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RESUMEN

Otrc punto importante son los parámetros de control como lo son pH , acidez, humedad,

Baking Test, azucares totales, Brin, proteinas para garantizar la calidad e inocuidad del

producto.

También se describinír el rendimiento operacional, y los métodos de limpieza tanto para

los utensilios como par las superficies de contacto de la planta, bajo el sistema 'tleaning

in place"

De igual nnnera se denotarán las respectivas conclusiones y recomendaciones sobre las

prácticas realizadas en la empresa, anexos registros que me validan la evidencia

objetiva de r¡n proceso, fotografias de la maquinaria y utensilios de plant4 y equipos

de la laboratorio ,se espera que este informe sirva de sustento o de rcferencia a futuras

generaciones.

(iu

En el presente informe de antemano se adjunta el certificado de pnícticas emitido por la

empresa el cual acredita la realización de las mismas, luego se detallará el proceso de

producción para la elaboración de la levadu¡a cuya marca comercial es Fleischmann,

lógicarnente este proceso estará antecedido por su respectivo diagrama de flujo, con zus

puntos de control, a mis de eso el tipo de tecnología empleada para la elaboración de

la leladura fresca" una breve síntesis dé los aspectos generales de la empres4 tales

corro localización, organigrama, y comercialización



INTRODUCCIÓN

Kr¡ft Foods Ecuador se enc¿uga de la producción y distribución de levadura fresca y

productos Royal (productos en polvo como gelatinas , pan de yuca, pudines, tortas,

helados, etc. En esta empres¿r exi§en básicamente dos lÍneas las líneas de Fleischmann

y Royal , esto se comercializa a nivel del Ecuador en lo referente a la levadura y en por

parte de productos Royal si existen productos de exportación . Se detallará en las

posteriores p¿íginas la tecnología empleada para la elaboración de la levadura incluye lo

que actualmente en la industria alimenticia es el proceso de fermentación , como lo

implica además control de terperatura y tiempo y un parámetro de control corno lo es

la esterilización , los tanques recibidores , el prensado, mezclado y empacado .

El producto elaborado cumple una serie de parámetros para que pueda ser emitido al

consumidor, este tiene un periodo de üda de 30 días en condiciones refrigeradas. El

producto que presente algún defecto que no afecte a la salud del consumidor, este pasa a

ser reprocesado, pero este reproceso solo implica desde el mezclado, empaque , en las

etapas anteriores como ferrnentación , prensado, si el producto no cumple con los

pariírnetros este producto es desechado al río pero cabe notar que la planta tiene propio

sisterna de purificación de agua es decir reutiliza el agua del río permitiendo asi

mantener un buen entomo en el ecosistema

En el departamento de Aseguramiento de Calidad, donde aden:rís de estar en función de

asesor de HACCP, y proporcionar todo el material para las reuriones pam el equipo

IIACCP, para el proceso de validacióu estuve también como analista en el área de

levadu¡a , realizando aniilisis fisicoquímicos del producto en proceso y producto

terminado.

La empresa mantiene la certificación ISO 9000, siendo punto base para la calidad, por

ende teniendo la seguridad de este factor calidad surge la necesidad de implementar

otro factor como lo es la inocuidad, por tal motivo se justifica la implementación del

sistema HACCP para garantizar la salud del consumidor.

(iiD



KRAFT FOODS ECUADOR @
DETALLE DEL TRABAJO REALIZADO

t,sr"§t
(q#,§

matrícu la tüí,¡í¡.o[.,Yo, CARLOS EMERSON Í'IGUEROA CRUZ con el número de

199816976, egresado del programa Tecnología en Alimentos, ingrese a la empresa O"UC I B T
Foods Ecuador, con el aflán de realizar mis prácticas profesionales, desde el 8 de Abril del

2002 hasta el día 8 de Julio del 2002, mis labores estaban relacionadas con el área de

Aseguramiento de Calidad, estas empezaban desde las SHOO hasta las 16H30, podia

extenderme si en caso lo quisiera.

Específicamente mis labores a realizar fue la de colaborar en el la realización de aruálisis

fisicoquimicos en el laboratorio de control de calidad, solamente con los a¡álisis

relacionados con el ¡área de levadura Fleischmanrl análisis tales como determinación del

Baking Test , proteínas, poder fermentativo, humedad, azucares totales, brix, entre otros,

para esto tenía que sustraer las respectiv¿rs muestras de la planta de los distintos tanques en

donde la levadura circulaba o en su caso de la melaza o producto terminado en la cánrara

frigorífica en donde realizaba control de temperatura. Una vez terminada la semana de

labores los resultados se reportaban en un informe semanal.

A nuis de eso otra labor delegada la cual fue la principal era la elaboración del manual

IIACCP, aclaro que la enrpresa esta en busca de la implementación del sistema por lo

tanto la empresa ya tenia identificado los prurtos criticos de control y los programas pre-

requisitos , si se presentaba el caso de que no existiese un prograÍut pre-requisito ,

leva¡rtaba una no conformidad para que el equipo HACCP lo analice y lo realice , en sí mi

base para la realización de este manual estaba fundamentada en r¡n manual est¿inda¡

realizado por las empresas Philip Morris de K¡aft Foods de Norte América , el cual

denotado todo los p¿rsos para el sistema IIACCP a través de formas y luego a el control de

documentación, validación e implementación del misrno, todo esto se lo rs¡lizaba gs¡ s1

objetivo de aprobar la auditoria de la empresa Bereauv Veritas, la empresa estaba

implementada adecuadamente con la documentación poseia procedimientos analíticos y

especificaciones para materia prima y equipos es decir contaba con el soporte adecuado

par un proceso de auditorias, el aflfur lógicamente de la empresa era gararitizar la inocuidad

del producto al consumidor. Cabe indicar que la entidad alimenticia ya contaba con la

implementación ISO 9000 por ende era rn'ás factible la implementación del sistema en

cuanto a documentación.

-l-
Prácticas Profesionales Carlos Fieueroa Cruz



ASPECTOS GENERALE S DE LA EMPRESA

¡ 1935, 4 ecuatorianos confoflrüm la empresa Pa¡r American Standard

Brands del Ecuador, para comercializar un producto importado desde

los panaderos y pasteleros en nuestro país: Levadura Fleischnrann.;

Herbert Sachs (Gerente General), Manuel Orrantia (Asistente de

@

E
Gerencia), Guillenno Fiallos (Vendedor Oficinista) y Policarpio Ramírez (Panadero), él

cual hacía las demostraciones del producto.

En 1936, se abre una sucursal en Quito, O. Stavseter (Gerente General), Jobn

Cartwright (padre), Domingo Abad y continuo con este proyecto Guillermo Fiallos. A raíz

del conflicto belico hubo muchos problemas para traer la levadura desde EE.UU. y se

comená a importar desde Peru.

En 1945, se toma la decisión de constitui¡ r¡na empresa en Duriín en las calles de

Medardo Ángel Silva y Panarr.á, a 50 minutos de Guayaquil, a los 28 días del arranque de

la empresa, hubo una explosión que destruyo la mayor parte de esta, enseguida se

reacondiciono la empresa con los recursos mas sui géneris como: tanques y fermentadores

de madera y un generador desechado de Colombia.

La guerra termino y los pasivos y activos de Pan American Standard Brands del

Ecuador pasaron a formar parte de Fleischmam Ecuatoriana Inc. De Delaware. En ese

mismo año se formo la sucursal de esa compañía en Ecuador y con ello la planta reinicio

la producción de levadura.

E¡ 1947, el mercado de levadura ya estaba establecido y continua creciendo, es

entonces cuando surge la idea de comercializar un postre, y esta s€ convirtió en la primera

a nivel de Sudamérica en obtener la licencia para comercializar la'Gelatina Royal", esta

se elaboro en ia misma planta de levadura con un capacidad de 120 Kg./di4 se envasaban

por medio de cucharones, se empacaban en fi¡ndas plísticas y todo el proceso era manual,

después de un tieripo tuvo gmn aceptación, debido a ello se diversificaron las líneas e

ingresaron nuevos productos como el "Flan" y 'Maicena".

-2-
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KRAFT FOODS ECUADOR

En 1976, se incorpora como Gerente General el EC. Fabián Izuriet4 luego de 36

años de permanencia en la misma Manuel Orrantia.

En abril de 1978, se fundó GELEC S.A. con la dirección del EC. Fabián Izurieta

asociándose con Davis Consolidated, una compañía ausraliana especializada en la

producción y cornercialización de gelatina a nivel mundial. La planta se instaló en la

provincia de Tungurahu4 aprovechando de este modo, la topografia del terreno, los

recursos hídricos y la factibilidad de aprovisionarse de materia prima con mayor facüdad-

Los trabajos de construcción se inicia¡on en ese mismo año el Sr., John Cartwright

Betancourt (hijo) es nomb'rado Gerente General en reemplazo del EC. Fablin Izurieta.

En noviembne de 1980, se empezó a producir con el apoyo de Fred Giles y Hugh

Williams comisionados de Davis, quienes permanecieron en la planta durante 6 meses.

En 1985, se concretó la instalación de una fibrica de galletas 'Nabec", sale al

mercado la primera galleta Ritz Ecuatoriana con el respaldo de la ma¡ca Nabisco,

continuando mas tarde con una gama de galletas como: Oreo, Konitos, Choco Chips,

Integrales, Mini Ritz

En 1994, las galletas Oreo ya estuvieron al alcance Colombiano. En marzo de ese

año, se amplia GELEC con el propósito de exportff (ese año fue record de producción y

de ventas). En octubre de ese mismo año, Fleishmar¡:r Ecuatoriana cambia de razón

social a Nabisco Royal del Ecuador.

En 1993, inician con Mejoramiento continuo o Calidad Total. En 2001, Ifuaft

Foods lnternacional compra a Nabisco a nivel Nacional e Intemacional. Y se convierte en

la segunda mejor empresa a nivel mundial, tiene como visión ser la mejor empresa de

consumo masivo en el mundo , para lograr la misma deben partir de una base sóüda de

valores de valores y creencias, tiene el objetivo de reflejar pleno compromiso con la

fabricación y comercialización de productos alimenticios superiores en todos los aspectos

que los consumidores consideren importante .

I

-3-

Prácticas Profesionales Carlos Fieueroa Cruz



KRATT FOODS ECUADOR (@

ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA
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KRAFT FOODS ECUADOR @
TAMAÑO DE PRODUCCIÓN

En Kraft Foods Ecuador el tamaño de producción está en función de unidades, cajas y

toneladas, el cu¿dro adjturto de muestra la capacidad instalada y sus rangos a 1o que

refiere, productividad, rendimiento, energía electric4 reproceso, desperdicio de lamir¡a<lo.

Tambiál se toma como referencia en función de los nÉses enero , feb,rero, marzo, abril del

afto 2002.

UNIDADES TONELADAS

5.293,00

5.574,OO

6.552,00

5.552,00

132,325

139,350

163,800

138,800I
17,337,00 433,425

-5-

Prácticas Profesionales Carlos Fieueroa Cruz

ENERO

F"f,BRERO

MARZO

ABRIL

TOTAL

t-

CAJAS

264.650

278.700

127.600

277.600

8ó6.850

ELECTRICA EE6 Kwh / Ton.

LEVADURA

50 K E/fl

SECUENCIAL min
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DTAGRA]IIA DEL PROCESO DE PRODUCCIÓN

Proceso: Levadura

BT

No.

o Operaciones 2l

Transportes 5

Inspecciones 7

Demoras 0

Almacenamientos 2

Peligros HACCP No.

