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RESUMEN

En el presente informe de antemano se adjunta el certificado de practicas emitido por la
empresa el cual acredita la realizacion de las mismas, luego se detallara el proceso de
produccion para la elaboracion de la levadura cuya marca comercial es Fleischmann ,
logicamente este proceso estara antecedido por su respectivo diagrama de flujo, con sus
puntos de control, a mas de eso el tipo de tecnologia empleada para la elaboracion de
la levadura fresca, una breve sintesis de los aspectos generales de la empresa, tales

como localizacion, organigrama, y comercializacion

Otro punto importante son los parametros de control como lo son pH , acidez, humedad,
Baking Test, azucares totales, Brix, proteinas para garantizar la calidad e inocuidad del

producto.

También se describira, el rendimiento operacional, y los métodos de limpieza tanto para
los utensilios como par las superficies de contacto de la planta, bajo el sistema “cleaning

in place”

De igual manera se denotaran las respectivas conclusiones y recomendaciones sobre las
practicas realizadas en la empresa, anexos registros que me validan la evidencia
objetiva de un proceso, fotografias de la maquinaria y utensilios de planta, y equipos
de la laboratorio ,se espera que este informe sirva de sustento o de referencia a futuras

generaciones.

(i)




INTRODUCCION

Kraft Foods Ecuador se encarga de la produccion y distribucion de levadura fresca y
productos Royal (productos en polvo como gelatinas , pan de yuca, pudines, tortas,
helados, etc. En esta empresa existen basicamente dos lineas las lineas 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 exportacion . Se detallard en las
posteriores paginas la tecnologia empleada para la elaboracién de la levadura incluye lo
que actualmente en la industria alimenticia, es el proceso de fermentacién , como lo
implica ademés control de temperatura y tiempo y un parametro de control como lo es
la esterilizacion , los tanques recibidores , el prensado, mezclado y empacado .

El producto elaborado cumple una serie de parametros para que pueda ser emitido al
consumidor, este tiene un periodo de vida de 30 dias en condiciones refrigeradas. El
producto que presente algtin 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 fermentacion , prensado, si el producto no cumple con los
parametros este producto es desechado al rio pero cabe notar que la planta tiene propio
sistema de purificacion de agua es decir reutiliza el agua del rio permitiendo asi
mantener un buen entorno en el ecosistema .

En el departamento de Aseguramiento de Calidad, donde ademas de estar en funcion de
asesor de HACCP, y proporcionar todo el material para las reuniones para el equipo
HACCP, para el proceso de validacion, estuve también como analista en el 4rea de
levadura , realizando analisis fisicoquimicos del producto en proceso y producto
terminado.

La empresa mantiene la certificacion 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 implementacion del

sistema HACCP para garantizar la salud del consumidor.
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Yo, CARLOS EMERSON FIGUEROA CRUZ con el nimero de matricula %@

saLITICHIEA DEL uror

199816976, egresado del programa Tecnologia en Alimentos, ingrese a la empresa Kraft C lB T

DETALLE DEL TRABAJO REALIZADO

Foods Ecuador, con el afan de realizar mis practicas profesionales, desde el 8 de Abril del
2002 hasta el dia 8 de Julio del 2002, mis labores estaban relacionadas con el area de
Aseguramiento de Calidad, estas empezaban desde las 8HOO hasta las 16H30, podia

extenderme si en caso lo quisiera.

Especificamente mis labores a realizar fue la de colaborar en el la realizacion de analisis
fisicoquimicos en el laboratorio de control de calidad, solamente con los analisis
relacionados con el drea de levadura Fleischmann, analisis tales como determinacion del
Baking Test , proteinas, poder fermentativo, humedad, azucares totales, brix, entre otros ,
para esto tenia que sustraer las fespectivas 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 camara
frigorifica en donde realizaba control de temperatura. Una vez terminada la semana de

labores los resultados se reportaban en un informe semanal.

A mas de eso otra labor delegada la cual fue la principal era la elaboracion del manual
HACCP, aclaro que la empresa esta en busca de la implementacion del sistema por lo
tanto la empresa ya tenia identificado los puntos criticos de control y los programas pre-
requisitos , si se presentaba el caso de que no existiese un programa pre-requisito ,
levantaba una no conformidad para que el equipo HACCP lo analice y lo realice , en si mi
base para la realizacion de este manual estaba fundamentada en un manual estandar
realizado por las empresas Philip Morris de Kraft Foods de Norte América , el cual
denotado todo los pasos para el sistema HACCP a través de formas y luego a el control de
documentacion , validacion e implementacion del mismo, todo esto se lo realizaba con el
objetivo de aprobar la auditoria de la empresa Bereauv Veritas, la empresa estaba
implementada adecuadamente con la documentacién poseia procedimientos analiticos y
especificaciones para materia prima y equipos es decir contaba con el soporte adecuado
par un proceso de auditorias, el afan logicamente de la empresa era garantizar la inocuidad
del producto al consumidor. Cabe indicar que la entidad alimenticia ya contaba con la
implementacion ISO 9000 por ende era mas factible la implementacion del sistema en

cuanto a documentacion.

Practicas Profesionales Carlos Figueroa Cruz
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ASPECTOS GENERALE S DE LA EMPRESA

n 1935, 4 ecuatorianos conforman la empresa Pan American Standard
Brands del Ecuador, para comercializar un producto importado desde
los panaderos y pasteleros en nuestro pais: Levadura Fleischmann.;
Herbert Sachs (Gerente General), Manuel Orrantia (Asistente de
Gerencia), Guillermo Fiallos (Vendedor Oficinista) y Policarpio Ramirez (Panadero), €l

cual hacia las demostraciones del producto.

En 1936, se abre una sucursal en Quito, O. Stavseter (Gerente General), John
Cartwright (padre), Domingo Abad y continuo con este proyecto Guillermo Fiallos. A raiz
del conflicto bélico hubo muchos problemas para traer la levadura desde EE.UU. y se

comenzé a importar desde Peru.

En 1945, se toma la decision de constituir una empresa en Duran en las calles de
Medardo Angel Silva y Panamé, a 50 minutos de Guayaquil, a los 28 dias del arranque de
la empresa, hubo una explosion que destruyo la mayor parte de esta, enséguida 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 Fleischmann Ecuatoriana Inc. De Delaware. En ese
mismo afio se formo la sucursal de esa compaiiia en Ecuador y con ello la planta reinicio

la produccion de levadura.

En 1947, el mercado de levadura ya estaba establecido y continua creciendo, es
entonces cuando surge la idea de comercializar un postre, y esta se convirtié en la primera
a nivel de Sudamérica en obtener la licencia para comercializar la “Gelatina Royal”, esta
se elaboro en la misma planta de levadura con un capacidad de 120 Kg./dia, se envasaban
por medio de cucharones, se empacaban en fundas plasticas y todo el proceso era manual,
después de un tiempo tuvo gran aceptacion, debido a ello se diversificaron las lineas e
ingresaron nuevos productos como el “Flan” y “Maicena”.

3.
Practicas Profesionales Carlos Figueroa Cruz
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En 1976, se incorpora como Gerente General el EC. Fabian Izurieta, luego de 36

afios de permanencia en la misma Manuel Orrantia.

En abril de 1978, se fundé6 GELEC S.A. con la direccion del EC. Fabian Izurieta
asociandose con Davis Consolidated, una compafiia australiana especializada en la
produccién y comercializacion de gelatina a nivel mundial. La planta se instal6 en la
provincia de Tungurahua, aprovechando de este modo, la topografia del terreno, los
recursos hidricos y la factibilidad de aprovisionarse de materia prima con mayor facilidad.
Los trabajos de construccion se iniciaron en ese mismo afio el Sr., John Cartwright

Betancourt (hijo) es nombrado Gerente General en reemplazo del EC. Fabian [zurieta.

En noviembre de 1980, se empezd 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 concreté la instalacion de una fabrica de galletas “Nabec”, sale al
mercado la primera galleta Ritz Ecuatoriana con el respaldo de la marca 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
afio, se amplia GELEC con el proposito de exportar (ese afio fue record de produccion y
de ventas). En octubre de ese mismo afio, Fleishmann Ecuatoriana cambia de razon

social a Nabisco Royal del Ecuador.

En 1993, inician con Mejoramiento continuo o Calidad Total. En 2001, Kraft
Foods Internacional compra a Nabisco a nivel Nacional e Internacional. Y se convierte en
la segunda mejor empresa a nivel mundial, tiene como vision ser la mejor empresa de
consumo masivo en el mundo , para lograr la misma deben partir de una base solida de
valores de valores y creencias, tiene el objetivo de reflejar pleno compromiso con la
fabricacion y comercializacion de productos alimenticios superiores en todos los aspectos

que los consumidores consideren importante .

Practicas Profesionales Carlos Figueroa Cruz




KRAFT FOODS ECUADOR ‘ -

ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA

DURAN PLANT »OUTECHICA prLuToRt
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TAMANO DE PRODUCCION

En Kraft Foods Ecuador el tamafio de produccion estd en funciéon de unidades, cajas y
toneladas, el cuadro adjunto de muestra la capacidad instalada y sus rangos a lo que

refiere, productividad, rendimiento, energia eléctrica, reproceso, desperdicio de laminado.

También se toma como referencia en funcién de los meses enero , febrero, marzo, abril del
afio 2002.

UNIDADES " TONELADAS
5.293.00 B 132,325
5.574,00 | 139,350
6.552,00 163,800
5.552,00 138,800
17.337,00 433,425

Practicas Profesionales Carlos Figueroa Cruz
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1 DIAGRAMA DEL PROCESO DE PRODUCCION
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Crar)

DIAGRAMA DE OPERACIONES
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TRATAMIENTO DE LA MELAZA

)

PO

DIAGRAMA DE FLUJO

Recepcién de materia prima

v

Pesado

v

Coccion

v

Reposo
5-6 H

¥

Esterilizacion
120 °C

¥

Enfriamiento

¥

Acidificaciéon
H2S04 pH4.5

v

PC

!

Almacenamiento
Tanque Zuluaf

-10-

Practicas Profesionales

§
PEUITRCHICA DEL LITORY

CIBT

Carlos Figueroa Cruz




KRAFT FOODS ECUADOR

FERMENTACION DE LA LEVADURA
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3

Fermentacion Comercial
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GENERALIDADES SOBRE LEVADURAS

Existen varias clases de levaduras, especificamente la utilizada en el proceso de
Sacharomyces Cervisiae, utiliza nitrato como fuente de nitrogeno , fermentan la maltosa ,
cuando crecen en condiciones aerobicas . 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 biosintesis del ATP (Adenosin Tri
Fosfato ), son responsables del metabolismo del metabolismo oxidativo de los azicares ,
que se degradan a dioxido de carbono y agua, el ATP que sintetizan almacena la energia

quimica derivada de estas reacciones.

