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RESUMEN

El presente informe contiene la información acerca de las labores diarias
llevadas a cabo en el laboratorio de Control de Calidad de lndustrial Molinera
C.A. durante los tes meses de practicas en esta empresa.

Se presenta r¡n detalles de los puntos de conftol que lleva la empresa en los
diferentes prosesos de producción que son: Harina de trigo, copos de aven4
estos últimos comercializados bajo la marca Quaker. Se explica brevemente el
proceso de elaboración en las dos líneas de molino (aven4 trigo). Forma parte
de dicho informe la descripción de los análisis bromatológicos realüados
diariamente, los reactivos que se utilizan, los rangos de confrol y la frecuencia
con la que se realizan dichos anillisis

Incluyo las conclusiones y recomendaciones en base a la experiencia adquirida
durante el tiempo de practica. La bibliografia utilizada para la redacción del
presente informe, gran parte se basa en los manuales de calidad y proceso
facilitados por la empresa y la guía del personal que forma parte del
laboratorio de control de calidad
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INTRODUCCION

Uno de los productos que lndustrial Molinera fabrica mundialmente es

conocida es la Avena Quaker , la compañia tuvo que pagar la franquicia de

manofactu¡ación a la QUAKER OAT MEAL, y es debido a esta causa el
producto debe presentar siempre una excelente calidad comparable con la
extraqjera , para así conservar la franquicia.

Por eso es importante la participación del departamento de Control de Calidad
dentro de la empres4 ya que con el estricto control que se le realiza la
producto, desde la materia prima hasta el producto terminado se brinda al
consumidor siempre el mejor producto y con una calidad constante.

Ademas de los copos de avena la empresa cuenta con el molino de trigo que es

el encargado de producir la harina de trigo como de sus subproducto. Este
producto no esta bajo el nombre de ninguna marca intemacional conocida,
pero esto no es motivo para que la harina producida sea una de las mejores
dentro del mercado nacional por no decir 1a mejor.

El Departamento de Control de Calidad tiene la responsabilidad de conüola¡
los procesos de fabricación de estos dos molinos (trigo y avena) por ese

existen puntos de contol dentro del procesos de manofacturación que abarca
desde la entrada de materia prima puntos de tomas de muesüa en los molinos,
producto terminado, incluso producto que se encuentra en la bodegas .

Dentro del contexto de empresa el departamento de Calidad tiene tal
importancia que si uno de los pariírnetros controlados esta fuera de los limites
establecidos el proceso de detiene inmediatamente, y si en caso el producto
terminado este deberá ser separado para determinarse que acción tomar

Los productos ademas de ser controlados bromatologicamente deben de ser
conholado su peso neto para así evita¡se problemas con sus consumidores.

Todos sus muesüeos y calculos son supervisados bajo las nofinas INEN y en
solo en caso de la avena debe cumplir norrnas establecidas por la QUAKER
OATMEAL COMPANY
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DETALLE DEL TRABAJO REALÍZADO.

Durante los fres meses de practicas profesionales que cumplí en Industria
Molinera C.A. mi horario de actividades comenzaba¡r desde las 8h:00 hasta
las l7h:00 lunes aviernes.

OBJETIVOS PLANTEADOS.

) Familiarizarme con el ritrno de trabajo que se lleva en una empresa y con la
responsabilidad que esto conlleva.

) Poner en practica los conocimientos adquiridos durante mi formación
académica.

F Cumplir con todas las fi-rnciones asigladas durante mi horario de

actividades de manera satisfactoria y llevando un conúol diario de las

misma
F Poner en practicas las técnicas bromatológicas empleadas para el control de

calidad en harina y avena procesad4 asi como sus materias prima.

LABORES ASIGNADAS.

Control de trigo v avena extraniera.

Este control se realiza cada vez que llega un embarque de materia prima del
extrarjero. Tomando una muestra por cada 500 Toneladas de materia prima
que serecibe .

INFORME DE PRACNCAS PROFESIONAIES 5
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a.- Avena.