6 Microbiológicos 6

2

Físicos ll

No. Operación

{)
Lo

LF

.o

()

c
o
í)

o
TD

c

Peligros
HACCP

PCC

§t¡\c

¡o

2

o

f¡r

Si No

1 Succión agua de río o tr @ x
2 Clorinación agua

potable o 6 x

3 lnyección de floculante o L_l
t\
t__J

x
4 Agitación o tr D x
5 Floculación o
6 Decantación o x
7 Sedirnentación o x
8 Filtración en filtro de

arena a x

I Filtración en f¡ltro de
carbón a x

10 Se recibe la melaza y
se anal¡za o r D V x

11 Se descarga la melaza
en los tanques

() e L-] t x
12 Se almacena la melaza t1 L-) L_l t) Y x
'13 Se pesa la .relaza t -) U t) A x
14 Se cocina la melaza t q) LJ IJ \l-l x

Prácticas Prof'esionales
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tr§ laumicosÉ

tr
D

\o

c
i¡r

l) V s
tr D V

V
) D Y x

) D V
) D f7 t
tr D V t
tr D V \/

/§



KRAFT FOODS ECUADOR

Peligros
HACCP

PCC rr
GE

q)

¡.

c
F

.o

r a)

(9

(¡)

o¡l.o

c

¿

o

0

o

t¡i

sí

ffi
**

CI

No. Operacién

\o

6¡.
i9

tr) D 615 Se esteriliza

L_l16 Se almacena la melaza
esteril¡zada O

U a
\

L_.1 @ x17 Se prepara el medio
c1

-l L_l x18 Se lleva los inóculos (,

19 Se realiza la siembra t L-,) LI L) @ x
20 Se realiza la

fermentación C1
U L_r)

T
L_.1
I

x
(l 1)

N

I
,,.F\

x21 Se controla la mezcla

22 Se prepara el medio
C2

f
^

\) L_l U @
-A

x

23 Se realiza la
fermentación C2

§s:9 LI
I

TV' \, x
24 Se controla la mezcla L)

f-7 A. c x
25 Se prepara el medio

c4
IJ
f\ f---7

\v./
,a x

26 Se realiza la
fermentación C4

L./
t-) f7

x

27
@r

'--1
r-\ ,8Se controla la mezcla f7 x

28 Se realiza la
fermentación C5

v
a) 11 V x

29 Se controla la mezcla f-7 6 x
30 Se realiza la

separación de C5

t--J

T) Y x

31 Se almacena la crema
c5 o Ii D V x

32 Se envía la crema C5
al tanque fermentador o D @ x

33 Se realiza la
fermentación C6 I

34 Se controla la mezcla o t
35 Se realiza la

separación C6 o

*

BT
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I
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U

IR
IL-/
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l@ln

I-lII
I.--¡, lr-r
lSlH
l'1/lrf TUIIlrr t_J

f\l:I-v
trlDlnln

Irulolr) I
t_
L
¡

LJ

f-t
ft
fl

o H
H

t1lx
I
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No. 0peración

.o

tro

t)

F

tlf
!l

q)

c
(9

6

Peligros
HACCP

PCC

§o
"o
o
.oo

¿
fr

Sí No

36 Se lava la crema o t-] D 17 x
37 Se almacena la crema a d ft D f7 x
3B Se enfria la crema a r\ n n (V x
39 Se prensa n I

--\ I n f7(g x
40 Se controla presión y

temperatura r.ffiA 11
I[t

LJ
n f7 x

41 Se retira la pasta de la
prensa

vn f.--á

tt
t-t

IJ
n (v 6ilN) x

42 Se lleva la pasta a la
mezcladora n

_7

-1
lt

ft
l_/

n f7 x

43 Se mezcla la levadura
---n
A

tt
r_l

IJn \-7 tD x
44 Se corta w LI x
45 Se controla el peso \--l

,-.
\/

J\
I U x

46 Se empaca en
paquetes

!
-.

1)
____1

L_l L)
r-----7

x

47 Se empaca en
corrugadas

t
--.

\)
----r

L_l U
t-_---?

x

48 Se sella las corrugadas (l \) L] U x
49 Se lleva la corrugada a

la pre-cámara U t L_l L) x

50 Se lleva la corrugada a
la cámara O t T D x

51 Se enfría la levadura o L_l D V x

KRAFT FOODS ECUADOR @

-8-

Práctieas Profesio$las Carlos Fisueroa Cruz



KRAFT FOODS ECUADOR

DIAGRAMA DE OPERACIONES
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KRAFT FOODS ECUADOR @
DIAGRANIA DE FLTIJO

TRATANIIENTO DE LA ]VIELAZA

gs]l,u¿

trü-,l}§t-'r"f
tlrlrt Ér oat Lnou

CIBT

- 10-

Recepción de materia prima

Pesado

Cocción

Reposo

5-6 H

Esterilización
tzo "C

Enfriamiento

Acidificación
HeSo4 pH4.5

Abnacenemiento
Tanque Zuluaf
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KRAFT FOODS ECUADOR @
FERMENTACIÓN DE LA LEVADI"IRA

lr.lrhi¡rtlttf

CIB T

-l1-

Siembra del inóculo
Etapa c I

Incubación
30'c 16H

Adición de nutrientes
Etapa c2-c3

Incubación
30"c8H

Adición de nutrientes
Etapa c4

Fenne¡tación
30.c 26 H

Separación 3 H
Etapa C5

Lavado
Agua clorada pH 4.5

Centrifugación
2 Horas

Almacenamiento
60c

Cerveza I
% alcohol
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Fermentación Comercial
Etapa c6

Separación
3H

Lavado
Agua clorada pH 4.5

Almace¡amiento
60c

Prensado

Crema
(@%f{)

Compresión de la masa

Cortado

Empacado y sellado

Embalado

Alnmcenamiento
refrigerado l0 oC

Distribución y
Conlercialización

KRAFT FOODS ECUADOR @
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C IBT

-12-

N¡¡f rienleq

Aire

Agua

Prácticas Profesionales Carlos Fisueroa Cruz



KRAFT FOODS ECUADOR @

CAPÍTULO 1

$$,1l$0.

K*y$
-"ffi;'"
C TBT

-t3-

Prácticas Profesionales Ca¡los Fisueroa Cruz



KRAFT FOODS ECUADOR

Gf, NERALIDADES SOBRf, LEVADURAS

Existen varias clases de leladuras, específicamente la utiiizada en el proceso de

Sacharomyces Cervisiae, utiliza nitrato como fuente de nitrógeno , fermentan la maltosa ,

cuando crecen en condiciones aeróbicas , el lugar especifico en el cual se desarrolla el

procedimiento es a través de las mitocondrias, estas albergan a los citocromos a las

enzimas respiratorias y al sistema responsables de la biosíntesis del ATP (Adenosin Tri

Fosfato ), son responsables del metabolismo del metabolismo oxidativo de los azúcares ,

que se degradan a dióxido de carbono y agua, el ATP que sintetizan almacena la energía

química derivada de estas reacciones.

.METABOLISMO DE LA LEVADURA

En el interior de la célula, la maltosa y la maltotriosa son hidrolizadas enzimiticamente

glucosa. Se resume de la siguiente fornra :

Ghrcosa * 2 D¡ótirtu do carbono + 2 Etanol t Energia

En condiciones aeróbicas en relación a la levadr¡ra de panadero, lia ecuación es :

---->
Sacarosa + qmotrioc(, + oxigeno Levadura + Aguq + + (-o2 + ENERGIA

La ruta enzimitica que sigue este proceso es la de degradación de la glucosa o ruta

glicolltica o de Embden Meyerhoff Pamas .

Este proceso consiste en:

La glucosa se fosforila dos veces, utilizando el compuesto rico en energía ATP, para dar

origen a una molécula altamente inestable , que se escinde dando dos moléculas de fosfato

triosa estos aceptan fosfato inorgrínico y almacenan energía suficiente no solo para liberar

el ATP , sino también para producir fosfoenolpiruvato , que a su vez libera el ATP , con

lo que el rendimiento neto de glucosa usada es de 2 moléculas de ATP, en r¡n metabolismo

plenamente aeróbico, ningrma de las dos moléculas , ninguna de las dos moléculas de

ricido fosfoenolpiruüco se transforma en etanol , su producto fi¡ndamental es Acetil CoA,

para alimentar el ciclo TCA.

@

*s,Eo¿

ffitlB
\t;iiÉ

CIET

-14-

Prácticas Profesionales Carlos Fieueroa Cruz



KRAFT FOODS ECUADOR @
Aunque la complexión del ciclo se vea diñcultada por la síntesis de aminoácidos . la

mayor parte del ácido oxaglutiírico, participa en rrra secuencia de ácidos orgánicos

tetraca¡bonatados , hasta que el ciclo se reinicie, lo importante no es el desprendimiento de

dos nroleculas de CO2 si no el desprendimiento de energía .

Si las levaduras disponen de exceso de oxigeno y glucosa, producen etanol, por que las

mitocondrias no alcanzan pleno desarrollo en preserrcia de glucosa

FACTORES QUE INTERFIEREN EN LA FERMENTACIÓN

TemDeretur¡

Las levaduras son microorganismos mesófilos, esto hace que la fermentación pueda

tener lugar en r¡n rango de temperatwas desde los 13-14'C hasta los 33-35'C. Dentro de

este intervalo, cuanto mayor sea la temperatl.¡ra rnayor será la velocidad del proceso

fermentativo siendo también mayor la proporción de productos secunda¡ios. Sin embargo,

a menor temperatura es nuás fácil conseguir un mayor grado alcohólico, ya que parece que

las altas temperaturas que hacen fermenta¡ más rápido a las levaduras llegan a agotarlas

antes. La temperatura óptima es de 30 "C.

CIBT
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Estas reacciones tiene lugar en las mitocondrias y Iiberan hidrogeniones que con la

participación de coerzimas como el nicotinadenindinucleótido (NAD) y los componentes

de la cadena respiratoria , terminan siendo oxidados por el oxígeno molecular . la ruta

oxidativa es compleja y en ella participau entre otras sustancias los cilocromos, en cuya

conrposición interviene el hierro. En la oxidación se übera energía que es eficaznente

captada para la síntesis de ATP.

La oxidación de ma molécula de glucosa genera po¡ la levadu¡a genera 28 moleculas de

ATP (2 en la ruta EMP , otras 2 directamente en el ciclo ATC y 24 en la oxidación

terminal de NADH y compuestos similares ) que pueden ser utilizadas para los procesos

biosintéticos y el mantenimiento de la celula

Prácticas Profesionales Carlos Fieue¡oa Cruz
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Aire¡ción

K¡aft Foods Ecuador cu€nta con equipos de medición de flujo de aire debido a que las

levaduras, cuando üven en condiciones aeróbicas, no utilizan los azúcares por vía

fermentativa sino oxidativa, para obtener con ello mucha más energía

pH

Cuanto npnor es el pH peor lo tenürán las levaduras para fermentar, el pH óptimo es de

4.5-4.7 , pH mayores se inhibe el crecimiento.

Nitrógeno

es de todos el rnrás inportante, siendo necesa¡io que el rnosto contenga

nitrógeno amoniacal y en forma de amino¿icidos por encima de 130-150

deficiencia de estos nutrientes hará que "no les quede mas remedio" que alacar

pesar las gigantescas proteínas, liber¿irrdose H2S (aroma a huevos podridos), el

esta bajo la fornra de urea o carbamida

ú0t¡

C IBT

Melazr

Esta aporta con los azúcares que es fuente ca¡bono,

Participa como fuente de fósforo, elemento firndamental en el metabolismo de los

carbohidratos.

Sulf¡to de magnesio

Juega un inportante rol como catalizador en el crecimiento celular.

Inositol

Facto¡ de crecimiento de la levadura

Vitemine Bl

@
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2.2.F¡ctores para una buena floculación

ÜpH
* Temperatura

Ü Concemración del polirnero

* Concentración del bactericida

El papel del bactericida es eliminar la carga microbiana.

@
Factor de crecimiento de la levadura

Inhibidores

Es irnporta¡rte evitar la presencia de inhibidores en la fennentación como restos de

productos fitosanitarios y ácidos grasos saturados de caderia corta.

PROCESO:

Antes de c¡d¡ periodo de bombeo:

El operador de sala de rnáquina purga los lodos de la cuba de captaciór¡ del canal de

flotación y cuba de sedimentación ,purga la bomba de dosificación asegurárrdose de esta

nümera que se est€ efectuando la adición de los químicos (cloro y floculante). El floculante

es ur polÍmero cuyo ingrediente principal es el poli-cloruro de aluminio, el cual coagula

fuertemente suslancias suspendidas o disueltas en el agua para producir flóculos que

sedimentan nápidamente para formar lodos ftcilmente filtrables.

Cuando existe el exceso de floculante sobresale la suspensión del floculo en el medio

produciéndose turbidez alta. En cambio cuando haya la falta de floculante existe la

fomración de un rnicroflóculo que se suspende en el medio.

El operador de sala de máquina retrolava los filtros de arena (20 - 25 min.)y retrolava los

filtros de carbón por un espacio de 20 minutos.

g$.FP¿
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2. PLANTA DE TRATAMIENTO DE AGUA

Es el agua cuyas características han sido tratadas a fin de garantizar su aptitud para corsunro

y uso dornéstico.

Prácticas Brofesronales Carlos Fisue¡oa Cruz
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Un¡ vez por sematra

El operador de sala de rxáquinas revisa la canastilla de succión con la ñnalidad de limpiar y

eliminar todo tipo de fibra y material en ella retenida.

Unr vez crd¡ 15 dí¡s

El operador de sala de rnáquirus vaporiza los filtros de carbono (lunes) por rm espacio de 30

- 40 minutos

§tandares de control

Turbidez: de l- 1.5 NTU

Cloro.

a) planta de tratamiento de 8 a l0 ppm

b) Cisterna 8 ppm

c) Tanque puhnón 4 ppm

Parámetro de control

* Encendidos corectos de las bombas de dosificación de cloro y floculante (aire)

* Retrolavado de los filtros de arena

* Observación visual de las reacciones entre el floculante y el agua del rio en la primera

cuba de oúdación

* Daerminación del grado de turbidez (turbidimetro)

I Determinación de la concentración de cloro en el agua ( Kit de cloro)

iÍ Retrolavado de los filtros de carbón

lf Veriñca posición de las perillas de las bombas de dosiñcación:

l* rcOtZO (31 mymin) para bomba de dosificación de floculante ubicada en el tramo de

tubería en la zona del garaje

* too 1+O - 70) (see¡h caudal) para bomba de dosificación de floculante ubicado en

plant¿.