.METABOLISMO DE LA LEVADURA QSPOL

1978

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

glucosa. Se resume de la siguiente forma :

Glucosa ~¥ 2 Didxido de carbono + 2 Etanol Energia

En condiciones aerdbicas en relacion a la levadura de panadero, la ecuacion es :
g . , —» ] e -
Sacarosa + amoniaco + oxigeno Levadura + Agua + + Co2 + ENERGIA

La ruta enzimatica que sigue este proceso es la de degradacion de la glucosa o ruta
glicolitica 0 de Embden Meyerhoff Parnas .

Este proceso consiste en :

La glucosa se fosforila dos veces, utilizando el compuesto rico en energia ATP, para dar
origen a una molécula altamente inestable , que se escinde dando dos moléculas de fosfato
triosa estos aceptan fosfato inorganico y almacenan energia 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 un metabolismo
plenamente aerébico, ninguna de las dos moléculas , ninguna de las dos moléculas de
acido fosfoenolpiravico se transforma en etanol , su producto fundamental es Acetil CoA,
para alimentar el ciclo TCA.

-14-
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Aunque la complexion del ciclo se vea dificultada por la sintesis de aminoécidos . la

mayor parte del acido oxaglutarico , participa en una secuencia de 4cidos orgénicos
tetracarbonatados , hasta que el ciclo se reinicie, lo importante no es el desprendimiento de

dos moléculas de CO2 si no el desprendimiento de energia .

Estas reacciones tiene lugar en las mitocondrias y liberan hidrogeniones que con la
participacion de coenzimas como el nicotinadenindinucleétido (NAD) y los componentes
de la cadena respiratoria , terminan siendo oxidados por el oxigeno molecular . la ruta
oxidativa es compleja y en ella participan, entre otras sustancias los citocromos, en cuya
composicion interviene el hierro. En la oxidacion se libera energia que es eficazmente
captada para la sintesis de ATP.

La oxidacién de una molécula de glucosa genera por la levadura genera 28 moléculas de
ATP (2 en la ruta EMP , otras 2 directamente en el ciclo ATC y 24 en la oxidacion
terminal de NADH y compuestos similares ) que pueden ser utilizadas para los procesos

biosintéticos y el mantenimiento de la célula.

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

mitocondrias no alcanzan pleno desarrollo en presencia de glucosa

S

FACTORES QUE INTERFIEREN EN LA FERMENTACION % e

Pi)f
o

Temperatura ‘o,

EESCRICK DRl UTOR

CIBT

Las levaduras son microorganismos mesofilos, esto hace que la fermentacion pueda
tener lugar en un rango de temperaturas desde los 13-14°C hasta los 33-35°C. Dentro de
este intervalo, cuanto mayor sea la temperatura mayor sera la velocidad del proceso
fermentativo siendo también mayor la proporcion de productos secundarios. Sin embargo,
a menor temperatura es mas facil conseguir un mayor grado alcohdlico, ya que parece que
las altas temperaturas que hacen fermentar mas rapido a las levaduras llegan a agotarlas

antes. La temperatura 6ptima es de 30 °C.

<15
Practicas Profesionales Carlos Figueroa Cruz




KRAFT FOODS ECUADOR ‘

Aireacion
Kraft Foods Ecuador cuenta con equipos de medicion de flujo de aire debido a que las
levaduras, cuando viven en condiciones aerdbicas, no utilizan los azicares por via

fermentativa sino oxidativa, para obtener con ello mucha méas energia.
pH

Cuanto menor es el pH peor lo tendran las levaduras para fermentar, el pH 6ptimo es de

4.5-4.7 , pH mayores se inhibe el crecimiento.

Nutrientes v Activadores

Nitrégeno

esta bajo la forma de urea o carbamida. Cl BT

Melaza

Esta aporta con los aztucares que es fuente carbono.
Fosfato Monocilcico

Participa como fuente de fosforo, elemento fundamental en el metabolismo de los

carbohidratos.

Sulfato de magnesio

Juega un importante rol como catalizador en el crecimiento celular.

Inositol
Factor de crecimiento de la levadura

Vitamina B1

A6~
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Factor de crecimiento de la levadura

Inhibidores
Es importante evitar la presencia de inhibidores en la fermentacién como restos de

productos fitosanitarios y 4cidos grasos saturados de cadena corta.

2. PLANTA DE TRATAMIENTO DE AGUA

Es el agua cuyas caracteristicas han sido tratadas a fin de garantizar su aptitud para consumo

y uso domestico.
PROCESO :

Antes de cada periodo de bombeo:

El operador de sala de maquina purga los lodos de la cuba de captacion, del canal de
flotacion y cuba de sedimentacion ,purga la bomba de dosificacion asegurandose de esta
manera que se este efectuando la adicion de los quimicos (cloro y floculante). El floculante
es un polimero cuyo ingrediente principal es el poli-cloruro de aluminio, el cual coagula
fuertemente sustancias suspendidas o disueltas en el agua para producir fléculos que
sedimentan rapidamente para formar lodos facilmente filtrables.

Cuando existe el exceso de floculante sobresale la suspension del floculo en el medio
produciéndose turbidez alta. En cambio cuando haya la falta de floculante existe la

formacion de un microfloculo que se suspende en el medio.

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

filtros de carbon por un espacio de 20 minutos.

2.2.Factores para una buena floculacion

E pH $SPO I

I Temperatura

*\&
¥ Concentracion del polimero ' @?:’3

# Concentracion del bactericida PouTECHHGS Sat rrons

El papel del bactericida es eliminar la carga microbiana.

-1
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Una vez por semana

El operador de sala de maquinas revisa la canastilla de succion con la finalidad de limpiar y
eliminar todo tipo de fibra y material en ella retenida.

Una vez cada 15 dias
El operador de sala de maquinas vaporiza los filtros de carbono (lunes) por un espacio de 30
- 40 minutos
Standares de control
Turbidez: de 1- 1.5 NTU
Cloro:
a) planta de tratamiento de 8 a 10 ppm
b) Cisterna 8 ppm

c¢) Tanque pulmon 4 ppm

Parametro de control
¥ Encendidos correctos de las bombas de dosificacion de cloro y floculante (aire)
¥ Retrolavado de los filtros de arena
¥ Observacion visual de las reacciones entre el floculante y el agua del rio en la primera
cuba de oxidacion
¥ Determinacion del grado de turbidez (turbidimetro)
M Determinacion de la concentracion de cloro en el agua ( Kit de cloro)

¥ Retrolavado de los filtros de carbén

El supervisor de produccion diariamente y con una frecuencia de 3 veces por turno realiza los

siguientes controles:

¥ Verifica posicion de las perillas de las bombas de dosificacion:

# 100/20 (31 mV/min) para bomba de dosificacion de floculante ubicada en el tramo de
tuberia en la zona del garaje

¥ 100 (40 - 70) (segin caudal) para bomba de dosificacion de floculante ubicado en
planta.

# 100/80 para bomba de hipoclorito de sodio

=] 8-
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¥ Verifica lectura de cloro (6-8 ppm) a la salida de los filtros de arena, verifica turbidez
(menor a 1.5 NTU), verifica visualmente el buen funcionamiento de la planta.

¥ El supervisor de produccion indica al operador de sala de méquinas las acciones
especificas que debe ejecutar, basados en los controles arriba mencionados tales como:

¥ Retrolavados de los filtros

# Limpieza de la malla de la bomba

# Cambio de floculante , etc.

El control del agua se lleva en un registro ( Ver anexo 1)

Evaluacion del floculante
Pruebas en jarras ( tiempo de floculacion)
Densidad

Evaluacion del bactericida
Pureza: de 9 a 10% de cloro activo

Almacenamiento: maximo 25 grados centigrados.

Limpieza de la planta de agua

Desalojo de los lodos

Lavados con detergentes y utilizacion de escobillones
Lavado con agua clorada.

Llenado de la planta

La adicion de quimicos en el agua se lleva en su respectivo registro

(ver anexo 1). . SPO l

158

k)

DEETITIRDS ML LITORA

CIBT
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TRATAMIENTO DE MELAZA

Recepcion

Especificamente Kraft tiene 2 proveedores que son el Ingenio Valdez, y la melaza
importada de Peru , estas deben cumplir con parametros como : densidad 1.2-1.3 g/ml , °

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

Es el tratamiento al que se somete la melaza cruda antes de ser utilizada en un proceso

fermentativo. Se basa en tres acciones que son: Cocimiento, Decantacion y Esterilizacion.

Cocimiento. . 5’?‘3(
Mediante esta accion se elimina gran parte de la carga bacteriana presente en la melaza. ff ﬂ?}*.s\
o
La melaza es bombeada a una marmita de coccién. Los pasos para ejecutar el cocimiento (g%
\__\‘

g

son los siguientes: T
POITECHICA DEL LI

CIB

#® Se pesa en la balanza la cantidad establecida de melaza que va a ser utilizada
(segtn el tamafio de lote).

# Se coloca en el tanque cocinador la cantidad de agua necesaria con la que se va a
diluir la melaza( determinada segin el tamafio de lote) y se pone a calentar hasta 70 °C
#® Se agrega lentamente en el agua el floculante (Profloc) utilizado para precipitar las
impurezas presentes en la melaza, se debe realizar una buena homogenizacion para
que el floculante actie en todo el volumen de melaza, par esto se inyecta aire.

#® 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 °C.

#® Se deja en reposo por 6 horas como minimo, tiempo en el cual nos aseguramos que
todas las impurezas han precipitado al fondo del tanque. Esas impurezas también
conocidas como barros, se decantan en la esterilizacion y posteriormente se desechan.
Esta fase se lleva en un registro (Anexo 3) a este se procedimiento se lo denomina
clarificacion (Anexo 4 A'Y 4 B).

En esta etapa se realizan analisis de barros, cenizas, brix y aziicares reductores.

“30-
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Esterilizacion.

Mediante la esterilizacion 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 alcanza temperaturas entre 130 y 140 °C. durante pocos

segundos, con una presion de vapor de 40 a 50 PSI. (Anexo 5)
Los pasos para realizar la esterilizacion de la melaza son los siguientes:

® Se abre la valvula de vapor de la tuberia madre que abastece al sistema Flash-
Cooking.

% Se pasa agua por las cafierias del sistema para eliminar cualquier residuo, se abre la
valvula superior del tanque cocinador (si se abre la inferior se succionan los barros) y
se deja abierta la descarga de la tuberia que comunica con esta valvula hasta que salga
una pequeiia cantidad de melaza, con el propdsito de eliminar el aire.

