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RESUMEN

Chocolates Noboa S.A., es una empresa dedicada a la elaboracion de chocolates en
base a técnicas internacionales, que le han permitido desarrollarse y ubicarse entre
una de las mejores en cuanto a tecnologia desarrollada. Logrando asi, proporcionar a

los clientes un producto de calidad satisfaciendo sus necesidades, para con ello
aumentar su productividad.

Es por ello, que la empresa realiza un seguimiento estricto de produccion a nivel de
planta, con la colaboracion del Departamento de Control de Calidad.

Con lo cual se consideran importantes cada uno de los elementos que intervienen en
la produccién, tales como: materia prima, equipos, material de empaque,
maquinarias, mano de obra, entre otras; puesto que todos ellos ayudan en la
obtencién de un producto terminado que este dentro de los parametros pre-
establecidos o limites del producto. De esta forma se garantiza al consumidor un
producto uniforme.

Por tal motivo, dentro de la informacién que contienc el presente informe se
detallaran los analisis fisico-quimicos y microbiologicos realizados a la materia
prima y producto terminado, junto con una breve descripcion del proceso de
elaboracién de chocolates, con su respectivo diagrama de flujo donde se destacaran
los puntos de control, parametros y rangos de cada punto.

Ademas, se detallaran las labores asignadas en laboratorio y en base a estas
experiencias se encontraran conclusiones y recomendaciones.

B1B: IOTECA

BE EStuo as EGROLOGICAS
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INTRODUCCION

La empresa Chocolates Noboa S.A., en base a su tecnologia internacional, se dedica
a la obtencion de chocolates de 6ptima calidad.

Por tal motivo, el producto al ser elaborado debe tener un seguimiento continuo,
efectivo y adecuado, cuyos pardmetros deberan estar dentro de los pre-establecidos
por la empresa.

Los encargados de realizar estos controles dentro de la empresa es ¢l Departamento
de Control de Calidad, ¢l cual no sélo controla el producto en el proceso, sino que
también da a conocer las caracteristicas de la materia prima utilizada, al igual que las
caracteristicas finales del producto terminado.

El Laboratorio de Control de Calidad cuenta con dos areas:
El Area Bromatoldgica, en donde se realizan los anilisis fisico-quimicos de

los productos (como humedad, grasa, pH, acidez, entre otros), cuyos resultados son
reportados y registrados; y

El Area Microbioldgica, la cual permite conocer si ¢l producto elaborado o la
materia prima no presenta alteracién o contaminacién alguna.

Con ello, la empresa cumple con responsabilidad la obtencién de un producto de

buena calidad, que satisfaga las necesidades del consumidor y mantenga su buena
salud.
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DETALLE DE LAS LABORES REALIZADAS

Mis labores en ¢l Laboratorio de Control de Calidad de Chocolates Noboa S.A.
comenzaron el 31 de Enero hasta el 28 de Abril del 2000, con el horario
comprendido entre las 09 H 00 a 18 H 00 de lunes a viernes, en donde se me
encomendaron varias labores; las cuales fueron de dos meses, que dependiendo del
muestreo se realizaban los analisis, ya sean microbiolégicos o fisico-quimicos.

Area de Bromatologia

- Mantener limpios y secos los materiales que se usan en laboratorio.

- Muestrear tanto las materias primas, como el chocolate después del conchado y
producto terminado.

- Dependiendo de la materia prima realizar los analisis fisico-quimicos segin
indiquen las respectivas técnicas.

- Controlar las determinaciones analiticas del chocolate después del conchado.

- Preparacion de reactivos.

Area de Microbiologia

- Preparar y esterilizar los medios de cultivo.

- Sembrar en los respectivos medios de cultivo las muesiras a analizar.
- Controlar el tiempo de incubacion.

- Limpieza de material sucio.

-  Esterilizar el material limpio que sera utilizado en posteriores analisis.
- Mantenimiento y limpieza del area.

Ademas de las labores realizadas en las dos areas, estuve un mes como Supervisora
de Control de Calidad en planta, en donde me encargaba de:

- Controlar peso, tamafio y sellado de polvos solubles ("Mr. Choc" 200,450 y
"Vitacoa" 20 g).

- Revision y control de empaques para producto terminado.

- Controlar enfundado vy empaquetado de bombones surtidos, barras, tabletas,
"Viccio",

- Conteo de gotas de chocolate
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CARPITULO I

INGREDIENTES Y SUS FUNCIONES

LECITINA DE SOYA

» Es un reductor de viscosidad, que actiia muy débilmente en la pasta o licor de
cacao y mucho mas fuerte en las mezclas de azicar/manteca de cacao, ya que la
lecitina reduce la viscosidad en el chocolate debido a su accién en las particulas
de azcar, va que la mayor parte de ella se retiene en la superficie del azicar.

» Proporciona mayor fluidez al producto y se usa para reemplazar una parte de
manteca de cacao, que es muy costosa.

» Se usade 0.5 a 0.7 %, porque puede reducir la cantidad de manteca de cacao que
lleva un chocolate en un 7 %, por lo que la grasa total se reduce de 37 a 30 %,

pero el producto sigue manteniendo la misma viscosidad, con lo que se mantiene
la calidad.

» Se adiciona al final de la etapa de conchado, ya que reduce la viscosidad con
mayor intensidad que al comienzo. La razon es que la accion de la lecitina es un
efecto de superficie, y si se afiade demasiado pronto, algo de ella puede ser
absorbida (en amasado y trituracion prolongados) por la particula de cacao
reduciendo asi 1a eficacia.

MAICENA

» Aumenta s6lidos totales y equilibra el dulzor.

SUERO DE LECHE

» Aumenta solidos totales y equilibra el dulzor, ya que es un poco salado.

VAINILLA

» Es el aroma mas usado y se afiade en pequefias dosis.
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LECHE

> Se usa leche completa y descremada en polvo en la elaboracién de chocolate

leche, lo que ayuda al producto final a aumentar sélidos totales entre 14 y 20 % y
le otorga ¢l sabor caracteristico.

» Las proteinas de la leche, en especial la caseina es mas termoestable ¥y 10 se
desnaturaliza tan rapidamente por tratamientos térmicos; y la albimina y
globulina que son valiosas en la dieta normal. Desarrollan el sabor y dan cuerpo a
los productos de confiteria.

LICOR DE CACAO

» Es un conglomerado celular que tiene aproximadamente el 50 % de manteca de
cacao.

» Se lo conoce como pasta de cacao, obtenido de la molienda del cacao, limpio,
tostado y quebrantado.

» Proporciona el color, olor y sabor caracteristico del producto final.

MANTECA DE CACAO

> Se obtiene a partir de la semilla del cacao por presion hidraulica.

» La manteca de cacao tiene la propiedad de poder cristalizarse en una forma
estable ¢ inestable, y si se cristaliza en forma incorrecta, acarrea problemas al
producto terminado, tales como: carencia de brillo, fractura y color. Cada forma
tiene un punto de fusién diferente, en donde la forma "B" es la forma estable y
tiene un punto de fusién estable de 34 —35 °C.
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CARPITULO IX

DESCRIPCION DEL PROCESO DE
PRODUCCION

PRODUCCION DE CHOCOLATE NEGRO

El chocolate negro es una mezcla de semi-elaborados del cacao: licor de cacao, polvo

de cacao, manteca de cacao y especies, tales como: azlicar refinada, maicena, lecitina
y vainilla.

Los cuales son sometidos al siguiente proceso continuo:

1l.- MEZCLADO

Previa la inspeccion de ingredientes y el control de pesos, se procede a calentar la
maquina amasadora con el licor de cacao a 60 °C afiadiendo manteca de cacao hasta

que se funda a 70 °C. Se afiade luego maicena y azlicar refinada para formar una
masa homogénea.

Se mezcla en un mezclador doble Z, tipo amasador, el cual tiene un movimiento
similar a un agitador helicoidal, en forma de Z, con el propdsito de obtener una
accion de aplastamiento, estiramiento y compenetracion.