* tOOlgO para bomba de hipoclorito de sodio

Prácticas Profesionales
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El supervisor de producción diariamente y con uria frecuencia de 3 veces por tumo realiza los

siguientes controles:



* Verifica lectura de cloro (ó-8 ppm) a la salida de los filtros de a¡ena, verifica turbidez

(menor a 1.5 NTU), verifica visualmente el buen funcionamiento de la planta-

t El supervisor de producción irdica al operador de sala de raíquinas las acciones

especificas que debe ejecutar, basados en los controles arriba m€ncionados tales como:

t Retrolavados de los filtros

I Limpieza de la malla de la bomba

t Cambio de floculante, etc.

El control del agua se lleva en un registro ( Ver anexo I )

Evaluacién del flocul¡nte

Pruebas en jarras ( tiempo de floculación)

Densidad

Limpieza de la planta de agua

Desalojo de los lodos

Lavados con detergentes y utilización de escobillones

Lavado con agua clorada.

Llenado de la planta

La adición de químicos en el agua se lleva en su respectivo registro

(ver anexo l).

@

riEn

CIBT

- 19-

Prácticas Profesionalsr Carlos Fiqueroa Cruz

KRAFT FOODS ECUADOR

Evelu¡ción del b¡ctericid¡

Pureza: de 9 a l07o de cloro activo

Almacenamiento: r¡áximo 25 grados centígrados.
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TRATAMIENTO DE MELAZA

Específicamente K¡aft tiene 2 proveedores que son el Ingenio Yaldea y la melaza

importada de Peru , estas deben cumplir con pariímetros como : densidad 1.2-1.3 g/rrn , "

Brix 80, pH 4-5. Luego esto procede a almacenarse en tanques de recepción (Anexo 2).

Es el tratamiento al que s€ somete la melaza cruda anles de ser utilizada en un proceso

fermentativo. Se basa en tres acciones que son: Cocimiento, Decantación y Esterilización.

Cocimiento.

Mediante esta acción se elimina gran parte de la carga bacteriana presente en la melaza.

La melazz es bombeada a una marmita de cocción, Los pasos para ejecutar el cocimiento

son los siguientes:

lf Se pesa en la balanza la cantidad establecida de melaza que va a ser utilizada

(según el tanraño de lote).

* Se coloca en el tanque cocinador la cantidad de agua necesaria con la que se va a

diluir la melaza( determinada según el tamaño de lote) y se pone a calentar hasta 70 'C
* Se ag¡ega lentaÍiente en el agua el flocula¡rte (Profloc) utilizado para precipitar las

impurezas presentes e¡ la melaza. se debe realizar u¡a buena homogenización para

que el floculante actúe en todo el volumen de melaza, par esto se inyecta aire.

lI Se agrega la melaza sobre el agua en el tanque cocinador por medio de una bomba.

* Se procede al cocimiento introduciendo vapor a la melaza hasta llegar a 70 oC.

iI Se deja en reposo por 6 horas como mínimo, tiempo en el cual nos asegurÍfitos que

todas las impurezas han precipitado al fondo del tanque. Esas irrpurezas también

conocidas como barros, se decantan en la esterilización y posteriomrente se desechan.

Esta fase se lleva en un registro (Anexo 3) a este se procedimiento se lo denomina

clarificación (Anexo 4 A Y 4 B).

Etr esta etapa se realizan anrilisis de ba¡ros, cenizas, brix y azúcares reductores.

fsH(
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Mediante la esterilización eliminamos toda posibilidad de presencia en la melaza de

microorganismos que puedan contaminar y afectar el proceso fermentativo. Esta melaza se

la obtiene al pasarla por el sistema Flash-Cooking a una velocidad de 12 a 13 galones por

minuto mediante el cual alcana temperaturas entre 130 y 140 oC. durante pocos

segundos, con una presión de vapor de 40 a 50 PSI. (Anexo 5)

Los pasos para realiaar la esterilización de la melaza son los siguientes:

* Se abre la válvula de vapor de la tubsria madre que abastece al sistema Flash-

Cooking.

* Se pasa agufi por las cañerias del sistema para eliminax cualquier residuo, se abre la

váh'ula superior del tanque coci¡¡ador (si se abre la inferior se succionan los barros) y

se deja abierta la descarga de la tuberia que comunica con esta v¿íLlvula hasta que salga

una pequeña cantidad de melaza, con el propósito de eliminar el aire.

iI Se prende la bomba que succiona la nelaza del tanque cocinador con lo cual se

manda la melaze al sistema. Se regulan las vá,lwlas de flujo de vapor y las de flujo de

nelaza a 40-50 PSI y 12-13 gal/mn respectivamente con lo cual la rnelaza alsanza s¡¿

tefiiperatuxa de 130-140 oC al pasar por el sistema y se deposita en el tanque Flash

lI Por medio de urm válwla de descarga s€ purga el aire de la tuberfu que va del

tanque Flash a la bomba que manda la llrelaza al tanque Zuluaf,(tanque de

esterilización ) se ab,re la llave que deja pasar agua de enfriamiento al eje de la bomba

y se la prende para mandar la melaza esterilizada al tanque Zulua(tanques de

esterilización )

if Se pasa el contenido del tanque Cocinador al Zúuaf a t¡avés del sistema Flash-

Cooking controlando los parifunetros del proceso que son: Temperafua, Presión de

Vapor y Flujo de melaza. También s€ tonn en cuenta el no pasar el precipitado

formado en el fondo del tanque para lo cual se dejan 1000 lts. finales en el tanque y

luego se descartan.

@

-21-

Esterilización,
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tr.ERMf,NTACION

ETAPA CT

Es aqui como inicia la fermentación , se prepara üt inóculo a partir de cepas importadas

desde Brasil, esto cumple las 3 etapas :

l. Adaptación : el número de células se mantiene contaste y son alimentadas con una

mezcla de agua m,alta.

2. Multipücación : existe ma frse de multiplicacón activa por genración y se

incrementa el número de células por mililitro , aquí se alimenta con una mezcla de

maleza malta .

3. Crecimiento: Aquí el número de células se rnantiene constante , la multiplicación se

hac€ nrás lenta y las céh¡las ya esufur madrras, aquí se alimenta con un volun¡en

mayor de mezcla melaza-nralta.

4. Después son lavadas y centrifugadas, se obtienen 5 litros de inóculos que vana servir

para la producción par la etapa C I hasta la C6.

Una representación de estos tanques esta en el anexo 6

De la melaza Zuluaf se suben al tanque Cl los litros correspondientes a ma detenninada

cantidad de kilos de melaza ( según el tamaño de lote que se va a producir) y se lleva con

agln a un volumen final establecido; se le agrega los nutrientes (Ure4 Fosfato

Monocalcico y Sulfato de Magnesio) en cantidades determinadas por el tarnaño de lote.

Todo esto se esteriliza por medio de una fuente de vapor hasta llegar a 100 oC y a esta

temperatura se lo mantiene por 20 minutos. Luego de la esterilización se procede a enfiiar

a 30 oC y se adicionan ütamina B-l e Inositol (que no se agregan antes por cr¡anto se

degradan por efecto de la tenrperatwa) quedando listo el rredio para inocular la semilla

pura de la levadura que se produce en el laboratorio de Wet Stock.

* Luego se abre la v¿ilvula de aire para crear una presión positiva y evitar el ingreso

de cualquier microorganisnro extraño al medio esterilizado antes de agregar el inóculo

entregado por el laboratorio de Wet StocKárea de flujo laminar en donde se reprodrrcen

las levadr¡ras iniciales). Después de agregar el inóculo se regula el aire a 2-4 CFM y es

aquí donde se inicia la etapa Cl.
-22-
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* Para evitar un choque térmico entre el medio preparádo a'30 oC y las células de

levadura del inóculo, al mismo se lo ambienta (ya que está refrigerado), se lo saca de 3 a

4 horas antes de la inoculación y se lo introduce en el SAKER

* Una vez iniciada la etapa C I se realizan los controles de pH, Acidez, 'Brix y

prueba de Fornrol cada hora" con el propósito de rnantener los panirnetros de la etapa

dentro de los estándares.

Se prepara el medio para esta etapa siguiendo los mismos pasos que se efectuaron en la

etapa C I pero con cantidades rnayores de Melaza, Ure4 Ácido Fosfórico, Sulfrto de

Magnesio, Vitarnina B-1 e Inositol según el tamaño de lote que se va a producir. Cuando

el medio esta preparado y a 30 oC se deja caer por gravedad la etapa Cl en este medio, se

introducr aire en cantidades de 2-4 CFM y se da por iniciada la elap C2 al igual que la

etapa Cl se da por finalizada cuando los "Brix llegan a la mitad del dato inicial y el equipo

debe ser previarnente aprobado por Aseguramiento de la Calidad. (Ver anexo 7)

ETAPA C4

* Se drena la solución de esterilización del tanque fermentador y se enjuaga

conectarrcnte el eqüpo.

]f Se aísla el tanque ferr¡¡entador de las tuberias de vapor y de limpieza.

l* Se coloca la cantidad de agua zuficiente para la etapa C4, según el tamaño de lote

que se va a procesar. El agua debe tener 3.0 ppm de Cloro.

i* Se agrega por gravedad el fermento de la etapa C2 a través de las tuberías y se

completa el volumen de arranque según lo establecido por el tamaño de lote.

@
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r* La etapa se da por fuafizña cuando los oBrix llegan a la mitad del dato inicial.

Pa¡a todo Íuranque de Cl el equipo debe ser previanrente aprobado por Aseguramiento de

la Calidad

* Los paninretros en esta etapa se llevan rm regisr0 (anexo 7)

ETAPA C2
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* Se bombea la melaza estéril, preparada para esta etapa de los tanques Zt]Jauf al

tanque C2 y se dosifica por gravedad aI fern¡entador siguiendo el esquerna de

fermentación para lo cual nos ayudamos de una regleta que nos indica el nivel y el

volumen del tanque y donde señalanos el nivel que debe de haber de rnelaza cada hora

para hacer el seguimiento de la correcta dosiñcación durante todo el proceso.

ll Se agrega los nutrientes (Urea" Ácido Fosfórico, Sulfato de Zinc, Sulfato de

Magrresio, Vilamina B-1, Inositol) siguiendo el esquema de fermentación.

il Se abre la válvula de aire y se dosifica de 2700 a 3400 CFM de aire (según el

tamaño de lote) durante toda la etapa de la misma que tiene una duración de 15 horas.

jI Todo el proceso se mantiene bajo control a través de los an áüsis que realiza el

fermentador cada nredia hora como son: Tenperatura, "Bri¿ Acidez y pH, la prueba

de formol que se realiza cada hora.

I Los datos de estos a¡uílisis son parámetros de control, los cuales deben r¡antenerse

dentro de los rangos aceptables o en caso contrario se toma medidas correctivas.

]l Una vez cumplida las 15 horas de fermentación se da por fualizada la etapa, se

suspende el aire se mide el volumen final y se anota en el registro de fermentación

respectivo. (Anexo 8)

ETAPA C5

* A la etapa C4 que acaba de finalizar se le agrcga agua (que contenga 3.0 ppm de

Cloro) hasta completar el volurnen de arranque establecido según el tamaño de lote.

* Se agregan los nutrientes (Urea" Ácido Fosforico, Sulfato de Zinc, Sulfato de

Magnesio, Vitamina B-1, Inositol) Siguiendo el esquenn de femrentación.

* Se abre la válwla de aire y se dosifica de 4100 a 5000 CFM de aire (según el

tamafu de lote) durante toda la etapa, la misrna tiene u¡m duración de 12 horas.

* Se dosifica la n¡:a,laza al fermentador por rredio de bombas, siguiendo el esquerna

de ferrnentación para lo cual nos ayudamos de una regleta que nos inlica el nivel y el

volurren del tanque y donde señalarms el nivel que debe haber de mela,, cada hora

para hacer el seguimiento de la correcta dosificación durante todo el proceso.

if Todo el proceso se mantiene bajo control a través de los aruíüsis que realiza el

fermentador cad¿ media hora como son: Temperatura, oBrilr, Acidez, pH y la prueba

de Formol que se realiza cada hora.

@
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jf Los datos de estos an¡íüisis son pañámetros de control los cuales deben mantenerse

dentro de los rangos aceptables o en caso contrario se tornará medidas correctivas.

]f Una vez curnplida las 12 horas de fermentackin se da por fi¡alizada la etap4 se

susperde el aire, se mide el volumen final y s€ anota en el registro de fermentación

respectivo.(anexo 8)

ETAPA C6

* Se drena la solución de esterilización del tarque ferrnentador y se enjuaga

correctamente el equipo.

I Se aísla el tanque fermentador de las tub€rías de vapor y de limpieza.

I Se coloca la cantidad de agua suficiente para la etapa C6, según el tar¡nño de lote

que se va a procesar. EI agua debe tener 3.0 ppm de Cloro.

t Se bombea los litros de ctema C5 calculados por el supervisor.

t Se agrega l2 ¡pltza de arranque según Io indicado con el esquerna de

ferrnentación.

* Se completa el volumen inicial según lo establecido en el esquenra.

* Se agrega los nutrientes (Ure4 Acido Fosforico, Sulfato de Zinc, Sulfato de

Magnesio, Vitamina B-1, Inositol) sigüerdo el esquema de fermentación.