#® Se prende la bomba que succiona la melaza del tanque cocinador con lo cual se
manda la melaza al sistema. Se regulan las valvulas de flujo de vapor y las de flujo de
melaza a 40-50 PSI y 12-13 gal/min respectivamente con lo cual la melaza alcanza una
temperatura de 130-140 °C al pasar por el sistema y se deposita en el tanque Flash

% Por medio de una vélvula de descarga se purga el aire de la tuberia que va del
tanque Flash a la bomba que manda la melaza al tanque Zuluaf,(tanque de
esterilizacion ) se abre la llave que deja pasar agua de enfriamiento al eje de la bomba
y se la prende para mandar la melaza esterilizada al tanque Zuluaf{tanques de
esterilizacion )

#® Se pasa el contenido del tanque Cocinador al Zuluaf a través del sistema Flash-
Cooking controlando los parametros del proceso que son: Temperatura, Presion de
Vapor y Flujo de melaza. También se toma 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.

Dl
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FERMENTACION

ETAPA C1
Es aqui como inicia la fermentacion , se prepara un inéculo a partir de cepas importadas

desde Brasil, esto cumple las 3 etapas :

1. Adaptacion : el numero de células se mantiene contaste y son alimentadas con una
mezcla de agua malta.

2. Multiplicacién : existe una fase de multiplicacion activa por gemacion y se
incrementa el nimero de células por mililitro , aqui se alimenta con una mezcla de
maleza malta .

3. Crecimiento: Aqui el nimero de células se mantiene constante , la multiplicacién se
hace mas lenta y las células ya estan maduras, aqui se alimenta con un volumen
mayor de mezcla melaza-malta.

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

para la produccion par la etapa C1 hasta la C6.

Una representacion de estos tanques esta en el anexo 6

De la melaza Zuluaf se suben al tanque C1 los litros correspondientes a una determinada
cantidad de kilos de melaza ( segin el tamafio de lote que se va a producir) y se lleva con
agua a un volumen final establecido; se le agrega los nutrientes (Urea, Fosfato

Monocilcico y Sulfato de Magnesio) en cantidades determinadas por el tamafio de lote.

Todo esto se esteriliza por medio de una fuente de vapor hasta llegar a 100 °C y a esta
temperatura se lo mantiene por 20 minutos. Luego de la esterilizacion se procede a enfriar
a 30 °C y se adicionan vitamina B-1 e Inositol (que no se agregan antes por cuanto se
degradan por efecto de la temperatura) quedando listo el medio para inocular la semilla

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

= Luego se abre la valvula de aire para crear una presion positiva y evitar el ingreso
de cualquier microorganismo extrafio al medio esterilizado antes de agregar el inoculo
entregado por el laboratorio de Wet Stock(éarea de flujo laminar en donde se reproducen
las levaduras iniciales). Después de agregar el in6culo se regula el aire a 2-4 CFM y es

aqui donde se inicia la etapa C1.
;8
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= Para evitar un choque térmico entre el medio preparado a- 30 °C y las células de
levadura del inoculo, al mismo se lo ambienta (ya que esta refrigerado), se lo saca de 3 a

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

= Una vez iniciada la etapa C1 se realizan los controles de pH, Acidez, °Brix y
prueba de Formol cada hora, con el propdsito de mantener los pardmetros de la etapa

dentro de los estandares.

= La etapa se da por finalizada cuando los °Brix llegan a la mitad del dato inicial.
Para todo arranque de C1 el equipo debe ser previamente aprobado por Aseguramiento de
la Calidad

= Los parametros en esta etapa se llevan un registr0 (anexo 7)
ETAPA C2

Se prepara el medio para esta etapa siguiendo los mismos pasos que se efectuaron en la
etapa Cl pero con cantidades mayores de Melaza, Urea, Acido Fosforico, Sulfato de
Magnesio, Vitamina B-1 e Inositol segin el tamafio de lote que se va a producir. Cuando
el medio esta preparado y a 30 °C se deja caer por gravedad la etapa C1 en este medio, se
introduce aire en cantidades de 2-4 CFM vy se da por iniciada la etapa C2 al igual que la
etapa C1 se da por finalizada cuando los °Brix llegan a la mitad del dato inicial y el equipo
debe ser previamente aprobado por Aseguramiento de la Calidad. (Ver anexo 7)

ETAPA C4

% Se drena la solucion de esterilizacion del tanque fermentador y se enjuaga
correctamente el equipo.

#* Se aisla el tanque fermentador de las tuberias de vapor y de limpieza.

# Se coloca la cantidad de agua suficiente para la etapa C4, seglin el tamafio de lote
que se va a procesar. El agua debe tener 3.0 ppm de Cloro.

# Se agrega por gravedad el fermento de la etapa C2 a través de las tuberias y se

completa el volumen de arranque segun lo establecido por el tamafio de lote.

3.
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# Se bombea la melaza estéril, preparada para esta etapa de los tanques Zulauf al
tanque C2 y se dosifica por gravedad al fermentador siguiendo el esquema de
fermentacion para lo cual nos ayudamos de una regleta que nos indica el nivel y el
volumen del tanque y donde sefialamos el nivel que debe de haber de melaza cada hora
para hacer el seguimiento de la correcta dosificacion durante todo el proceso.

® Se agrega los nutrientes (Urea, Acido Fosforico, Sulfato de Zinc, Sulfato de
Magnesio, Vitamina B-1, Inositol) siguiendo el esquema de fermentacion.

# Se abre la vélvula de aire y se dosifica de 2700 a 3400 CFM de aire (segin el
tamatfio de lote) durante toda la etapa de la misma que tiene una duracion de 15 horas.
# Todo el proceso se mantiene bajo control a través de los analisis que realiza el
fermentador cada media hora como son: Temperatura, °Brix, Acidez y pH, la prueba
de formol que se realiza cada hora.

% Los datos de estos analisis son parametros de control, los cuales deben mantenerse
dentro de los rangos aceptables o en caso contrario se toma medidas correctivas.

#® Una vez cumplida las 15 horas de fermentacion se da por finalizada la etapa, se
suspende el aire se mide el volumen final y se anota en el registro de fermentacién

respectivo. (Anexo 8)
ETAPA C5

* A la etapa C4 que acaba de finalizar se le agrega agua (que contenga 3.0 ppm de
Cloro) hasta completar el volumen de arranque establecido segtn el tamafio de lote.

¥ Se agregan los nutrientes (Urea, Acido Fosférico, Sulfato de Zinc, Sulfato de
Magnesio, Vitamina B-1, Inositol) Siguiendo el esquema de fermentacion.

# Se abre la valvula de aire y se dosifica de 4100 a 5000 CFM de aire (segin el
tamafio de lote) durante toda la etapa, la misma tiene una duracién de 12 horas.

# Se dosifica la melaza al fermentador por medio de bombas, siguiendo el esquema
de fermentacion para lo cual nos ayudamos de una regleta que nos indica el nivel y el
volumen del tanque y donde sefialamos el nivel que debe haber de melaza cada hora
para hacer el seguimiento de la correcta dosificacion durante todo el proceso.

= Todo el proceso se mantiene bajo control a través de los analisis que realiza el
fermentador cada media hora como son: Temperatura, °Brix, Acidez, pH y la prueba
de Formol que se realiza cada hora.
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# Los datos de estos analisis son parametros de control los cuales deben mantenerse

dentro de los rangos aceptables o en caso contrario se tomara medidas correctivas.
¥ Una vez cumplida las 12 horas de fermentacion se da por finalizada la etapa, se
suspende el aire, se mide el volumen final y se anota en el registro de fermentacién

respectivo.(anexo 8)
ETAPA Cé

¥ Se drena la solucion de esterilizacion del tanque fermentador y se enjuaga
correctamente el equipo.

# Se aisla el tanque fermentador de las tuberias de vapor y de limpieza.

# Se coloca la cantidad de agua suficiente para la etapa C6, segin el tamafio de lote
que se va a procesar. El agua debe tener 3.0 ppm de Cloro.

# Se bombea los litros de crema C5 calculados por el supervisor.

# Se agrega la melaza de arranque segin lo indicado con el esquema de
fermentacion.

¥ Se completa el volumen inicial segtin lo establecido en el esquema.

¥ Se agrega los nutrientes (Urea, Acido Fosforico, Sulfato de Zinc, Sulfato de
Magnesio, Vitamina B-1, Inositol) siguiendo el esquema de fermentacion.

¥ Se abre la véalvula de aire y se dosifica de 3000 a 3300 CFM de aire (segin el
tamafio de lote) durante las 4 primeras horas, de 4500 a 5000 CFM de la cuarta a la
decimotercera hora y de 3000 a 3300 CFM durante la tltima hora de fermentacion. La
etapa C6 tiene 14 horas de fermentacion, siempre y cuando la madurez este entre 97 y
100 %, caso contrario se procede a darle hasta 1.5 horas mas para mejorar la madurez.
¥ Se dosifica la melaza al fermentador por medio de bombas, siguiendo el esquema
de fermentacion, para lo cual se utiliza una regleta que nos indica el nivel y el volumen
del tanque y donde se sefiala el nivel que debe haber de melaza, cada hora para hacer
el seguimiento de la correcta dosificacion durante todo el proceso.

¥ Todo el proceso se mantiene bajo control a través de los analisis que realiza el
Fermentador cada hora como son: Temperatura °Brix, Acidez, pH y la prueba de
Formol que se realiza cada 2 horas.
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¥ Una vez cumplidas las 14 o 15.5 horas de fermentacién se da por finalizada la
etapa, se suspende el aire, se mide el volumen final y se anota en el registro de

fermentacion respectivo.(anexo 9)

SEPARACION Y LAVADO DE LAS FERMENTACIONES C5 Y C6
Para la aplicacion del proceso de separacion y lavado el Fermentador efectia cada
cinco minutos controles visuales de crema y cerveza por medio del goteo manual y
minimo una vez por hora control de los °Brix tanto de la cerveza como de la crema.
Este paso tiene como fundamento sumergir las células de levadura en agua para
luego separarlas de lo que se denomina cerveza o desperdicio , por medio de

centrifugacion para lo cual se efecttian los siguientes pasos:

Separacién. (anexo 10 B)
Esta operacion consiste en separar las células de levadura de la cerveza o mosto formado

durante la fermentacion para lo cual se ejecutan las siguientes acciones:

#E] Fermentador se encarga de encender las maquinas separadoras cinco minutos
antes del proceso y verifica el buen funcionamiento del sistema.

#Si se encuentran fugas de agua debe realizarse los ajustes necesarios de las
abrazaderas con la participacion del ayudante de fermentacion.

#E| fermentador regula a 30 metros cubicos por hora en la separadora grande y a
media llave en las pequeiias el flujo de fermento que se esta separando.

¥Enel tanque lavador no se suministra agua, ni aire durante esta etapa.

¥ Cuando toda la fermentacion pasa por las separadoras y el tanque fermentador
queda vacio, se recircula con agua el mismo para recuperar el residuo de fermento

alojado en el tramo inferior de la tuberia que va al intercambiador de placas.