El mezclador tiene una capacidad de 500 kg., donde la empresa usa la capacidad de
400 kg. por cada 40 minutos. Posee una camisa de acero inoxidable, por la cual pasa
vapor que mantiene a la mezcla a una temperatura de 50 — 60 °C (anexo 1).

El tiempo de mezclado depende de 3 factores:

a) Caracteristicas fisicas del producto.
b) Modo de carga de los ingredientes.
¢) Temperatura de la grasa (50 °C).

La mezcla es homgenea cuando el proceso ha cocluido, se obtiene una masa pastosa

donde su contenido de grasa debe ser de 30 %. La temperatura total de la mezcla
debe estar entre 50 y 55 °C.
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2.- REFINADO

Es la reduccién progresiva de la finura de la pasta de chocolate, de manera que no
sean perceptibles las particulas a lengua o al paladar.

El producto se descarga en carros manuales provistos de un sistema de
transportadores sinfin de descarga, a la tolva de la refinadora HIDROSTATIC B
(hidratlica), formada de 5 cilindros sucesivos de acero, cada uno de los cuales gira
mas rapidamente que el anterior (anexo 2). Estos cilindros son refrigerados
internamente con agua a 5 — 10 °C, trabajando con una presién atmosférica de 8
atmosferas, son huecos de manera que se enfiian con el agua.

Debido a la velocidad diferencial existe una accién de corte cuando la pasta pasa a
través de la abertura y se transfiere del rodillo mas lento al mas rapido que gira en
direccion opuesta. El segundo rodillo es fijo, mientras que los otro cuatro son
méviles, donde su distancia es regulable en base a la presién de aire, regulada por
manubrios manuales, que mieniras mas ajustados estén mas unidos estarin los

rodillos, disminuyendo por lo tanto el espacio entre cada uno, dando una finura de
entre 18 y 24 micras.

Mientras la pasta atraviesa al refinador, la superficie que ha de ser humedecida se
incrementa a medida que las particulas se reducen de tamafio y aumentan en nimero.

De este modo, la pasta himeda emerge mucho mas seca, en forma de polvo, donde
¢s raspado por la parte de atras del quinto rodillo con ayuda de una cuchilla que esta
a lo largo de este. 4

El producto asi refinado se lo recibe en bandejas que pasan al siguiente proceso.

3. - CONCHAJE

Es un proceso que sirve para desarrollar ¢l sabor mediante la remocidn de
indeseables componentes 4cidos volatiles, lo cual se logra por medio de temperaturas
altas y agitacion.

En este proceso es donde la masa adquiere delicadeza y una estructura aterciopelada,

que lo hace agradable al paladar y donde se crean condiciones favorables para el
desarrollo de la plenitud del aroma.

El chocolate recibe un tratamiento de 30 horas, debido a que en su composicion tiene
un porcentaje de licor de cacao mas elevado que el chocolate leche, por lo que
necesita de mayor tiempo para eliminar los acidos volatiles que perjudican el olor y
sabor del producto final.

El conchaje se realiza en dos etapas:
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I ETAPA: CONCHAIJE SECO

Se forma una masa que sigue estando seca durante 8 horas hasta obtener
determinados efectos.

a) Evaporacion de dcidos voldtiles, lo cual se obtiene debido a que los rodillos
conicos de granito que producen una accién intensiva de cizallamiento girando
contra la pared interior conica y arrojando la masa contra la pared de la artesa

" exterior redonda calentable, donde las rasquetas producen mas esfuerzo cortante.
Produciendo asi, una circulacién de aire que suministra buena ventilaciéon para la
eliminacion de éstas sustancias. (anexo 3)

b) Humedad en progresiva disminucion, la cual no deberia bajar del 0.5% para
evitar que se alejen parte de los aromas.

¢) Exprimir mds grasa de las particulas de cacao, de modo que la viscosidad
decrezca.

El producto alcanza temperaturas de 70 — 75 ° C, ya que la concha posee una camisa
para inyectar vapor o agua (anexo 4).

II ETAPA: CONCHAJE FINAL

Es aquel durante el cual se aprovecha de las ventajas fisico-quimicas anteriores. Se
fija el desarrollo de los aromas y se determina la obtencion de la viscosidad deseada.
Es asi, que s6lo en este momento del proceso se efectiia la adicion final de manteca
(materia grasa) y de la lecitina, ya que ésta reduce la grasa necesaria en 10 veces su
peso aproximadamente y le da al producto mas fluidez.

Una vez comparados los parametros fisico-quimicos (anexo 5) ideales para su

trabajo, se procedera a la adicion de vainilla. &
& W
Luego es transportado por medio de tanques manuales a los tanques de paso, donde § =
el producto permanece a una temperatura de 40 — 70 ° C. &L
o O
o=
= m
4.- TEMPERADO £ O

Es un tratamiento tendiente a producir una grasa sélida, con una estructura cristalina
homogénea de permanente estabilidad, a partir de un material fundido, mediante la
creacion de nucleos cristalinos, alrededor de los cuales la masa gradualmente
enfriada cristaliza.

La maiquina temperadora estd formada por bombas, sistemas de agua caliente,
- sistemas de agua fria, un piston neumatico de llenado, en donde el manejo de todo
este conjunto dependeré el grado 6ptimo del temperado. Ya que un chocolate con un
incorrecto temperado, fraec consigo crecimiento inestable de cristales y malas
caracteristicas de solidificacién. Esto produce diferencias en el color, debido a 1a luz
reflejada que es desorientada por el crecimiento desorganizado de los cristales.
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Aparte del mal color de la superficie, la manteca de cacao puede cristalizar y
aparecer como motas blanquecinas o como una superficie listada blancogrisicea
conocida por "eflorescencia grasa”.

Se tempera el chocolate para que contenga solamente la forma de fusion mas alta
"B"., lo que aporta los mejores resultados para el acabado de calidad y la mejor
conservacion.

El temperado consiste en 3 etapas:

PRIMERO.- Se funde el chocolate a 45 °C. Después el producto debe ser enfriado y
se lleva el chocolate en primer estado desde 45 °C a 28 °C, por medio de agitacion,

de esta manera en la masa se producirdn tipos de cristales de forma estable ¢
inestable.

SEGUNDO.- En el tercer estado el producto se lo calienta gradualmente entre los 29

— 32 °C, donde los cristales estables de manteca de cacao actiien como germen 0
semilla.

TERCERO.- Generalmente, la temperatura final del chocolate en el temperado es de
30 °C.

5.- MOLDEOC Y ENFRIAMIENTO

El chocolate temperado, puede ser soltado por la miquina sobre una tolva que por
vibracion y regulacién de altura forma gotas de chocolate, que son transportadas
hacia el tinel de enfriamiento por medio de bandas. El tiinel se encuentra entre los 10
— 12 °C, donde se trata de producir cristales estables de la manteca de cacao.

Este tinel esta compuesto por un transportador recubierto al interno, del cual se hace
circular aire enfriado mediante una serpentina adecuada. La cantidad de aire es

diferente a lo largo de todo el recorrido, lo que le da al producto la mejor estabilidad,
brillo, textura y fractura definitiva.

El producto se demora en pasar el tinel alrededor de 15 minutos.

6.- EMBALAJE Y AILMACENAMIENTO

Después del tinel las gotas son recogidas en cajas de carton provistas de funda de

polietileno, para luego ser enviados a la bodega de almacenamiento de producto
terminado que estd a 10 °C para su posterior distribucion.
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PRODUCCION DE CHOCOLATE LECHE

Los ingredientes utilizados en la elaboraciéon de chocolate leche son: un semi-
elaborado del cacao, el licor o pasta de cacao, al cual se le afiade manteca vegetal,
leche en polvo completa (24 — 25 % de materia grasa), leche descremada en polvo,
azicar refinada, suero de leche, lecitina y vainilla.

El proceso de elaboracién de este chocolate incluye los mismos equipos que para la
elaboracion del chocolate negro, por lo que sélo explicaré de manera breve el
proceso de produccion.

l.- MEZCLADO

Los ingredientes inspeccionados y pesados son mezclados en un mezclador, tipo
amasador, en donde el objetivo fundamental es fundir los ingredientes v que puedan
mezclarse uniformemente para formar una masa uniforme y homogénea. ;

El contenido de grasa en la pasta debe ser calculado cuidadosamente o la siguiente
etapa del proceso, que es el refinado, puede resultar ineficaz.

