes de la fermentacion. (ac. acético).

« Elaboracion y entrega de un informe, sobre correcciones, reparaciones v,/o
mantenimiento en el proceso de elaboracion de chocolates

 Elaboracion y entrega de un informe, sobre normas de higiene v equipo o
vestuario completo para trabajar.

e Participacion en las pruebas de chocolates (Manicho), suprimiento el mani
por la menta, granola, etc.

» Participacion en las prucbas, para la elaboracion de chocolate amargo,
pedido de exportancion para Furopa.

 Participacion en las mezclas de galletas, caramelos extra, relleno, surtidos vy
bombones, para la entrega de Navidad, pedido hecho por la fundacion de
INNFA.

» Supervisor del area de elaboracion de mezclas (galletas, caramelos surtidos
v chupetes) para la entrega de Navidad, pedido hecho por la fundacion de
INNFA.

1.8 Detalle del Trabajo realizado.

En la fabrica de “LA UNIVERSAL S. A"., se trabaja  con un tumno, de
7:30 AM. hasta las 3:30 P.M. , pero en los meses de mayor productividad, es
decir; Octubre, Noviembre y Diciembre, se realizan dos turnos , de 7:30 AM. a
7:30 PM. (1 tumo) vy 7:30 PM. a 7:30 AM. (2 wumo). Las labores que
desempene, las realicé en el primer tuno, en la linea de chocolateria. Al
principio como en toda fabrica, hice un reconocimiento del area, después
toma de muestra, etc. (las demds funciones estan en las descripciones de las
labores realizadas).

Tigo. Alimentos: Henry Gonzalez V 6



Practicas Profesionales *“La Universal.”

1.9 GENERALIDADES SOBRE EL CACAO.

El chocolate es un producto dulce, elaborado a base de ingredientes
tales como el licor de cacao, manteca de cacao, leche descremada, azucar
refinada, lecitina vy por altimo vainillina.

La materia prima por la cual se obtiene el chocolate, es a partir de las
semillas que se encuentran encajadas en la pulpa dentro de una capsula. Las
semillas y algo de la pulpa se quitan v la masa se amontona, s¢ extiende en
bandejas de pizama, de manera que la pulpa fermente alrededor de las
semillas. Este  es un paso esencial para que el sabor se desarrolle en los
procesos siguientes. (1)

Composicion de las semillas de cacao frescas y sin cascaras.

(& por 100 g) & por 100 g)
Agua 7.6 Goma 2.4
Grasa 50 Celulosa 10.6
Fécula 2.4 Minerales 4.0
Proteina 10.9 Alcaloides 3.3

Distribucién porcentual de los alcaloides

Semillas Cacao Chocolate  Chocolafé ¢ o
puro leche HUGicAs
Teobroma (%) 1.04 1.5 0.3 0.15
Cafeina (%) 0.4 0.6 0.1 0.05

La composicion nutritiva del chocolate puro, sin endulzar, es la
siguiente:

Composicién nutritiva del chocolate puro sin endulzar.

Contenido por 100 g de prod.

Proteina 5 Vit. A. (ug) 20
Grasa 50 Vit. B1 (mg) 0.07
Energia (Kcal) 520 Vit. B2 (mg) 0.24
Calcio (mg) 100 Niacina (mg) .1
Hierro (mg) 4.4

“Tablas de composicion de alimentos-minerales y vitarninas”.
Estudios sobre nutricion numero 3.F.A. O.

El chocolate en si, es un producto el cual solo aporta al organismo con
calorias, es decir; energia, razon por la que se lo considera como un
suministro de altas calorias.

Tigo. Alimentos: Henry Gonzalez V. 7



Practicas Profesionales “La Universal”

CAPITULO No 2

Diagrama de Flujo del Cacao para Semielaborados

* Recepcion de la

materia prima
Limpieza Selecci6n de cacao
*  Tostador %H=8-11%
T =140-160°C
t =1-110h
v
Descascaradora
v
Silo Repartidor
(Nibs.) ‘
Molienda ) Premolienda: 85 %
Molienda en si: 96%
*( Licor de Cacao ) v T=85-90°C
Tanque de agitacién T=85-90°C
(almacenamiento) t=12h
A\ 4
Prensado T=85-90°C
Torta € t =27 min.
* ( Manteca )
\ 4
Tanque de decantacion
v
Filtrado

l

Tanque de Almacenamiento
{Manteca de cacao)

(*)= Puntos de Control

Nota: Este Diagrama de flujo de semielaborados, corresponde a la obtencion de la materia prima para
la elaboracion de chocolate Manicho. La torta de cacao pasa a la seccién de cocoa.

Tigo. Alimentos: Henry Gonzalez V. 8



Practicas Profesionales “La Universal ™

PROCESO DE FABRICACION DE CHOCOLATE

El Cacao es la materia prima esencial para la elaboracion del chocolate
y de la confiteria de chocolates, procede del fruto  7Theobroma cacao que
crece en las regiones ecuatoriales, originales de América Central y del Sur.

La materia prima antes de ser sometida a proceso debe  estar
fermentada y seca, para asi obtener un buen chocolate. Es entonces que a
partir de esta semilla obtenemos el licor y manteca de cacao, el cual se
conoce como semiclaborados, los cuales a partir de estos se  elabora una
gran variedad de productos, tales como Manicho, Osito Negro, Blanco,
Bombones, barra superior, etc.

2.2 Descripcion _del Proceso de Semielaborados del cacao

BlL 1O ECA

2.2.1 Recepcion de la materia prima i
BE ESCULIAS TLCHOLOGICAS

Esta es la primera etapa del proceso de semielaborado, consiste en la
recepcion del cacao, proveniente de los proveedores. Normalmente,
conforme va ingresando el cacao a la bodega estos son pesados, mientras
control de calidad hace la toma de muestra en los diferentes sacos de cacao
en relacion al namero de sacos existentes. Terminado esto, se los pone en
Cuarentena. v si cumple con los parametros establecidos por control de
calidad es aprobado, colocandole de esta mancra una etiqueta verde, v si s
rechazado se le coloca una etiqueta roja. (ver anexos)

222 Limpieza

Una vez que el cacao esta aprobado pasa directamente a la limpiadora.
El objetivo primordial es la eliminacion de la granza, basura € impurczas
existentes en el cacao.