* Se abre la válvula de aire y se dosifica de 3000 a 3300 CFM de aire (según el

tamaño de lote) durante las 4 primeras horas, de 4500 a 5000 CFM de la cuarta a la

decirr¡otercera hora y de 3000 a 3300 CFM durante la ultima hora de fermentación. La

etapa C6 tiene 14 horas de fermentaciór¡ sienpre y cuando la madurez este eritre 97 y

100 %, caso contra¡io se procede a darle hasta 
,l.5 

horas rnris para mejorar la nradurez.

t Se dosifica la r:r;laza al ferr¡entador por medio de bombas, siguiendo el esquema

de fenrentación, para lo cual se utiliza una regleta que nos indica el nivel y el volurnen

del tarque y donde se señala el nivel que debe haber de nrelaza, cada hora para hacer

el seguimiento de la correcta dosificación durante todo e1 proceso.

t Todo el proceso se mantiene bajo control a través de los aruíiisis que realiza el

Fermentador cada hora como son: Temperatura oBri¡r, Acidez, pH y la prueba de

Fornrol que se realiz¡ cada 2 horas.
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turra ,ez cumplidas las 14 o 15.5 horas de fermentación se da por fuwluada la

etapq se suspende el aire, se mide el volunrcn final y se anota en el registro de

fermentación respectivo.(anexo 9)

SEPARACIÓN Y LAVADO DE LAS FERMENTACIONES C5 Y C6

Para la aplicación del proceso de separación y lavado el Fermentador efectúa cada

circo minutos cont¡oles visuales de crema y cerveza por medio del goteo rnanual y

mínimo una vez por hora cont¡ol de los oBrix tanto de la cerveza como de la crema.

Este paso tiene como fundamento sumergt 'las células de levadura en agu¿r p¿¡ra

luego separarlas de lo que se denomina cerveza o desperdicio , por nredio de

centrifugación para lo cual se efectúan los siguientes prisos:

Separación. (anexo 10 B)

Esta operación consiste en separar las células de levadura de la cerveza o mosto formado

dr¡rante la fernrntación para lo cual se ejecutan las siguientes acciones:

ItEl Fermentador se encarga de encender las rniquinas separadoras cinco minutos

antes del proceso y verifica el buen fu¡cionamiento del sistema.

iltsi se encuentran fugas de agua debe realizarse los ajustes necesarios de las

abrazaderas con la participación del ayudante de ferment¿ción

tEl fernrentador regula a 30 rnetros cúbicos por hora en la separadora grande y a

¡r¡edia llave en las pequeñas el flujo de fermento que se esta separardo.

*En el tanque lavador no se süministra agua, ni aire durante esta etapa.

*Cuando toda la fermentación pasa por las separadoras y el tanque fermentador

queda vacío, se recircula con agr¡a el misrno para recupera¡ el residuo de fernrento

alojado en el tramo inferior de la tubería que va al intercaurbiador de placas.

Lavado:

Esta operación consiste en un ciclo de Ia crema que esta en el tanque lavador pasando

por las separadoras y regresa al tanque lalador. En el tarque lavador el agua y el aire

remueven el color oscuro que inrparte la melaza a las celulas de levadu¡a y al pasar

por las separadoras , estas eliminan el agua junto con la coloración que se ha

desprendido de las células.

@

üs

CI
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ÜPara esta etapa el fennentador regula el flujo de crerna 25 rnetros cúbicos por hora

en la separadora grande y con las llave abierta a % para las separadoras pequeñas.

lSe comienza a suministrar agua y aire en el tanque lavador pra frcilitar la

operación de lavado.

*Durante esta etapa del proceso el nivel de crema en el tanque lavador se rnantiene a

% de su volumen si se trabaja con el inyector o a 7/8 de su volu¡nen cuando no se

trabaja con el inyector.

t La fnalización del lavado cuando la cerveza elimirxrda por la separadora da una

lectura de 0.5 de Absorbarrcia como rnáxirno en el espectrofotórnetro, a 4ó0 nm.

*U* ,", finalizacto el lavado el Fermentador concentra la c¡er:a para lo cual

suspende el ingreso del agua al tanque lavador y elimina la rnayor cantidad de agua

posible a la crema por medio de las separadoras: Cuando logra concentrar la crema lo

cual verifica con 1a lectura de los oBrix, revisa que las tuberías para la caída a los

tanques recibidores estén correcta[iente colocadas y envía la crema concentrada

hacia los tanques de alrracenamiento (Recibidores anexo l0 B ).

En las cremas C5 no se rcalua el proceso de lavado sino que, después de la

separación se concentra Ia crema y se la envía a los tanques recibidores. El lavado no

s€ lo efectúa por cuanto esta creña no se la utiliza para el producto final sino que

sirve para dar origen a otras fermntaciones conocidas como C6 o ferrnentaciones

comerciales a las cuales sí s€ sori€te al lavado ya que estas dan origen al producto

final que es el paquete de levadu¡a el cual debe tener una coloración lo ntis claro

posible para dar un buen aspecto.

PRENSADO DE CREMAS (anexo llA)

El proceso de prensado de c¡ernas C6 consiste en eliminar el exceso de agua en la levadura

mediante el uso del filtro-prensa para lo cual se efectúan las siguientes acciones:

I Ant" todo se veriñca la temperatura de la misma, que debe estar entre 4 y óoC.

* t¡s Operadores de Prensa an¡an las tuberías desde los tanques recibidores que le

indica el Jefe de Producción hacia la bomba Rooper, la cual alimenta a las prensas .

-27-
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t Se cierra la prensa que se va a utilizar para el proceso cuidando que no queden

lonas remordidas lo cual ocasiona fugas del producto y su consiguiente desperdicio;

la presión de cerrado de las prensas es de 5000 PSI

lr Se regula el tiempo de prensado en el TEMPORIZADOR (dependiendo del

oBrix de la crema) y se prende a Bomba Rooper que esta grcduada a una presión

de 150 a 160 PSI.

* finAira¿o el tiempo de prensado se extrae la torta de levadura que se queda

adherida a las lonas para lo cual se utiliza una paletas.

It Se deposita la levadura prensada en el carro transportador y se lo lleva a la zona

de Mezclado Extrusión y Corte de Levadu¡a.

MEZCLADO CORTE (anexo 118-11C)

IteUr ta puerta del rrczr;lador y deja caer la levadura en la tolva de donde pasa el

extrusor.

tl-a bvadu¡a que cae del mezclador al extrusor es comprimida po¡ un tornillo sin fin

y se forma una barra.

* La barra de levadura formada en el extrusor se corta en porciones por medio de

una cortadora de alambre, estas porciones son intpulsadas por una banda

transportadora hasta la mrlquira empacadora de levadwa . El operador de LÍnea de

corte y el inspector de aseguramiento de la calidad verifican que el peso de las

porciones de levadura estén dentro de los parámetros establecidos (495 g - 505 g) y

el operador de línea de corte corrige el peso cuando es necesario por medio de un

tornillo regulador de peso que se encuentra en el molde del extrusor. Estos

parámetros §e llevan en su respectivo registro (anexo 12)

Prácticas Profesionales Carlos Fisueroa Cruz

lEl operador de la linea de corte deposita en el mezclador la levadura que contiene

el carro que proviene de las prensas al abrir las compuertas que tiene e su parte

inferior.

*Prende el mezclador y agrega 400 ml. de aceite mine¡al (Tersol) mezclado con un

poco de agua para ayudar al moldeado del paquete.

tDeja mezclar durante dos minutos para homogenizar la mezcla.

-28-



KRAFT FOODS ECUADOR

EMPAQUE

Una vez que la levadura ha tomado la forma de ladrillo y cortada , pasa por una banda

transportadora , la cual cubre con el papel parafinado y realizz un sellado vertical,

codifica los paquetes y el sellado horizontal s lo realir" manualmente , con ayuda de una

lirnina de aluminio calentada a 150 o C y son asi colocados en corrugados o en gavetas,

teniendo cuidado de reclnza¡ los paquetes defectuosos, y los pone en el transportador

donde se los empuja hacia el interior de la cámara frigorifica en donde se los estiba

agruprindolos por su codificación y separando las columnas con unas 1¿llillas para mejor

ventilaciótr y enñiamiento del producto. (anexo l3). El esquema del sistema de empaque

se encuentra en los anexo 14 A y 14 B .

* El inspector de aseguramiento de calidad y el operador de la linea verifican la

correcta codifcación de los paquetes y de los comrgadosBl material de empaque es

papel parafinado (anexo 15)

* Al final de la producción el auxiliar de la línea de corte realiza un inventario

del producto en la crá¡nara frigorífica y la entrega al personal de Bodega de Producto

Terminado. En la c¿írnara frigorífica se lleva un registro de control de temperatura

Luego el producto se lo transporta para evitar fluctuaciones de temperatura y

no romper la cadena de frío, esto se lleva en su respectivo registro (anexo 16). Una

apreciación de la cámara ñigorífica esta en el anexo 17.

Con esto finaliza el proceso, un esquenu con el cual se pueda enfocar todo el proceso

desde la recepción hasta el producto terminado esta en el anexo 18.

@
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PT]NTOS DE CONTROL

I rner¡vrmNTo DE l¡r,LAaA
1. Control de oBrix

2.Control de la presión de vapor ( 40 - 50 PSI )

3. Temperatura de Cocinamiento ( 90 'C )

4. Temperatura de esterilización ( 130 - 140 oC 
)

5. Flujo de Melaza ( 12 - 13 gaVmin )

* r'enunxrAcróN cr-c2

l. Temperatura de esterilización del tanque y del medio ( 100 "C )

2. Tiempo de esterilización del tanque ( I hora )

3. Tiempo de esterilización medio ( 20 min )

4. Control de ppm de Cloro en el agua. (3 ppm)

5. Tenperatura de adición de Vilaminas ( 30 "C )

6. Índice de Formol ( 0.5 a 3.0 )

7. Control de pH ( 4.5 )

8. Temperatura del proceso ( 30 ' C )

9. Control de dosificación de aire ( 3 a 5 cfin ).

l rBnurxrAcroNC4-c5
1. Temperatura de esterilización del tanque ( 100 " C )

2. Tiempo de eserilización del tarque ( I hora )

3. Control de ppm de Cloro en el agua (3 ppm)

4. Índice de Fomrol ( 0.5 a 3.0 )

5. Control de pH : C4 ( 4.5 )

C5:(4.5a5.5)
6. Temperatura del proceso ( 28 a 32 " C )

7. Control de dosificación de ate : C4 :( 3400 cfrn ).

C5 : ( 5000 cftn )

-30-
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CARACTERISTICAS MICROBILOGICAS EN ETAPAS C1-C5

CARACTERISTICA

Bacterias Totales

Coliformes Totales

Levaduras salvajes

Bacterias Totales

Coliformes Totales

Levaduras salvajes

Bacterias Totales

Coliformes Totales

Levaduras salvajes

Bacterias Totales

Coliformes Totales

Levaduras salvajes

Bacterias Totales

Coli[ormes Totales

Levaduras salvajes

Bacterias Totales

Coüformes Totales

Levaduras salvajes

ETAPA

Medio Cl / C2

Medio Cl / C2

Medio Cl / C2

lni Ftn. Cl I C2

Ini/ Firl. Cl / C2

Ini/ FirL Cl / C2

Inicio C4

Inicio C4

Inicio C4

Final C4

Final C4

Final C4

Inicio C5

Inicio C5

Inicio C5

Final C5

Fiúal C5

Final C5

RANGO

<1ufc/g
< I ufc/g

< l ufc /g
< l ufc/g
<lufc/g
<lufc/g

NORMAL

<l00ufc/g
< I ufc/g
<l ufc /g

<200ufc/g

< l0 ufc / g

<10ufc/g

<300ufc/g

< l0ufc/g
< l0ufc/g
<600ufo/g

<50 ufc/g
< 100 ufc/g

Separacién

l. Brix cerveza 6o - 7o

2. Brix crema 14" - 17"

-3 1-

Concentración ( Caida )

1. Brix cerveza Má( 4.5 "

2. Brix crema Mín. 16.5 '

I
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ilt Aoáüri, de la crema C5 según se especilica e continu¡ción :

ANALIS§ FISICO - QUMICO

ANALISIS MICROBIOLOGICO

Cada lote

Cada lote

Cada lote

Cada lote

NOTA : Los Controles microbiológicos, ( por sus resultados a 24 - 48 horas)no

son considerados como pariámetros decisivos para intemrmpir un proceso. sin embargo se

los utiliza como importante índice de prevención para toma de acciones adicionales

tendientes a bajar la carga contÍuninante de los lotes posteriores. Para el arranque de la

primera comercial ( C6 ) debe toñarse en consideración el contaje de Bacterias Totales

obtenido en la etapa Ca ( Maximo 120 ufclg ). La decisión de continua¡ debe ser

tomada por cons€nso en base a las condiciones del resto de pariírnetros y bajo la

responsabilidad del Gerente de Aseguramiento de Calidad.

