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Guayaquil, Mayo del 2001

Ing.
Angela Naupay
Coordinadora (e) del Programa de Tecnología en Alimentos
Ciudad

De mis consideraciones.-

Yo Enrique José Salazar Llorenfe, estudiante egresado del Programa de Tecnologia en
Alimentog pongo a su disposición el presente informe correspondiente a Prácticas
Profesionales a nivel de Planta llevándose a cabo en e[ Departamento de Producción.

Mis prácticas las realice en Quicomac S.A ubicada en la ciudad de Vinces Prov. De Los
Rios desde el 22 de Enero hasta el 25 de Mayo del 2001

Esperando cumpla con las disposiciones necesari¿s me despido de Usted.

Matricula #199822545
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RESUMEN

El presente informe trata acerca de las practicas profesionales realizadas en Quicomac S.A.;
la cual es una empresa que se dedica al procesamiento de la maracuyá,

En primer lugar se detalta el trabajo realizado dentro de la empresa, horarios de trabajo y
objetivos planteados.

A coninuación se describe cada etapa del proceso de producción a través del cual se

transforma el jugo de maracuyá en concenlrado. Adjunto al proceso, el diagrama de flujo
con los respectivos pariimetros y los aruílisis de laboratorio empleados por control de

calidad.

Como complemento, para tener una idea m,is clara del proceso detsllado, se incluyen
anexos que servinin de ayuda üsual al lecto¡.

En base a la experiencia adquirida du¡ante los tres meses de prácticas, expongo mis
conclusiones y rccomendaciones, esperando que estas permitan aportar al mejoramiento
continuo del proceso de producción.

IPrácticas P¡ofesionales Qlicomac S.A.



INTRODUCCIÓN

El Ecuador es un país agrícola por excelencia , por eso empres¿s como Quicornac S.A. han

apostado a la seguridad del país, dando realce a la industria ecuatoriana para lograr un
desarrollo de la economía generando fuerites de trabajo, contribuyendo así con el progreso
y desarrollo de la nación.

Quicornac S.A. es una empresa que reúne proc€sos de industrialización modemos y
máquinas novedosas y perfeccionadas, que aseguran un proceso continuo. A través de la
automatización , Qlicomac alcanza una mayor productiüdad del proceso y una garantía

constante de alta calidad.

La calidad es responsabilidad de todos en Quicomac , pero el aseguramiento de calidad esta

relegado al departamento de Confol de calidad.

La import¿ncia del dspartamento de producción radica en la optimización de proceso para

garantizar un producto de excelente calidad-
El producto necesita de un procedimiento específico, el cual debe ser lo mas económico
posible, teniendo en cuerta Ia capacida<l del sistema de producción. Dicha capacidad
dependeni de factores tales como los recu¡sos materiales, hu¡anos y financieros de la
empresa para permitir el logro del objetivo a un plazo mas o menos largo, el cual se fija al
inicio de la operación.

Para oblener el objetivo planteado, prodr.rcción controlalii rangos, pariámetros y
especificaciones planificando debidamente Ia producción; además se debe implementar un
entrenamiento y ¿¡seguramiento del personal, el mismo que deberá regirse a normas para
garantizar la excelencia del producto.

2Pnicticas P¡ofesionales Quicornac S.A.



DETALLE DEL TRABAJO REALIZADO

Mis pnícticas fueron realizados en Quicornac. SA.
Me desempeñé hisicamente en el ¿írea de producción, las funciones realizadas fueron las

siguientes:

P Control de tempeÉtura y tiempo de los eqüpos durante el proceso.

F Control del estado de [a fruta.
P Control de todos los panimehos de producción del evaporador.
> Control de temperatur¿ de las cámaras de congelación.
F Codificación de Iotes y datos en tanques y tachos.
F Control en la codificación de los sellos de bidones.
> Control del proceso de envasado en el concentrado de maracuyá que cumple con las

especificaciones técnicas solicit¿das por el cliente y manifestadas por el Jefe de
Laboratorio.

F Control de buenas pnicticas de manufactu¡a del personal.

F Conúol de peso del producto.

Cabe destacar que el horario de trabajo fue de 8 horas al dia de lunes a viemes, desde las

8h00 hasta las 16h30 dando un total de 40 horas laborables a la semana.

Mis objetivos planteados se enfocaron en aprender tecnicas y actividades operativas
establecidas con el propósito de mantener bajo control un proceso y ayudar a eliminar las
causas que provocan dificultades en el producto con el fin de enriquecer mis conocimíenlos
teoricos-prácticos muy beneficiosos en mi vida profesional.

3Practicas Profesionales Quicornac S.A.



ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA.

BREVE HISTORIA DE LA EMPRESA.

La empresa Qücomac S.A. fue fundada en septiembre de 1989. Todo comeozó por
iniciativa de los Core¿nos los cuales se dieron cuenta de la gran cantid¿d de maracuyá que
se producia en la mna agricola de Vinces y decidieron implementar una fabrica que se

encargue de procesar esta fruta.