Lavado:
Esta operacion consiste en un ciclo de la crema que esta en el tanque lavador pasando
por las separadoras y regresa al tanque lavador. En el tanque lavador el agua y el aire

remueven el color oscuro que imparte la melaza a las células de levadura y al pasar

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

desprendido de las células.
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¥ Para esta etapa el fermentador regula el flujo de crema 25 metros cubicos por hora
en la separadora grande y con las llave abierta a 4 para las separadoras pequefias.
#WSe comienza a suministrar agua y aire en el tanque lavador para facilitar la
operacion de lavado.

#Durante esta etapa del proceso el nivel de crema en el tanque lavador se mantiene a
% de su volumen si se trabaja con el inyector o a 7/8 de su volumen cuando no se

trabaja con el inyector.

¥ La finalizacién del lavado cuando la cerveza eliminada por la separadora da una

lectura de 0.5 de Absorbancia como maximo en el espectrofotémetro, a 460 nm.

¥ Una vez finalizado el lavado el Fermentador concentra la crema para lo cual
suspende el ingreso del agua al tanque lavador y elimina la mayor cantidad de agua
posible a la crema por medio de las separadoras: Cuando logra concentrar la crema lo
cual verifica con la lectura de los °Brix, revisa que las tuberias para la caida a los
tanques recibidores estén correctamente colocadas y envia la crema concentrada
hacia los tanques de almacenamiento (Recibidores anexo 10 B ).

En las cremas C5 no se realiza el proceso de lavado sino que, después de la
separacion se concentra la crema y se la envia a los tanques recibidores. El lavado no
se lo efectiia por cuanto esta crema no se la utiliza para el producto final sino que
sirve para dar origen a otras fermentaciones conocidas como C6 o fermentaciones
comerciales a las cuales si se somete al lavado ya que estas dan origen al producto
final que es el paquete de levadura el cual debe tener una coloracién lo mas claro

posible para dar un buen aspecto.
PRENSADO DE CREMAS (anexo 11A)

El proceso de prensado de cremas C6 consiste en eliminar el exceso de agua en la levadura

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

¥ Ante todo se verifica la temperatura de la misma, que debe estar entre 4 y 6°C.
¥ Los Operadores de Prensa arman las tuberias desde los tanques recibidores que le
indica el Jefe de Produccion hacia la bomba Rooper, la cual alimenta a las prensas .
2
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¥  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 presion de cerrado de las prensas es de 5000 PSI

¥ Se regula el tiempo de prensado en el TEMPORIZADOR (dependiendo del
°Brix de la crema) y se prende a Bomba Rooper que esta graduada a una presion
de 150 a 160 PSI.

¥ Finalizado el tiempo de prensado se extrae la torta de levadura que se queda
adherida a las lonas para lo cual se utiliza una paletas.

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

de Mezclado Extrusion y Corte de Levadura.
MEZCLADO CORTE (anexo 11B-11C)

#E| 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.

¥WPrende el mezclador y agrega 400 ml. de aceite mineral (Tersol) mezclado con un
poco de agua para ayudar al moldeado del paquete.

¥ Deja mezclar durante dos minutos para homogenizar la mezcla.

¥ Abre la puerta del mezclador y deja caer la levadura en la tolva de donde pasa el
extrusor.

#1a levadura que cae del mezclador al extrusor es comprimida por 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 impulsadas por una banda
transportadora hasta la maquina empacadora de levadura . El operadof de Linea de
corte y el inspector de aseguramiento de la calidad verifican que el peso de las
porciones de levadura estén dentro de los parametros establecidos (495 g — 505 g) y
el operador de linea 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

parametros se llevan en su respectivo registro (anexo 12)

28-
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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 realiza un sellado vertical,
codifica los paquetes y el sellado horizontal se lo realiza manualmente , con ayuda de una
lamina de aluminio calentada a 150 ° C y son asi colocados en corrugados o en gavetas,
teniendo cuidado de rechazar los paquetes defectuosos, y los pone en el transportador
donde se los empuja hacia el interior de la camara frigorifica en donde se los estiba
agrupandolos por su codificacién y separando las columnas con unas tablillas para mejor
ventilacion y enfriamiento del producto. (anexo 13). El esquema del sistema de empaque

se encuentra en los anexo 14 Ay 14 B .

#  El inspector de aseguramiento de calidad y el operador de la linea verifican la
correcta codificacion de los paquetes y de los corrugadosEl material de empaque es
papel parafinado (anexo 15)

‘# Al final de la produccién el auxiliar de la linea de corte realiza un inventario
del producto en la camara frigorifica y la entrega al personal dé Bodega de Producto

Terminado. En la camara frigorifica 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 frio, esto se lleva en su respectivo registro (anexo 16). Una

apreciacion de la camara frigorifica esta en el anexo 17.

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

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

29
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PUNTOS DE CONTROL

# TRATAMIENTO DE MELAZA
1.Control de °Brix
2.Control de la presion de vapor ( 40 — 50 PSI )
3. Temperatura de Cocinamiento ( 90 °C)
4. Temperatura de esterilizacion ( 130 — 140 °C)
5.Flujo de Melaza ( 12 — 13 gal/min )

# FERMENTACION C1-C2

Temperatura de esterilizacion del tanque y del medio ( 100 °C)
Tiempo de esterilizacion del tanque ( 1 hora )

Tiempo de esterilizacion medio ( 20 min )

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

Temperatura de adicion de Vitaminas ( 30 °C)

indice de Formol ( 0.5a3.0)

Control de pH (4.5 )

Temperatura del proceso (30 °C)

o o= s B A B o

Control de dosificacion de aire ( 3 a 5 cfm ).

# FERMENTACION C4 - C5
1. Temperatura de esterilizacion del tanque ( 100 ° C)

2. Tiempo de esterilizacion del tanque ( 1 hora )

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

4. Indice de Formol (0.52a3.0)

5.Controlde pH:C4 (4.5)
C5:(45a55%5)

6. Temperatura del proceso (28 a32°C)

7. Control de dosificacion de aire : C4 :( 3400 cfm ).
C5 : ( 5000 cfm )

-30-
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CARACTERISTICAS MICROBILOGICAS EN ETAPAS C1-C5

CARACTERISTICA ETAPA RANGO NORMAL
Bacterias Totales Medio C1/C2 <lufc/g
Coliformes Totales Medio C1/C2 <lufc/g
Levaduras salvajes Medio C1/C2 <lufc/g
| Bacterias Totales Ini/ Fin. C1/C2 <lufc/g

Coliformes Totales Ini/ Fin. C1/C2 <lufc/g
Levaduras salvajes Ini/ Fin. C1/C2 <lufc/g
Bacterias Totales Inicio C4 <100 ufc/g
Coliformes Totales Inicio C4 <lufc/g
Levaduras salvajes Inicio C4 <lufc/g
Bacterias Totales Final C4 <200ufc/g
Coliformes Totales Final C4 <10ufc/g
Levaduras salvajes Final C4 <10ufc/g
Bacterias Totales Inicio C5 <300ufc/g
Coliformes Totales Inicio C5 <10ufc/g
Levaduras salvajes Inicio C5 <10ufc/g
Bacterias Totales Final C5 <600 ufc /g
Coliformes Totales Final C5 <50 ufc/g
Levaduras salvajes Final C5 <100 ufc/g

Separacion Concentracion ( Caida )

1. Brix cerveza 6° - 7° 1. Brix cerveza Max. 4.5 °

2. Brix crema 14° - 17° 2. Brix crema Min. 16.5 °

. 18
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¥ Analisis de la crema C5 segiin se especifica a continuacién :

RANGO
CARACTERISTICA FRECUENCIA
ACEPTABLE
ANALISIS FISICO - QUIMICO

Baking Test Max. 93 min. Cada lote
Proteinas 48 - 52.5% Cada lote
Fosfatos 24-32 Cada lote
Células Vivas Min. 97 % Cada lote
Células Maduras Min. 97 % Cada lote

ANALISIS MICROBIOLOGICO

Bacterias Totales Max. 3 x 10° Cada lote
Levaduras Salvajes ~ Max. 5 x 107 Cada lote
Coliformes Totales Max. 1 x 107 Cada lote
E. Coli <10 Cada lote

NOTA : Los Controles microbiologicos, ( por sus resultados a 24 - 48 horas)no
son considerados como pardmetros decisivos para interrumpir un proceso, sin embargo se
los utiliza como importante indice de prevenciéon para toma de acciones adicionales
tendientes a bajar la carga contaminante de los lotes posteriores. Para el arranque de la
primera comercial ( C6 ) debe tomarse en consideracion el contaje de Bacterias Totales
obtenido en la etapa C4 ( Maximo 120 ufc/g ). La decision de continuar debe ser
tomada por consenso en base a las condiciones del resto de parametros y bajo la
responsabilidad del Gerente de Aseguramiento de Calidad.

B
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CONCENTRACION
Cé6 SEPARACION LAVADO ( CAIDA )
1. Brix cerveza 6% = 1.5° Méximo 4.5 ° Méximo 0.8 °
2. Brix crema 1 4°-17° Minimo 15 ° Minimo 16.5°
3. Absorvancia a 460 nm ( cerveza ) 0.5

¥  Analisis de la Crema C6 segun se especifica a continuacion :

RANGO
CARACTERISTICA FRECUENCIA
ACEPTABLE

ANALISIS FISICO - QUIMICO

Baking Test Maéx. 85 min. Cada lote
Proteinas 43.5-455% Cada lote
Fosfatos 19-2.2 Cada lote
Células Vivas Min. 97 % Cada lote
Células Maduras Min. 97 % Cada lote

ANALISIS MICROBIOLOGICO
6

Bacterias Totales Miéx. 3 x 10 Cada lote
Levaduras Salvajes Maéx. 5 x 10° Cada lote
Coliformes Totales Max. 2 x 107 Cada lote
E. Coli <10 Cada lote

NOTA : Los Controles microbiolégicos, ( por sus resultados a 24 - 48 horas) no son
considerados como parametros decisivos para interrumpir un proceso, sin embargo se los
utiliza como importante indice de prevencion para toma de acciones adicionales

tendientes a bajar la carga contaminante de los lotes posteriores.
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# LAVADO
1.° Brix de crema (17 -20)

2.Control Visual del goteo de la cerveza ( gotas cristalinas " sin turbidez )

3. Absorvancia de la cerveza en el ultimo lavado de C6 ( Maximo 0.255 )

#PRENSADO
1. Temperatura de las Cremas (4 — 6 °C)
2. Tiempo de Prensado (de acuerdo a °Brix)

3. Presion de Prensado (150-170 PSI)

# CORTE
Presentacion
Codificacion
Reproceso (menor a 10 %)
Desperdicio de papel (menor a 5 %)
Temperatura de paquete (max. 22 °C)
Humedad %  (66.5-67.5)

# CONTROL DE PRODUCTO TERMINADO

1.Control durante el proceso de envasado

RANGO
CARACTERISTICA T T FRECUENCIA
ACEPTABLE
Peso Neto (g) 495 - 505 Cada 20 minutos
Sellado del empaque Correcto Cada 10 minutos
Codificacion Actualizado Cada 10 minutos.