Este ingresa a la maquina por una tolva, el cual por medio de succion
de aire regulado ingresa a la maquina, mientras que lo mas pesado cae por
gravedad a un tubo (piedras, tuercas, tapas, ¢tc) hasta un recipiente. Esta
maquina trabaja por vibraciones de zarandas v flujo de aire. Una vez en el
interior, pasa a un tamiz de ojo grande, separando de esta manera la granza,
magucy y pelota. El segundo tamiz retiene el cacao normal y hace pasar el
quebrado, separando de esta manera la basura, granza, pelotas y maguey. La
alimentacion en esta maquina es continua v manual.

Es necesario recalcar que debe haber una regulacion en el flujo de aire,
para que de esta manera ingrese el cacao y se elimine lo mas pesado.

Despues de esto pasa a una segunda madquina limpiadora, climinando

Tigo. Alimentos: Henry Gonzalez V. 9



Practicas Profesionales “La Universal.”

asi ¢l polvo adherido al cacao, el cual no se desprendié. . La capacidad de
esta segunda maquina limpiadora es de 2700 - 3150 Ib 6 1227 - 1432 Kg.
Esta maquina también trabaja con zarandas y vibracion.

223 Tostador

Una vez que el cacao ha sido limpiado nuevamente , pasa a la
alimentadora del tostador, donde al pasar por un silo, el polvillo existente
(@flojado de la cascara) v pedazos de la cdascara son succionados hasta
depositarse en un cono, disminuyendo asi el % de polvillo para el tostador, va
que de lo contrario este daria muchos problemas.

El objeuvo principal que se persigue en la tostacion, es la eliminacion de
la humedad, ademas de desarrollar aroma y sabor, que se lo obtiene en una
combinacion de tiempo y temperatura.

La alimentadora tiene una capacidad de 3750 Ib (1705 Kg ) v el ingreso
del cacao debe ser constante, caso contrario si el cacao permanece mucho
tiecmpo en el tostador, este tiende a quemarse (sobretostarse) e inclusive
puede provocar un incendio. El cacao que ingresa normalmente lo hace con
una humedad del 8 - 11%, para asi darle un tiempo de operacion de 1- 1,10
h, auna temperatura de 140 - 160°C.

Es muy importante controlar el tiempo de operacion va que es el factor
clave para dar aroma y sabor, facilitando a su vez la operacion del
descascarillado. Por otro lado la limpieza de esta maquina es fundamental, va
que de lo contrario, se acumularia el polvillo v la grasa del cacao, ocasionando
una combustion por el calor, v por ende causar incendios.

Una vez terminado el tiempo de tueste, este pasa a ser enfriado por la
parte inferior y luego el trasladado a la maquina descascaradora.

22 4. Descascaradora

El cacao tostado ingresa por una tolva, por la parte superior de la
maquina, pasando asi a un sistema de trituracion, conformado por rodillos
dentados graduables, tanto en su distancia como en su velocidad, entonces el
‘acao se quicbra v por estar seco se separa del cotiledon.

Una vez quebrado el cacao (nibs), pasa por un sistema de diferentes
tamices para su clasificacion, permitiendo asi una mejor separacion del mismo
con respecto a la cascara, la que se efectua por medio de succion de aire.
Cada tamiz tiene una regulacion individual, que succiona la cascara por ser
mas liviana que los nibs del mismo tamano.

Los nibs separados, son enviados a un canalon, la cascarilla gruesa a
otro, la fina a otro y el polvillo a otro.

Esta maquina necesita un mayor control, ya que de esta depende

Tigo. Alimentos: Henry Gonzalez V. 10
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mucho el rendimiento cacao - licor, va que se puede perder nibs en la
cascarilla bajando el rendimiento del cacao o puede haber cdscara en los
nibs, haciendo que el producto tenga menos grasa, mayor cenizas y materias
extranas.

El contenido maximo de cascarilla en el nibs, no debe sobrepasar del
2% para poder tener un licor del 94% de manteca.

225 Molienda

Una vez que se obtiene el nibs, este desciende al tanque alimentador
del molino, en donde es transportado por un tomillo sin fin hasta la maquina.
El nibs recibe primeramente una premolienda v luego una molienda. Cuando
pasa la premolienda, sale con un grado de finura aproximadamente del 85 % ,
v cuando pasa a la molienda en si, su grado de finura aumenta a un valor del
95 - 96%, ( 200 mesh ) a una temperatura de 85 - 90 °C.

Es muy importante controlar el grado de humedad en la premolienda, va
(que si posee un grado alto, se formara una masa pastosa tapando de esta
forma al rodillo, peor aan si contiene restos de cascarilla, porque acelerara el
desgaste del mismo, razon por la que hay siempre andar revisandolo.
También hay que revisar que la graduacion de los rodillos sea la adecuada,
para asi tener una molienda pareja

2.2.6._Tanque de Agitacion del licor de cacao

Una vez que se ha obtenido el licor de cacao. este pasa a un tanque de
almacenamiento, en donde permanece en constante agitacion, por un tiempo
de 12h a una temperatura de 80 °C aproximadamente. Como se trata de una
masa heterogénea (solido y manteca), €s necesario que permanezcea siempre
en agitacion, caso contrario, se sedimentara y por consiguiente dificultara los
procesos posteriores.

227 Prensa

Terminado el tiempo de agitacion en los tanques, el licor pasa a los
tanques homogenizadores, gque son los alimentadores de las prensas. El licor
al pasar a las prensas, debe estar bien homogéneo, para que asi la cantidad
de licor sea exacta en la prensa y que el % de manteca sea uniforme para cada
disco de la prensa (bien distribuida).