En el año de 1990, los Coreanos migraron de estas hermosas tierras por cuestiones
económicas y la emprasa fue comprada por un grupo de ernpresarios liderados por el Ing.
Bernhard Frei, los mismos que se enc¿rgaron de ferminar la obra que los Coreanos habían
empezado-

A partir de este año se comenzó a procesar la fruta para obtener jugo de maracuyá y
concentrado. A través de los años se han ido implementando maquinarias y equipos para
procesar otras clases de frutas como la naranja y el mango.

Actualmente la planta cuenta con amplias y modernas instalaciones; maquinarias para
procesar bebidas artificiales y naturales tales como, Carambón, Kiko y Sunny, además del
Agua Primavera.

LOCALIZACION DE LA EMPRESA.

La fábrica se encuentra ubicada en la calle Sucre Vn en la ciudad de Vinces, Proüncia de
Los Ríos, la cual cuenta con amplias y modemas instalaciones, adecuadas para el
procesamiento de la maracuyá y otfas &utas.

MERCADO AL OUE SE DESTTNA EL PRODUCTO.

La empresa a tfavés de su Gerente General ,el lng. Benhard Frei, promociona sus productos
local e intemacionalmente con el objetivo de ganar mercado y que sea conocido el
producto.

El concentrado de maracuyá es exportado a Europa a países como España, Holanda,
también a otros y¿íses como los Estados Unidos, Jamaica, Brasil. Localmente el producto
es vendido en los supermercados en presentaciones de I Kg, con el objetivo de aba¡atar
costos para que nuestro país corsuma este producto el cu¿l es considerado como una fruta
exótica.

TAMAÑO DE PRODUCCION.

La empresa trabaja los siete dias a la semana en tres turnos de ocho horas cada uno.
La fábica procesa 12-000 Kg de fruta por hora, es decir que en un día procesa 288.000 Kg
de fruta" cabe resallar que por cada l00kg de maracuyá se obúene 35% de jugo, 50% de

4Prácticas Profesionales Quicornac S.A.



cascar¿r y 15% de sernilla, entonces se deduce que un dia de trabajo se obtiene 100800kg de
jugo a l4oBx.

Ento[ces para obtener los Kilogramos de concentrados al día procedemos a re¿lizar un
balance de materia:

B HrO

Balances de Sólidos Totales
A:B+C
roo80o (0.14F B(0FC(0.5)
14112:C(0.5)
C18224Kg

Por cada dia se obtiene 28224 Kg de concentrado a 50"8x considerando que la planta
trabaja rormalmente sin inconvenientes.

Como conclusión se obtiene que en un mes de trabajo inintemrmpido y sin inconvenientes

Quicomac. S.A., produce 846.000 Kg de concentrado de maracuy¿i aproximadamente

l-A
I

ffirjj
§.i;-.:;is

f,sRt_roTi'tc/li
TEC'01'l51Ai
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DIAGRAMA DE PROCESODE PRODUCCIÓN

CONCENTRADO DE MARACUYA CONGELADO

PCl

(cloro libre 3.5 a 4ppm PC2

PC3

(1200 rpm) PC4

PC5
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PC7

PC8

PC9

(90"C por 60 Segundos)

emp. de vapor 120"C)

(8 A l2'C)

(o Brix : 50+- 0.5)
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Segurda Selccción

Extracción

Desemillado y
Despr¡loado

ALnac€namiento en

tanque # I

Ce¡¡t¡iñ¡gación

Almascnamienlo eo
tánouc # 2

Pasleuriz¿ción

Evaporacror "Bx 49 a 52Recrrne.rac aroma

Enfriamis¡rto

Lleoado

AlEscsnamiento cn
c¡íiraras de frio -l 8" C

Embarque
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PUNTOS DE CONTROL, PARAMETROS, RANGOS Y FRECUENCIA
DURANTE LA PRODUCCION

PCI ( Pesaie )
Peso neto de fruta a descargar: 12.000 a 20.000 Kg
Peso de fruta mal estado separada al realizarse la descarga 37o como máx (360 a 600 Kg)

Frecuencia: Se lo realiza durante la recepción de la materia prima

PC2 I Lavado v cenillado )

Temperatura del agua para el lavado 55 a 60o C
Cloracién del Agua: 3,5 a 4 ppm

Frecuencia: Cada 2 horas

PC3 ( Sesunda selección )

Selección de fruta en mal estado que no entra al proceso (5 al l0%)

Frecuencia: Durante todo el tiempo en que se realice el proceso

PC4 ( Centrifueación )

Revoluciones por minuto de la centrífuga: 1200
Presión de descarga: 70 a 80 Psi
Frecuencia: Cada 3 horas.

PCS ( P¡steurización )

Temperatura de pasteurización: 90o C
Tiempo: 60 segundos

Frecuencia: Cada hora durante el proceso.