2.~ REFINADO

La finura final debe osciiar de entre 14 y 20 micras.
El polvo asi refinado se transporta por medio de bandejas a la concha.

3.- CONCHAJE

Es uno de los procesos que se encarga de desarrollar el sabor y remover aquellos

compuestos indeseables (dcidos volatiles), lo cual se logra por medio de temperaturas
altas y agitacion.

En el interior de la concha se encuentran tres agitadores que a medida que van
avanzando por toda la concha, van girando sobre su propio eje, agitando eficazmente
de esta manera la mezcla.

Existen dos etapas de conchaje:
CONCHAJE SECO.- Al adicionar el producto refinado se forma una masa que
sigue estando seca, ya que se elimina la humedad de ingredientes como cacao,

manteca, leche. Pero se le adiciona la mitad de manteca del total que se le va
adicionar. La masa permanece 8 horas en la artesa interior.

10
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CONCHAJE FINAL.- Aqui se adiciona el resto de manteca, y el concheo dura 14
horas, que al finalizar se adiciona lecitina y vainilla, siguiendo con el concheo 2
horas mas.

El total de horas usadas para el concheo son de 24.

Este chocolate leche es usado para la elaboracién de barras: chocomania, mini
chocomania, Mr. Choc y Choc mani; bombones surtidos.

4.- TEMPERADO

El chocolate pasa por la temperadora, de donde sale con una temperatura de 30 °C.

5.- MOLDEO

El chocolate leche es bombeado del tanque de paso a la tableteadora BAST, que
consiste en una llenadora de moldes plasticos, donde el mani tostado o el arroz

crocante han sido previamente dosificados, alimentando la cantidad de chocolate
requerido.

En el llenado la temperatura apropiada estd entre 29 — 30 °C. Dependiendo del
producto a elaborar los moldes transitan sobre una vibradora por bandas, que hace
que ¢l producto se distribuya uniformemente en el molde, y también para eliminar las

burbujas de aire que quedan al llenar, para que no queden agujeros en la superficie
del molde.

6.~ ENFRIAMIENTO, ENVOLIURA Y DISTRIBUCION

Los moldes son transportados por un tinel de enfriamiento con una temperatura entre
los 10 — 12 °C, donde permanecen por 15 minutos.

Al final del tinel hay una persona que recoge el producto y lo lleva a la mesa de
recoleccion para desmoldearlo, quedando listos para que sean envueltos
automaticamente en fundas de polietileno biorentado, en la envolvedora CAVANNA
06 - 135 (anexo 6) , dependiendo si son barras o bombones. La velocidad de la
misma oscila entre 1500 barras por hora y 2500 bombones por hora.

Una vez que las barras o bombones estan envueltos se los ponen en estuches o fundas
dependiendo de la presentacion .

Luego son embalados en cajas madre y mandados a la bodega de producto terminado
en donde permanecen a 10 °C hasta su comercializacion.

11
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El bombén "VICCIO" se elabora de la siguiente manera:

El chocolate leche es bombeado al BOMBO B75 Martin Lloveras, ¢l cual en su
interior contiene almendras limpias, seleccionadas, tostadas, bafiadas en caramelo,
las cuales se mezclan con el chocolate a rotacién continua, con ayuda de aire fiio a
10 °C del sistema de acondicionamiento de aire del sector. El conjunto se estabiliza
por 24 hrs a 20 — 22 °C. Se adiciona chocolate a rotacion y frio constante en el
bombo. Pasada las 24 hrs., el producto reposa durante 48 hrs en cajas de carton

provistas de fundas de polipropileno, para luego adicionar una pelicula protectora de
goma arabiga.

Se envasan manualmente en cajas de cartulina, cajas de carton (anexo 7), se paletizan
y se almacenan en bodega de producto terminado a 10 °C.

12
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PRODUCCION DE POLVOS SOLUBLES

La planta procesa dos tipos de polvos solubles:
a) MR. CHOC, ingredientes: aziicar cristalina, torta de cacao, vainilla y sal.
b) VITACOA, ingredientes: azlicar cristalina, canela y torta de cacao.

Los dos polvos tienen en su composicién una pre-mezcla vitaminica: B,CyeE,a
igual que el proceso de elaboracion.

l.- MEZCLA

Los ingredientes antes mencionados, son adicionados en un mezclador doble Z,
previamente pesados, por un tiempo de 20 minutos.

2.~ PULVERIZACION

La mezcla es introducida a la pulverizadora IPC/250 Carle Montanari (anexo 8), la
cual posee dos discos con pines, por los cuales pasa el producto y se convierte en
polvo. La maquina trabaja con presion de agua helada para enfriar los platos.

La pulverizadora tiene una capacidad de 250 kg./hr, La mezcla de torta de cacao y
azicar refinada pasa a 1la tolva de alimentacién con la ayuda de un tornillo sinfin.
Luego la mezcla es pasada por un imin para poder eliminar extrafios fragmentos
metalicos. Después del iman la mezcla entra al 4rea donde se encueniran dos platos
cubiertos de pines (aproximadamente 234). Estos platos giran en sentido contrario,
de tal manera, que el producto al ingresar al plato externo choca con pines de otro

plato y se transforma en polvo por la fuerza de friccion. Este polvo es enviado a
tachos plasticos.

Los platos con pines por demasiada friccién se calientan y son enfriados con agua
fria que pasa por la camisa de acero inoxidable.

3.- ESTERILIZACION
Se puede realizar de dos maneras.-

CAMARA CALIENTE: Se somete al producto por 72 hrs a 80-100 °C en cimara
caliente, para eliminar la carga microbiana, si es que el producto a tenido algin
problema en este aspecto y asi poder asegurar que esta produciendo un producto sin

peligro para el consumo, ya que el proceso de esterilizacion es la tnica etapa de
controlar los problemas de contaminacién que se podrian presentar.

13
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Practicas Profesionales Chocolates Noboa S.A.

Luego de 72 hrs de calentamiento, ¢l producto es transportado a la mezcladora para
su respectiva adicion de vainilla y vitaminas.

La capacidad es de 6 toneladas de producto en tanques de 110 kg. cada uno.
CALENTAMIENTO EN EL MEZCLADOR: Esterilizacién por medio del
mezclador por un transcurso de 2 hrs a una temperatura de 80-100 °C (en donde 10

minutos antes de terminar la esterilizacion se le adiciona las vitaminas y la vainilla).

La capacidad de trabajo es de 220 kg.

4.- MEZCLA

Es la adicion de esencias (vainilla y canela) y la pre-mezcla vitaminica por 10
minutos.

5.~ ENVASADO

El producto es transportado en tachos de plastico desinfectados hacia la seccion de
envase.

El envasado lo hace la maquina ROVEMA (anexo 9), que posee una tolva de
alimentacién por la cual ingresa ¢l producto y es enviado a la funda de polietileno

previamente sellado por la misma maquina.

La funda ya llena pasa por la selladora y es soltada sobre la banda transportadora de
la cual es posteriormente recogida y embalada.

Asi, se obtiene el producto en diferentes presentaciones:
VITACOA 20 GR

200 GR
MR. CHOC 450 GR

500 GR ( cilindro )

(Anexo 10y 11).

6.- ALMACENAMIENTO

El producto se almacena en cajas madres a temperatura ambiente.

14
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CARPITULO IIX

DIAGRAMAS DE FLUJO

* CHOCOLATE LECHE
* CHOCOLATE NEGRO
* POLVOS SOLUBLES

PUNTOS DE CONTROL

15



Prdcticas Profesionales Chocolates Noboa S.A.

CHOCOLATE LECHE

* RECEPCION DE MATERIA PRIMA
(licor de cacao)

PESADO

i Manteca

MEZCLA €—— 1LecheenPolvo
45 min. Suero de Leche
Azicar

REFINACION
Manteca

* CO&CHAJE ¢ Lecitina
T°=60 - 65 °C por 24 hr Vainilla

.