2.Control durante el proceso de embalaje final

$520;

&

=
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-
CARACTERISTICA Acﬁw FRECUENCIA “'E";‘ Emf_;,
Peso bruto corrugado 25.43 - 26.01 Cada hora
Codificacion corrugado Actualizado Cada 10 minutos
Sellado corrugado Hermético Cada 10 minutos
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3.Control durante su almacenaje

De cada lote de produccién se toman 9 muestras de producto terminado para
estabilidad, las que se distribuyen asi :

e (abina climatica

e Refrigeracion

e Al ambiente
Estas muestras son consideradas como contramuestra y se analizarian en el
momento que sea necesario, caso contrario se lo mantendré almacenada hasta su

fecha de expiracion.

ESPECIFICACIONES DE PRODUCTO FINAL

CARACTERISTICA RANGO FRECUENCIA g
ACEPTABLE

Peso Neto 495 - 505 !
Humedad (% ) 66.5 - 67.5 Cada prensa
Color 1=2 Cada lote

| Baking test ( minutos) Maéximo 85 Cada lote
Proteinas Totales 43.5-455 Cada lote
Fosfatos 19-22 Cada lote

CONDICIONES MICROBIOLOGICAS Y
SANITARIAS DEL PRODUCTO TERMINADO

RANGO
CARACTERISTICA FRECUENCIA
ACEPTABLE
Bacterias totales Mix. 3 x 10° Cada lote
Levaduras salvajes Max. 5 x 105 Cada lote
Coliformes Totales Mix. 1 x 10° Cada lote
E. Coli <10 Cada lote

5.
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ESPECIFICACIONES DEL MATERIAL DE EMPAQUE

Presentacion 500 g

INGREDIENTES

Acido fosforico
USP

Urea

Inositol

Sulfato de
magnesio
Vitamina b-1

Melaza estéril

Practicas Profesionales

Acido fosforico
USP

Urea

Inositol

Sulfato de
magnesio
Vitamina b-1
Ampicilina g.
Sodica

Melaza estéril

Acido fosforico USP
Urea

Inositol

Sulfato de magnesio
Vitamina b-1
Ampicilina g. Sodica

Melaza estéril

Acido fosforico USP
Urea

Inositol

Sulfato de magnesio
Vitamina b-1

Melaza estéril

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

45P0,
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CAPITULO 2
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ANALISIS FISICOQUIMICOS
DETERMINACION DE HUMEDAD

OBJETIVO

Establecer un procedimiento uniforme para la determinacion del porcentaje de

humedad.

FUNDAMENTO

Se basa en la extraccion de humedad de la muestra por aplicacion de rayos ultravioleta a

140 ° C por 2 minutos a peso constante.
ALCANCE
Levadura fresca
APARATOS
¥ Espatula

¥ Lampara ultravioleta (anexo 19)

¥ Balanza analitica (anexo 20 )

REACTIVOS
Ninguno. $ e !'
g£=-x
S
PREPARACION DE LA MUESTRA R0 DL UTons
CIBT
Ninguna.
PROCEDIMIENTO

18-
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[
.

Configura la lampara a 140 ° C por 2 minutos

2. Pesar 1 g de muestra

3. Esperar el sonido emitido por la lampara que indica el final de la determinacion .
4

. Leer y registrar resultado
CALCULOS
Ninguno
RESULTADOS

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

-39-
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DETERMINACION DE FOSFATOS

OBJETIVO

Establecer un procedimiento para la determinacion de fosfatos como P205

FUNDAMENTO

S e basa en la cuantificacion de fosfatos presentes en la muestra , por medio de la

digestion de esta en presencia de acido perclorico obteniéndose una solucion transparente ,

luego por la adicion del molibdato de amonio se va a producir un complejo amarillo

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

naftol sulfato (complejo azul )

ALCANCE
Aplicable a las siguientes materias primas o productos:

Levadura fresca

Melaza
APARATOS

¥ Espectrofotémetro
¥ Pipetas volumétricas de 5 ml.
¥ Pipetas volumétricas de 10 ml
¥ Matraces aforados

¥ Tubos de digestion BUCCHI
# Picetas

¥ Balanzas analiticas

-40-
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REACTIVOS
Acido Perclorico 70 — 72% p.a
Molibdato de amonio, solucion acuosa al 5 %

Solucién de acido aminonaftol sulfurico.

Disolver 0.1 g de acido 1-amonio 2-naftol 4-sulfiirico.

6 gramos de bisulfito de sodio y 1.2 de sulfito de sodio en agua destilada.
c.s.p. 100 mlL

Solucion St. de fosfato
Disolver 0.9585 de fosfato -acido de potasio en agua y se diluye hasta el enrase en un
matraz volumétrico de 250 ml. Se agregan cuatro gotas de cloroformo y se agita. Se

guarda bajo refrigeracion.

PREPARACION DE LA MUESTRA

No se requiere.

PROCEDIMIENTO

1. Pesar exactamente 1 g de muestra, transferir a un matraz volumétrico de 100 ml y

llevar a un volumen de agua destilada. Homogenizar correctamente.

2. Transferir 10 ml de la solucion al matraz Kjeldhal. Agregar 5 ml de acido

perclorico, calentar hasta que quede una solucion incolora.

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

5 ml de soluciéon de molibdato de amonio y 5 ml de acido aminoftal sulfarico. Se

enrasa con agua destilada y se mezcla por inversion.
il
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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

1919 x Abs muestra

% P205 = x 100
0.383 x pm x (100 — humedad) x 10

1919:  constante que viene dada por el diametro y la altura de la cubeta usada en el

espectrofotometro
Abs : lectura espectrofotometro

0.383:  Absorbancia de solucion estandar de fosfato de concentracion conocida

(fosfato acido de potasio ).

Hm : humedad de la muestra

Pm: peso de la muestra

10 : alicuota empleada.
RESULTADOS

Rango (2.0-2.2 %)
1919 x 0.157

WA e x 10
0.383 x 1.0723 x (100 —66.32) x 10

% P205= 2.17%

-42-
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DETERMINACION DE PROTEINA

METODO BUCHI
OBJETIVO

Establecer un procedimiento uniforme para la determinacion del porcentaje de

nitrégeno proteico.
FUNDAMENTO

Se fundamenta en la combustion liquida de los compuestos orgénicos nitrogenados al ser
sometida la muestra a ebullicién con acido sulfurico concentrado , al cual se le afiade
sulfato de amonio para aumentar el punto de ebullicion y un catalizador como sulfato
clprico para acelerar la reaccion. El nitrogeno se desprende como amoniaco y se fija bajo
la forma de sulfato de amonio .

El carbon y el oxigeno presentes en la muestra se oxida a di6xido de carbono y agua ,
parte del 4cido sulfiirico que se desprende lo hace bajo la forma de humos blancos .

El sulfato de amonio formado en la digestion , al agregar un exceso de hidroxido de sodio
(46 %) produce la liberacién del amoniaco que es recibido en un 4cido débil , par luego ser

valorado frente a una base.

ALCANCE
Levadura
APARATOS
. gF
¥ Aparato determinacion de proteinas BUCHI; digestor y ® ‘: \g
destilador (anexo 21 , 22) ﬁ,;lmwg&;

POLITECHIEA DEL UTORA

CIBT

# Balanza analitica

P Pipetas volumétricas de 20 ml
¥ Tiolas de 500 ml

# Bureta (anexo 23)

A
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¥ Tubos Bucchi
¥ Peras de plastico

REACTIVOS

¥ Acido sulfrico 0.2 N

# Hidroxido de sodio 0.2 N

# Rojo de metilo 0.1 % : disolver 0.2 g del indicador en una mezcla de agua
destilada —etanol 1:1

¥ Hidroxido de Sodio al 32%

¥ Acido sulfirico Concentrado

# Sulfato de Sodio anhidro

¥ Sulfato de Cobre

¥ Agua destilada

PREPARACION DE LA MUESTRA

No requiere.

PROCEDIMIENTO

1. Pesar exactamente 2 g. de muestra, 10 g de sulfato de sodio anhidro y 0.5 g de
sulfato de cobre, transferir a un tubo buchi de 350 ml de capacidad .

2. Adicionar 20 ml de 4cido sulfirico 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 digestion por el tiempo de 1 hora.

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

minutos.

4. Colocar el tubo frio en el equipo determinador de proteinas buchi., adicionalmente
se coloca en una fiola de 500 ml de capacidad 20 ml de acido sulfirico 0.2 N

-44-
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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 proteinas en el area destinada para la recoleccion del destilado y
luego proceder a la destilacion previo a la adicion 35 ml de agua y 50 ml de soda
céustica al 32% a través del equipo determinador de proteinas.

5. Retirar la fiola donde se ha receptado el destilado y proceder a titular con una
solucién de NaOH 0.2 N

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

CALCULOS

[(ml H2S04 0.2 N x fact.) - (ml NaOH 0.2 x fact.)] x 1.75
%N = s
(100 - % Humedad) (Peso de muestra) / 100

1.75 : factor de conversion de nitrégeno que sale del siguiente célculo:

28 X 6.25/100 =1.75

28= equivalente del nitrégeno molecular

6.25= factor de conversion de nitrogeno para cualquier alimento

Hm : humedad de la muestra

pm : peso muestra

fact: factor resultante de la equivalencia entre el consumo real y el consumo teéricode la

valoracion de los reactivos(H2So04 y Na OH)

NOTAS

Resultados expresados en base seca

-45-
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Muestra : levadura fresca

Humedad : 67.56 %

Peso : 2.1757
Consumo : 0.5 ml
[(20 x 1.0104)- (0.5 x 1.0243)] x 1.75
%N =

(100 — 67.56) (2.1757) / 100

%N =45.44 %.

Rango (42.5-45.5 %)

-46-
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DETERMINACION DEL BAKING TEST

OBJETIVO

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

empleada en panificacion.
Conocer la calidad fermentativa de la levadura fresca mediante la determinacion del
tiempo requerido para que la masa utilizada en panificacion, alcance un volumen

determinado a temperatura definida.

FUNDAMENTO

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

$SP0p

1875

f@g?

Aplicable a levadura fresca. "um-m ot o

CIBT

y verificar si esta dentro del parametro fijado por la empresa.

ALCANCE

APARATOS

¥ Mezclador para panificacion: del tipo "Mezclador Fleischmann" 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

¥ Gabinete para fermentacion: consiste en una cabina con paredes aislantes,
ventanas de vidrio que permitan la completa vision en su interior, un recirculador
de aire dotado con termostato, el cual mantendré la temperatura del aire contenido
dentro del gabinete a (86 oF) 30 °C +- 0.5 °C y humedad relativa entre 80 y 100
%.

47-
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#  Vasos de vidrio con altura de 7 " y didmetro interno de 5 " demarcados con

una linea fina hecha con pintura visible a una altura de 4 ", en todo su rededor.
# Balanza analitica.