PC6 I Evaooración )

Caudal uülizado por el flujómetro. I 100 a 1200 Ltlh
Temperatura de ingreso deljugo ( "C ): 50 a 55" C
Presión de vacío utilizado por el manómetro ( Kpa ) 85 a 90.
Temperatura del agua de torre ( entrada ); 36 a 38' C
Temperatura del agua de torre ( salida ): 45 a 50" C
Temperatura de vapor: 120'C
" Bx:49 a52

Frecuencia. Cada media hora.

7Practicas Profesionales Quicornac S.A.



PC7 ( Recuperación de aroma )

Temperatura de torre aroma: 50 a 55"C
Temperatura aroma concentrado: 15 a 20" C
Presión de vacio ( KPA ): 85 a 90

Frecuencia: Cad¿ media hora.

PC8 ( Enfriamiento )

Temperatura del producto: I a l2o C

Frecuencia: Cada ho¡a

PC9 I Llenado )

Temperatura del ambiente: 20 a22 C
Humedad relaliva: 85 a 90 %
Grados Brix; 50 +- 0.5

Frecuencia: Cada hora.

8Prácticas Profesionales Quicornac S.A.



DESCRrpcróN onl pRocrso DE pRoDUCCIoN

PESAJE

Una vez que el carro autorizado ingtesa a la Planta" se procede a pesar el vehículo con el
producto para determinar el peso bruto, Iuego es retirado con el fin de obtener la c¿ntidad
de maracuyá por diferencia (peso neto:peso bruto-peso del carro). Esta eapa es un punto
de control porque se verifica los kilogramos de fruta que ingresan a la planta ,deberá estar

en un rango de 12.000 a 20.000;también se lleva un registro de la cantidad de fruta
deteriorada siendo un 30á como m¿iximo que eqüvale aproximadamente a 500Kg.
Lá capacidad mríxima de la briscula a pesar es de 60.000Kg.

DESCARGA Y ALMACENAMIENTODE LA F'RUTA.

Luego de determinar el peso bruto se procede a descarpr la fruta con la ayuda del personal
de recepción, [uego la fruta pasa por bandas transportadoras, donde ücho persorial realiza
la preselección, posteriormente se deposita en rm silo asignado-

La fruta en mal estado y el material extraño es sepamdo fisicamente, egto es pesado y
régistrado por el personal encargado del área.

El departamento de control de c¿lidad recibe las muestras de fruta almacenada indicando
por escrito la fecha de recepción , hora, nombre del proveedor, cantidad almacenada por
proveedor, número de silo, posteriormente se procede a registrar estos datos llenrindolos en
un regisÍo de conüol con los respectivos an¿iLlisis fisicoquimicos como son.

LAVADO DE FRUTA.

El Departamento de Pmducción junto con el Departamento de Control de Calidad indican
e1 momento de inicio de proceso, todas las lineas deben estar limpias y desinfectadas con
soda cáustica y amonio cuaternario respectivamente. PostÉriormente se abre la puert¿ del
silo y por medio de bandas transportadoras la fruta llega a la tina de lavado- Este es un
punto de control ya que se enjuaga la fn"üa en agua caliente ( temperatura ó0'C ) y se
verifica la cloración del agua (rango3,5a4ppm decloro libre ).

9

A-ruálisis Físico'
Quimico

Peso bruto
Peso semilla + jugo
Brix
Acidez
pH
o/o Fruta mala

Rango

800 a 1000 gr
350 a 500 gr
13a15"Bx
3,5 a 4,10
2,8 a 3,0
5al0%

Frecuencia

Durante la recepción
de la materia prima
suministrada por los
proveedores

Registro

Carpeta analisis
proveedor
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Llamada también segunda inspección, donde se separa fisicamenle la fruta mal estado y el
mate¡ial extraño, realizado por el personal de mesa de inspección, esto se efectúa durante el
tiempo que se realiza la producción. El material rechazado es desalojado de planta y se

determina el peso para obtener el porcentaje de desperdicios, se debe seleccionar
adecuadamente la fiuta fresca, ópima para el proceso de la deteriorada ,para evitar cambios
en las propiedades organolépticas y en los grados brix.

La extracción es la separación del jugo de la fruta y la ciáscara por medio de la aplicación de
una fueza centrifuga que permite obtener una dispersión adecuada.

Se debe controla¡ que la cáscara se encuentre intacfá, ya que si ésta ha sido dañada hab¡á
liberación de pectina afectando la consistencia del jugo.

DESEMILLADO - DESPULPADO.

Esta fase del proceso se realiza utilizando mallas que sepa.ran la semilla del jugo, el mismo
que posteriormente se §ometerá a centrifugación.

Se debe controlar inici¿lmente la funcionalidad del equipo y el estado de las mallas,
supervisado y controlado por el depar[amento de aseguramienlo de calidad.