Una vez adentro el licor, por un medio de un sistema de presion ejercida
y de filtros, se separa la manteca reteniendo a su vez, 1os cuerpos solidos
existentes en la misma (torta). Para un mayor tipo de trabajo se recomienda
que la temperatura del licor sea de 120 °C, para mayor extraccion de la grasa.
El tiempo de operacion es de 27 minutos, a una presion de 6,4 - 6,7 Kg/cny’,

Tigo. Alimentos: Henry Gonzalez V. 11
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Cuando se termmina el tiempo de operacion, las tortas caen por
gravedad y son llevadas al area de cocoa para ser trituradas, mientras que la
manteca se deposita en un tanque |, reteniendo los solidos por medio de un
filtro.o malla metalica.

2.2.8. Tanques de decantacion de Manteca de cacao

La manteca de cacao obtenido a través del prensado, pasa a un
tanque de decantacion, con el fin de separar los solidos que se escaparon en
cl prensado. Este pennanece en reposo por un tiempo  determinado,
haciendo que los sdlidos se sedimenten. Como posee dos sistemas de
descarga de fondo, en el cual por el uno se van los sdlidos depositados al
fondo y el de descarga mas alta para la manteca limpia.

2.2.9. Filtrado y Almacenamiento

Pero ain asi ., esta manteca no esta del todo traslicida, razon por la
que se la hace filtrar para quedar de esta manera totalmente limpia, v a su vez
utilizar estos solidos para enriquecer el licor o el chocolate vy recuperar la
manteca que se encuentra aun  en ellos. Una vez filtrada pasa al tanque de
almacenamiento lista para ser utilizada para la elaboracion de chocolates.

Tligo. Alimentos: Henry Gonzilez V. 12
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CAPITULO No 3.

3.1. Diagrama de Flujo para la Elaboracidn de Chocolate Manicho.

Mezclado Licor de cacao
Manteca de Cacao
Leche en polvo
° Aztcar refinada
t= 25-28 min.
v
Refinado T=30-50°C
t= 30-35 min
v P=30-35Kg/cm’
* Tanque de Agitacion T=40-85°C
(Concheo) t=14h
v

Bl B,
Tanque de Almacenamiento T=45-50°C BE EScurL

Y T ECaA
AS TECNOLOGICAS

v
Temperado T=28-297%C

i

Moldeado y enfriado Tenfn=9-10°C
t =28 min.

v

* Envasado

\ 4
Llenado en Fundas o Display

v
Bodega de Almacenamiento T=21-22°C.

( * ) = Puntos de Control

( ° ) = El azicar, antes de entrar al proceso debe ser refinada, reduciendo asi el tamaiio de las particulas
sohidas.

Tigo. Alimentos: Henry Gonzilez V. 13
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3.2.Descripcion del proceso para elaboracion de Chocolate Manicho.

3.2 1. Recepcion de la materia prima

Para la elaboracion  del chocolate  manicho, necesitamos los
ingredientes basicos tales como es el licor de cacao, manteca de cacao, leche
en polvo, azacar, mani, etc. Es necesario mezclarlo en las cantidades
establecidas para asi obtener un buen producto v de excelente calidad.

3.2.2 Mezclado

Como se dijo anteriormente, es necesario hacer bien las mezclas, en las
proporciones adecuadas para asi obtener un buen producto. 1.os ingredientes
a utilizar para este tipo de producto son los siguientes:

Masa Bombodn.
. Licor de cacao 84 Kg
. Manteca de Cacao 77,3 Kg
. Leche en polvo 125 Kg
. Azacar 325 Kg

Conforme se va pesando los ingredientes se va adicionando a la
mezcladora. El tiempo de mezclado es de 28 min. aproximadamente, a una
temperatura de 40 - 45 °C. Una vez terminado esto se procede a colocar la
masa en unos carros para llevarlos a la maquina refinadora.

3.2 3. Refinadora

El objetivo de esta maquina es de reducir ain mas el tamano de las
particulas individuales no grasas, de manera que no sean perceptibles al
paladar, es decir de 75 a 25 um. El refinador consta de cinco rodillos de
acero, cada uno gira mas rapido que el anterior. los rodillos son huecos de
manera (ue se enfrian con agua y el espacio existente entre rodillo v rodillo es
graduado, de modo que es igual que la longitud total de cada rodillo.

Cada rodillo trabaja a una temperatura diferente, siendo de abajo hacia
arriba las siguientes: T1 = 30°C, T2 = 30°C, T3 = 40°C, T 4 = 50 °C yTS5=
30 °C, las presiones son de 20 a 30 Kg/cm *. Conforme la masa va pasando
por los rodillos este se hace laminar y debido al sistema de circulacion de
agua fria, en el interior de los rodillos, la masa se enfria y sale hecho polvo.

La maquina puede operarse manualmente o automaticamente, v hay
que tener cuidado con la alimentacion de la masa, procurando de que sea
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constante, caso contrario, se detiene el proceso. Este tipo de operacion se
demora 30 -35 min.

3.2.4. Tanque de agitacion o conchaje

El objetivo principal de la agitacion (concheo), es de la eliminacion de
algunos compuestos indeseables, tal es el caso del ac. acético (formado en la
fermentacion) y alcanzar cl desarrollo completo del sabor propio del chocolate,
aparte de la eliminacion de humedad existente en la mezcla

Al inicio de la operacion, conforme se le va adicionando la mezcla
refinada, se le adiciona manteca base para darle la viscosidad. El tiempo
normal de operacion es de 14h, siendo 12h minimo y 20 h como maximo.,
siendo su temperatura de 36 hasta 80 - 85 ©C.

Una vez cumplidas las 12h de operacion se le adiciona la lecitina v la
vainillina.. La cantidad de estos ingredientes son los siguientes:

Masa BomboOn.