ALMACENAMIENTO

.

MOLDEO < Arroz Crocante
T™=29-30°C Mani

:

ENFRIAMIENTO
T°=10-15° C por 15 min.

-

ENVOLTURA

:

EMBALAIJE

* ALMACENAMIENTO
T=17-22°C

:

DISTRIBUCION

* P.C. (Puntos de Control):
Realizacion de analisis Fisico-Quimico y Microbiologicos
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Chocolates Noboa S.A.

CHOCOLATE NEGRO

* RECEPCION DE MATERIA PRIMA
(licor de cacao, polvo de cacao)

PESADO

i Maicena

MEZCLA €—— Manteca de cacao
T°= 60 — 70 °C por 45 hr Azucar

REFINADO

o CO&CHAJE 44— Lecitina
T°=70 - 75 °C por 30 hr Vainilla

.

ALMACENAMIENTO

TEMPERADO
o= 300 C

MOLDEO

;

ENFRIAMIENTO
T°=10-12°C por 15 min.

|

EMBALAIJE

.

* ALMACENAMIENTO
9=179C

:

DISTRIBUCION

<4 Arroz Crocante

* P.C. (Puntos de Control):
Realizacion de analisis Fisico-Quimico y Microbiologicos

17
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Practicas Profesionales

Chocolates Noboa S.A.
POLVOS SOLUBLES

* RECEPCION DE MATERIA PRIMA

l

PESADO

L

MEZCLA <€—— Azcar refinada
t=20 min. Torta de cacao

PULVERIZACION

|

* ESTERELIZACION
T°=80 - 100 °C por 72 hr

v

MEZCLA <«—— Vitaminas

®
t= 10 min. Vainilla -
v
- A
AR
'
ALMACENAMIENTO v ‘5
o
=Zm
£ 0o
ENVASADO S >
€2
i z
ALMACENAMIENTO
T° = Ambiente
DISTRIBUCION

* P.C. (Puntos de Control):
Realizacién de anélisis Fisico-Quimico y Microbiologicos
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PUNTOS DE CONTROL

1.

a) OBJETIVO

- RECEPCION DE MATERIAS PRIMAS

Chocolates Noboa S.A.

- Determinar la aceptacién o rechazo, ya que las propiedades finales del producto

dependeran de las caracteristicas de la materia prima.

- Conocer las humedades, ya que influyen en la elaboracién de los chocolates.

- Verificar caracteristicas nutricionales.
- Control de contaminacion inicial.

b) PARAMETROS

FISICO - QUIMICOS

Licor Cacao |Polve Cacae| Torta Manteca Leche | Lecitina
Cacaeo Cacao
% Finura 98,5 98 - - -
% Humedad 1.8 -+03 5 5 0,2 5%
% M. G. 51 -+1 1012 1012 - 27 -
PH 55-59 55-59 55-59 - - -
% Ac. - - 1,75 max 0,37 18,5
Indice I - - 33,42 - -
Indice de S. - - - 188 - 198 -
MICROBIOLOGICOS
Licor Polvo Torta Manteca Leche
Gérmenes Aerobios | 30,000 Méax. | 50,000 Max. | 30,000 Max. | 5,000 Max. | 30,000 Max.
Coliformes Negativo 20 Max. 20 Max. Negativo Negativo
Mohos y Levaduras 30 Max. 60 Max. 60 Max. 20 Max. 10 Max.

¢) FRECUENCIA

Cada vez que ingrese materia prima.
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2. - PROCESO:

a) OBJETIVO

CONCHAJE

Chocolates Noboa S.A.

- Verificar el tamafio de las particulas molidas que seran 6ptimas para el proceso
posterior.

- Control de porcentaje de materia grasa, que influye en la viscosidad final del
producto

- Fijacion de aromas y textura.

- Control de humedad que influye en el flavor del chocolate.

- Control de alteracion y asesoramiento en normas de sanidad e higiene.

b) PARAMETROS

FISICOS - QUIMICOS

Viscocidad % % Humedad | Finura Antes | Micras Después
°McM Materia Grasa Conchaje Conchaje
Min. | Max.| Min. | Max. | Min. | Max. | Min. Max. | Min. Max.
Chocolate | 37 40 28 30 0.01 1.0 | 28 30 26 28
Negro
Chocolate | 20 27 20 30 0.01 100120 24 18 20
Leche
MICROBIOLOGICOS
Germenes Aerobios 3,000 UFC/gr
Coliformes 20 UFCl/gr
Moheos y Levaduras <10 UFC/gr

¢) FRECUENCIA

Cada vez que se elabore chocolate ya sea leche o negro.
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Chocolates Noboa S.A.
3. - PRODUCTO FINAL
a) OBJETIVO
- Verificacion de dosificacion y caracteristicas nutricionales.
- Verificacion de contaminacion o alteracion del producto final.
b) PARAMETROS
SOLUBLES
Producto Peso Nete (g) | Peso Brute Funda Unitaria (g)| Caja Madre (kg)
Min. Max Min. Max Min. | Max
Vitacoa 20 g. 19.5 20.5 20.5 21 22 23
Mr. Choc 500 g. | 495 505 572 582 13 7.9
Mr. Choc 200g. | 198 202 201 205 10.6 10.8
Mr. Choc 450 g. | 446 455 451 460 11.4 11.6
BOMBONES -
.5
Producto Peso Neto (g) | Peso Bruto Funda Unitaria (g)| Caja Madre (kg) | %;”l
Min. | Max Min. Méx Min. | Max i
Chocoselva 3.9 4.5 256 266 6.5 6.7 ‘_’_3
| s
Mr. Choc 5 6 255 264 6.5 6.7 z
<>
BARRAS
Producto PesoNeto (g) | Peso Bruto Funda | Caja Madre (kg)
(1)
Min Max Min. | Max Min. Max
x|
Chocomania 295 | 305 96 | 499 4 42
6, x/1
Choe. Mani 14.5 155 91 97 47 3
Mini Chocomania | 14.5 135 91 97 47
Mr. Choce 14.5 155 91 97 4.7 5
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Chocolates Noboa S.A.

MICROBIOLOGICOS
Germenes Aerobios 3,000 UFC/gr
Coliformes Negativo
Moheos y Levaduras < 10 UFC/gr

¢) FRECUENCIA

Cada vez que termina una produccion se toman muestras para los analisis.
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CARTIULO IV

DETERMINACIONES REALIZADAS EN EL
LABORATORIO DE ANALISIS
FISICO-QUIMICOS

DETERMINACION DE HUMEDAD

FUNDAMENTO

Evaporacion del agua en calentamiento directo de la muestra a una temperatura de
105 °C por un tiempo de 5 horas hasta peso constante.

a) EQUIPOS MATERIALES
- Balanza analitica - Pinza
- Estufa - Caja petri
- Desecador - Mortero
- Bafio maria - Cucharas

b) PROCEDIMENTO

- Encender la estufa a 105 °C.

- Pesar la caja petri.

- Pesar aproximadamente 5 gr. de muestra.

- Desecar en la estufa a una temperatura de 105 °C por 5 horas.
- Transferir al desecador por espacio de 30 minutos.

- Pesar la muestra y realizar los calculos

NOTA:

- Al transcurrir ¢l tiempo de desecado en la estufa, tener cuidado en no tocar las

cajas petri con las manos. Pues podria ganar humedad. Realizarlo con pinzas o
con un paifio bien seco.

- Cuando las muestras a analizar sean mani tostado y torta de cacao, se debe

preparar la muestra, es decir, triturar la muestra en un mortero seco y limpio y
seguir el procedimiento antes indicado.
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Chocolates Noboa S.A.

Cuando las muestras a analizar sean mantecas y licor de cacao en tabletas, se
debe derretir la muestra en un bafio maria a 30 C y seguir ¢l procedimiento antes
indicado.

¢) CALCULOS

% H1=_B=Cx 100 %H?2= E-Ex 100
B-A E-D

%H =_%H]1 + %H2
2

en donde:

DyA .- peso caja petri vacia
EyB .- peso caja petri + muestra

FyC .- peso caja petri con muestra después del calentamiento
%H .- Porcentaje de humedad promedio

d) EJEMPLO

MUESTRA: Manteca Melano.