#¥ Vasos de 250 ml.

¥ Erlenmeyer de 250 ml.

# Probeta

# Bario termostatico con agua a 30 °C

#¥ Termometro.

REACTIVOS

. Harina de trigo de humedad conocida. la medida de la presién no debera ser

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

. Sal. Emplear cloruro de sodio (NaCl) de uso cominmente por los panaderos.

. Azicar. Usar azlcares de cafla de la empleada cominmente por los

panaderos.

. Hidrogenado graso, del empleado por los panaderos.

PREPARACION DE LA MUESTRA

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

oxidada por el aire.
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PROCEDIMIENTO

Levadura Fresca

1. Pesar la siguiente formulacion:

Levadura fresca

Levadura seca

Agua destilada

Sal

Azicar

Hidrogenado graso (Aceite vegetal)

Harina de trigo

La cantidad de agua corresponda a una harina de trigo de 15 % de humedad, y debera
incrementarse a decrecer dependiendo de la humedad de la harina empleada. Ajustar

de acuerdo a la carta de absorcion.

2. Colocar los 5 g de levadura fresca en un vaso, la sal y el azicar en otro vaso.

3. Ailadir agua a 30 °C (186 ml en total) en cantidad suficiente a cada uno de los

vasos del punto 2.

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

afiadir la levadura en suspension.

5. Afiadir al vaso que contenia la levadura, la soluciéon azicar sal con el fin de
arrastrar trazas de levadura, agite y vierta todo el contenido al interior del

mezclador.

6. Completar con el resto del agua destilada que falta el volumen de 186.0 ml para
lavar trazas de los materiales que ain pueden encontrarse en los vasos, afiadir al
mezclador.
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7. Mezclar por 3 minutos. Al terminar el tiempo de mezclado, la temperatura no
debera ser menor que 84 oF (29 °C) y no mayor de 86 oF (30 °C) anotar la hora

exacta en que se inicio el mezclado.

8. Tomar la masa mezclando manualmente 2 a 3 veces, con el fin de expulsar

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

9. Depositar la masa dentro del vaso previamente engrasado, de la forma mas pareja
posible. Presione con la mano la masa con el fin de sacar completamente las
burbujas de aire ayudandonos para tal fin con una espatula, finalmente, volver a

nivelar con el dedo la masa.

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

11. Dejar que la masa que esta en contacto con las paredes del vaso, es decir la parte
externa de la misma no la caspide, alcance los 1180 ml de altura. La capsula

superara entonces dicha demarcacion.

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

externa de la masa alcance los 1180 ml como la primera subida.

CALCULOS

Hora de entrada a la estufa : 11h20
Hora de llegada a los 1180 : 12h45
Tiempo total :85 minutos

El pardametro es de 80-90 minutos
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DETERMINACION DE BARROS

OBJETIVO

Determinar el contenido de metales pesados en la melaza.

FUNDAMENTO

Este analisis se basa en determinar el porcentaje de barros (metales pesados)

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

centrifuga , y comprobar si el proceso de tratamiento de este ha sido efectivo o no, ya

que estos barros van a incidir en el producto final.

ALCANCE
Melazas : crudas, cocinadas y zuluaf.

EQUIPOS Y MATERIALES
¥ Centrifuga

# Tubos de Plastico

¥ Balanza Analitica

# Beaker 100 Ml

L4 Espatula

i Pipeta Volumétrica 10 ml

PROCEDIMIENTO

PoUTECHIC, oEL UTons

CIBT

1. Pesar los tubos de plastico codificados.

2. Pesar 10 g de muestra * (cada tipo de melaza ) en los tubos (cada tipo de
melaza en un tubo diferente) y anotar el peso.

3. Colocar los tubos en la centrifuga. Equilibrar la centrifuga utilizando un
tubo con agua.

4. centrifugar por 10 minutos a una velocidad de 50 RPM.

S. Retirar los tubos de la centrifuga.

6. Escurrir el liquido y secar cuidadosamente el interior de los tubos.

7

. Pesar los tubos y anotar el peso.

..
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CALCULOS

% Barros=Pf- Pi * 100

pm

% Barros = 5.4253 - 5.3942 * 100 = 0.34 % (melaza zuluaf’)
10.0342

Donde :

Pf: peso del tubo mas residuo

Pi: peso del tubo vacio

Pm : Peso de la muestra en gramos.

* En el caso de la melaza cruda , se debe de realizar una relacién 1:1 con agua

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

POUTECKICA DIL LITOR®

CIBT
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DETERMINACION DE GRADOS BRIX

OBJETIVO

Determinar la cantidad de s6lidos solubles presentes en la muestra .

FUNDAMENTO

Se fundamenta en la concentracion de sélidos solubles en la muestra , que pueden ser
medidos con la ayuda de un refractometro a 20° ¢, basandose en la propiedad de los
liquidos de refractar un rayo de luz que es proporcional a la concentracién de
solidos en ellos. El indice de refraccion es igual al seno del angulo de incidencia del

aire con relacion al seno del angulo de refraccion del liquido.

ALCANCE
Melazas : cocinadas, zuluaf, cruda

Equipos v materiales
¥ Pesar 1 g de muestra en un Beaker de 100 ml.

i Agregar el doble en peso de agua destilada.

Diluir la muestra con ayuda de una espatula.
¥ Encerar el refractometro colocando una gota de agua destilada sobre el
prisma.
# Secar el prisma del refractémetro.

# Colocar 1 a 2 gotas de solucion de melaza sobre el prisma y presionar START

(ver anexo 24) p
¥ Leer resultado. %ng
CALCULOS *""“"{"

TERISUEINTA DRL UTORA

CIBT

° Brix : lectura del refractometro x 3
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NOTA: El factor 3 es debido a la relacion 1 : 2 (melaza : agua ) , para el caso de

RESULTADOS
*Brixc2l1 * 3: 801

(rango 80-83%)

Practicas Profesionales

cruda , en zuluafy cocinadaes 1 : 1

PRUTECEICA DEL LToRs

CIBT
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TIEMPO DE LEUDADO
OBJETIVO

Determinar el tiempo de leudado en la muestra.

FUNDAMENTO

Esta técnica se basa en determinar el tiempo que tarda la levadura en llegar a un

volumen determinado(parametro establecido ) al estar en un medio favorable para su

desarrollo, es decir 11 ° C con adicién de agua a 32 ° C y azicar.

ALCANCE

Levadura fresca.

EQUIPOS Y MATERIALES

¥ Beaker de 500 ml
W Espatula
# Balanza gramera

#¥ Cronémetro

#¥ Termometro
¥ Beaker plastico 500 ml
¥ Probeta 100 ml

PROCEDIMIENTO

1. Pesar 3 g de aztcar en un Beaker de 500 ml.

2. Pesar 150 g de muestra que debe de estar a una temperatura entre 11-12 °C
en el Beaker que contiene azucar.

3. Temperar 70 ml de agua a 32 °C en un Beaker de 500 ml.

4. Afadir el agua en el Beaker y disolver todo en un tiempo maximo de 3
minutos.

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

llegue a 500 ml.

-55-
Practicas Profesionales Carlos Figueroa Cruz

3120 T T 1T G e R S



KRAFT FOODS ECUADOR

RESULTADO

El pardmetro establecido para esta prueba va de 10 a 15 minutos.
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DETERMINACION DE pH
OBJETIVO

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

FUNDAMENTO

Se basa en la medida de la concentracion molar de iones hidrogeno (H+) de la solucion ,
mediante el uso de un electrodo altamente sensible.

El pH es el logaritmo comun del nimero de litros de disolucién que contiene un
equivalente gramo de iones hidrogeno. Asi pues: pH = 1 g (H+). El rango de pH vade 0 a
14; un valor por debajo de 7 representa una disolucion 4cida, 7 una disolucién neutra y por
encima de 7 una disolucion alcalina.

La determinacién del valor del pH es considerado de gran valor en la conservacion y
almacenamiento de los alimentos, por su efecto inhibidor del desarrollo de
microorganismos y enzimas. En general las bacterias son mas sensibles a los iones
hidrégeno que los fermentos y mohos. La mayor parte de los organismos tienen limite de

pH maximo y minimo para desarrollo y un rango 6ptimo para un crecimiento mas rapido

ALCANCE

Cremas de levadura, melazas

APARATOS

Vidrio de reloj
Erlenmeyer de 250 ml
Probeta graduada de 100 ml

Termometro

* 8 ¥ ¥

Potenciémetro provisto de electrodo patron de calomelano y un electrodo de
vidrio. (anexo 25)
REACTIVOS

Ninguno.
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PROCEDIMIENTO

1. Pesar 10 g de muestra en un vidrio reloj y transvasarlo a un erlenmeyer de 250 ml

seco.
2. Aiiadir 100 ml de agua destilada

3. Agitar el contenido del erlenmeyer hasta que las particulas uniformemente

suspendidas queden totalmente disueltas.

4. Continuar en caso de no disolverse totalmente la muestra , agitando de vez en

cuando, durante mas de 30 minutos.
5. Dejar en reposo durante 10 minutos, Si no hay disolucion completa.

6. Decantar el liquido sobrenadante pasarlo a un vaso seco e inmediatamente

determinar el pH potenciometricamente.

CALCULOS
Ninguno.
NOTAS
En el caso de muestras liquidas, se determina el pH directamente.
Manejo del Aparato: Lavar los electrodos primero con agua y luego con la muestra.
Introduzca los electrodos en una alicuota de la muestra, determinando la

concentracion de iones hidrogeno (pH) en la muestra, finalmente, lavar los

electrodos con agua destilada.
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DETERMINACION DE AZUCARES REDUCTORES

OBJETIVO
Determinar la cantidad total de aziicares en la melaza.

FUNDAMENTO:

Consiste en la transformacion del aziicar por hidrélisis (desdoblamiento de la molécula en
ciertos compuestos orgdnicos) por exceso de una molécula de agua en moléculas mas
sencillas como aldosas , que son capaces de reducir diluciones alcalinas de cobre (reactivo
de Fehling ) a 6xido cuproso o agentes suaves. La sacarosa contenida en la melaza es
invertida con el acido o azhcar invertida (4cido clorhidrico concentrado).Esta solucion de
azacar invertida es usada para reducir el tartrato de cobre contenido en una cantidad
conocida de solucion de Fehling. El color castafio del filtrado de la solucion, de melaza
produce dificultad para observar el punto final de la titulacién correspondiente a la
desaparicion del color de la solucion, el metileno es adicionado para facilitar y ver el

cambio del color.
ALCANCE

Aplicable a la determinacion en la melaza.
APARATOS

#¥ Balanza analitica

# Sorbona

¥ Agitador magnético

¥ Matraz aforado 500 ml
# Fiolas 250 ml

#¥ Fiolas 500 ml

# Matraz aforado 200 ml
¥ Pipeta graduada 200 ml
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¥ Pipeta graduada 10 ml
¥ Pipeta volumétrica 50 ml
¥ Estufaa30°C

¥ Bureta

# Plancha calefactora

# Embudos

¥ Espatulas

¥ Tirillas de pH

# Beaker 100 ml

REACTIVOS

1. Indicador azul de metileno 1 %
2. HCI conc.

3. NaOH 7.46 %

4. Fenolftaleina TS

5. Solucion estandar de Fehling

Mezcle antes de usar solucion A y solucién B en volimenes iguales.