. Manteca base 182 Kg
. Lecitina 7 Kg
. Vainillina 600 g

Una vez terminado el tiempo de conchado o agitacion, control de
calidad hace la toma de muestra para comprobar por de medio de analisis, si a
alcanzado la viscosidad necesaria, caso contrario se le anade un poco mas de
manteca de cacao.

3.2.5._ Temperado

Cuando se ha terminado el tiempo de conchado, el chocolate antes de
pasar a la maquina moldeadora, debe ser temperado para evitar problemas
posteriores. El temperado consiste en el enfriamiento del chocolate, es decir
en la disminucion de la temparatura de unos 40 - 45 °C  a una temperatura
de 28 °C.

3.2.6. Moldeado y enfriado.

Una vez que uno este seguro que el chocolate este temperado vy a la
remperatura correcta , €s entonces donde sale v se mezcla con el mani en un
tanque pedqueno, para después proceder a depositarlos en los moldes.

A continuacion el chocolate es sometido a vibraciones, con el objetivo
de extenderlo por toda la superficie del molde, pasando seguidamente a una

Tigo. Alimentos: Henry Gonzalez V. 15



Pricticas Profesionales “La Universal.”

tanque  pequeno, para despuds proceder a depositarlos en los moldes.

A continuacion ¢l chocolate es sometido a vibraciones, con el objetivo
de extenderlo por toda la superficie del molde, pasando seguidamente a una
camara de frio con el fin de endurecer el producto a una temperatura
de 9 - 11 °C, Una vez tenninado esto se coloca en unas planchas plasticas,
en donde se deposita el producto v es recibido a la salida del extremo de la
maquina.

El tiempo de proceso de esta maquina es de 28 minutos .

En esta etapa es necesario controlar el temperado yva que de lo
contrario, si la temperatura es alta el chocolate tiende a salir aguado y opaco,
ademas se tomara mas tiempo en  enfriarse. Si esta muy frio este va salir
deforme ya que no va a poder extenderse por todo el molde cuando entra a
vibracion.

3.2.7._Envasado , llenado en fundas o Display, cartones y
Almacenado.-

En esta etapa se debe trabajar con cuidado para evitar que se arane el
chocolate moldeado. Como se lo hace a mano, los operadores suelen llevar
guantes de algodon fino, en donde  colocan el producto en cintas
transportadoras, en  donde este es llevado a la maquina para que sea
envuelto, colocado en caja Display, en carton y por (ltimo a la bodega.

La lemperatura en esta area s muy imporiante controlarla, lo mismo
la humedad relativa, ya que de lo contrario a una humedad alta el producto
gana agua y por consiguiente el producto se humedece y, a una temperatura
alta, el producto se pone aguado, razén por la que es muy importante
controlar estos parametros para (ue nuestro producto salga muy bien.

La temperatura esta entre 21 - 22 °C con una humedad relativa del 90

13 I1OTECA

DE ESCUCLAS TECNOLOGICAS
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CAPITUL.O No 4

Puntos de Control

4.1. Cacao Crudo.-: Porcentaje de Humedad
Porcentaje de materia extrana
Porcentaje de granza.

Objetivo.- El objetivo primordial es por problema tecnolégico, debido a que si
el cacao presenta exceso de humedad se pega en el equipo, ademas requiere
mas tiempo de tostacion, lo que implica costos para la empresa. las materias
extranas aumentan peso y eso también equivale bajar el rendimiento.

Pardmetros y rangos.- Ver en hoja de Anexos No 2.

frecuencia.- Cada vez que ingresa cacao a la bodega.

4.2. Cacao Tostado: Porcentaje de humedad.
Porcentaje de cascarilla en el NIBS.

Objetnvo. - Eliminar el contenido de humedad del cacao, mediante el manejo de
tiempos y temperaturas, cvitando asi una mala operacion , va que esto
implicaria problemas en los procesos de descascarillado, molienda hY
prensado

P oS . Rangos.
Humedad: 1.5 % maximo
% de cascarilla en NIBS: 2 % maximo.
% de NIBS en cascarilla: 0 %.

Frecuencia.-. Las veces que sean necesarias, de 2 a 3 veces al dia.

4.3. Licor de Cacao:- Finura.
Humedad.

Objetivo.-  Ver la eficiencia del molino, el cual debe ser de un 98 %, para
alcanzar las caracteristicas desecadas.

Parametros. Rangos.
% de finura tamiz 200: 96 % Min:
Cenizas: 4 % max
Cascarilla: 2 % MAaximo.
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Humedad: 1.5 % maximo.
Grasa: 48 % minimo.
Viscosidad: 9.000 cps a 40 °C
Materias extranas: 75/100 g maximo
Pelo de roedores: 2/100 g maximo.

Microbiolégicos.
Geérmenes Totales col/g: 10.000

NMP coliformes totales col/g:  menor a 10
Rec .hongos vy levaduras col/g: 50 maximo.
vida util 12 meses.

Empaque: Fundas de polietileno y bolsas de papel craft.

lrecuencia.- 1 vez al dia.

4.4. Manteca de Cacao: Acidez.

Objetivo.  Determinar el tiempo de vida util de la misma, va que si resulta muy
acida se enranciaria muy pronto.

Px >1ros. 0S.

Punto de fusion: 31.5 +/-3.5°C

Humedad: 0.2 % Maximo.

Acidez: 1.75 % mMAaximo (ac. oléico)
Sedimento: 0.1 % MAaximo

Indice de iodo: 365 +/-45Ccg/g.