Químicos:

Humeda4 cenizas, proteínas, grasa, acidez, tirosinas4 y fibra.

Físic¡:

Humedad, Peso Helectrolítico, Peso específico por Bushel, Impurez4
porcentaje de avena ptuq avena pelad4 avena negra, Tamo (cascarilla ),
presencia de semillq granos de trigo y cebada.

b.- Trigo.

Químicos:

Humedad, Ceniz4 Proteínas, Impurezas, Actividad Alfa- Amilásica y Gluten.

Física:

Dockage, granos chupados y rotos, granos dafiados, Materia extrañ4 granos
vítreos

Yo realizaba los aniiüisis cuando me tocaba estar en el turno de análisis varios.

Control de peso en las EmboIsadoras de Harina v de Avena.

Este control se realiza 5 veces diarias ( th:00 - l0h:00 y lth:00 l4h:00 y
16h:00 ) tanto en las embolsadoras de harina como en las de avena.

En el segundo piso de la planta se encuenÍriri 4 embolsadoras de harin4 I de

subproductos y 7 embolsadoras de avena en el primer piso hay I
embolsadora de subproducto y en el sótano I embolsadora de subproducto
más.
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De cada embolsadora se toma el peso de 5 unidades, las cuales son registradas

en una hoja de control en donde se saca una Medi4 el Recorrido, los cuales

son graficados.
Al término de cada hoja se calcula un promedio de la Media y del Recorrido, y
sus prrntos de Control Superior e Inferior, la Distribución Normal ( DN ) en

porcentaje.

Se lleva una hoja de control individual para cada una de las embolsadoras y
para cada presentación de producto, ya que cada una de las embolsadoras de

harina puede embolsar presentación de 45 y 50 Kg.

Las hoja de conüol se archivan por mes. Al término de cada mes se calcula un

dato final por ernbolsadora de la Media, el Recorrido, Puntos lnferior y
Superior de Control y de la Distribución Normal.

Control de Volumen de los co de avena.

Este control se realiza dos veces al día ( 11h:00 y 14h:00 ) en e[ quinto piso

de la planta
Consiste en tomar el peso que tiene un volumen de 1000 cc. y reportarlo
diariamente.

Realizrción de pruebas sensoriales a nuestras extranieras de Avena
Ouaker.

Los países a los que se les realizó las pruebas sensoriales fueron: Peru,

Guatemal4 ñcaragua y República Dominicana.

Estas pruebas sensoriales que e le hacen a la avena procesada son: Cooking
Iest ( Prueba de conocimiento ) y Dry Flake Tesl ( Prueba de Copos ).

Estaba encargado de registrar las muestras, controlar su peso, calidad y
condiciones del empaque, determinar contrninación ( por orugas y gorgojos ),
preparar las muesüas para las pruebas sensoriales, a¡chivar las hoj as de

encuesta, promediarlas y registrar los resultados.

Al término de todas las pruebas realice un reportaje de cada uno de los países,

el mismo que fue finalmente revisado por la Jefe del Departamento de Control
de Calidad.
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Análisis semanales de Avena procesada.

Realicé los analisis de avena procesada que se hacía I vez por semanq los
cuales comprendían: humedad, cenizas, ácidos grasos, gras4 proteínas, fibra
crud4 peso de copos, volumen de copos, Tirosinas4 nitrógeno proteico,
Picking Test.

Luego de terminados los análisis realizaba un informe con los resultado.
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Generalidade s de las Materi¡s nrimas utilizadas

Avena.-

Pertenece a las familias de las graníneas con cdas delgadas de mas de 1

meúo de largo con hojas estrechas y flores de panoja radiada, es una planta

anual. La avena es de aspecto similar a los granos de trigo y centeno con la

única diferencia de que la averia ti€ne unas protuberancias o pelusas

(Tricomas). Aproximadamente 1/3 de la longitud del grano está formado por

el germen, siendo más largo y estrecho que el del trigo. El grano de avena esta

formado por:

- Pericarpio

- Cubiertas de la sernilla

- Capa hialina

- Germen

- Endospermo

Clases de Avetra.:

Dentro de las diferentes clases de avena tenemos:
Avena común.- variedad que soporta bien el calor y la sequi4 son tempranas y
madurari en la primavera.
Avena corta.- Tiene granos pequeños de poca altura.
Avena desnuda- El grano se separa fácilmente de la cascarilla al madura¡
Avena de los prados.- Especie usada como forrajeri4 se halla en los prados.
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Trieo:

El trigo es un cereal perteneciente a la familia de las gramíneas y al

género Triticum. La longitud del grano es de unos 8 mm y el peso de 30 a 35

mg. El tamaño varia de acuerdo a la variedad son redondos en su parte dorsal,

y tienen un sr¡rm a lo largo de su parte ventral. La dureza y el color de los

granos de trigo varían en gran medida por las fuer¿as de cohesión en el

endospermo. El color va de blanco a rojizo aunque en algunos casos puede ser

púrpura dependisndo del pigmento en la cubierta de la sernilla.

Composición química del trigo.-

- Crbohidratos
- Proteínas
- Grasa
- Fibra
- Cenüa
- Humedad

70o/o

9-l5o/o
aaa§/L-L.L /O

2-25%
1.8%
variable

Varicdades de triso.-

Los trigos que se utilizan en el molino son del Tipo Rojo dtuo de

Primavera (Hard red spring) y Rojo duro de invierno (Hard red winter) porque

brindan una harina con características ideales para panadería e industria de

fideos por su alto contenido de gluten.

INFORME DE PRACTICAS PROFESIONAIES l0



IMPORTANCIA DE LOS PARAMETROS DE CONTROL

HT]MEDAD.-

La humedad es una caracteristicas muy importante por:
- Relacionarce con la seguridad de almacenamiento, y por el valor

económico que represeflta.
En el primer caso sabemos que trigos muy húmedos originan problemas de:

Tiempos reducidos de almacenamientos debido a:

l. Crecimientos de hongos
2. Multiplicación mas rápidas de insectos (gorgojos)
3. Formación de apelmazamiento en forma de tortas.

Porque el grano es un ser vivo que respira y como tal genera calor, que no se

disipa con facilidad debido a que el trigo es un mal conductor de calor, con
desprendimiento de anhíd¡ido carbónico y vapor de agua, lo cual produce
pérdida de peso y si no se facilita la evaporación del agua del trigo se

apelmaza en grandes masas.

Cuando el grano se almacena con elevado grado de humedad, este respira mas
a pris4 calentiindose, lo que favorece a la actividad de los insectos y
microorganismos.
A l4yo de humedad y a2trC la respiración es lenta de 15 a 30Yo de humedad
constituye rul sustrato ideal para los hongos y sobre el 30% de humedad
crecen bacteria
Al l2o/o de humedad nos de un nivel se segwidad por años

La harina que tiene menor porcentaje de cenizas tendrá menor color
El salvado es de color oscuro mientras el endospermo es de color blanco, por
lo tanto, el color de la harina tendrá su grado de contaminación con el salvado;
ya que el mayor contenido de cenizas se encuentra en el salvado.

Atributos del color:
En las harinas es tur atributo netamente complejo que depende principalmente
de los siguientes factores:

IN¡ORME DE PRACru:AS PROFESIONALES 1l
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1. Tipos de Harinas. Determinado por la proporción relativas de las

cubiertas externas molidas o polvo del salvado y por consiguiente del
pigmento del salvado.

2. Intensidad del tono amarillo.- La harina contiene un pigmento

anaranjado(caroteno). La intensidad del tono rynarillo depende tanto de la
cantidad de caroteno como el grado en que esto pigmento ha sido
blanqueado artificialmente en el molino.

3. Granulometría.- mientras más f,rna es molida la harina mas blanca y
brillante resulta. Esto se debe a la disminución de la opacidad producida
por las sombras de las partículas individuales.