@

CARACTE RISTICA

-32-

Baking Test Máx. 93 min. Cada lote

Proteínas 48 - 52.5 o/o Cada lote

Fosfatos 2.4 - 3.2 Cada lote

Células Vivas Mn 97 % Cada lote

Células Maduras Min. 97 yo Cada lote

Bacterias Totales

Levadu¡as Salvajes

Coliformes Totales

E. Coü

Mráx 3 x 103

lvfíx. 5 x 102

Máx. 1 x 102

<10

RANGO

ACEPTABLE
FRECUENCIA

Prácticas Profesionales Carlos Fique¡oa Cruz
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C6 SEPARACION

L Brix cerveza 6" - 7.5o

2. Brix crema I 4' - 17 "

3. Absorvancia a 460 nm ( cewezz)

Baking Test M¡íx. 85 min

Proteínas 43.5 - 45.5 Yo

Fosfatos 1.9 - 2.2

Células Vivas MitL 97 Vo

Células Maduras I&lin 97 %

LAVADO

Máximo 4.5 o

Mínimo 15 o

CONCENTRACION

( cArDA )
Máximo 0.8 "

Mínimo 16.50

0.5

Cada lote

Cada lote

Cada lote

Cada lote

Cada lote

ANALIS§ MICROBIOLOGICO

Cada lote

Cada lote

Cada lote

Cada lote

NOTA : Los Controles microbiológicos, ( por sus resultados a24 - 48 horas) no son

considerados como pariimetros decisivos para interrumpir un proceso, sin embargo se los

utiliza como importante índice de prevención para toma de acciones adicionales

tendientes a bajar la carga contaminante de los lotes posteriores.

@

FRECU ENCIA
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Bacterias Totales

Levaduras Salvajes

Coliformes Totales

E. Coli

* enilisis de la Crema C6 según se especifica a continuación :

ANALISIS FISICO - QUIMICO

Máx. 3 x 106

Núáx. 5 x 105

lv{.i.x. 2 x 102

<10

RANGO

ACEPTABLE
CAR{CTERISTICA

Prácticas P¡ofesionales Carlos Fieueroa Cnrz
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ü uvl»o
l. " Brix de crema ( 17 - 20 )

2. Control Visual del goteo de la cerveza ( gotas cri§alinas " sin turbilez )

3. Absorva¡rcia de la cerveza en el rlltimo lavado de C6 ( Máxino 0.255 )

iltpnBxs.aoo

I . Temperatura de las Cremas (4 - 6 "C)

2. Tiempo de Prensado (de acuerdo a oBrix)

3. Presión de Prensado (150-170 PSD

I conrn
Presentación

Codificación

Reproceso (rrnor a l0 %o)

Desperdicio de papel (menor a 5 %)

Temperatura de paquete (rnrix. 22 'C)

Humedad % (66.5-ó7.5 )

ücoxrnol DE PRoDUCTo TERMTNADo

1 . Control durante el proceso de envasedo

2.Control dumnte el proceso de embalaje final

(@

E¡¡ Üfou

PesoNeto(g)

Sellado del empaque

Codificación

FRECUENCIA

Cada 20 minutos

Cada l0 minutos

Cada l0 minutos.

RANGO

ACEPTABLE
CARACTERISTICA

495 - 505

Correcto

ActnalizadO

CARACTERISTICA

Peso bruto comrgado

Codiñcación comrgado

Sellado comrgado

FRECUENCIA

Cada hora

Cada l0 minutos

Cada l0 minutos

-34-

CIBT
RANCO

ACEPTABLE

25.43 - 26.01

Actualiza¡lo

Hermético
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3, Contrcl durante su almacenaje

De cada lote de producción se toman 9 muestras de producto terminado para

estabilidad las que se disribuyen así :

o Cabina climiítica

r Refrigeración

o Al ambiente

Estas muestras son corsideradas como contramuestra y se analizarán en el

momento que sea necesario, caso contrario se lo ma¡rtend¡á almacenada hasta su

fecha de expiración.

ESPECIFICAC IONES DE PRODUCTO FINAL

CONDICIONES MICROBIOLOGICAS Y

SANITARIAS DEL PRODUCTO TERMINADO

@

CARACTERISTICA FRECU ENCIA

Peso Neto 495 - 505

Humedad ( % ) 66.5 - 67.5 Cada prensa

Color

Baking test ( minutos)

Proteinas Totales 4].5 - 45.5 Cada lote

Fosfatos 1.9 - 2.2 Cada lote

Cada lote

Cada lote

Cada lote

Cada lote

FRECUENCIA

03

RANGO

ACf,PTABLE

Máx. 3 x 106

Máx. 5 x 105

Máx. 1xl
< t0

-35-

RANGO

ACEPTABLE

1-2
M¿iximo 85

Cada lote

Cada lote

CARACTERISTICA

Bacterias totales

Levaduras salvajes

Colilormes Totales

E. Coli
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ESPECTFICACIONES DEL MATERIAL DE EMPAOUE

Pres€ntación 500 g

INGREDIENTES

Fuente : Kraft Foods Ecuador , teniendo como referencia el Product Aproval de la misma

entidad.

CIB T

-3ó-

Urea

Inositol

Sulfato de

magnesio

Vitamina b- l

Fosfato

Monocálcico

Melaza estéril

Acido fosforico

USP

Urea

Inositol

Sulfato de

magnesio

Vitamina b- I

Melaza estéril

Acido fosforico

USP

Urea

Inositol

Sulfato de

magnesio

Mtamina b-l

Ampicilina g.

Sodica

Melaza esteril

Acido fosforico USP

Urea

Inositol

Sulfato de magrcsio

Vitamina b-.1

Ampicilina g. Sodica

Melaz¿ estéril

Acido fosforico USP

Urea

Inositol

Sulfato de magnesio

Vitamina b-l

Melaza estéril

Prácticas Prol'esionales Carlos Fieueroa Cruz
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CAPITULO 2

-37 -
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ANÁLISIS FISICOQUÍMICOS

DETERMINACIÓN DE HUMEDAD

OBJETIVO

Establece¡ un procedimiento uniforme para la determinación del porcentaje de

humedad.

FUNDAME,NTO

Se basa en la extracción de humedad de la muestra por aplicación de rayos ultraüoleta a

140'C por 2 minutos a peso constante.

Levadura fresca

APARATOS

t Espátula

t Látnpara ultraüoleta (anexo 19)

* Balanza an¿üítica (anexo 20 )

Ninguno

PREPARACION DE LA MUESTRA |-

CIBT
Ninguna.

-38-
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ALCANCE

REACTIVOS

PROCEDIMIENTO
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l. Configura la liinrpara a 140 " C por 2 minutos

2. Pesar I g de muestra

3. Esperar el sonido emitido por la kímpara que indica el final de la determinación

4. Leer y registrar resultado

CALCULOS

Ninguno

RESULTADO§

Muestra de paquete a partir de una crema de fermentación 65.5 %

-39-

@

Prácticas Profbsionales Carlos Fisueroa Cruz
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DETERMINACIÓN DE FOSFATOS

OBJETIVO

Establecer un procedimiento para la determinación de fosfatos como P205

FUNDAMf,NTO

S e basa en la cuantificación de fosfitos pres€ntes en la muestra , por medio de la

digestión de esta en presencia de ácido perclórico obteniéndose una solución trarsparente ,

luego por la adición del moüMato de amonio se va a producir un complejo amarillo

(fosfomolibdato de amonio = el cual se va a reducir a azul de naftol por acción del amino

naftol sulfato (comp§o azul )

ALCANCE

Aplicable a las siguientes materias primas o productos:

I Espectrofotómetro

t Pipetas volumétricas de 5 ml.

t Pipetas volumétricas de l0 ml

t Matraces aforados

* Tubos de digest¡ón BUCCHI

t Picetas

t Bahrzas analíticas

g$Bo¡

f;tu)
-effi:,
CIB T

-40-
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Melaza

APARATOS
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Acido Perclórico 70 - 72o/o p.a

Molibdato de amonio, solución acuosa al 5 oá

Solución de ácido aminonaftol sulñrico.

Disolver 0.1 g de ácido I -amonio 2-naftol4-sulfurico.

6 grarnos de bisulfito de sodio y 1.2 de sulfito de sodio en agua destilada.

c.s.p. 100 ml

Solución St. de fosfato

Disolver 0.9585 de fosfrto.¡ácido de potasio en agua y se diluye hasta el enrase en un

rnatraz volurnétrico de 250 ml. Se agregan cuatro gotas de cloroforrno y se agita" Se

guarda bajo refrigeración

Pesar exactamente 1 g de muestr4 transfert a un matraz volumétrico de 100 rnl y

llevar a un volumen de agua destilada. Homogenizar correctamente.

2. Transferir l0 ml de la solución al matraz Kjeldhal. Agregar 5 ml de ácido

perclórico, calentar hasta que quede una solución incolora.

3. Dejar enfriar la solución y se transfiere a un rnatraz aforado de 100 ml. Se agregan

5 ml de solución de moliMato de amonio y 5 nrl de ácido aminoftal sulfirdco. Se

enrasa con agr¡a destilada y se mezcla por inversión.

-41-

1

REACTIVOS

PREPARACION DE LA MUESTRA

No se requiere.

PROCEDIMIENTO
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4. Leer a los 15 minutos contra un blanco preparado en la misma forma que la

muestra a 460 nm,

CALCULOS

%P205:

1919 x Abs muestra

---- x 100

0.383 x pm x(100 - hunredad) x 10

l 9 l 9 : constante que viene dada por el d ímetro y la altura de la cubeta usada en el

espectrofotómetro

Abs : lectura espectrofotómetro

0.383: Absorbancia de solución estándar de fosf¿to de concentración conocida

(fosfrto ráaido de potasio ).

Hm : humedad de la muestra

Pm: peso de la muestra

l0: aIícuota empleada

RESULTADOS

Ratgo (2.0-2.2%)

%P205:

1919 x 0.157

---- x 10

0.383 x 1.0723 x(100-66.32)xl0

%P205:2.17%

-42-
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DETERMINACIÓN DE PROTEINA

METODO BUCHI

OBJETIVO

Establecer un procedimiento miforme para la determirución del porcentaje de

nitrógeno proteico.

Se fi.¡ndamenta en la combustión liquida de los compuestos orgánicos nitrogenados al ser

sometida la muestra a ebullición con ácido sulfurico concentrado , al cual se le añade

sulfato de amonio para ar¡mentar el punto de ebullición y un catalizador como sulfato

cúprico para acelerar la reacción El nitrógeno se desprende como amoniaco y se fija bajo

la forrna de sulfrto de amonio .

El carbón y el oxígeno prresentes en la muestra se oxida a dióxido de carbono y agua ,

pafe del ácido sulfurico que se desprende lo hace bajo la forma de humos blancos .

El sulfato de amonio formado en la digestión , al agregar un exceso de hidróxido de sodio

(46 7o) produce la liberación del amoniaco que es recibido en un ácido débil , par luego ser

valorado frente a una base.

Levadura

@

* Aparato determinación de proteínas BUCHI; digestor y

destilador (anexo 2l , 22)

* Bularlzu u*üti"u

I Pipetas volumétricas de 20 ml

t Piolas de 500 ml

t Bureta (anexo 23)

9sll,0¿

fful.;Pq¡-,,áÉ
ti¡'ta¡¡tr Dt! dor,

§IBT
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FUNDAMENTO

ALCANCE

APARATOS
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* Tubos Bucchi

* P"*" de plastico

* Acido sulfurico 0.2 N

Ü Hid.ó*ido de sodio 0.2 N

t no¡o de metilo 0.1 % : disolver 0.2 g del indicador en un¿ mezcla de agua

destilada --etanol l:l
* ni¿ro¡¿o de sodio al 32%

Ü A"ido sulf.rico Concentrado

Ü solñto de Sodio anhidro

ü sdato de cobre

t fuua destilada

PRf,PARACION DE LA MUESTRA

No requiere.

PROCEDIMIENTO

1. Pesar exactaÍiente 2 g. de muestra, l0 g de sulfato de sodio arüidro y 0.5 g de

sulfato de cobre, transferir a r¡n tubo buchi de 350 ml de capacidad .

2. Adicionar 20 ml de acido suliiLrico concentrado a la muestra colocada en el tubo

buchi abrir la llave de paso de agua, colocar el tubo buchi con la muestra en el

aparato digestor y proceder al proceso de digestión por el tiempo de I hora.

3. Retira¡ el tubo buchi del aparato digestor y dejar enfriar por el espacio de 30

minutos,

4. Colocar el tubo frío en el equipo determinador de proteínas buchi., adicionalmente

se coloca en una fiola de 500 ml de capacidad 20 rnl de ácido sulfurico 0.2 N

-44-
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REACTIVOS
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medido con pipeta volumétrica , 3 gotas de rojo de metilo como indicador y

adicionar agua destilada hasta 100 ml, esta fiola la colocamos en el equipo

determinador de proteínas en el área destinada para la recolección del destilado y

luego proceder a la destilación preüo a Ia adición 35 ml de agua y 50 ml de soda

cáustíca al32%o a través del equipo determinador de proteÍnas.

5. Retirar la fiola donde se ha receptado el destilado y proceder a titular con una

solución de NaOH 0.2 N

CALCULOS

[(rnlH2S040.2N x fact.) -(rnlNaOHO.2 x fact.)] x 1.75

(100 - % Humedad) (Peso de muestra) / 100

1.75 : factor de conversión de nitrógerio que sale del siguiente cálculo:

28X 6.251100:1.75

f$= squivalente del nitrógeno molecular

6.25: factor de conversión de nitrógeno para cualquier alimento

IIm : humedad de la muestra

pm : peso muestra

fact: factor resuhante de la equivalencia entre el consumo real y el consumo teóricode Ia

raloración de los reactivos(H2So4 y Na OH)

NOTAS

Resultados expresados en base seca

@
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6. Anotar el consumo obtenido y proceder a realizar los cálculos respectivos.