Solucion A:  Disolver 34.639 g y CuSO4. 5 H2O en agua. Llevar a 500
ml y filtrar.
Solucion B:  Disolver 175 g tartrato de sodio y potasio y 50 g de Na OH

en agua, llevar a 500 ml con agua. Dejar en reposo dos dias y

filtrar.
Hidréxido de sodio 20 % : disolver 200 g de NaOH en 1000 ml de agua
destilada.
Fenolftaleina : diluir 1 g de fenolftaleina en 100 ml de etanol ﬁ 19% ,’
Azul de metileno 1 % : dilucion acuosa al 1 % @h lsg
C ]B T
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PROCEDIMIENTO

[\ I

- A

10.
3

12.
13

14

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

Transferir las muestras a un matraz aforado de 500 ml con la ayuda de un embudo.
Enrasar con agua destilada.

Tomar una alicuota de 100 ml y transferirla a una fiola de 250 ml .

Agregar 5 ml de HCl1 . Agitar y tapar fiolas con algodon.

Dejar en reposo por 10 horas en la estufaa 30 °C..

Agregar 3 gotas de fenolftaleina.

Neutralizar con NaOH al 20 % si se pasa la alcalﬁﬁdad se agrega HCI hasta pH 7.
Verificar con tirillas .

Pasar la solucion ya neutra a fiola de 200 ml. Enrasar con agua destilada.

Colocar la solucion (melaza) en la bureta.

Preparar fiolas de 500 ml con 10 ml de Fehling A y 10 ml de Fehling B

Para melaza cruda agregar (en la fiola ) 40 ml de agua destilada y 10 ml de melaza
(desde la bureta).

Calentar hasta ebullicion y observar cambio a color rojo ladrillo.

Adicionar 4 gotas de azul de metileno al 1 %.

. Titular con la solucién de melaza hasta observar cambio a color rojo ladrillo.
15,

Apuntar el consumo.

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

| &
18.
19.

ml de melaza desde la bureta.
Calentar hasta ebullicion y observar cambio a color rojo ladrillo
Adicionar 4 gotas de azul de metileno al 1 %.

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

20. Apuntar el consumo.

(*)Peso de las muestras :

[Melaza cruga’s ¢ !Efelaza cocida 10 g uMelaza esterilizada 10 g Il

£1-
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CALCULOS ‘
(22-C) x 0.5 ‘
% Azucares reductores = ‘
PM ‘
Donde.
i
C = Consumo de solucion de melaza
22 = valor constante que resulta del consumo obtenido de la
titulacién de una solucion de sacarosa invertida estandar.
0.5 = factor resultante de las diluciones realizadas a la muestra
PM = peso muestra en gramos
RESULTADO
10.2818 500 ML
—p
100 ML > 200 ML
25 ML
CALCULO

Se multiplica el peso por 100 ml y este resultado se multiplica por 25 ml.

peso real de la muestra(melaza).

=
SRt
POUTERAIG pyy 11y
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DETERMINACION DE PANIFICACION

OBJETIVO.
Esta norma tiene por objeto definir y establecer, el procedimiento para la prueba de

panaderia a la levadura Fresca en pan de sal en el laboratorio.

FUNDAMENTO:

Se basan en la elaboracién de piezas de pan para determinar el tiempo exacto de leudado
del producto final tal y como lo harian los consumidores finales (pequefias y grandes
panaderias ). Se realiza para comparar entre codigos de produccion diferentes y comparar

con el producto de competencia.
DEFINICION.
Levadura Fresca.

La Levadura es un microorganismo vivo, unicelular, que se reproduce por medio de
yemas. La especie utilizada en Kraft Foods Ecuador es una SACCHAROMYCES
CEREVISIAE especificamente desarrollada y cuidadosamente reproducida por su
Calidad fermentativa y riqueza nutricional. Esta Levadura produce una fermentacion

balanceada y asegura productos horneados de la mejor Calidad.
Prueba de Panaderia ( Pan de Sal).

Es la determinacion de la fuerza y del poder leudante de la levadura fresca.

EQUIPOS.

¥ Balanza electronica precision 0.1 g.
¥ Mezcladora industrial. (anexo 26 )
¥ Espatula

.
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# Probeta Graduada plastica de 250 ml.
¥ Probeta Graduada plastica de 1000 ml.

¥ Beaker Plastico de 250 ml

#¥ Rodillo en madera.

# Tabla en madera para moldear.
¥ Cuchillo de sierra.

¥ Cuchara sopera.

# Moldes de Aluminio refractarios.

# Camara de crecimiento a 30°C.

# Bario Termostatico con agua a 30°C.

RECOMENDACIONES.

1. Pesar previamente todos los ingredientes necesarios segun la formulacion para la

prueba de pan de sal.

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

a una temperatura de 30°C.

3. Dejar pesada la margarina y colocarla sobre tabla de madera a temperatura ambiente.

4. La cantidad de agua utilizada en la formulacion estara sujeta al poder de absorcion de

la harina de trigo (analisis previo).

Formulacion.

1. Harina de trigo
Levadura Fresca
Azicar

Sal

Margarina

R

Agua destilada

Practicas Profesionales
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PROCEDIMIENTO.

I A B

Prueba de Panaderia.

Prender la mezcladora, adicionar el agua a 30°C y la Levadura Fresca en el
recipiente de la batidora industrial, mezclar por 1 minuto.

Adicionar la cantidad de Harina de Trigo.

Adicionar los ingredientes previamente pesados (azicar y sal).

Adicionar la cantidad de margarina.

Continuar la mezcla hasta completar 10 minutos.

Pesar 300 g de la masa obtenida.

¥ Colocar en reposa durante 10 minutos en la cimara de crecimiento a
30°C.

¥ Estirar la masa sobre la tabla de madera

¥ Armar el pan de sal enrollandolo, y colocarlo en el molde previamente
engrasado, identificando la muestra con un rétulo o adhesivo.

* Colocar el molde con la muestra en la camara a 30°C hasta completar
su crecimiento.

¥ Determinar el tiempo de leudado desde el momento en que entra hasta
que sale de la camara de crecimiento con respecto al nivel superior del
molde como tiempo de salida.

# Dar un toque de brillo (mezcla de huevo y agua) con la brocha antes de
asar.

¥ Colocar en el horno a 300°F durante 35 minutos.

¥ Sacar del horno, dejar enfriar, sobre una parrilla metélica.

# Determinar volumen del pan, colocando en la caja de madera una base
de las perlas de polipropileno, luego cubrir el pan con el resto de ellas,
hasta nivelar la superficie de la caja, el saldo restante de perlas es el
volumen desalojado por el pan.

¥ Registrar en el formato de panaderia interna, la fecha, el # del masch,
tiempo, volumen en la casilla correspondiente segin el andlisis del dia

requerido. (anexo 27)
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DETERMINACION DE CENIZAS

OBJETIVO

Establecer un procedimiento uniforme para determinar cenizas totales.

FUNDAMENTO

Se basa en la destruccion de materia prima organica por incineracion o calcinacion de la

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

constante , hasta obtener cenizas de color grisaceo .

ALCANCE

Melaza

APARATOS

1. Balanza analitica.
2. Mufla (anexo 28 )

3. Hornilla Bafio de Maria
4. Crisol de porcelana
5. Sorbona

REACTIVOS

Ninguno.

PROCEDIMIENTO

1.

oo B e

En crisol o cépsula de porcelana secada y tarada previamente, pesar la cantidad de

muestra (1 g ) en la hornilla
Carbonizar en hornilla dentro de la sorbona hasta ausencia de humos.

Incinerar en mufla a 550 °C hasta cenizas blancas o grisaceas.
Colocar en el desecador por 30 minutos .

Pesar el crisol y anotar resultados.

G-
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CALCULOS

Los resultados se reportaran como porcentaje de cenizas.

Peso de la ceniza

% CENIZAS =

Peso muestra

NOTAS

x 100

En cada caso, sacar crisoles con muestra de la mufla, enfriar en desecador y pesar.

0.125
% CENIZAS = ----

1.8963

% CENIZAS = 6.60 %

Rango (5-10 % en melaza cruda )
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CAPITULO 3
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PROGRAMA DE LIMPIEZA

1.- A partir de la ultima fermentacion (C6) de la semana, se procederd a una limpieza
integral de la plantA de levadura en los pisos alto y bajo, antes de desarmar cualquier

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

2.- Se procedera a desarmar primeramente los equipos ubicados en la parte alta de la
planta, esto es, C1- C2, Sistema de separacion- Lineas de Aire- Tanques zulauff- Tanques
de Urea, Tanque lavador — Separador, se procedera a sanitizarlos con una solucién de
Bactericida al 2%, se los armara inmediatamente y cubierto todo orificio de entrada o de

salida que contengan los equipos.

3.- Lostanques F1 y F2. , una vez desarmados, limpios, y aprobados los difusores seran
colocados en una bandeja que contiene solucion de Bactericida por espacio de 20 minutos.
Luego se armardn inmediatamente y se procedera a la recirculaciéon con Bactericida por
20°. Finalmente se recirculard con Acido Nitrico ., Soda caustica, HIPOCLORITO DE
SODIO y la Esterilizacion final.  El tiempo transcurrido entre efectuar todas éstas : |
operaciones y la utilizacion para los procesos de fermentacion debe ser lo mas corto

posible, para evitar alguna infestacion ambiental.

4.- Todo operario que realice la limpieza de los equipos, debera estar provisto de ropa
limpia- botas limpias sumergidas en solucion de Bactericida. Colocarse las botas en el

momento de entrar en el tanque y sacarselas en el momento de salir del mismo. %P Q{

5.- No se realizaran por ningin motivo mezclas tales como detergente mas bactenc1d€ % \\3
mas cloro, ya que es conocido que esto ocasiona, la neutralizacion del poder abrasivo del qk:“u o :m

detergente, y la in activacion del bactericida. CIB T

6.-  En la parte baja de la planta de levadura se realizara una limpieza minuciosa de las

2 prensas.
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Luego de la aprobacion se humedeceran con solucion de bactericida y se lavara con

abundante agua. En la maquina cortadora y mixer se realizara igual una desinfeccion de

los equipos con solucién de Hipoclorito de sodio al 10%

7.-  Se procedera igualmente a la limpieza del piso de la camara refrigerante y palets.
Luego de lo cual se desinfectara con solucion de bactericida.

8.-  Se realizard limpieza total de todos los recibidores de crema de levadura y se iran

aprobando conforme se vayan desocupando.