Las semillas no pueden pasar al jugo porque afeclaría la calidad del producto, el
depafamento de control de calidad observará visualmente la integridad de la semilla cada 3

horas, porque si estas presentan rupturas, atravesa¡ían las mallas afectando de esta manera
el concentrado como producto te¡minado.

TANOT]E # 1.

Este tanque de acero inoxidable sirve para almacenar el jugo el cual es bombeado del
desemillador, este jugo es continuamente centrifugado.

CENTRIFUGACION.

El jugo extraido tiene una cantidad variable de jugo en suspensión, esta pulpa será
removida por centrifugación a una velocidad de 1200 rpn¡ de algunos jugos que pueden
tener una pequeña cantidad aceptable de pulpa que sea material estable suspendido. Se
debe inspeccionar inicialmente y durante cada hora la presión de descarga, la cual deberá
estar en un rango de 70 a 80 psi.

Prácticas Profesionales 10 Quicoúnac S.A.
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TANOUE #2.

Cuando el nivel del tanque es llenado, es detectado autom¿iticamente por un s€nsor que

detiene el almacenamiento de jugo, se apaga la centrifuga y se suspende la selección de

fruta hasta que baje el nivel de volumen de dicho tanque, en ese momento se comierza el
ciclo de extracción y se programa manualmente Ia centrífuga.

El caudal de abastecimiento de l¿ centrifuga debera estar entre 3000 a 4000 Lts/h para
poder ser puesto en funcionamiento, cada hora se debera controlar el porcentaje de pulpa y
los grados brix de este jugo.

DESAIREADOR.

El proceso de desaireación del jugo se realiza para reducir la cantidad de oxígeno, la
presencia de este elemento en los jugos provocará la oxrdación del mismo, este oxigeno se

introduce al producto durante el proceso de desemillado, agitación y bombeo.

PASTEURIZACTON.

En la planta procesadora de jugos y concentrados, la pasteurización es utilizada para
prolongar el tiempo de vida útil del producto y lograr la esterilización comercial.

La elaboración de un producto comercial no puede asegr¡rarse a menos que el sistema de
procesamiento haya sido sanitizado y esterili"ado antes de iniciar la producción.
Las etapas del proceso de pasterización son las siguientes:

F Precslentamiento: La tempeÉtura de esta etapa es de 50"C
F C¡lentamiento: La temp€ratura de esta etapa es de 82 a 85"C
P Retención: La temperatura de esta etapa es de 90'C por 60 Segundos
F Enfriamiento: El producto sale a una temperatura de 78'C y es enftiado utilizando

agua a 28oC y un medio refrigerante que se encuefltra a una temperatura de 5oC.

Finalmente el producto una vez que a sido enfriado tendni una t€mperatura entre 50 a
55'C.

CALENTAMIENTO DEL PRODUCTO.

Existen tres tipos principales de unidades de calentamiento indirecto: Intercambiadores de
calor de placas, tubulares y de superficies de banida.

Prácticas Profesionales 1l Quicomac S.A.



INTERCAMBIADOR DE PLACAS REGENERATIVOS DE
PRODL]CTO A PRODUCTO.

Se lo realiza por calentamiento indirecto ( agua + vapor ), en este sistema el producto fluye
en ambos lados de [a plac4 este proceso permite que e[ calor del producto pasteurizado

calierite sea mnsferido al producto no estéril frio que entra al sistema.

El ahorro energético y económico puede ser significativo al reciclar el calor del producto
pasteurizado.

La con{iguración del regenerador debe ser bien diseñado, operado y controlado de modo
que la présión del producto pasteurizado en el regenerador sea por Io menos 0.07 Kg/ cm2 (
1 psi ) mayor que la presión del producto sin pasteurizar dentro del regenerador. Este

diferencia.l es necesario para asegurar que en caso de fugas en el regenerador éstas sean del
producto pasteurizado hacia el no pasteurizado. Un sensor de presión deberá instalarse en
Ia salid¿ del producto pasteurizado caliente y otro en la entrada del producto frío sin
pasteurizar. Ademis debení chequearse su normal funcionamiento cada tres meses.

TTTBO DE RETENCION.

El producto fluye a través del tubo de retención una vez que ha sido calentado a Ia
temperatura de pasteurización en el intercambiador de placas regenerativas. E[ tiempo
requerido con la partícula más veloz del producto para flür a través del tubo de retención se

denomina el trempo de residencia. El tiempo de residencia debe ser igual o mayor que el
tiempo necesario para obtener un producto pasteurizado a una temperatura letal que
inacüve o inhibe la carp microbiana existente en el producto inicial.

El volumen del tubo de retención est¡i determinado por. Longifud, di¡imetro interior del
tubo de retención combinado con la velocidad del flujo, la naturaleza y naturaleza del
producto, el tiempo de residencia es algo esencial para garantizar que el producto sea
pasteurizado, motivo por el cual es necesario conside¡ar las siguientes precauciones.