3t ngqeﬁ’iﬂ ”
@19

:
o
o
%H1= 42 6220-42 6211 x 100 %H2=42 6652-42 6609 x 100 33,
42,6220-37,6218 42,6652-37,6649
%H]1 = 0,018

%H 2 = 0,086

9%H = 0,018 + 0,086 / 2
%H = 0,052 %

La Manteca Melano tiene una humedad de 0.052 %, la cual esta dentro de los
parametros fisico-quimicos aceptados por el Departamento de Control de Calidad.
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DETERMINACION DE GRASA

FUNDAMENTO

Esta basado en el poder disolvente de grasas que tiene el alfa-bromo-naftaleno y su
gran estabilidad, en cuanto a indice de refraccion se refiere. El porcentaje de grasa se
obtendra de tablas elaboradas en base al equivalente del alfa-bromo-naftaleno,
obtenido mediante la lectura dada en el refractometro vs porcentaje de materia grasa.

a) EQUIPOS MATERIALES
- Refractémetro - Papel aluminio
- Homogenizador - Papel filtro
- pilén

- Bolas de acero

b) PROCEDIMIENTO

- Calibrar el refractémetro con solucion alfa-bromo-naftaleno.

- Pesar 4 gr de muestra en un papel aluminio previamente pesado.
- Colocarlo en un pilon con 4 bolas de acero en su interior.

- Afadir 5 ml del reactivo alfa-bromo-naftaleno.

- Poner el conjunto en un homogenizador por 30 minutos.

-~ Filtrar el contenido.

- Realizar la lectura de la muestra.
- Limpiar el prisma del refractometro con éter de petroleo.
- Calcular.

NOTA:

- Para muestras como polvos edulcorados, se pesan 8 gr de muestra, afiadiendo 10
ml del reactivo alfa-bromo-naftaleno y seguir con el procedimiento antes
mencionado.

- Cuando las muestras a analizar incluyan leche en su composicién, permaneceran
en ¢l homogenizador durante una hora y media.

- El porcentaje de materia grasa se calcula en base a curvas estandarizadas por la
empresa.

¢) CALCULOS
IR=FD - IR del liquido filtrado

en donde.-

IR .- grasa extraida
FD.- 16565 (indice de refraccion del alfa-bromo-naftaleno)
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of

d) EJEMPLO
MUESTRA: Chocolate Negro

IR= (16565 - 16222)
grasa = 343
% M.G = 24.1 % ( segin curvas estandarizadas) Anexo 12.

El chocolate negro tiene un % M.G. de 24.1 la cual esta por debajo de los parametros
aceptados por el Departamento de Control de Calidad.
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DETERMINACION DE FINURA

FUNDAMENTO

La determinacion se basa en la diferencia del tamafio de particulas que existe en una
muestra dada y se expresa en el porcentaje de la misma que queda retenida al
forzarlo a través de una malla de abertura determinada con la ayuda de gasolina que
elimina la grasa presente en la muestra.

a) EQUIPOS MATERIALES
- Desecador - Tamiz de 38 y 75 mesh
- Estufa a 105 °C - Piceta con gasolina
- Beacker plastico de 30 ml
- Varilla de vidrio

b) PROCEDIMIENTO

- Pesar 5 gr de muestra en un beacker plastico previamente pesado.

- Adadir gasolina hasta cubrir la muestra.

- Agitar.

- Pesar tamiz seco de 75 mesh (para polvos y licor) y de 38 mesh (para
chocolates).

- Verter la muestra sobre el tamiz con ayuda de la gasolina.

- Calentar el tamiz con muestra en estufa durante 20 minutos.

- Dejar enfriar en desecador por 30 minutos.

- Pesar y hacer calculos.

NOTA:

- El lugar donde se realice el tamizado debe estar seco y limpio, al igual que los
materiales a utilizar.

¢) CALCULOS
%F=100-Rx 100
i "
en donde.-
R .- residuo.

PM.- peso muesira.
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d) EJEMPLO

MUESTRA: Licor de Cacao

%F = 100 - (0,0668) (100)
4,9982

%F = 98,7 %

El licor de cacao presenta un % F de 98.7 lo cual esta dentro de los parametros
aceptados por el Departamento de Control de Calidad.

BUBLFOTECA
*’ M\.AS fedsmui cAsiuBe
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DETERMINACION DE ACIDEZ

FUNDAMENTO

Se basa en la neutralizacion de la muestra, previamente diluida en un disolvente
neutro; se valora frente a NaOH de normalidad conocida, y se expresa como el
nimero de mililitros de alcali normal necesarios para llegar al punto neutro de la
sustancia problema.

a) EQUIPOS MATERIALES
- Bafio Maria - Bureta
- Fiola 125 ml
- Varilla de vidrio
- Probeta
- Piceta con agua destilada hervida

b) PROCEDIMIENTO PARA MUESTRAS COMO MANTECAS

- Derretir la muestra en un bafio maria a 30 C.

- Pesar en una fiola de 125 ml, aproximadamente 3 gr de muestra.
- Adicionar 30 ml de alcohol neutro.

- Agregar 2 gotas de fenoftaleina.

- Titular frente a NaOH 0,1 N, hasta coloracion parda.

- Anotar consumo y proceder a calcular.

¢) PROCEDIMIENTO PARA MUESTRAS COMO LECHE ENPOLVO Y
SUERO DE LECHE

- Pesar 10 gr de suero de leche o leche en polvo en un vaso de precipitacion.
- Adicionar 20-25 cc de agua destilada hervida poco a poco, agitando con una
varilla de vidrio hasta completa disolucion.

- Trasvasar a una probeta de 100 cc y adicionar agua de lavado hasta completar 75
cc.

- Agitar hasta obtener solucion uniforme.
- Medir en una probeta 10 cc de la solucion y llevar a una fiola.

- Titular con una soluciéon de NaOH 0,1 N, usando fenoftaleina como indicador,
hasta coloracion rosa palido.

- Anotar consumo y proceder a calcular.
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d) CALCULOS

b) % A = (consumo NaOH) (N NaOH) (0,282) x 100
PM

en donde.-

N .- normalidad del Na OH
Pm.- peso muestra
0,282.- factor del acido oleico.

¢) %A = (consumo NaOH) (N NaOH) (0.09) x 100
PM

en donde.-

0.09.- factor del acido lactico

¢) EJEMPLO

b) MUESTRA: Manteca de cacao

%A = (0,12) (0,11179) (0,282) x 100
3

%A = 0,11%

Chocolates Noboa S A.

La muestra de manteca de cacao tiene un % A dentro de los pardmetros aceptados

por el Departamento de Control de Calidad.

¢) MUESTRA: Suero de leche

%A = (4)(0,11179) (0,09) x 100
10

%A = 0.35%

La muestra de suero de leche tiene un % A dentro de los parametros aceptados por el

Departamento de Control de Calidad.
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DETERMINACION DE ACIDEZ PARA LECITINA DE
SOYA (METODO MERCUR TRADING)

FUNDAMENTO

El nimero de acidez corresponde a los miligramos de hidréxido de potasio que se
necesitan para neutralizar, practicamente, el acido graso que se encuenira en un
gramo de grasa o aceite.

a) MATERIALES
- Bureta
- Fiola de 125 ml

b) PROCEDIMIENTO

- Pesar exactamente 0.1 gr de muestra en una fiola previamente pesada.

- Agregar 20 ml de di ethil éter, agitar.

- Agregar 20 ml de etanol.

- Agregar 2-3 gotas de fenoftaleina despucés de haberse disuelto, y

- Valorar rapidamente frente a KOH, hasta cambio de coloracion (rojiza).

NOTA:

- Al mismo tiempo preparar en una fiola una mezcla de 20 ml de éter y 20 ml de
etanol y se titula frente a KOH, usando fenoftaleina como indicador, este es el
valor ciego.

¢) CALCULOS

%A =(a-b)xNx56.1
PM

en donde.-

a = mililitros consumidos de KOH por la muestra.

b = mililitros consumidos de KOH por el valor ciego.
PM = peso en gramo de muestra.