Indice de saponificacion: 193 +/- 5 mg/g

Indice de refraccion: 1,456 +/- 0,002 a 40 °C
Gravedad especifica: 0,9625 +/0,0125a 15 °C.
Microbiologicos. -

Geérmenes totales col/g: 10.000

NMP coliformes totales col/g: 10 maximo.
Rec. hongos vy levaduras col/g: 40 maximo.

fragmento de insectos: 75/100¢
Pelo de roedores: 2/100 g.
Vida atil: 12 meses.
Frecuencia.- Cada vez que se prensa el licor. CIBLIOTECA

€ ESCUCLAS TECNOLOGICAS

4.5. Producto Terminado
*Manicho: Control de Peso
Humedad
% de Mani.
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Objetivo.-  Conocer el porcentaje de mani que presentan las barras de
chocolates. El contenido de humedad indicara el tiempo de vida atil.  Los
pPesos para (ue no vayvan en excesos que perjudiquen a la empresa o que
falte y perjudique al consumidor.

Parametros Rangos:
Peso: 308

PH: 6.5

% Imani: 15 %
Humedad 2 % max.
Grasa 41.21 max
Vida til: 6 meses
Empaqgue: Propileno metalizado.
MicrobiolGgico. -

Gérmenes T. 50.000 col/g
Coliformes 3

Hongos v Levaduras 40

Frecuencia.-  Control de calidad hace su respectivo control cada hora, v ver
si cumple con los parametros establecidos, caso contrario se 1o corrige
inmediatamente

Tlgo. Alimentos: Henry Gonzalez V. 19
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CAPITULO NO 5

Controles a materias primas usadas en Chocolateria

5.1. Leche en polvo.-Polvo homogéneo, sin grumos, sin sustancias extranas

macro 0 microscopicamente, color amarillo cremoso, olor y sabor
caracteristico, no rancio.

Parametros. Rangos.

Humedad: 4 % maximo.

Grasa: 26 % minimo.

Proteina: 26 % minimo.

Cenizas (500 a 550 °C):
Acidez (ac. lactico):
Solubitidad (cc):

Microbiologicos.

Gérmenes totales (col/g):
Estafilococos aureos (col/g):
Salmonella (100g):
Coliformes totales (col/g):
Hongos - Levaduras (col/g):
E. Coli (col/g):

semillas sanas

5.2. Mani:

tostadas v

6.5 % Maximo.
1.4 % MAaximo.
1,3 max.

menor a 20.000

negativo. BIBL Lot

reTea bl FBLIOUTECA
negatvo BE ESCUZLAS TECNOLUGICAS
menor a 5
menor a 40
negativo

peladas, excedentes

de

microorganismos patogenos o de otros que indiquen manipulacion defectuosa
del producto, sabor vy olor caracteristico, no rancio, color tostado uniforme.

Parametros

Humedad:

Grasa:

Proteinas:

Piedras o impurezas:

Cisco de mani:

Peso de 100 pepas tostadas:

Rangos.

1.5 % max.

35 % minimo.

23 % minimo.
negativo.

1.5 % mMAaximo.

30 a 40 g.

5.3. Azucar: Cristales transparentes, sabor dulce, color propio.

Parametros
Humedad:
Azucar invertido:
Polarizacion:
Cenizas:
Granulometria:

Rangos.
0,1 max INEN 265
0.1 mg max INEN 266
99,5 S INEN 264
0,05 % INEN AOAC
Mesh 30 pasa 65a 75 %

Tigo. Alimentos: Henry Gonzalez V.
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Mesh 40 pasa 10%

5.4. Lecitina: Es una mezcla de fosfatos insolubles en acetona, son
liposolubles v de uso general en la industria alimenticia, de consistencia
plastica, color amarillo pardo transparente o ligeramente opaco, olor
caracteristico, sabor propio.

Parametros angos.
Humedad: 1.5 % max.

valor iodo: 95% minimo.
Acetona insoluble: 50% minimo.
Indice de acidez: 46 % MAaximo
Indice de peroxido: 10 mg/g maximo.
Viscosidad a 25 °C: 120 poises max.

Microbioldgicos.-

Gérmenes totales (col/g): 300
Hongos, levaduras (col/g): 100
Coliformes totales (col/g): negativo
E. Coli: (col/g): negarivo.
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Conclusiones.

e Concluyo en este informe, que para tener un buen producto de chocolate,
es necesario controlar cada etapa del proceso, entre las cuales tenemos  la
toma de muestra, va que un buen muestreo va a reflejar resultados reales
del cacao, por medio de los andlisis de laboratorio, y a su vez ver si es
aceptable o no.

e El manejo de los tostadores es sumamente importante, va que si se
prolonga la operacion de tostado, ¢l cacao se quema Vv por tener la
propiedad de ser inflamable puede causar incendios. Con respecto al
aroma y sabor. se lo obtiene combinando tiempos y temperaturas va
establecidas, ya que si se desea obtener un cacao con sabores vy aromas
dulce se consigue con bajas temperaturas 0 Cortos tiempos, v si se desea
obtener un cacao con sabores fuertes se utilizan temperaturas y tiempos
mas altos.

e Tambi¢n se debe conmrolar que el licor de cacao que pasa del tanque
homogenizador a la prensa esté bien homogeéneo, caso contrario va haber
una mala distribucion de materia grasa en las prensas, razon por la que
después no se va a extraer todo ¢l material graso. Este proceso puede
empeorar si - existe materia extrana en el licor, como es el caso de
cascarilla, ya que taparia los filtros y la maquina, haria mas esfuerzo,
corriendo el riesgo de romper los filtros por la excesiva presion que se
cjerce.

e Otra etapa del proceso por la cual hay que poner mucha atencion , es en la
descascarilladora, ya que una calibracion eronea  de la misma, puede
hacer llevar nibs en las cascarillas bajando asi el rendimiento del cacao, o
puede ser el caso de cascara en los nibs, que hace que el producto final
enga menos grasa, mayor contenido de cenizas, v materias extranas.