1. El tubo de retención deberá estar inclinado hacia arriba en la dirección del flujo del
producto por lo menos 2.1 cm por metro ( 0.25 pulgadas por pie ), para eliminar
espacios con aire y prevenir el drenaje involuntario del jugo.

2. Si el tubo de retención se puede desarmaq se debe tener cuidado que tod¿s sus
partes sean reinstaladas, que ninguna de ellas se quite o se intercarnbie de modo que
el tubo quede mas corto o distinto en diámetro, tales alter¿ciones accidentales
podrían acortar el tiempo que el producto permanece en el tubo.

3. Si el tubo de retención se arma nuevamente se debe tener cuidado al lubricar los
empaques y ubicarlos de modo que no sobresalgan hacia la superficie interna. El
interior del tubo debe ser liso y tácil de limpiar.

4. No puede haber grcteo por condensación en el tubo, el tubo no puede estar sujeto a
corrientes de aire o aire fiío, que puedan afectar la temperatura del produclo en el
tubo de retención.
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Al iniciar la pasteurización se debeá controlar:

La temperatura d€l producto en el tubo de retención deberá controlarse a la entrada
del medio por un registrador de temperatura cuyo sensor se colocaní en la salida del
calentador final y debenl ser capaz de mantener la temperatura del proceso en el
tubo de retenciórq también se controlara la temperatura a la salida del tubo de
retención para lo cual se debeni instalar un termómetro.
Para iniciar el proceso de pasteurización la temperafura del agua caliente será de
100' C, la temperatura de pasteurización será de 90" C y la temperatura del
producto de salida seni entre 50 a 55' C.

Se debe controlar la ebullición y esto se lo logra usualmente por medio de un
dispositivo de contrapresión.

EVAPORACION ( CT6 }.

El jugo pasteurizado es sometido a procesos de concentración en el cual el agua es

removida junto con algunos compuestos aromiiticos volátiles.

Para lograr esto se combina la temperatua y la presión con el objetivo de obtener la
concentración deseada y evitar la perdida de los aromas en grandes cantidades, para ello se

debe evitar altas temperaturas que volatilizarían las esencias una vez que se concentran. Se

adiciona aroma de la misma fruta mejorando las cualidades organolépticas del producto
final.

En el evaporador CT6 se debeni controlar:

. El caudal utilizado por el flujómetro (1100 a 1200 Lts/h )

. La temperatura de ingreso del jugo ( 50 a 55"C ).
o La presión de vacío controlada por un manémetro ( 85 a 90 KPA : 300 mmHg).
. La temperatura del agua de la torre de entrada ( 36 a 38'C ).
. La temperatura del agua de la torre de salida ( 45 a 50'C ).
. La temperatura de vapor ( 120'C ) que es la t€mpemtua que alca¡za el evaporador.

RECUPERACI N DE AROMA.

Debido a las altas temperaturas el producto pierde en gran cantidad su aroma natural

El aroma es obtenido del proceso de condensación de los vapores resultados de la
concentración del jugo de fruta en concentr¿do. Al extraer la esencia, este producto es
reintegrado al concentrado para mantener el sabor y aroma típico fresco original.

El producto debe ser 100% natural y 100% derivado de la misma fruta, sin contener
colorantes ni saborizantes artificiales.

a
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En el recuperador de aroma se debe conüolar:

. Temperatur¿ de la torre de aroma ( 50 a 55" C ).

. Temperatura del aroma adicionado al concentrado ( 15 a 20" C ).

. Presión de vacío de ( 85 a 90 KPA ).

ENFRIAMIENTO DEL PRODUCTO CONCENTRADO.

Una vez concentrado y adicionado el aroma el producto es enfriado utilizando un
intercambiador de placa que contiene un medio refrigerante como el freon.

El producto sale a una temperatura de 55" C y es eqtiado utilizando agua a 28" C y un
medio refrigerante que se encuentra a una temperatura de 5o C. Finalmente el producto una
vez que ha sido enfriado tendnl una temperatura entre 8 a 12o C.

ALMACf,NAMIENTO EN E TANOTIE DE BALANZA Y
ESTANDARIZACION DEL PRODUCTO OUE IIA SIDO

El producto que es concentrado e inmediatamente enfriado, es almacenado en t¿nques
aislantes hasta completar un volumen predeterminado de 25 bidones pa.ra proceder en este

momento a la estandarización del producto de acuerdo a las especificaciones tecnicas
solicitadas por el cliente, luego se completani la canti dld & 37 bidones cuando se trata de
producto concentrado.

LLENADO.