56.1= peso molecular del KOH.
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d) EJEMPLO
MUESTRA.- Lecitina de soya

%A=(23-1.3)(0.04516)( 56.1)
0.1

%A = 25.34

La muestra de Lecitina de Soya tiene un % A dentro de los parametros aceptados por
el Departamento de Control de Calidad.
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DETERMINACION DE pH

FUNDAMENTO

Se basa en la deteccion de la naturaleza acida o basica de una sustancia de acuerdo a
la concentracion de hidrogeniones de la misma medidas por medio de un electrodo
en ¢l pHmetro.

a) EQUIPOS MATERIALES
- pHmetro - Pipetas
- Beacker
- Varilla de vidrio

b) PROCEDIMIENTO

- Verificar el correcto funcionamiento del pHmetro, calibrando con buffer pH 7.

- Neutralizar el agua potable con NaOH 1 N y Ac. Sulfarico hasta pH 6.95 - 7.05.

- Pesar 10 gramos de muestra y agregar 90 ml de agua neutra.

- Agitar.

- Determinar ¢l pH introduciendo los electrodos del pHmetro en el vaso de
precipitacion con la muestra, cuidando que estos no toquen las paredes del
recipiente ni las particulas s6lidas, en caso de que existan.

NOTA.:

- Cuando sean muestras como licor de cacao en tableta, pesar 17 gramos de

muestra y adicionar 83 ml de agua neutra y seguir con el procedimiento antes
indicado.

- La agitacion se la debe realizar con una varilla de vidrio limpia y seca para su
mejor homogenizacion.

¢) EJEMPLO
MUESTRA.- Torta de Cacao
pH =5.75

El resultado de la torta es acido.
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DETERMINACION DEL VALOR DE SAPONIFICACION
(METODO STANDARD DE ACEITES Y GRASAS
IUPAC)

FUNDAMENTO

La grasa problema se saponifica con un exceso de disolucion de KOH en etanol. La

cantidad de hidroxido de potasio que no ha reaccionado se determina por valoracion
con acido clorhidrico.

a) EQUIPOS MATERIALES
- Tubo de reflujo condensado (soxhlet) - Balén de 250 ml
- Bafio Maria - Probeta
- Bureta

b) PROCEDIMIENTO

- Fundir la muestra en un bafio maria a 50 — 60 °C.

- Pesar dentro del balon casi exactamente 2 gramos de muestra.

- Agregar con la probeta 25 ml de KOH etanolico.

- Fijar al tubo de reflujo condensado y calentar suavemente y con agitacion
ocasional (cada 10 mints), por espacio de 60 mints.

- Agregar 0.5 a 1 ml de fenoftaleina en la solucion caliente.

- Titular con HCI hasta cambio de coloraciéon

NOTA:

- Efectuar el analisis en blanco de 1a misma manera.

¢) CALCULOS

en donde.-

S =walor de saponificacion.

Vo = nimero de mililitros consumidos de HC1 usado en el test en blanco.
V1 = mililitros consumidos de HCI usados en la muestra. '

T =normalidad de 1a solucion de HCL.

M =masa en gramo.

56.1 = masa molar del KOH.
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d) EJEMPLO

MUESTRA.- Manteca de Cacao

S=(56.1)(0.4917)(25.12-9.65)
2

Se=213.37

El Indice de Saponificacion de la manteca de cacao se encuentra por encima de los
Pardmetros aceptados por el Departamento de Control de Calidad.

35



Prdcticas Profesionales Chocolates Noboa S.A.

DETERMINACION DEL NUMERO DE IODO
(METODO DE WIJS)

FUNDAMENTO

En condiciones normalizadas, los gliceridos de los é4cidos grasos insaturados
presentes en el aceite se unen con una cantidad definida de halégenos contenida en la
solucién de Wijs de monocloruro de yodo. El grado de absorcién se estima
valorando el yodo en exceso con tiosulfato.

a) MATERIALES
- Fiola de 300 - 500 ml
- Bureta
- Probeta
- Vaso de precipitacion

b) PROCEDIMIENTO

- Pesar la sustancia grasa con exactitud en una fiola de 300-500 ml.

- Afiadir 15 ml de cloroformo (CI3CH) y disolver la grasa.

- Adicionar 25 ml del reactivo de Wijs o iodo en solucién.

- Tapary agitar suavemente y llevar a la oscuridad durante 1 hora.

- Afiadir al término del periodo 20 ml de solucién de IK al 10 %y 100 ml de agua
destilada hervida. :

- Agitar.

- Titular frente tiosulfato de sodio 0.1 N.

- Agitar enérgicamente al final de la titulacion.

NOTA.-

- FEfectuar una titulacién en blanco. Se recomienda para obtener resultados exactos,
usar la misma pipeta y dejarla escurrir hasta el fin, igual nimero de gotas como
en la prucba real.

s
o w
El peso de grasa a analizar varia en funcién del presunto nimero de iodo de la = =
5 - v}
sustancia, asi: S
o .,

1
AT
" g
F W

1 1 gParapresunto # Ide 1a20
0.4 0.6 gParapresunto#1de30a150(0.5a1¢g)
0.2 0.3 gPara presunto # I de 50 a 100
0.13 0.2 g Para presunto # Ide 100 a 150
0.10 0.15 g Para presunto # I de 150 a 200

36



Prdcticas Profesionales Chocolates Noboa S.A.

¢) CALCULOS

(a-b)xNx12.69
4

en donde.-

a = consumo de S203Na2 0.1 N usados para la prueba en blanco
b = consumo de S203Na2 usados por la prueba real

N = normalidad de la solucion de tiosulfato de sodio

P = cantidad de sustancia usada para el analisis

12.69 = masa atomica del iodo

d) EJEMPLO

MUESTRA.- Manteca de cacao

I1=(43.5-17)(0.10306596) ( 12.69 )
0.7149

1=48.48

Elindice de iodo de la manteca de cacao se encuentra por encima de los parametros
aceptados por el Departamento de Control de Calidad.
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DETERMINACION DE RANCIDEZ (METODO DE
KREISS)

FUNDAMENTO

La floroglucina reacciona con medio acido, con las grasa oxidadas, dando una
coloracion roja, cuya intensidad aumenta con el deterioro, debido probablemente a la
presencia de aldehido maldnico o aldehido epidrinico.

a) EQUIPOS MATERIALES
- Sorbona - Tubo de ensayo
- Pipeta
- Cuchara

b) PROCEDIMIENTO

- Colocar en un tubo de ensayo 1 cucharada de aceite.

- Adicionar igual cantidad de HCI concentrado, tapar.

- Agitar.

- Agregar una cantidad igual de solucion de florogucina y observar si hay cambio
de coloracion

NOTA:

- Si no hay cambio de coloracion, la reaccion es negativa; si la coloracion es rosa
(mas o menos intensa) indica un mayor o menor grado de rancidez (reaccion
positiva).

¢) EJEMPLO

MUESTRA. - Manteca de cacao

Prueba de rancidez .- Negativa
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DETERMINACIONES REALIZADAS EN EL
LABORATORIO DE MICROBIOLOGIA

RECUENTO TOTAL DE MICROORGANISMOS
AEROBIOS

FUNDAMENTO

Es la determinacion del numero total de microorganismos aerobios por gramo 0
milimetro de alimento, esto s¢ debe a que el medio de cultivo es excento de
sustancias inhibidoras y de indicadores, concebido esencialmente para la
determinacién del numero total de gérmenes en leche, aguas y otros productos
alimenticios.

a) EQUIPOS MATERIALES
- Incubadora a 32°C - Pipetas estériles de 5 ml
- Bafio Maria - Placas petri estériles
- Balanza gramera
- Algodon
- Mechero Bunsen

- Piceta con alcohol

b) PROCEDIMIENTO

- Esterilizar el 4rea de trabajo usando una mota de algodén empapada con alcohol.
- Rotular las placas petri estériles. ,
- Pesar 10 gramos de muestra en un tetero que contenga 90 mi de solucion Ringer

estéril, junto al mechero encendido (para crear un ambiente estéril), asi se obtiene
la dilucién madre o 10"

- Flamear la boca del tetero, tapar y agitar.