%N:
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Muestra : levadura fresca

Humedad : 67 .56 o/o

Peso :2.1757

Consumo : 0.5 ml

@

(loo - 67.s6) (2.17s7) I 100

o/o N 45.44 %o.

Rango (42.5-45.5 %)

-46-
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KRAFT FOODS ECUADOR @

OBJETIVO

Determinar el tiempo requerido por la levadura fresca para fermentar la rnasa

empleada en panifcación.

Conocer la calidad fermentativa de la levadura fiesca mediante la determinación del

tiempo requerido para que la masa utilizada en panificaciór¡ alcance un volumen

determinado a temperatura defnida.

FUNDAMENTO

ALCANCE

Aplicable a levadura fresca.

osBo¿

$@Bqñ#tr

CTBT

t Mezclador para panificación: del tipo "Mezclador Fleischrnann" con

velocidad entre 50 y 120 R.P.M. y con los cuales se obtiene buena mezcla de la

masa en un tiempo de 3 - 6 minutos

* Gubin"t" para fermentación: consiste en una cabina con paredes aislantes,

ventanas de vidrio que permitan la conrpleta visión en su interior, un recirculador

de aire dotado con termostato, el cual mantendní la temperatura del aire contenido

dentro del gabinete a (86 oF) 30 oC +- 0.5 "C y humedad relativa entre 80 y 100

¡t
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DETERMINACIÓN DEL BAKING TEST

Se basa en determinar el tiempo exacto que tarda la levadura en leudar (tiempo de levante)

y verificar si está dentro del paránretro fijado por la enrpresa.

APARATOS



* Vasos de üdrio con altura de 7 " y di¿funetro interno de 5 " denmrcados con

una línea fina hecha con pintura visible a una altura de 4 ", en todo su rededor.

t Bah¡za anafitica.

* Vasosde 250 nrt.

l Erlenmeyer de 250 nrl.

* Probeta

t gaño termostático con agua a 30 oC

* Termómetro.

REACTIVOS

l. Harina de trigo de humedad conocida. la medida de la presión no deberá ser

menor de 425 y no mayor a 560 mm Hg después de 5 horas de fermentación.

2. Sal. Emplear cloruro de sodio OJaCI) de uso comúnmente por los panaderos.

3. Azúca¡. Usar azúcares de caña de la errpleada comúnmente por los

panaderos.

4. Hidrogenado graso, del empleado por los panaderos.

PREPARACION DE LA IUUESTRA

La muestra en el momento de usarla, deberá poseer temperatura ambiente, y no estar

oxidada por el ate.

-48-
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Levadura Fresca

1. Pesar la sigüente formulación

Levadura fresca

Levadu¡a seca

Agua destilada

Sal

Azúcar

Hidrogenado graso (Aceite vegetal)

Harina de trigo

La cantidad de agua corresponda a ur¡a harina de trigo de 15 % de humedad, y deberá

increr¡renta¡se a decrecer dependiendo de la humedad de la hari¡ra empleada Ajusar

de acuerdo a la carüa de absorción.

3. Añadir agua a 30 "C (186 mI en total) en cantidad suficiente a cada r¡no de los

vasos del punto 2.

4. Colocar la harina y la masa dentro del mezclador. Inicia¡ el mezclado, entonces

añadir la levadura en suspemión

5. Añadir al vaso que contenía Ia levadura, la solución azúcar sal con el fin de

arrastrar trazas de levadura" agite y üerta todo el contenido al interior del

¡¡rezclaúot.

6. Cornpletar con el resto del agua destilada que ftlta el volumen de 186.0 ml para

lavar trazas de los materiales que aún pueden encontrarse en los vasos, añadir al

mezclador.

49-
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(@
PROCEDIMIENTO

2. Colocar los 5 g de levadu¡a fresca en un vaso, la sal y el azúcar en otro vaso.
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7 . Mezplar por 3 minutos. Al terminar el tiempo de mezclado, la temperatura no

deberá ser menor que 84 oF (29 oC) y no mayor de 8ó oF (30 oC) anotar la hora

exacta en que se inicio el mezclado.

8. Tomar la masa n¡ezclando nranualmente 2 a 3 veces, con el fin de expulsar

burbujas de aire. Dejar sobre la tabla hasta completar el minuto en esta operación.

10. Colocar el vaso en el gabinete a 30 oC, sin hacer movimientos fuertes.

11. Dejar que la masa que está en contacto con las paredes del vaso, es decir la parte

exerna de la misrna no la cuspide, alcarrce los 1 180 rnl de altura. La cápsula

zuperará entonces dicha demarcación.

12. Reportar el tiempo empleado desde el inicio del ntrzclado hasta que la parte

externa de la rxrasa alcance los 1180 rnl como la primera subida.

Hora de e¡rtrada a la estufa : 1 lh20

Hora de llegada a los 1 I 80 : 12h45

Tiempo total :85 minutos

9. Depositar la masa dentro del vaso previamente engrasado, de la forma nlis pareja

posible. Presione con la runo la masa con el fin de sacar completanrente las

hnbujas de aire ayudríndonos para tal fin con una espátul4 finalmentq volver a

nivelar con el dedo la nrasa.

CALCULOS

El parámetro es de 80-90 minutos

-50-
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DETERMINACIÓN DE BARROS

OBJETIVO

Determinar el contenido de metales pesados en la melaz¡

FUNDAMENTO

Este análisis se basa en determina¡ el porcentaje de barros (metales pesados)

presentes en los tres tipos de meleza (cruda, cocinada, zuluaf ), por medio de fuerza

centrífuga , y cornprobar si el proceso de tratamiento de este h¿ sido efectivo o no, ya

que estos barros van a incidir en el producto final.

ALCANCE

Melaz¡s : crudas, cocinadas y zuluaf

EOUIPO§ Y MATERIALES

t Centrífuga

* Tubor d" Pl,í"tico

* Bahnza Analitica

* Beaker 100 Ml

* Espátula

i* Pipeta Volumétrica 10 ml

9sflor

ffip
CIB T

1. Pesar los tubos de plásico codificados.

2. Pesa¡ l0 g de muestra * (cada tipo de melaza ) en los tubos (cada tipo de

melaza s¡ un lgbo diferente) y anotar el peso.

3. Colocar los tubos en la centrífuga Equilibrar la centrÍfuga utilizando un

tubo con agua.

4. centrifugar por 10 minutos a ¡ma velocidad de 50 RPM.

5. Retirar los tubos de la centrlfuga.

6, Escurri¡ el líquido y secar cuidadosamente el interior de los tubos.

7. Pesar los tubos y anotar el peso.
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CALCULOS

%o Barros : 5.4253 - 5.3942 * 100 : O.34 o/o (melaza zubtaf )

10.0342

Donde

Pf: peso del tubo nr¿is residuo

Pi: peso del tubo vacío

Pm : Peso de la muestra en gramos.

* En el caso de la melaza cruda , se debe de realizar una relación 1:1 con agur¡

destilada , y después multiplicar por factor de dilución (2)

p$Il(lr
(,ilu
\v"*

,ltE¡a^ ltl L¡fot'

CIBT
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% Barros = Pf- Pi * 100

pm
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DETERMINACIÓN DE GRADOS BRIX

OBJETIYO

Determinar la cantidad de sólidos solubles presentes en la muestra .

Se fundamenta en la concentración de solidos solubles en la muestra, que pueden ser

medidos con la ayuda de un refractómetro a 20o c, basiindose en la propiedad de los

líquidos de refractar un rayo de luz que es proporcional a la concentración de

sólidos en ellos. El índice de refracción es igual al seno del ángulo de incidencia del

aire con relación al seno del ángulo de refracción del líquido.

ALCANCE

Melazas : cocinadas, zuluaf, cruda

Equipos v materi¡les

* Pesar I g de muestra en un Beaker de 100 ml.

* Agregar el doble en peso de agua destilada.

Diluir la muestra con ayuda de una espátula.

* E r"".* el refractómetro colocando una gota de agua destilada sobre el

prisma.

* Secar el prisma del refractómetro.

ilt Colocar I a 2 gotas de solución de melaza sobre el pñma y presionar START

(ver anexo 24)

* Leer resultado.

CALCULOS

CIBT
o Brix : lectura del reliactómetro x 3

,rs*Ijü.r

ffii)}
*ffif,,",,
CIB T

SSP,O¿

&ip
!¡lnatD !¡t utou
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NOTA: El factor 3 es debido a la relación | : 2 (melaza; agua ) , para el caso de

cruda , en zuluafy cocinada es I : I

RESULTADOS

"Brix:.27.1 * 3: 80.1

(rango 80-83%)

9
er!
LTT :'

DaL lltol.

CTBT
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TIEMPO DE LEUDADO

OBJETTVO

Determinar el tiempo de leudado en la muestra.

FUNDAIVÍENTO

Esta tecnica se basa en determirur el tiempo que tarda la levadura en llegar a un

volumen determinado(par¡ímetro establecido ) al estar en un nredio favorable para su

desarrollo, es decir 1l o C con adición de agua a32 o C y azúcar.

ALCANCE

Levadura fresca.

EOUIPOS Y MATERIALES

t Beakerde500ml

* Espátula

tt Balanza gramera

I Cronónretro

Ü Termóm"t.o

* Beaker plástico 500 ml

* nout too ort

PROCEDIMIENTO

1. Pesar 3 g de azúcar en un Beaker de 500 mL

2. Pesar 150 g de muestra que debe de estaf a rm¿ temperatura entre l1-12 oC

en el Beaker que contiene azúca¡.

3. Temperar 70 ml de agua a 32 "C en rm Beaker de 500 ml.

4. Añadir el agua en el Beaker y disolver todo en un tiempo rniximo de 3

minutos.

5. Una vez disuelto , accionar el cronómetro y detenerlo cuando la mezcla

llegue a 500 ml.
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RESULTADO

El parámetro establecido para esta prueba va de 10 a 15 minutos.
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DETf,RMINACIÓN DE PH

Establecer un método homogéneo para evaluar el pH de diversos rnateriales.

FUNDAMENTO

Se basa en la medida de la concentración molar de iones hidrógeno (H+) de la solución ,

mediante el uso de un electrodo altamente sensible.

El pH es el logaritmo común del número de litros de disolución que contiene r¡n

equivalente gramo de iones hidrógeno. Así pues: pH : 1 S (H+). El rango de pH va de 0 a

14; un valor por debajo de 7 representa una disolución ácida, 7 una disolución neutra y por

encirna de 7 u¡a disolución alcalina.

La determinación del valor del pH es considerado de gran valor en la conservación y

almacenamiento de los alimentos, por su efecto inhibidor del desarrollo de

microorganismos y enzimas. En general las bacterias son r¡uís sensibles a los iones

hidrógeno que los fermentos y mohos. La mayor parte de los organismos tienen límite de

pH miximo y mÍnimo para desarrollo y un rango óptimo para un crecimiento más rápido

ALCANCE

Cremas de levadura" melazas

I vidrio de reto¡

* Erlenrreyer de 250 rnl

t Probeta graduada de 100 ml

It Termo¡netro

Ü Potenciómetro provisto de electrodo patrón de calomelano y un electrodo de

vidrio. (anexo 25 )

REACTIVOS

Ninguno.

Prácticas P¡ofesionales
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APARATOS
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PROCEDIMIENTO

1. Pesa¡ l0 g de muestra en tur üdrio re§ y transvasarlo a un erlenmeyer de 250 ml

seco

2. Añadir 100 rnl de agua destilada

3. Agitar el contenido del erlenmeyer basta que las partículas uniformemente

suspendidas queden total¡¡rente disueltas.

4. Continr¡ar en caso de no disolverse totalmente la muestra , agitando de vez en

cuando, durante nuis de 30 minutos.

5. Dejar en reposo dura¡rte I0 minutos, Si no hay disolución conpleta.

6. Decanta¡ el líquido sobrenadante pasarlo a un vaso seco e inmediatamente

determinar el pH potenciometricamente.

CALCULOS

Ninguno.

NOTAS

En el caso de muestras líquidas, se determina el pH directamente.

Manejo del Aparato: Lavar los electrodos prinrero con agua y luego con la muestra.

Introduzca los electrodos en una alicuota de la muestra, determinando la

concent¡ación de iones hidrógeno (pH) en la muestr4 finalmente, lavar los

electrodos con agua destilada-

@
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DETERMINACIÓN DE AZUCARES REDUCTORES

Determinar la cantidad total de azúcares en la melaza.

FUNDAMENTO:

Consiste en la transformación del azúcar por hidrólisis (desdoblamiento de la molécula en

ciertos compuestos orgrinicos) por exceso de una molécula de agua en moléculas más

sencillas como aldos¿s , que son capaces de reduci¡ diluciones alcalinas de cobre (reactivo

de Fehling ) a óxido cuproso o agentes suaves. La saca¡osa contenida en la melaza es

invertida con el ¿icido o azúca invertida (ácido clorhídrico concentrado).Esta solución de

azúcar invertida es usada para reducir el tartrato de cobre contenido en una ca¡rtidad

conocida de solución de Fetrling. El color castaño del filtrado de la soluciórl de melaza

produce dificultad para observar el punto final de Ia titulación correspondiente a la

desaparición del color de la soluciór¡ el metileno es adicionado para facilitar y ver el

cambio del color.