EI llenado se lo realiza en un área limpia en el cual el ambiente debená tener una
temperatura de 20 a.22 " C con una humedarl relativa de 85%. Este tipo de llenado no es

aséptico.
El proceso de envasado es automatizado donde los operarios pro$aman la miquina y los
bidones son llenados a una capacidad de 250 Kg. cada uno; cabe rec¿lcar que los operarios
deber¿á¡ cumplir las buenas pnícticas de manufactt¡ra como son el uso de mandiles, gorros,
guantes quirurgicos y mascarillas para poder cerrar las fundas y poder tapar los bidones,
evitando de esta manera contaminaciones del producto.

ALMACENAMIENTO Y EMBAROUE.

El producto debe mantenerse almacenado en condiciones sanitarias para prevenir
contaminaciones. El vehiculo utilizado para el transporte debe estar limpio, seco y libre de
condiciones que puedan dar como resultado la contaminación del concentrado; el producto
deberá ser almacenado a una temperatura de - 18" C y el vehiculo debe tener una
temperatura que oscile entre 4 a 6o C.

Pr¿i' ctic¿s Profesionales 14 Quicomac S.A.
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CONTROLES EN LINEA Y ANALISIS DE LABORATORIO.

El departame¡to de control de calidad rcalizará anrilisis del producto er proceso y
autorizará el llenado en bidones, una vez que haya sido estandarizado con las

especificaciones solicitadas por el cliente. l-os controles realizados son los siguientes.

PARAMETROS DE PROCESO

Aruilisis

Determinación
de brix

Proceso

Evaporación
Llenado

Rango

49-s2
50 +- 0.5

Frecuencia

Cada 30 minutos
Cada 2 horas

Producto

Concentrado de
Maracuyá

Acidez titulable Llenado
Control de

proveedores

13+-3
4+- I

Cada 2 horas
Diario

Conc. maracuyá
Jugo maracuyá

Determinación
de pH

Llenado
Control de

proveedores

3 +- 0.3
3 +- 0.3

Conc- maracuy¡i
Jugo maracuyá

Pintas negras Evaporación
Llenado

3pintasx2gr
de muest¡a

Cada 1/2 horas Conc. maracuyá

Ratio Llenado 4+- 1 Cada 2 horas Conc. maracuyá

Caracteres
Organoléptico

Llenado Aceptable a la
norma sin

presencia de
materias
extrañas

Cada 24 horas Conc. maracuyá

Porcentaje de
pulpa

Evaporación
Llenado

14 --25 Cada 2 horas Conc. maracuyá

Prácticas Profesíonales l5 Quicomac S.A.
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ANÁLISIS DE LABORATORIO

DETERMINACION DE ACIDEZ TITTILABLE POR METODO

OBJETO.-

Esta determinación tiene por objeto establecer el método volumétrico para realizar la acidez
enjugos de frutas y concentrados.

FUNDAMENTO.

El método se fundamenta como el número de mililitros de álcali normal (hidróxido de

sodio), necesarios pera neutr¿lizar el número de mililitros del ácido predominante de la
muestra (ácido citrico).

E Balanza analítica sensible al 0. I mg
P Agitador mecánico o electromagrético
D Probeta graduada de 50 ml
) Fiola de 250 ml.
F Burcta de 25 ml.

F Solucién de hidróxido de sodio 0.1 N
F Indicador de fenolftaleína al 0.1 %
F Agua libre de COz ( agua destilada hervida durante 20 minutos, tapada y enfriada )

PROCEDIMIENTO.

F Pesar un gramo de muestra en una fiola de 250m1.
F Agregar 50ml de agua destilada libre de COz medido en una probeta de 50m1.

D Agíur hasta una disolución total (filtrar si fuera necesario)
) Añadir dos o tres gotas de fenolftaleina-
D Titular con solución de hidróxrdo de sodio 0.1 N hasta coloración rosada, la cual

permanece por 30 segundos.

Practicas Profesionales l6 Quicornac S.A.

VOLUMETRICO.

INSTRUMENTOS.

REACTIVOS.
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CALCULOS.

Porcentaje de Acidez =-mlxll-x-seq*-l00-
PM

Donde

ml = Consumo de hidróxido de sodio
N : Normalidad del hidróxido de sodio ( 0.1 )
Meq - Mili equivalente del ¿icido citrico ( 0.064M )
PM - Peso de Ia muestra al ser analizada.

EJEMPLO.

Consumo de hidróxido de sodio : 6ml
Normalidad de hídróxido de sodio = 0.1

Miliequivalente del ácido cítrico : 0,06404
Peso de la muestra : lg

Porcentaje de acidez :6mlx0l Nx006404 xl00
I

Porcenlaje de acidez : 3.84

NOTA.

La acidez se la puede expresar en acidez normal o en el ácido predominante del alimento

ERRORES.

La diferencia entre los resultados de una determinación efectuada por duplicado, no debe de
exceder del 2% del promedio aritmético de los resullados, en caso contrario debe repetirse
la determinación.
El resultado deberá eslar dentro de los rangos permitidos el cual es de 4%, si la muestra
sobrepasa este rango se procedera a repetir el aniilisis o a rechazar la materia prima,

INT'ORME DE RESULTADOS.