- A partir de la dilucién madre, realizar las diluciones decimales correspondientes,
con ayuda de pipeta estéril de 5 ml.

- Se vierte aproximadamente10 ml del medio de cultivo, previamente fundido y
enfriado a 30°C (mantenido en el bafio Maria).

- Se mezcla suavemente, moviendo la placa varias veces en un sentido y otras
veces en ¢l lado contrario.

- Dejar solidificar y llevar las placas a la incubadora en posicion invertida.

- Incubar a 32°C por dos dias

- Pasado el tiempo de incubacién , se cuenta ¢l numero de colonias que hayan

crecido en ¢l medio, solamente en aquellas placas que contengan de 30 a 300
colonias.
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El recuento de colonias por gramo o milimetro de alimento, se calcula multiplicando
el numero de colonias contado por el factor de dilucion de la placa.

; REACTIVOS
- PCA (medio de cultivo) "Plate Count Agar"
- Solucion Ringer

| - Alcohol 98 ° G.L.
COMPOSICION ( g/1) de PCA

- Peptona de caseina 5
- Extracto de levadura 2.5

- D-glucosa 1
- Agar - Agar 14
|
‘ EJEMPLO

Muestra.- Licor de cacao.

En la placa 10” se conté 30 colonias, entonces
(30) (10%) = 3000 colonias/g o ml

Se reporta 3.0 x 10°  UFC/g o ml

La muesira de licor de cacao tienen parametros aceptados por el Departamento de
Control de Calidad.
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RECUENTO TOTAL DE MOHOS

FUNDAMENTO

Es la determinacion del nimero UFC de mohos y levaduras a partir de alimentos,
debido a que en los carbohidratos presentes en el medio de cultivo utilizado para esta
determinacioén favorece el crecimiento de levaduras y mohos, en tanto que debido al
pH la flora bacteriana de acompafiamiento queda parcialmente inhibida en su
desarrollo cuando se baja el pH.

Se recomienda afiadir penicilina, cicloheximida y estreptomicina al 1 %, para inhibir
a gérmenes acompaiiantes no patogenos.

a) EQUIPOS MATERIALES
- Incubadora a 32°C - Pipetas estériles de 5 ml
- Bafio Maria - Placas petri estériles
- Balanza gramera
- Algoddn

- Mechero Bunsen
- Piceta con alcohol

b) PROCEDIMIENTO

- Esterilizar el 4rea de trabajo usando una mota de algodén empapada con alcohol.

- Rotular las placas petri estériles.

- Pesar 10 gramos de muestra en un tetero que contenga 90 ml de solucion Ringer
estéril, junto al mechero encendido (para crear un ambiente estéril), asi se obtiene
la dilucién madre o 10",

- Flamear la boca del tetero, tapar y agitar.

- A partir de la dilucién madre, realizar las diluciones decimales correspondientes,
con ayuda de pipeta estéril de 5 ml.

- Se vierte aproximadamentel0 ml del medio de cultivo, previamente fundido y
enfriado a 30°C (mantenido en el bafio Maria).

- Se mezcla suavemente, moviendo la placa varias veces en un sentido y otras
veces en el lado contrario.

- Dejar solidificar y llevar las placas a la incubadora en posicioén invertida.

- Incubar a 32°C por dos dias.

- Pasado el tiempo de incubacion , se cuenta el numero de colonias que hayan
crecido en el medio, solamente en aquellas placas que contengan de 30 a 300
colonias.

El recuento de colonias por gramo o milimetro de alimento, se calcula multiplicando
el numero de colonias contado por el factor de dilucion de la placa.
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REACTIVOS

- Sabouraud ( medio de cultivo )

- Soluciéon Ringer

- Alcohol 98° G.L

COMPOSICION (g/1) de SABOURAUD
- Bacto - agar 15 gr

- Bacto - dextrosa 40 gr

- Bacto - neopectona 10 gr

EJEMPLO

Muestra.- Manteca de Cacao.

Se cont6 20 colonias en una placa de Sabouraud 10", entonces

(20) (10" = 200 colonias/gr o ml

Se reporta como 2.0 x 10> UFC/gr o ml

Chocolates Noboa S.A.

La muestra de Manteca de cacao tiene parametros aceptados por ¢l Departamento de

Control de Calidad.
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RECUENTO DE ENTEROBACTERIACEAS

FUNDAMENTO

Este grupo de microorganismos que comprende varios géneros de la familia
enterobacteridcea esta ampliamente distribuido en la naturaleza, agua y suelo, pero
también es habitante también en el tracto intestinal del hombre y animales de sangre
caliente.

Su presencia en alimentos es signo de mala calidad higiénica en el proceso, falta de
higiene de manipuladores, recontaminacion después de pasteurizacion y ain de
contaminacion fecal.

El grupo coliforme fermenta la lactosa y forma colonias de color rojo amoratado bajo
1a superficie, las cuales tiene de uno a dos mm de didmetro y suelen estar rodeadas de
una zona rojiza de bilis precipitada.

a) EQUIPOS MATERIALES
- Bafio Maria - Fiola de 125 ml estéril
- Hornilla - Pipeta estéril de 5 ml
- Incubadora a 32°C - Balanza gramera
- Algodon

- Mechero Bunsen
- Piceta con alcohol

b) PROCEDIMIENTO

- Esterilizar el area de trabajo usando una mota de algodén empapada con alcohol.

- Rotular las placas petri estériles.

- Pesar 10 gramos de muestra en un tetero que contenga 90 ml de solucién Ringer
estéril, junto al mechero encendido (para crear un ambiente estéril), asi se obtiene
la dilucién madre o 10"

- Flamear la boca del tetero, tapar y agitar.

- Preparar el medio de cultivo y mantenerlo a 30°C en bafio Maria.

- A partir de la dilucién madre, realizar las diluciones decimales correspondientes,
con ayuda de pipeta estéril de 5 ml.

- Se vierte aproximadamentel0 ml del medio de cultivo, previamente fundido y
enfriado a 30°C (mantenido en ¢l bafio Maria).

- Se mezcla suavemente, moviendo la placa varias veces en un sentido y ofras
veces en el lado confrario.

- Dejar solidificar y llevar las placas a la incubadora en posicién invertida.

- Incubar de 16 a 18 horas a 32°C.

- Pasado el tiempo de incubacion , se cuenta ¢l numero de colonias que hayan
crecido en el medio, solamente en aquellas placas que contengan de 30 a 300
colonias.
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El recuento de colonias por gramo o milimetro de alimento, se calcula multiplicando
el numero de colonias contado por el factor de diluci6n de la placa.

REACTIVO

- Agar VRBD ( medio de cultivo ) " Agar — violeta cristal — rojo neutro- bilis-
glucosa".

- Solucion Ringer

- Alcohol 98 ° G.L.
COMPOSICION ( g/1) de VRBD
- Peptona de carne 7

- Extracto de levadura 3

- Cloruro de sodio 5

- D —glucosa 10

- Mezcla de sales biliares 15

- Rojo neutro 0.03

- Violeta cristal 0.002
- Agar - agar 13
EJEMPLO

Muestra.- Chocolate negro.
Se contd una colonia en una placa de VRBD 10", entonces
(1) (10") = 10 colonias/gr o ml

Se reporta como 1 X 10" UFC/gr o ml

Lamuestra de chocolate negro tiene parametros aceptados por el Departamento de
Control de Calidad. :
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

= La funcién que desempeiia el Departamento de Control de Calidad, es necesaria

¢ importante, para obtener un producto final de alta calidad, por lo que se
necesita controlar cada una de las etapas del proceso, ya que un buen muestreo
permite conocer de algin inconveniente surgido durante este y se toman las
precauciones o se hacen las correcciones necesarias para eliminarlo.