Aplicable a la determinación en la melaza.

t Ba]arza analitica

* sorbona

* Agitador magnético

* Matraz afomdo 5oo rnl

* riou" zso o,l

Ü ¡iotas SOO ml

ilt Matra, aforado 200 ml

t fipeta graauada200 rnl

@
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APARATOS
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t Pipetagraduada 10ml

* Pipeta volumétrica 50 ml

* E"trrfr a 30 o C

* Bureta

t Phncha calefactora

ilt Embudos

* Espátulas

lt riritus ae pH

t Beaker 100 rnl

R-E,ACTIVOS

I . Indicador azul de metileno I %

2. HCI conc.

3. NaOH 7.46 %

4. Fenolftaleína TS

5. Solución estándar de Fehling

Solución A: Disolver 34.639 g y CuSO4. 5 H2O en agua. Llevar a 500

ml y filtrar.

Solución B: Disolve¡ 175 g tartrato de sodio y potasio y 50 g de Na OH

en agu4 llevar a 500 rnl con agua. Dejar en reposo dos días y

filtrar.

Hidróúdo de sodio 20 % : disolver 200 g de NaOH en 1000 n¡l de agua

destilada.

Fenolftaleína : diluir I g de fenolfialeÍna en 100 ml de eta¡rol

Azul de metileno 1 %o : dilución acuosa al I o/o

-60-
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Mezcle antes de usar solución A y solución B en volúmenes iguales.
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PROCEDIMIENTO

l. Pesar las muestras (*) con la ayuda de un Beaker .

2. Transferir las muestras a un matraz aforado de 500 rnl con la ayuda de un embudo.

Enrasar con agua destilada.

3. Tornar rma alícuota de I00 nrl y transferirla a una fiola de 250 rnl .

4. Agrcgar 5 rnl de HCI . Agitar y tapar fiolas con algodón.

5. Dejar en reposo por 10 horas en la estufa a 30 o C .

6. Agregar 3 gotas de fenolñaleína

7. Neutralizar con NaOH al20 o/o si se pasa la alcalinidad se agrega HCi hasta pH 7.

Verificar con tirillas .

8. Pasar la solución ya neutra a fiola de 200 rnl Enrasar con agua destilad¿

9. Colocar la solución (melaza) en la bweta.

10. Preparar fiolas de 500 ml con l0 rnl de Fehling A y l0 rnl de Fehling B

11. Para melaza cruda agregar (en Ia fiola ) 40 ml de agua destilada y l0 ml de rnelaza

(desde la bureta).

12. Calentar hasta ebullición y observar cambio a color rojo ladrillo.

13. Adicionar 4 gotas de azul de metileno al I oZ.

14. Titular con la solución de melaza hasta obserrar cambio a color rojo ladrillo.

15. Aprmtar el consumo.

16. Para melaza cocida y esterilizada. Agregar en la fiola 25 rnl de agua destilada y 25

ml de melaza desde la bureta.

17. Calentar hasta ebullición y observar cambio a color rojo ladrillo

18. Adiciona¡ 4 gotas de azul de metileno al I 7o.

19. Titular con la solución de melaza hasta observar cambio a color rojo ladrillo.

20. Apuntar el consumo.

(*)Peso de las muestras :

Melaza cruda I g Melr"a cocida 10 g Melaza esterilizada l0 g

Prácticas Profesionales
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CALCULOS

(22-C) x 0.s

%o Azuca¡es reductores =

PM

Donde.

C : Consumo de solución de melaza

22 : valor constante que resulta del consumo obtenido de la

titulación de r¡na solución de sacarosa invertida estándar.

0.5: factor resultante de las diluciones realizadas ala muestra

PM : peso muestra en gramos

RESULTADO

10.2818 5OO ML
---->

IOO ML --+ 2OO ML

I
25 ML

CALCULO

Se multiplica el peso por 100 nrl y este resuhado se multiplica por 25 ml. ,Cy;r,
Luego se diüde el resultado final para 500 y por úhirno para 200. El resuft¿do n"algia f i{
peso real de la muestra(melaz¡l $(L r'l*

,_,h_,.;ri:,.

CIB T
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DETERMINACIÓN DE PANIFICACION

OBJETTVO.

Esta norma tiene por objeto definir y establecer, el procedimiento para Ia prueba de

panadería a la levadi¡¡a Fresca en pan de sal en el laboratorio.

FUNDAMENTO:

Se basar¡ en la elaboración de piezas de pan para determina¡ el tiempo exacto de leudado

del producto final tal y corno 1o haríari los consumidores finales (pequeñas y grarides

panaderlas ). Se realiza para comparar entre códigos de producción diferentes y comparar

con el producto de competencia.

Levadura Fresc¡.

La Levadu¡a es un microorganismo üvo, unicelular, que se reproduce por rredio de

yemas. La especie utilizada en K¡at Foods Ecuador es una SACCHAROMYCES

CEREVISIAE específicamente desarrollada y cuidadosamente reproducida por su

Calidad fermentativa y riqueza nutricional. Esta Levadura produce una fermentación

balanceada y asegura productos horneados de la mejor Calidad.

Prueba de Panedería ( Pan de Sal).

* Bahnza electrónica precisión 0.1 g.

t Mezcladora industrial. (anexo 26 )

It Espátula

@
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DEFINICION.

Es la determinación de la fuerza y del poder leudante de la levadura &esca.

EOUtPOS.
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* Probeta Graduada plástica de 250 ml.

t Probeta Graduada plástica de 1000 rd.

* geaker Plistico de 250 ml

* Rodilo en madera.

t Tabla en madera para moldear.

* Cuchillo de sierra.

t Cuchara sopera.

t Moldes de Atuminio refractarios.

* Cámara de crecimiento a 300C.

* Suño Termostatico conaguaa 300C.

RECOMENDACIONES.

l. Pesar previamente todos los ingredientes necesarios según la formulación para la

prueba de pan de sal.

2. Guardar los ingredientes de un día para otro a utilizar, harina azúcar y sal en gabinete

a una temperatura de 30'C.

3. Dejar pesada la margmina y colocarla sobre tabla de madera a lernperatura ambiente.

4. La cantidad de agua utilizada en la formulación estará sujeta al poder de absorción de

la harina de trigo (análisis previo).

Formulación-

I . Harina de trigo

2. Levadura Fresca

3. Azúca¡

4. Sal

5. Margarina

6. Agua destilada

-64-
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PROCEDIMIENTO.

Pruebe de Prn¿derl¡.

l. Prender la nrznladot4 adicionar el agua a 30oC y la Levadura Fresca en el

recipiente de la batidora industrial, mezclar por I minuto.

2. Adicionar la cantidad de Harina de Trigo.

3. Adicionar los ingredientes previamente pesados (azúcar y sal).

4. Adicionar la cantidad de rnargarina.

5. Continuar la mezcla hasta completar l0 minutos.

6. Pesar 300 g de la masa otrtenida.

Ü Cob"- 
"rr."posa 

durante l0 minutos en la cá¡nara de crecimiento a

300c.

ilt Estirar la masa sob,re la tabla de madera

t ermar el pan de sal errollándolo, y colocarlo en el nrolde previamente

engrasado, identificando la muestra con un rótulo o adhesivo,

I Colo"ur el molde con la muestra en la cámara a 3fC hasta comptetar

su crecimiento,

* D"termio* el tiempo de leudado desde el momento en que entra hasta

que sale de la cámara de crecimiento con respecto al nivel superior del

molde como tiempo de salid¿.

t Dar on toque de brillo (mezcla de huevo y agua) con la bnocha antes de

asa¡.

* Colocar en el homo a 3000F durante 35 minutos.

* Sacar del homo, dejar enfriar, sob,re una parrilla metálica.

* Oete.-inar volumen del par¡ colocarido en la caja de madera una base

de las perlas de polipropileno, luego cubrir el pan con sl ¡sst6 de 6llaq,

hasa nivela¡ la superficie de la caj4 el saldo restante de perlas es el

volumen desalojado por el pan.

t Regisrar en el formato de panadería intem4 la fechq el # del masch,

tiempo, volunen sa la gasilla correspondiente según el análisis del dia

requerido. (arcxo 27)
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DETERMINACIÓN DE CENIZAS

OBJETIVO

Establecer un procedimiento uniforme para determinar cenizas totales.

ALCANCE

Melaza

APARATOS

l. Balanza analÍtica.

2. Mufla (anexo 28 )

3. Hornilla Baño de María

4. Crisol de porcelana

5. Sorbona

Ds..P.o

ffi;)u"
,&=#jj
C¡B T

REACTIVOS

Ninguno.

PROCEDIMIENTO

l. En crisol o cápsula de porcelana secada y tarada previarnente, pesar la cantidad de

muestra (1 g ) en la homilla

2. Ca¡bonizar en hornilla dentro de la so¡bona hasta ausencia de humos.

3. Incinerar en mufla a 550 oC hasta cenizas blancas o griráceas.

4. Colocm en el desecador por 30 minutos .

5. Pesa¡ el crisol y anotar resultados,

-66-
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FUNDAMENTO

Se basa en la destrucción de nrateria prima orgáLnica por incineración o calcinación de la

muestra a una temperatua de 500-800' C (600' C ) por un tiempo de 4 horas a peso

constante , hasta obtener cenizas de color grisriceo .
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CALCULOS

Los resultados se reportariin como porcentaje de cenizas.

Peso de la ceniza

% CENIZAS --- x 100

Peso muestra

NOTAS

En cada caso, saca¡ crisoles con muestra de la mufla enfiar en desecador y pesar,

0.125

%CENIZAS --- x 100

1.8963

% CEMZAS :6.60%

Rango (5-10 %o en mel^ra cruda)
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CAPITULO 3
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PROGRAMA DE LIMPIEZA

l.- A partir de la última fermentación (C6) de la semana, se procederá a una limpieza

integral de la plantA de levadura en los pisos alto y bajo, antes de desarmar cualquier

equipo , se procederá a limpiar paredes ventanales, pisos, etc.

2.- Se procederá a desarma¡ primeramente los equipos ubicados en la pafie alta de la

planta" esto es, Cl- C2, Sistema de separación- Líneas de Ate- Tanques zulaufl Tanques

dp Urea, Tanque lavador - Separador, se procederá a sanitiza¡los con una solución de

Bactericida al2o/o, * los armará inmediatamente y cubierto todo orificio de entrada o de

salida que contengan los equipos.

3.- Los tanques Fl yF2. , tna vez desarm¿dos, lirnpios, y aprobados los difusores serán

colocados s¡ ,na fandgj¿ que contiene solución de Bactericida por espacio de 20 minutos.

Luego se armar¿án inmediatamente y se procederá a la recirculación con Bactericida por

20'. Finalmente se reci¡cula¡á con Ácido Nítrico , Soda cáustic4 HIPOCLORITO DE

SODIO y la Esterilización final. El tiempo transcr¡rrido entre efectuar todas éstas

operaciones y la utilización para los procesos de fermentación debe ser lo rniís corto

posible, para eütar alguna infestación ambiental.

4.- Todo operario que realice Ia limpieza de los equipos, deberá estar provisto de ropa

limpia- botas limpias sumergidas en solución de Bactericida. Colocarse las botas en el

momento de entrar en el tanque y saciírselas en el momento de sali¡ del mismo. 
g$flp¿

o derergente ,o^ *","a",ffi$
nriás cloro, ya que es conocido que esto ocasiona, Ia neutralización del poder abrasiv" d"Im
detergente, y la in activación del bactericida- O I B T

6.- En Ia parte baja de la planta de levadura se realizer{ t¡1¿ limpieza minuciosa de las

2 prensas.

@
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Luego de la aprobación se humedecerán con solución de bactericida y se lavará con

abundante agua. En la miiquina cortadora y mixer se realizará igual una desinfección de

los equipos con solución de Hipoclorito de sodio al l0%

7 -- Se procederá iguaknente a la limpieza del piso de Ia cárnara refrigerante y palets.

Luego de lo cual se desinfecta¡á con solución de bactericida-

8.- Se realiza¡á limpieza total de todos los recibidores de crema de levadura y se iriin

aprobando conforme se vayan desocupando.

9.- §e aurnentará l¿ concentración del cloro en la planta de tratamiento de agu4 de

6pprn A Spmm de cloro

10.- Se procederá a revisar los filtros EPA- LOS PRE- FILTROS Y LAS FUNDAS

FILTRANTES para observar su ubicación o ruptura de alguno de éstos equipos.

1 I .- Finaln¡ente, y urlri vez cumplidos todos éstos puntos señalados , se procederá a la

vaporización con formol al 2 % de ambos pisos de la planta de levadura para desinfectar el

ambiente.

0§,flO¡

ffi;#
*-HrfrI*
CIB T
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CONCLU SIONES Y RECOMENDACIONES

* La fermentación es un proceso anaeróbico pero en el caso de la levadura

Fleischmanr¡, el proceso es aeróbico, la ceweza producida en el proceso contiene

taninos, es por eso que esta es desechad al rio, es decir no es utilizado como vino, por

que se elimina en el prensado , solo se extrae la parte solida del producto (levadura ).