9.-  Se aumentara la concentracion del cloro en la planta de tratamiento de agua, de
6ppm. A 8pmm de cloro

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

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

11.- Finalmente, y una vez cumplidos todos éstos puntos sefialados , se procederé a la
vaporizacion con formol al 2 % de ambos pisos de la planta de levadura para desinfectar el

ambiente.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

¥ La fermentacion es un proceso anaerdbico pero en el caso de la levadura
Fleischmann, el proceso es aerdbico, la cerveza 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 ).

# Si bien es cierto la recepcion de la melaza deberia ser un punto critico de control
pero no se realiza controles microbiologicos en la recepcion 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.

# En lo referente al control y sanitizacion en al empresa se realiza un procedimiento
de limpieza CIP(cleaning in place), el cual en cada tanque ingresa una persona para
realizar una limpieza, luego se realiza un posterior hisopado.

¥ Existen procedimientos analiticos a manera de registros para lo referente a analisis
tanto fisicoquimicos como microbiologicos, y para el control de materia prima existen

especificacion par su respectivo control con sus analisis,

¥ La empresa consta con la filosofia ISO por lo tanto existen para los equipos avisos

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

¥ Kraft Foods Ecuador tiene una nueva filosofia de no tener supervisores de planta
debido a que los empleados ya constan con su respectiva capacitacion, esto se hizo a

través de una nueva reforma circular.

¥ Las labores de los empleados no estaban bien delegadas, en otras palabras observe
que los analistas cumplian la funcion de supervisores, y de igual forma cuando existia
sobreproduccion , personal ajeno al area empacaba, aclaro que esto solo era en el area

de Royal.

STl
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¥ No todos los equipos tenian los avisos de funcionamiento y principio operativo,
teniendo la empresa no obstante la filosofia ISO 9000, deberia implementarse para
cada equipo.

¥ La empresa no cuenta con el espacio fisico suficiente para la produccion deberia

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, deberia
implementarselo par asi evitar la contaminacion, ya que estas estan en contacto

directo con el producto, en el prensado.

13-
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ANEXO 1 : CONTROL DE AGUA

Control de dosificacion de quimicos en la planta de tratamiento de agua

|
\

‘ Practicas Profesionales

Fecha | Hora Floculante Cloro Turbidez Planta |T- pulmén| Responsable
1 /seg. 1 /seg. NTU Cloro Cloro -
ppm ppm
Bomba | Bomba 2| Bomba 3
1
o,
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ANEXO 2:

TANQUE DE RECEPCION

Practicas Profesionales
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ANEXO 3
TRATAMIENTO DE MIELES
TANQUE COCINADORN®
FECHA :
PRECALENTAMIENTO

COCIN:M!ENTO KILOS |LITRO | BRIX | pH PROCESO
MIELES
AGUA
TOTAL
CO 80 °C

COCINAMIENTO
TOTAL

COCINAMIENTO
TOTAL

RUTA/Zulauf

TOTAL ZULAUF
BARRO
HORA FINAL DEL PROCESO FECHA

|
SEDIMENTACION  Heora Inicial : Hora final total
TEMPERATURA SEDIMENTACION :

TEMP. ROTAMETRO : TEM FLAS TANQUE N:

TEMP. Zulauf :
OBSERVACIONES:

OPERADOR :
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ANEXO 4

A ARIFICACION

B : DECANTACION
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ANEXO 6:

TANQUES DE FERMENTACION

ETAPA C1 ETAPA C2 ETAPAC3

ETAPACS

ETAPAC 4
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ANEXO 7
ETAPAS C1-C2

[FECHA: WEST STOCK No. INOCULO No.
MELAZA UREA | Acido [Sulfitode| Sulfato siciiin vimin | ZULAUF
ETAPA Ke. Fosforico| ~ Zinc | deMg Bl Etapa | Litros | °Brix | pH. | Acidez | Ac.Sulf
Cl 73 3,86 1,1 | 0,014 | 0,047 0,0018| 0,001
C2 448 10,8 | 2,28 [ 0,172 | 0,281 0,003 | 0,006
SEPARACION RECIBIDORES
FERMENTADOR N®... ... °BRIX Hora Hora N° cm Lt °Brix | kg cs | pH. Ac Sulf
Etapa Vol.1.| Vol F. Crema | Cerveza | Inicial | Final
Cl 370
C2 3500
| TAPA: C1 ETAPA: c2
ZULAUF ZULAUF
] = = : : o] = = T T
3,86] 1.1 4 1100 10.8(23 6 |100
|
IFermentadores: I Turno: [l Turno: 1T Turno: |
I EEEE _ EEEEEEEEEE i e
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ANEXO 8
ETAPAS C4-C5
e e

”DEPARTAMENTO DE LEVADURA
[[FECHA: WEST STOCK No. INOCULO No.

MELAZA Acido | Sulfato | Sulfato Vitamin ZULAUF

UREA Ampicilina Inositol

ETAPA| Kg. Fosforico| de Zinc | de Mg Bl Etapa | Litros | ° Brix pH. |Acidez| Ac. Sulf
C4

C5

SEPARACION RECIBIDORES

[FERMENTADOR N°..... °BRIX Hora N° cm Lt °Brix | Kg. C5 pH. Ac Sulf.
Etapa | Vol. L. Vol. F. Crema | Cerveza | Inicial [Hora Final

Cc4

C5
IETAPA: C4 [ETAPA: C5

ZULAUF ZULAUF
% |8 |5 © ) ] @0 % |2 |5 ° ] @

0 0

1 1
|Fermentadores: | Turno: 1T Turno: [11 Turno:

-




Kraft Foods Ecuador

k.

ANEXO 9: ETAPASC5Y Coé
CONDICIONES DE FERMENTACION

ADICION DE NUTRIENTES
TEMP| ° %

OTROS
HORA

ZULAUF N°

" H{F UREAMgSOJH;POZnSOJVIT INSOLISODA
ACIDEZJpHFORMOL,
°C |BRIX| CENT Kg | Kg. | Kg | Kg [B1| TOL | Kg

ZULAUF |AIRE]

° BRIX |[pH. [ACIDEZ

% VOLIT °C|CFM

FERMENTADOR N°®

VOL. INIC.

VOL. FIN.

SEPARACION

CERVEZA

CREMA

HORA
INICIAL | HORA FINAL

SEPARACION

LAVADO

CAIDA A RECIBIDORES

RECIBIDORES
13 N°
14 cm
VOL Lt.
“ BRIX
Kg. C6
pH.
FERMENTADORES ler turno SUPERVISORES |ler turno
2do turno 2do turno
3er turno 3er turno
BSERVACIONES:

eaeaeeeeeeiiaatione Deofocionalae _ Ogelae Fieneroa Crii>
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ANEXO10
A. SEPARACION

|
|
|
|
ﬁ
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ANEXO 11:

A : PRENSA

B : MIXER

C : EXTRUSORA- CORTADORA- ENVOLVEDORA

(U]
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ANEXO 12
REGISTRO DE INSPECCION EN CORTE

INSPECTOR:
OPERACION
RECIBIDOR

TEMPERATURA

pH

Peso de paquetes

3 4

X TOTAL |

R TOTAL |

OBSERVACIONES

TIEMPO TEMP. % CAJAS OBSERVACIONES
PRENSADO | DE PAQUETE REPROCESO
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ANEXO 13
CONTROL DE TEMPERATURA EN CAMARA FRIGORIFICA

FECHA: HORA : PRODUCTO :
LEVADURA FRESCA

TEMP. IP | TEMP TEMPERATURA CAMARA

CENTRAL | LATERAL | PROMEDIO

TERMOGRAFO | PUERTA

EMITIDO POR : 'REVISADO POR:

OBSERVACIONES:
INSPECTOR DE CALIDAD JEFE DE ASEGURAMIENTO DE
CALIDAD
Prictiess Piof I _ Carlos Fi o
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ANEXO 14

A : EMPAQUE MANUAL

B : ENGOMADORA
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ANEXO 15

MATERIAL DE EMPAQUE

LEVADURA FRESCA
FLEISCHMANN. § | | FLEISCHMANN.

-
ERSEREREERRRT]
o
.--u'_
s e
e

FORMULA REFORZADA

CRECIMIENTO
CONSTANTE
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ANEXO 16

CONTROL DE TRANSPORTE DE LEVADURA

VEHICULO PLACAS

SALIDA
FECHA : HORA :

TIPO DE VEHICULO
REFRIGERADO SI
No

Limpieza del vehiculo
Aceptable Si
No

CHOFER

Sitio: Embarque :
#CAJAS DESPACHADAS
# DE GAVETAS

TEMPERATURAS

caJas [

| ] 1

GAVETAS |

| 11

TEMP. DEL TERMOKING
ESTADO DE CAJAS

OBSERVACIONES

BUENO__-REGULAR__MALO
|
|
|
\
\
:

LLEGADA
FECHA : HORA :

TIPO DE VEHICULO
REFRIGERADO SI
No

Limpieza del vehiculo
Aceptable Si

No
Sitio: Embarque :
#CAJAS DESPACHADAS
# DE GAVETAS

CODIGOS :
CAJAS
GAVETAS

TEMPERATURAS
cajas [0 1

GAVETAS | I

TEMP. DEL TERMOKING
ESTADO DE CAJAS

BUENO__ -REGULAR__MALO

OBSERVACIONES

ASEG. CALIDAD

DESPACHADOR

ASEG. CALIDAD DESPACHADOR
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ANEXO 17 :

ALMACENAMIENTO
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ANEXO 18
ESQUEMA DEL PROCESO

Melaza

#1

Melaza #2

Melaza #3

Balanza

|
T. Flash 5

i !
| z#2 | c2

JLT !

: (I |

T
i | & [ Intercambiador de Placas
| i [ IiIItIIHIIHIIIIIIIEIIIIII!IIIIl ‘
i j === r'[ ||
\_-R #1 R #12 R #3 R #4
_ Camara Frigorifica
]

[
|
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ANEXO 19:

Balanza de humedad
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ANEXO 20 :
BALANZA DIGITAL
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ANEXO 21
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ANEXO 22 :

Destilacion de proteinas
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ANEXO 23

Titulacion




ANEXO 24

REFRACTOMETRO

B e

Uk W

Estructura
Externa.

FPantalla.

Boion “READ”.
Boton “on/off”.
Boton “CERO?”.
Porta muestra.
Prisma.
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ANEXO 25:
pH metro
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ANEXO 26:

Mezclador para masa de pan
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Anexo 27
REGISTRO DE PANIFICACION

FORMATO DE PRUEBA DE PANIFICACION

uestra color leva  |Tiempo de mezcla {Temp. masa |Tiempo de reposo |[Tiempo de fermenta. |Tiempo horno [Peso pan [volumen del pan |Peso especifico|
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ANEXO 28 :
MUFLA PARA CENIZAS