La tecnologia internacional usada en la elaboracion del chocolate incluye las
etapas de concheo y temperado, las cuales son importantes porque ayudan a la
eliminacion de compuestos indeseables, a la disminucién de agua contenida,
junto con el recubrimiento de la manteca de cacao por entre las superficies de las
particulas, lo que permite una formacion de pelicula de grasa estable, entre y por
encima de las particulas. Es por ello, que se muestrea el chocolate en estas etapas
para tener ¢l seguimiento de los pardmetros fisico-quimicos y también de los
microbiolégicos.

La falta de capacitacion del personal, influye mucho a la hora de realizar su
trabajo, porque las labores que se desempefian no las hacen a conciencia ¢
incluso se ignora de la importancia que estas conllevan. Por lo que se deberia
realizar cursos sobre las Buenas Practicas de Manufactura y llevar un estricto
control del personal en el momento que intervienen en el proceso de elaboracion.

Las técnicas de laboratorio aplicadas y los métodos utilizados, en su mayoria
provienen del convenio de asistencia técnica entre Chocolates Noboa S.A. y la
industria Italiana Buitoni Perugina, lo que asegura ain mas una mejor calidad de
los productos elaborados en esta empresa.

Las practicas realizadas en esta empresa me han ayudado a fortalecer mas mis
conocimientos y a darme cuenta de que la carrera de Tecnologia en Alimentos se
esta abriendo campo, porque muchas empresas se interesan por obtfener un
producto de alta calidad y necesitan de personas que puedan seguir y ayudar a
detectar los problemas o inconvenientes surgidos durante el proceso. Lo que
nuestra carrera proporciona a las empresas son estudiantes capaces de
desenvolverse en cualquier area asignada, ya sea esta en un laboratorio de
analisis fisico-quimico, microbiolégico, como en el seguimiento del proceso de
produccion del alimento.
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i)

"/ PREPARACION DE REACTIVOS
ANALISIS FISICO-QUIMICOS

ALFA-BROMO-NAFTALENO

La solucién de alfa-bromo-naftaleno es una sustancia pura que no necesita previa
preparacion.

HIDROXIDO DE SODIO 0.1 N

g = Volimen x Normalidad x meqq NaOH

g=1000x 0.1 x 0.04

g7 4

Pesar 4 gr de NaOH en pastillas en un beacker de 250 ml, disolverlo poco a poco con
agua destilada hervida, trasvasarlo a un matraz de 1000 ml, enrasar, agitar y rotular.

FENOFTALEINA AL 1%

Pesar 1 gr de fenoftaleina y 60 ml de alcohol etilico en una fiola de 100 ml, agitar y
envasar con agua destilada hasta 100 ml.

ETER Y ETANOL

Las soluciones de éter y etanol son soluciones puras que no necesitan preparacion.

HIDROXIDO DE SODIO 1 N

g = Vol. x N x meqq NaOH
g=1000x 1x 0,04
g=40

Pesar 40 gramos de NaOH en pastillas en un beacker de 500 ml, disolverlo poco a

poco con agua destilada hervida, trasvasarlo a un matraz de 1000 ml, enrasar, agitar y
rotular.

SOLUCION DE ACIDO SULFURICO 1 N

Densidad (D) = 1,84 g/cc
Concentracion ( C ) = 96%



Prdctz'cas Profesionales Chocolates Noboa S A.

©

N

DxC = 184x96 . 1.76 glce
100 100

g = Vol x N x meqq H2SO4
g= 1000x 1 x 0.049

g=49
1.76 g 1 mi
49 g : X =277 ml

En un matraz aforado colocamos con ayuda de agua destilada hervida 2,8 ml de
H2504 concentrado, enrasar, agitar y valorar.

SOLUCION DE HIDROXIDO DE POTASIO 0.5 N EN ALCOHOL-ETANOL
AL 95% viv

Se disuelven 40 gr de KOH en lentejas en 20 ml de agua destilada y se diluye a 1

litro con alcohol de 95 % v/v. Se deja en reposo la disolucion durante 1 dia y después
se filtra.

REACTIVO DE WLJS O YODO EN SOLUCION
Disolver 8 gramos de tricloruro de yodo en 200 ml de acido acético glacial y mezclar
con una disolucién de 9 gramos de iodo en 300 ml de tretacloruro de carbono. La
mezcla se diluye a 1000 ml con acido acético glacial.
SOLUCION DE HIDROXIDO DE POTASIO AL 10 %
Pesar 2 gramos de KOH en un vaso de precipitacion de 50 ml y afiadir agua destilada
hervida hasta completar 10 ml de la solucién. Agitar y usar de inmediato.
SOLUCION DE TIOSULFATO DE SODIO 0.1 N ( S203Na2 . 5 H20)

g =V xNxEQ S203Na2

g=1x0.1x248.19
g=24.8

Se disuelven 24.8 g de S203Na2 . 5 H20 y 100 a 200 mg de CO3Na2 quimicamente
puro, en 1000 cc de agua destilada libre de CO2.

Se agita y se enrasa a 1000. Se mezcla por agitacion y rotacién y se deja al abrigo de
la luz por unos dos dias.
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Luego se procede a filtrar si es necesario y se envasa en frascos de vidrio color
ambar.

La solucién S203Na2 puede alterarse, debido a que en dicho medio pueden crecer
bacterias y hongos, por tal razén se¢ modifica el pH a ligeramente alcalino (9-10),
para lo cual se afiade el carbonato de sodio.

SOLUCION DE FLOROGLUCINA

Pesar 0.1 gr de floroglucina y llevar a 100 ml con éter etilico.

ANALISIS MICROBIOLOGICOS

SOLUCION RINGER (1500 cc)

Bacto peptona L
Cloruro de sodio 12,715 8.

Llevar a 1500 cc con agua destilada hervida, agitar.
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ANEXO 1

Depdsito do mezcla

9 \(2 1 Y |
v N ‘?(-“‘
\ S
[/

ANEXO 2

REDUCCION DEL TAMANO DE LAS PARTICULAS I3

Figura6.1 Diagramadeunrefinadordecinco rodillos. (1) Presién deltren de rodillos; (2) pelicul»
dechocolate; (3) alimentacién de chocolate; (4) presién del rodillo de alimentacién; (5) rodillo fijo;
(6) chocolate separado por el rascador.

REFINADORA
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CFigura 8.1 Hustiacion de la produccion de electos do cizalladura por diferentes métodos,

L Fipora 8.2 L producto se calienta por b fuetza de cizalladura al moverse la rasqueta paralely
' ol paed.
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Figuea 8.6 Concha Clover Carle Pontanacd (Carle & Montanari SpA).
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ANEXO 5

FISICOS - QUIMICOS

Viscocidad % % Humedad | Finura Antes | Micras Después
°McM Materia Grasa Conchaje Conchaje

Min. | Max.| Min. | Max. | Min. | Max. | Min. Max, | Min. Max.

Chocolate | 37 40 28 30 0.01 10128 30 26 28
Negro
Chocolate | 20 27 20 30 0.01 10120 24 18 20

Leche
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ANEXO 7
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ANEXO 8
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ANEXO 9

MAQUINA  ROVEHNA

CSNTROL VE MANDO ELECTRICQ
TOLVA CON PRODUCTO
TRANSPORTADOR

TOLVA ALTMENTADORA
FORIATO.

RODILLO DE AJUSTE
----- PAPEL P, V.C
ROLLO DE P.V.C
MORDAZA #1

MORDAZA # 2

30TONERA

BANDA TRANSPORTADORA
TABLERO ELECTRICO

W o

sgspeanol
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ANEXO 10

Elaborado por:
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La bebida Mr. Choc Light, preparada en frio o caliente, ahora posee
mayor valor nutritivo, porque contiene suplementos adicionales
de proteinas, vitaminas y minerales, que contribuyen a mejorar el
rendimiento fisico e intelectual, tanto de nifios como adultos.

Preparela al guste

INGREDIENTES: Azicar, cacao en polvo, trigo, soya, sal,
vitaminas, minerales, aromas certificados.
TIEMPO MAXIMO DE CONSUMO: 12 MESES.

CONSERVESE EN LUGAR FRESCO Y SECO
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ANEXO 11
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ANEXO 12

$¢ MATERIA GRASA
(Por I.R.)
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