Como resultado final debe reportarse la media aritmética de los resultados de la
determinación.
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DETERMINACIÓN DE §ÓLIDOS SOLI]BLES FOR MEDIO DEL
REI.RACTÓMETRO

Esta norma establece el método para determinar el contenido de solidos solubles en
conservas vegetales, concentrados y bebidas.

Este me4odo se basa en colocar la muestra sobre el prisma de medida permitiendo la
observación del angulo limite, que depende de la temperatura y de la longitud de onda de la
luz con la que se mide. 1¿ influencia de esta úllima, que en el caso de la luz blanca se

traduce en la aparición de una franja difusa y coloreada entre las zonas claras y oscruas
permitiendo de esla manera obtener una línea divisora con la que lograremos la lectu¡a

Esta noma se aplica en el control del contenido de sólidos solubles en muestras líquidas
que no contienen sólidos sin disolver.

INSTRUMENTOS.

} Un refractómetro de 0 a 60 brix con autocompersador de temperatura.
F Vaso de precipitación de capacidad 100 ml.
)> Espátula de plástico.

REACTIVos.

F Agua destilada.

PROCEDIMIENTO.

) Calibrar el r€firactómetro con agua destilada de 20 r22"C
F Colocar la muestra sobre el prisma
) Esperar de 5 a l0 segundos
! Realizar la lecfura

La determinación debe efectua¡se por duplicado sobre la misma muestrq ademas de
comprobar el conecto funcionamiento del refractómetro

Practicas Profesionales 18 Quicomac S.A.

OBJETO.

FIINDAMENTO.

ALCANCE.

NOTA.



EJEMPLO.

Muestra: concenúado de maracuvá
Grados Brix: 49.5

REPORTE DE RESULTADO.

Reportar la media arirnética de las dos lecturas-

El resultado deberá estar dentro del rango permitido que es de 50 +- 0.5, si la muestra
sobrepasa este rango se pracederá a repetir el aniilisis o a verificar el proceso.
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PRUEBA DE ESTABILIDAD.

F'UNDAMENTO.

Este método se basa en observar si existe presencia de sedimentación de la muestra para

comprobar su estabilida4 verificando si el proceso de centrifugación fue bien realizado.

D Agregar 50 ml. De jugo de maracuyá reconstituido, 14 Brix a 950 ml. De agua.

P Tomar 50 ml de 1¿ mezcla anterior y ponerla en u¡r cilind¡o graduado.

F Dejar reposar por 24 horas a temperalura ambiente.

RESLTLTADO.

Después de las 24 horas se observa si existe presencia de sedimentación en la muestra
analizada
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I}ETERMINACIÓNDE PH

OBJETO.

Est¿ norma establece el metodo potenciométrico para la determinación del pH.

FUNDAMENTO.

Cuando se sumerge un electrodo en una disolución cualquiem se establece una diferencra
de potencial entre el interior del electrodo y el interior de la disolución, como consecuencia
de la polarización o del intercambio químico: el electrodo €stará m¡ís o menos cargado.

Esto es lo que se mide en la potenciometría. Puesto que el potencial de un único electrodo
es dificil de medir, la medida se consigue mediante el siguiente esquema:

RT oox

E = Eo +-h 
-zF a red

E : potencial de equilibrio de célula
Eo: potencial normal (cuando a = 1)
R : constante general de los gases

T : temperatura absoluta

" 
:número de carga de ión ( a menudo se indica por n )

a"* (a,or) : actividad de la forma oxidada (reducida) de un sistema redox

Uno de los electrodo sirve como electrodo de medida y el otro como electrodo de referencia
(electrodo de comparación). Se mide la diferencia de potencial entre estos.

ALCANCE.

El término pH se utiliza para determinar el grado de acidez o basicidad de m producto

El valor del pH, que es el logaribno de la unidad diüdida por la concentración de iones
hidrógeno de una solución.

Podni determinarse el pH con precisión haciendo una medición de fuer¿a eleckomotiva
(mfe) de una solución buffer cuyo pH se conoce, y comparando después esta medición con
la medición de una mfe de una muestra objeto de ensayo.

) El pH-meho o potenciómeúo instñxriento con escala de lectua directa del pH.
F Termómetro
) Vaso de precipitación de capacidad de 250 ml.
F Agitador elecúomec¡furico.
P Electrodos.
F Regulador de voltaje.

{/í
st,

+..)

BTBI,TOTECÁ
fEcti0l-0Glas
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REACTIVOS.

> Solución buffer pH7.
> Solución buffer pH4
! Agua destilada.

PREPARACION DE LA MT]ESTRA.

Si la muestra es liquida, homogenizarla convenientemente mediante agitación.