* La operacion de concheo es importante ya que ayuda a la eliminacion de
compuestos indeseable, originados en la fermentacion, tal es el caso del
acido acético.  Por otro lado como esta sometido a temperaturas de 40 a
80°C, la masa sufre una  coccion, mejorando  asi ¢l grado de
oscurecimiento de la masa, estabilizacion de la viscosidad, disminucion de
la humedad existente y aumento del pH a medida que avanza el tiempo de
operacion

* Cuando desempen¢ el cargo de supervisor, fue algo diferente a lo que habia
realizado anteriormente, ya que combinaba el manejo y distribucion del
personal, hacer pedidos de galletas, chupetes, caramelos, control de lo que
entraba y salia de bodega, la cantidad de pallets que se producian en el
umo, etc. Aunque tuve bastantes tropiezos y obstaculos, pude
desenvolverme correctamente y cumpli con lo que se me habia encargado.

e Algo sobre el cual hay que hacer mucho énfacis, es sobre la forma de
trabajar del operador, ya que de nada sirve llevar un buen proceso vy tablas
de control, si al operador no se les ha ensenado buenas practicas de
manufactura, peor ain normas higi¢nicas, razon por la que considero que
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parar poder trabajar correctamente debemos partir de principios basicos
COMoO estos.

Recomendaciones.

Recomiendo que la fabrica debe hacer conciencia, de que la tecnologia avanza
cada dia mas, a pasos gigantesco, por la cual sugiero que la misma no se
quede en altimo lugar, que empiece por las cosas elementales tales como:

e Capacitacion del personal, yva que cada uno debe hacer conciencia del
trabajo que desempena y la importancia que este conlleva.

e Trabajar con el uniforme completo, peor ain cuando s¢ necesita
protectores, tal es el caso de tapones para los oidos, guantes, mascarillas,
etc.

e Trabajos en equipo, reduciendo asi el tiempo de operacion

e Acoger sugerencias hechas por los trabajadores v aun mas felicitarlos
cuando aportan con ideas brillantes ¢ incentivando a los demdas a que
romen estas desiciones

e Charlas sobre normas de calidad, tanto par los obreros como para los
supervisores de cada area.

e Compras de maquinas modernas para poder trabajar mejor
e Crear una linea de proceso mas técnica, sofisticada v practica

» Aplicacion de métodos mas rapidos vy eficaces para obtener resultados en el
menor ticmpo posible.

YTECA
| ECNOLOGICAS
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Anexo N°1.

Cacao en grano clasificacion y requisitos.

Tenminologia:

Cacao en Grano.- es la semilla del Theobroma cacao.

Grano Mohoso.- es un grano que presenta, intemamente, desarrollo
miceliar de hongos, detectable a simple vista.

Grano Pizarroso.- es un grano sin fermentar, que presenta intemamente un
color gris oscuro y aspecto compacto.

Grano germinado.-  es un grano cuyo tegumento ha sido perforado,
hendido o roto por el crecimiento del gennen de la semilla.

Grano Apolillado.- es un grano cuya parte intema se detecta a simple vista,
los estragos causados por insectos en cualquiera de sus fases de
desarrollo.

Grano partido.- ¢s un grano que se presenta roto o partido.

Grano aplastado (vano).- es un grano cuyos cotiledones se han atrofiado, a
tal punto que cortando la semilla, no es posible obtener una superficie del
coltiledon.

Grano violefa.- es un grano inadecuado, cuyos cotiledones presentan un
color violeta intenso.

Grano ligeramenie violeta.- es un grano de buena fermentacion, cuyos
cotiledones presentan un color ligeramente violeta.

Grano mudltiple. - es la union de dos o mas granos con restos de mucilagos
Grano vulnerado.- es un grano germinado, apolillado y/o partido.

Grano deforme.- es un grano aplastado y/o madltiple

Grano de buena ferrnentacion.- es un grano fennentado, cuyos cotiledones
presentan un color café o calé rojizo.

Grano seco.- es un grano cuyo contenido de humedad no es mayor del 8%

Disposiciones generales.- Los lotes de cacao en grano, no deben
presentar granos con olores extranos, deben estar en la medida posible, de
cuerpos extranos, entendicndose como tales, todo lo que no sea granos de
cacao, granos partidos y pedazos de fragmentos de cascaras.  Para efecto
de su clasificacion de los granos en el ensayo de cornte descrito en la NORMA
INEN 175, debera usarse el siguiente orden decreciente de importancia:

- grano mohoso

- grano pizarroso
- grano violeta

- grano vulnerado :
- grano defonne /

BIBLIOTECA
+BE ESCULAS TECNOLOGICAS
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Caracteristicas Fisico Quimicas

Clasificacion del Cacao.

Rangos de Clase
Clase A Clase B Clase C Clase D Excesos
Minimo | Maximo | Minimo | Maximo | Minimo | Maximo | Minimo | Maximo | Permitidos
1. Peso de 100 pepas (granos) 130 140 120 130 110 120 105 110 Hasta 10
2. % de Humedad 8 8 8 8 9
3. % de Cacao Picado - Vulnerado - Mohoso 2 4 7 8
4. Cacao Violeta 15 18 19 21
5. Cacao Pastoso 10 14 17 19
6. % de Gusano y Gorgojo 0 0 0 0
Impurezas Propias
1. % de Granza 2 2 2 2 5
2. % de Cacao Quebrado 3 3 4 5
3. % de Cacao Doble 1 1 1 2
Impurezas Extrafias
1. % de Palos-Piedras (elementos extrafios) 0 0 0 0 0.5

LOS RANGOS PERMITIDOS POR EXCESOS SERAN APROBADOS DEPENDIENDO DE LA ESCASES DEL GRANO Y LAS NECESIDADES DE

PRODUCCION.