4. Presencia de suciedad.- esto produce oscurecimiento de las harinas

5. Ilumedad.- Mienfas la humedad es menor, el color es mejor-

BROMATO DE POTASIO.-

I'ortalece las propiedades de las masas

Mejora la retención de gas

Mejora el crecimiento rápido dentro del homo
Mejora la tolerancia de procesamiento.

La gliadina y la glutenina forman con el agua y las sales una sustancias

llamada gluten cuando se amasa la harina con el agua.
El gluten es elastico y se hincha, propiedades que son de gran valor en la
preparación del pan y otros productos
Las propiedades que se desa¡rollan durante el amasado parecen deberse a
grupos sulfidricos, posiblemente por oxidación en uniones de sulñ¡ro y quiziás

con la formación de nuevos enlaces.
El gluten retiene el gas formando la masa por acción de la levadura, y más
tarde en el pan, formando su estructu¡a por acción del calor de lamasa y Iuego
del horno.
Esta estructura es una red tridimensional cuya dureza y elasticidad será la
responsable de las propiedades de la masa.

Es por 1o tanto muy importante que el gluten esté en el grano en gran cantidad
y en excelente calidad prra que cumpla con todas las funciones y permita
obtener masas de buenos levantes y panes de excelentes volumen.

GLUTEN..
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BREVE DESCRIPCT ON DEL PROCESO DE PRODUCCTON

PROCESO DE PRODUCCION DE COPOS DEAYENA

l.- Recepción.-

La avena entera s€ trarisporta via fluvial en grandes barcos bodegas, al llegar
al muelle de la empresa se pasa a los silos de almacenamiento por tuberías que

mediante un sistema neumático succionan el producto.

2.- Prelimpieza y Limpieza.-

La avena se recibe de los silos mediante una balarua romana que pesa la
cantidad requerid4 tiene un dosificadoq que la envía por medio de una bomba
neumática a presión a una zaranda que separa el polvo, granos, prtículas
ligeras, etc.

Luego la avena pasa a una saca piedra separando las piedras present€s, pasa

poruna clasificadoraultra dividiendo el grano en fino y gueso, para subirlo al
sexto piso por medio de los elevadores a un sinfin que humecta el grano para

llevarlo a la tolva de reposo; donde absorba la humedad facilitando luego el
descascarado.

3.- Descascarado.-

La avena acondicionada pasa por una b¿iscula hacia un elevador que lo
transporta a un sinfin que comparte el producto a los clasificadores que

separan los granos gruesos y finos para ir a la tolva de descascarillado que los
pela-

INFORME DE PRACTICAS PROIESIONAIA\ 13



El grano pelado se dirige a las botellas de aspiración que sac¿m las impurezas
por un choque con las paredes internas, descienden hasta un cepillo que separa

las impurezas pequeñas.

Por tubos de succión suben del tercero al sexto piso, donde los esperan unos

ciclones que separan el producto hasta las mesas Padi donde se separan los
granos que no estan totalmente descascarados enviiíndolos luego a reproceso.

El grano limpio va a otras mesas Padi que realizan el mismo trabajo.

A continuación el grano va a unas clasificadoras que vuelven a separar el
grano grueso del fino de avena pura y por medio de succión se lo lleva al sexto
piso, pasando por un ciclón cayendo después a la tolva de alimentación de la
tostadora donde el gr¿rno se encuenüa limpio y automáticamente baja a la
tostadora.

4.- Tostado.-

En este punto se hace un proceso térmico de intercambio de calor para lograr
una inactivación enzimática de la avena en su estado natural. La temperatura
minima de este intercambiador será l20oC y la maxima de 125'C, con una
presión de 6 Atrn. Luego de tostad4 la avena sale a una máquina cepilladora
para lograr el desprendimiento de pelusas o ciíscaras.

Posteriormente, el producto se transporta al el sexto piso de los ciclones y pasa

por una separadora neumática de cascaras, luego la avena pasa por unos
magnetos y es depositada en una tolva para prsrlr a la siguiente etapa.