. Comprobar el correcto funcionamiento del potenciómetro.
¡ Calibrar el equipo con solución buffer # 7 y luego con solución buffer # 4.
. Limpia¡ el electrodo con papel toalla y con agua destilada.
. Colocar en el vaso de precipitación aproximadamenk 100 ml de la muestra y agitar

suavemente.
¡ Si existen particulas en suspensión, dejar en reposo el recipiente para que el Iíquido

se decante.
r Determinar el pH introduciendo el electrodo del potenciómetro en la muestr¿

cuidando que esta no toque las paredes del recipiente.

EJEMPLO.

Muestra: concentr¿do de maracuyá
pH: 2.9

La determinación del pH se lo realiza durante la recepción de [a materia prima y en el
proceso de llenado.

El rango permitido del pH es de 3 con una variación de + - 0.3. Si al realiza¡ el análisis el
producto no cumple con este parámetro se detendni el proceso o se rechazaní la materia
prima

Pácticas P¡ofesi onales 22 Quicornac S.A.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

F Haber realizado las priícticas en Quicornac. S.A., fue muy positivo para mi persona, ya
que por medio de esta empresa pude enriquecer mis conocimientos teórico-pnlctico de
gran ayuda en mi formación profesional.

> Debo resaltar que Quicomac. es una empresa exportadora de concentrado de maracuyá
y por ende cuenta con modemas instalaciones y maquinarias para el procesamiento de
este producto. l,a planta cuenta con un sistema de circuito cerrado ( CIP ), el cual es de
gran ayuda ya que por medio de este se puede garantizar la inocuidad del producto en

$an porcentaje.

} También debo recalcar la confianza que me brindó el personal que fabaja e¡l Ia fábrica
para realizar las prácticas, esto fue de enorme importancia ya que me sentía seguro para
hacer bien las cosas, ya que el estado de rinimo influye de gfan manera al desarrollo de
un trabajo, y así poder colaborar con un granito de arena para que la empresa siga
proyectrindose hacia un futuro mejor.

) La empresa Quicomac, S.A. deberia de implementar el sistema de HACCP para
garantizar la inocüdad en su totalidad del producto que se esta elaborando.

F Colocar sefrales de precaución que sean visibles para el personal de planta en zonas de
alto riesgo, evitando de esta manera accidenles lamentables.

F Aplicar con mayor severidad las normas de buenas prácticas de manufactura como la
utilización de cascos de protección para e1 personal encargado del mantenimiento de
maquinas, esto debeni ser controlado por el departamento de control de calidad
coíjuntamente con el de producción por medio de un check list.

F Se recomienda que los frutos aptos para procesar deben ser sanos, maduros, limpios
medianos y grandes, típicos de la maracuyá porque de lo contrario alter¿n la calid¿d de
pulpa.

) Se recomienda que el material de empaque deben estar limpios y libres de cualqüer
olor extraño y almacenados en un Iugar adecuado, porque seria pe{udicial para el
producto en cuanto a lo microbiológico y organolépico.

F Se recomienda calibrar antes de la jomada de trabajo los equipos porque de esta manera
se evitaría resultados falsos.

i Se recomienda remodelar el sitio de ubicación de los calderos y tanques de combusüble,
ya que en caso de accidente pondría en grave peligro la integridad de la empresa.
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ANEXO(3)

Sección de vapor de agua Sección de descarga

t2 34 ¡2 3 4123 4

t

I
Y

I
+

I
i
¡

a

¡

I
III I

+

I

¡

{ispafador
Sección de entrada

Fig. 12. 10. Disposición de las placas en un evaporador de placas APV en la que se

¡nuest¡r la repetición de las secciones de vapor, e trada de la pelÍcula ascendenle y
dcscarga de la pelÍcula descendente. (Cortesia dc The A. P. V. Co. Ltd., Cr¿wlcy,
Sussex.).
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Anexo(7)

REFRACTOMETRO AUTOMATTCO (0-95"BX).
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Anexo(8)
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Anexo(9)

The lheory of potentiomelric me0surements (Nernst Equofion)

The pH meosurement is o polentiometric meosurenrenl (i.e. it meosures 0 poient¡0t). The
poientjol of o meosurjng eleclrode (e.g. o pH electrode) is meosured ogolnsl lhot ofo
reference eleclrode.

f0nsmrfer

meosur¡ng

eleclrode

F g.I 7: Prlnciple of o polenliomelric meosurement

Eleclrode storoge

Reference eleclrode

Short term
lmmerse tn fefe¡ence
filling sotution.

pH elecrrode

Short l6rm
mmefse in refurence

fiillng solution

Combinolion etectrode

Short term
lmmerse n liilng
refere¡ce solufion

rcference

electrode

Lo¡g f€rm
store wilh wetting cop olloched fi[ed wifh
reference fitling solufon. Close side 0perture

Long term
Store with wening cop ofioched f ed with
reference filfing solution

Loflg l6rm
Store wilh we1'ting cop ottoched
cont0ining reference fill¡ng solution. Ctose side operlure

t a¡
700

j
Ir