LA CLASE (D) SERA VIGENTE PARA LOS MESES JUNIO, JULIO, AGOSTO, SEPTIEMBRE, Y LA CLASE (B) SERA LA RECOMENDADA PARA DEPARTAMENTO DE CALIDAD.
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LA UNIVERSAL S. A.
CONTROL DE CALIDAD

Informe de La atona No. __ j 1'_':'__ Calificaciébn Cacao
S lnocls Decesns

Fecha 1 0 ? 7;2__ . Proveedor
Lote No, __ AL 7 & _ e No Sacos: .{‘?‘/
Peso x 100 pepss!_ _/_Q,_J; ___________________ Cloge v — . _
'ANALISIS FISICO QUIMICO : l nereso | o020 | Exceso
- /J\’\\ Permitido
% Humedad (59 g é A O,Bl
%, Cacno picado - vulnerado - moheso 9‘i3, o0 .
4, Cecao Violeta - Morado P A OO
4, Cacao Pastuso - Pizarroso ;2;’00
4 Gusano - Gorgojo ﬂ:
IMPUREZAS PROPIAS DEL CACAO:; I Ingreso phng‘tt,'d Exceso
ermitido
I el |
4, Gransa g 3 0 B _1,00
4 Cacso Qucbrado - Partido (o) 9 -
4 Cecao doble A 0,30 | ' .
Ncai?
IMPUREZAS EXTRANAS DEL CACAO: |
4 Palos, piedras, tapas, pernos y todo
objeto extraiio al caceo 0} y—rw 0, \f‘ﬁ

- e

Observaciones: V%mepﬂ/moﬂ/oomn
03, 53p - L0293 p = /93,3/
_Je3d ar Vi J 29,87 f of

e - — = o e . . . . o e e e i e - et s PSS ———
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"~ APROBADO " RECHAZADO

Andlisis realizado por: -,é,uﬂ’
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LA UNIVERSAL S.A
DPTO. PRCCUCCICHM

HCJA CE CCNTROL DE PRODUCCION E INVENTARIC

FECHA :31/10/97

INVENTARIC DE CACAO

s HUMEDAD CACAO CRUDO :
s HUMECAD CACAO TOSTADO :

*. TOTAL DE IMPUREZAS DEL CACAC
%a| SEGUN ANALISIS CE LABCRATCRIO : 8,83

INVENTARIO SEMIELABCRALCCS DE CACAO

Pe— = -
LOTE # [SACCS | Q@ KILCS | CALIFi [LIMPIACCRA #1 % LIMPIACCRA #2 % MCLINOS | #1 | #2 |
154 0 P - | D [HCRAS | [HCRAS ! HCRAS 0
155 0 . - | € IcQ 228| [cQ 4 cQ 156,816
156 | 0 - - | D |KILCS 10342] [KILCS | KILCS 7128 N
157 | 0 - - | C |GRANZA 71 0,69% GRANZA \ TOTAL 7128
158 I - | D |PELOTAS 32| 0,90% PELOTAS TANGUES LICCR .
153 ol . | D |QUEBRACO 293] 2.83% | QUEBRACO KILCS [
160 0 - | € |BASURA 61| 3,49% BASURA ! INV.NC | coNSumo | pProouc. | INV.FINAL
161 0 - | € |TOTAL 818] 7.91% | TOTAL [ 71 530 | 0 1650 2200
162 | 0| - - | B [TOSTACCR #1 |TOSTACCR N # 2 0| 0 2200] 2200
153 | 0 S - | © HCRAS P HCRAS | | # 3 0 0] 2200/ 2200
164 0 - - D caQ QQ | #4 | 0| 0 ] 0
165 ol - . D KILCS 8865.50 6,91% [KILCS | 25 0 0 550/ 5
168 0 C |TEMFERATURA TEMPERATURA | %6 0 0 300 300
167 0 - | B |CESCASCARILLADORA CESCASCARILLACORA "% 0| 0 0 0
168 of - - | © % 1 % # 2 % %8 0 0 0] 0
163 | ol - - | D |HCRAS HORAS i #9 0 0l 0| 0
170 0 = - | C |[CASCARILLA G 680 6.58% |CASCARILLA G # 10 0| 0 0l 0
171 0 B - | D |CASCARILLA F 200 1,93%|CASCARILLA F TOTAL 550 0 6300] 7450
172 0 . - | C |PCLVILLO 150 1,45% | POLVILLO PRENSA '
173 0 2 - [NIES 7835,90 [NIES HCRAS |KILCS [
TOTAL 0 - - |TOTAL 1020 9.96% | TOTAL | # 1(BA) | 0!
KILOS CBSERVACIONES: CHCCCLATERIA # 2(Vl) | 0|
| 10342 MANTECA DE CACAO TOTAL | 0|
MERMA LIMPIACCRA 818, 7.91% KILOS |CAJAS TCRTA CE CACAO —
| [ $524,01 | EMPACADA 0 0[PRENSA [INV.INIC [CCNSUMC|FRCOUC.[INV.FINAL
MERMA TCSTACICN 658,1082| 6.35% USADA 300 | 0[.BAUERM. 0 [ 0 0
8865,90 TOTAL 300 0[VITAL! 556 431 0 125
MERMA DESCASC, 1030 9.36% LICCR CE CACAO TOTAL 535 431 0 125
REND. NIES EN KILCS 7835.50 | [ KILCS | TANGLES MANTZCA '
TOTAL CE MERMAS % | 24.23% CCNSUMO | 223 | |KILOS , | )
| | TOTAL [ 22381 INV.INIC | CCNSUMGC | PRCOUC. INV_FINAL
REND.NIES EN % | 75.77% | 21 3a317| 125 55| 0 217,62
| i | # 2 8333 174.31 0| 684
l # 3 | 13837 0l 0l 1983.7
L | 4 4 | 261,85 0l 0] 251.85
| | | #5 | 428.28| 0! 0l 426,28
[ | [ SUFERVISCR %5 [ 0| 0 0 0
TOTAL | 3863.41  299.85| ol 3853 53




LA UNIVERSAL S.A
DPTO. TECNOLOGIA Y DESARROLLO.