It Si bien es cierto la recepción de la melaza debería ser un punto crítico de control

pero no se realiza controles microbiológicos en la recepción debido a que lo principal

es realizarlo en cada etapa lo cual en Kraft Foods Ecuador si se da para comprobar la

efectividad del proceso.

ilt En lo referente al control y sanitización en al empresa * realizz rm procedimiento

de limpieza ClP(cleaning in place), el cual en cada tarique ingresa una p€rsonÍr pa¡a

realizar una limpiez4 luego se realiza un posterior hisopado.

* E*i"t"n procedimientos analíticos a [ranera de registros para lo referente a a¡uifisis

tanto fisicoquímicos corno microbiológicos, y para el control de materia prima existen

especificación par su resp€ctivo control con sus aruílisis,

* La empresa consta con la filosofia ISO por lo tanto existen para los equipos aüsos

en los cuales demuestran el principio operativo y el funcionamienlo del equipo.

t frat Foods Ecuador tierie una nueva filosofia de no tener supervisores de planta

debido a que los enrpleados ya constan con su respectiva capacitaciór¡ esto se hizo a

través de una nueva reforrna circular.

-71-
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t Las labores de los empleados no estaban bien delegadas, en otras palabras observe

que los analistas cumplían la función de supervisores, y de igual forma cuando existía

sob,reproducción , personal ajeno al area empacaba, aclaro que esto solo era en el área

de Royal.
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* No todos los equipos tenian los avisos de firncionamiento y principio operativo,

teniendo la empresa no obstante la filosofia ISO 9000, debería implementarse para

cada equipo.

* Lu oop."* no cuenta con el espacio fisico suficiente para la producción deberla

cambiar un tanto la infraestructura aunque esto fomenta la desventaja al alto costo.

* No existe un procedimiento par el control de el lavado de lonas, debería

implementarselo par así eütar la contami¡aciór! ya que estas esüín eo contacto

directo con el producto, en el prensado.
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tlnternet

http ://www.verema. com/opinarnoytribuna/articulo sfl evadurasO2.htm

* Internet

http://www. arrakis. es/-rfl uengo/fermentacion. html

t Xr¡n Foods Ecuador. Procedimientos y especificaciones
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ANEXO I : CONTROL DE AGUA

Control de dosilicación de químicos en la planta de tratamiento de agua

(@

Fechr Floculante

I /seg,

Cloro

I /seg.

Turbidez

NTU

Plant¡

Cloro

ppm

T- pulmón

Cloro -

ppm

R€spo¡rs¡ble

Bomba

I
Bomba 2 Ilomba 3
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ANEXO 2 :

TANQUE DE RECEPCIÓN
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ANEXO 3

TRATAMIENTO DE MIELES

TANQUE COCINADOR N "
FECIIA:

PRECALENTA]VTIENTO

PROCESOAMIf,NTO rililIKTIEA TIIIIID Frlfx
MIELES

AGUA

TOTAL

co 80 0c

OCINAMIENTO

TOTAL

COCINAMIENTO

TOTAL

RUTA/Zulauf

TOTAL ZALAÜF

BARRO

HORA FINAL DEL PROCESO FECHA

SEIIIMENTACIÓN Eoralnici¿l: Hor¿ final total

TEMPERATURA SEDIMENTACIÓN :

TEMP. ROTAMETRO: TEM FLAS TANQUE N: 

-TEMP. Zulauf :

OBSERVACIONES;

OPERADOR:

EryEtr

IIII
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ANEXO 4

A. CLARIFICACIÓN

B: DECANTACIÓN
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ANEXO 5

Flasch Cooking
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ANEXO 6:

ETAPA CI ETAPA C2 ETAPA C 3

I,TAPA C 5

ETAPAC4

TANOUES DE FERMENTACIÓN

Pr¿cticrs Profes¡on
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ANEXO 7

ETAPAS CI _C2

- DEPARTAMENTO DE LEVADURA

FECHA: WEST STOCK No INOCIJLO No

N,f ELAZA
UREA

Acido

Fosforico

sulfsto d€

Z:rF

Sulñto

de Mg
Añpicilina

Vitamin

BI
Inositol

ZULAI,'F

ETAPA Kg. l,itros " Brix PH Acidcz Ac. Sulf

C1 73 3,86 l,l 0,014 0,047 0,001

CZ 448 10,8 2,28 0,172 0,281 0,003 0,006

SEPARACION RECIBIDORES

FERiT4ENTADOR No "BRIX Ho¡a

Inicial

Hora

Final

cm Lt oBrix
Kg. C5 pH. Ac Sulf

Etapa Vol. L Vol. F Crema Cerveza

C1 370

C2 3 500

ETAPA: CI ETAPA: C2

ZULAt-]F Zf,LAUF
U

ri
E
É

,8,
O g

€
e
J

E 5 U
-g

4 D 4

ri

t.l 4 100 10.8 ó

Fermentadores: I Turno: ll Turno: flI Türno:

Práct¡cas Profeslona
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DEPARTAMENTO DE LEVADURA

FECHA WEST STOCK No. TNOCULO No

MELAZA
UREA

Acido

Fosforico

Sulfato

de Zinc
Ampicilina

Vitamin

B1
Inositol

ZULAUF

ETAPA Etapa Litros o Brix pH Acidez Ac. Sulf

C4

C5

SEPARACION RECIBIDORES

FERMENTADOR N'.,. OBRTX Hora

lnicial Hora Final

cm Lt oBrix Kg. C5 pH. Ac Sulf.

Vol. F Cerveza

C4

C5

ETAPA: C4 ETAPA: C5

ZULAUF

a (., O

N

!
g

o

-at¡-
D lr.

a o
f¡t

I

o
E
F

(.,
É O

s

o.

a

aE D o !o a 5
J

q.

F
0 0

I I

Fermentadores: I Tumo: ll Tumo: lll Turno:

ANEXO 8

ETAPAS C4.C5

Sulfato

de MgKg.

Vol. L CremaEtapa

ZULAUF

] llllltl Itttt t- l
t--t--- i tt -+I Illt L t+tt

L
Li
tt [--r--rlT-t- fT-i- m[T-t--T- [--T---t I tttlll ii L] F lt tr --r-T-T-

tt tt -I-T_I
I

L tt tl u-+|llttlt I Li tttt ++|l n--t--t-- tIm [T- --ITT-T- tI

Prácticas Profesionales = : - .: Carl¿s Fis¿a¿a Crsz



Kraft Foods Ecuador

ANEXO 9: ETAPAS C5 Y C6

@

CONDICIONES DE FERNIENTACION ADICION DE NUTRIENTES OTROS ZULAUF NO

^alflt.7
Z(II,A(JF AIRE T'C Lt. pH." Bt X H¡SOO

BRIX

I l,MI o/o

CENT
pH

UKI1A

Kg Kg.

H¡PO¡

Kg

VIT

BI

]N5ULJ.

TOt.

SODA

Kp KG

ANTI.

ESPUM. vut, T"C CI:M AIRE

0 IIERMENTADORN"

I vol.. rNtc VOL. FIN

2

3 SEPARACION

4 ETAPA CERVEZA CRF]MA

5 l

ó II

7 III

8

HORA

INICIAL HORA FINAL

9 SFPA&{CION

t0 LAVADO

ll
12 RECIBIDORES

l3

14 cm

vol- Lt.
. ttRIx

Kg. C6

pH.

FERMEN'TADORES 1er turno SUPERVISORES le¡ turno

2do tumo 2do turno

3er tumo 3er tumo

OBSERVACIONES

IIIIIIIIITTTIIIT IIII

I

IIIIItIIII

IIIIIIIIIIIrIIII

IITIII

IIIIIIIIIIIIIIIIIIII

IIIIIIIIIIIIIII

IIIrIIIIIII
IIIIITIIIIIIII

IIITIIIIII IIIIIIIIII

IIIIII

IITIITTIrIIIITTIIITI

rr¡
IIIIIIIIIIIIII¡III

III

IIIIIIII IIIIII

III

rIIII III

IIII
IIIIII

IIIIIIIIII IIIIIIIIIIIII
II

IITIIIIIIIIIIT IIIIIIII

I IIIP I

Kg
lA(.rr)EZ

I tt
I

-TfT-frI

---f--fT--T--
l I

lcerna 
e nrcrnnon-e s 

I

tt[fT-T-
lt f-

I ll
Ittt

=
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ANEXO1O :

A. SEPARACION

B: RECIBIDOR

¡§i.:¿t,

ffi:,"u
;hh::
EIB T
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ANEXO 1I :

A; PRENSA

B: MIXER

C : EXTRUSORA- CORTADORA- ENVOLVEDORA

I

Prtctic¡s Profes¡onal
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ANEXO 12

REGISTRO DE INSPECCION EN CORTE

I 2 3 4 5 x R OPERACIÓNHORA

RECI BIDOR

TEM PE RATURA

pH

oBrix

Peso de psqüetes

HORA I , 3 4 5 x R

X TOTAL

R TOTAL

OBSERVACIONES

# PRENSA TIEÑTPO

PRENSADO

TEMP.

DE PAQUETE

o/o

REPROCESO

CAJAS OBSERVACIONES

ITITIIIIIII
IIIIIIII

IIIIT IIIIIIIII
I

FECHA :_INSPECTOR:_

L

tttt
It

lt
---t----t--
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ANEXO 13

CONTROL DE TEMPERATURA EN CAMARA FRIGORiFICA

FECHA:

LEVADURA FR.ESCA

HORA: PRODUCTO:

EMITIDO POR:

OBSERVACIONES:

REVISADO POR:

INSPECTOR DE CALIDAD JEFE DE ASEGURAMIENTO DE

CALIDAD

CODIGO TEMP,

CENTRAL

TEMP

LATERAL

TEMP

PROMEDIO

TEMPERATURA CÁTrT ^I,N,t

TERMOGRAFO PUERTA TNTERIOR

Ir

I

r
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ANEXO 14

A : EMPAQUE MANUAL

B: ENGOMADORA

Pr¡cticas P.ofes¡onal
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ANEXO 15

MATERTAL DE EMPAQUE

ttlEr¡a¡ €o_o.x,trf !'l¡rítEttaú
I,IIíAUIAFEGT
rfE§CIf,IIIX

tttta¡taaat¡¡t

l.ElrDUlA til¡cl
N¡I§CEIáI{tI

FIORrl.'¡ REFOFEIOA

cRECllflE rTO
COI{STAIITE

IillllllillI

Eaau.nrñGcr
HJI§TIIHTJTil

tarraa¡t¡tll!
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YEHÍCULO

ANEXO 16

CONTROL DE TRANSPORTEDE LEVADURA

PLACAS CIIOFER

FECHA:

SALIDA

HORA:

TIPO Df, VBHÍCULO

REFRIGERADO SI

No

Limpi€za del vehfculo

Aceptable Si

No

Sitio: Embarquc:

#CAJAS DESPACHADAS

# DE GAVETAS

CODIGOS :

CAJAS

GAVETAS

TEM Pf, RATURAS

CAJAS

CAVETAS

TEMP, DEL TERMOKING

ESTADO DE CAJA§

BTIRNO -REGULAR MALO

OBSI,RVACIONES

ASEG. CALIDAD DESPACHADOR

FECHA :

LLEGADA

HORA:

TIPO DE Vf,HICULO

REFRIGERADO SI

No

Limpieza del vebículo

Aceptable Si

No

§it¡o: Embarque:

#CAJAS DESPACHADAS

# DE GAVETAS

CODIGOS:

CAJAS

GAVETAS

TEMPERATURAS

CAJA§

GAVETA§

TEMP. DEL TERMOKING

ESTADO DE CAJAS

BUENO -REC ULAR MALO

OB§ERVACIONES

ASEG. CALIDAD DESPACHADOR

I
I

Pr¿ct¡cas Profes¡o iz¡
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ANEXO 17:

ALMACENAMIENTO

P.¿cticas Profe¡¡onr
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ANEXO lE

ESQUEMA DEL PROCESO

(l

I

c1
I

É
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ANEXO 19:

Balanza de humedad

I(RAFT

I
.F

16 I 2001

\ñ*-
a

/
I

L

{
J

^d
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ANEXO 20 :

BALANZA DIGITAL

qnnxrirQlltqimta

tsi
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ANEXO 21:

Equipo de digestión

@

ul(Ú

i
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ANEXO 22 :

Destilación de proteínas
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ANEXO 23:

Titulación
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ANEXO 24

KEFKI,CTOA{ETRO
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2. Bo¡ón "READ"-
Botón "on / off'.

3. Botón "CERO".
4. Porla muestra.
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ANEXO 25 :

pH metro
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ANEXO 26:

Mezclador para masa de pan
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Anexo2T

REGISTRO DE PANIFICACIÓN

(@

FORMATO DE PRUEBA DE PANIFICACION

Fecha :

Muestra

color lev¡ Tiempo de mezcla Tcmp. m¡sn Tiempo de reposo Tiempo de fermentr. Tiempo horno Peso pan t'olumen del prn Peso espccificoMüestrr

MASA DULCE

MASA SAI-

MASA DULCE

MASA SAL
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ANEXO 28:

MUFLA PARA CENIZAS
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