FORMATO AREA ELABORACION MASAS DE CHOCOLATE

HOJA CONTROL MEZCLADORA / REFINADORA

TURNO :# {¢r tuvewno
FECHA ELABORACION: 4 - (| - q 3

# DE TIEMPO INGREDIENTES EN KILOGRAMOS TIPO
PARADAS DE LICOR DE [MANTECA [AZUCAR |LECHE EN |REPROCESO |CONCHA KG DE
MEZCLADO | CACAO |DEcAcAO |[moLiDA |PoLvo # MASA MASA
1 20 B€.3¢ tii3€ KER [25 3 64332 | (Bs)
2 24 Q6.2 loo g BLS 125 3 cqit2] os)
3 25 19,54 109 325 125 3 38541 (ns)
4 20 &y ({3 64 328 t25 3 ¢q1é4] (Bs)
5 23 R U 11364 325 125 2. c43 64] (B5)
3 £y Y 1)3 64 325 125 2 c41 64l (B5)
7 2 84 113 64 325 125 2 647 64] ( B3)
8 24 &4 13 6¢ EFN 125 2 647 64] (ns)
9 Y 1136y &Y 363 25 & S8scy) (S5 )
10 25 11364 8 Y4 363 Fa H Ses ¢yl (S )
11 ( )
12 ( )
13 ( )
14 ( )
15 ( )
16 () o

OBSERVACIONES : netrMorA Ewn o4 REFIMAODOWA PANDOS PIELCRGES FN M4 LANDA

3

MASA BOMBON MICROVAERK = ( BM )
MASA BOMBON SERVCO = ( BS )
MASA SUPERIOR = (S)

MASA FONDANT = (F)

SYI92%0M0%  $vibndsy
v



LOTE :

%

MANTECA TOTAL =

T4

MATERIA GRASA FINAL :

=Y. 4%

DPTO .TECNOLOGIA Y DESARROLLO ODNCHA # ¢ PRODUCTO SO FfETTIEL
FECHA DE ENTRADA | FECHA DE SALIDA HORAS DE CONCHAJE MASA REFINADA KG
/RECORTES
8w 1007 C/ RECORTES| S/RE
HORA |OPERACIONES [TEMPERATURA] TEMPERATURA |FIRMA INGREDIENTES EN LA CONCHA |FIRMA
EN CONCHA |[TERMOMETRO| TERMOSTATO :
0-5 | SECO MANTECA TS (i srex KRG Jole~—
5-10 | PLASTICO LECITINA 74 KG ¥
10 14 | ENFRIADO VAINILLINA 0,Scco KG .
TEMPERATURA MASA ;" ¢
HORA |TERMOMETRO |[TERMOSTATO |AMPERAJE JFIRMA|HORA |TERMOMETRO|TERMOSTATO JAMPERAJE |FIRMA
07:00 19:00
08:00 20:00
09:00 21:00
10:00 22:00
11:00 sq oy 55 H-& v 23:00
12:00 S9 5e Es +4-¢ .| 00:00
13:00 59 3 g2 H-G | 01:00
14:00 59 E& €5 H4-Cc-v| 02:00
15:00 59 &4 g2 4. v.| 03:00
16:00 59 &g ig H-&- 04:00
17:00 59 a3 7s j-6-v-| 05:00
18:00 59 G 2 Jz H.c-v. | 06:00
OBSERVACIONES : N° CONTROL CONCHA : .-7 555

KG EN LA CONCHA




DPTO. TECNOLOGIA Y DESARROLLO.

HOJA CONTROL DE PRODUCCION
AREA CHOCOLATERIA / BOMBONERIA
MEZCLADORA /| REFINADORA
CONCHA #
TIPO DE MASA KILOS
i# DE CONTROL COMNCHA : |# DE CONTROL CONCHA |# DE CONTROL CONCHA :
1
2 LOTE ; LOTE : LOTE :
3
4 PRODUCTO : PRODUCTO : PRODUCTO
5
L] TOTAL MASA KG TOTAL MASA KG TOTAL MASA KG
7
8 RECORTE MASA KG RECORTE MASA KG |RECORTE MASA KG
9 TIPO : TIPO : TPO :
10
1 MANTECA TOTAL KG MANTECA TOTAL KG |MANTECA TOTAL KG
12
TOTAL KILOS HORAS DE CONCHAJE : HORAS DE CONCHAJE : HORAS DE CONCHAJE :
TANQUES DE ALMACENAMIENTO PRODUCTO PARA REPROCESO EN MASA
MOLDEADORAS TIPO DE PRODUCTO KILOS
TANQUE TPO DE KILOS DE
KILOS KILOS PO # MASA MASA
HORAS RENDIMIENTO PRODUCTO PRODUCTO DE 1
TRABAJADAS PRODUCCION MOLDEADO | REPROCESO| PRODUCTO 2
3
4
5
[
7
8
]
TOTAL TOTAL TOTAL
BOMBONERIA
MAQUINA PRODUCCION ENVUELTA PRODUCCION EMAPACADA
ENVASADORA PRODUCTO HORAS RENDIMIENTO PRODUCTO KILOS PRODUCTO KILOS DESPERDICIO PRODUCTO KILOS PRODUCTO
TIPO TIPO TRABAJADAS |PRODUCCION ENVUELTO REPROCESO MATERIAL/EMPAQUE TIPO ENVASADO/CART.
OTTO HANSELL
OTTO HANSELL
HAMAC HANSELLA
HAMAC HANSELLA
|mom
EUROSIGMA
|BOMBON (1)
BOMBON (2)
BOMBON (3|
BOMBON (4)
BOMBON (5)
BOMBON
ICROQUETA (1)
CROQUETA (2)
CROQUETA (3)
'GIANDUIA (1)
[GIANDUIA(Z)
SUPERIOR | )]
SUPERIOR| )
Env. Ricclarell
Presn. 1
Env. Ricclarell
Presn. ( )
TOTAL TOTAL