5.- Cortado.-

De las tolvas en donde se almacena cae a la cortadora (tercer piso) donde es

cortado eri varias partes ( grueso y fino), pasa por un sinfin transportador hacia
la tuberia de succión que lo lleva aI sexto piso, en donde es recibido por un
plansifter separando el grano cortado en grueso y fino , regresando a oúa
botella de aspiración de aire que saca oüo residuo de cascarillas. Luego se

hace la separación enüe el grano cortado y el que no lo esüi. El grano cortado

INFORME DE PRACNCAS PROFESIONAIES l4



cae a una tolva de avena cortada y el no cortado a la tolva de almacenamiento
de la cortadora prra su cortado.

6.- Lamin¡do,-

La avena cortada se dirige hacia unos dosificadores que la pasan a la tolva del

taminador, el cual consiste en dos cilindros calentados por vapor de agua, aquí

la avena se conüerte en copos y es dirigida a la máquina de enfriamiento.

7.- Enfri¡miento.-

El enfriamiento de los copos se hace a üavés de un sistema de aire fluidizado
el cual toma aire del medio ambiente y se lo hace ci¡cular por medio de un
colchón de copos ( avena laminada).

8.- Separación de Geletin¡s

Los copos pasriri por tma zaranda cuya firnción es separar las gelatinas

formadas con la presencia de harina de avena mas el vapor.
A conünuación el producto se transporta al sexto piso pasando a un satélite
(repartidor) y automáticamente a los depósitos de avena que caen a las tolvas
pÍlra ser embolsado.

9.- Embolsamiento

El producto terminado de las tolvas es recibido por las Rovemas que son las
máquinas encargadas de embolsar el producto por medio de un sistema
complejo de donde caen las fundas a unas bandas transportadoras que los
llevan hacia el mezanine.
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10.- Empaquet¡miento de fundas

Las fundas caen por unas tuberías en otra banda transportadora que lleva los
paquetes hacia los ensacadores que los introducen en los sacos, cada saco

lleva 25 paquetes de 500gr, 12 fiudas de 1000 gr. o 50 fundas de 250 gr. Los
sacos son colocados en una segunda banda ürigiéndose a la cocedora donde

se sellan y codificar¡ cayendo luego a la bodega de despacho donde son
üansportados a la bodega

PROCESO DE PROI}UCCI ON DE HARINA DE TRIGO

1.- Recepción y Prelimpieza.-

2.-Limpieza.-

El trigo es tansportado de los silos neumáticamente a presión hasta los
desviadores de cada flujo donde las partículas pesadas descienden y las

Iivia¡ras se aspiran hasta un filtro. El filtro pasa por un imá,n que recolecta las
partículas metalicas existentes. Luego es enviado ala zarunda para separar las
impurezas mas grandes (Maiz, basur4 etc.), polvo y partículas ligeras.
El trigo es üansportado luego a una deschinadora ( equipo que separa

impurezas), donde separa piedras, vidrios y cuerpos extraños con mayor
intensidad que el trigo ( minerales no ferrosos).
Ademas se hacen mezclas de trigo para mejorar el rendimiento y calidad de la
harina.

3.-Acondicionamiento.-

En esta etapa el trigo pasa por el regulador de humedad continua (Myfa), qte
controla la humedad y dosifica el agua ( litros/hora) ; del trigo que está
pasando en (toneladas/hora), de acuerdo a lo requerido por la molienda.

INFORME DE PR4CTICAS PROFESIONALES 16
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Después se transporta por elevadores de cangilones a un sinfin de

humectación aI que se le adiciona agua proveniente del Myfa, para acentuar
las diferencias fisicas entre endospermo, salvado y germen para poderlos

separar fácilmente en la molienda, la adición de agua endurece el salvado y
permite su fácil separación del endospermo. Asi el rigo adicionado contiene
una humedad entre 15.0% al6.5Yo dependiendo del ambiente.
Luego el figo se deposita en las tolvas de reposo para que descanse un
mínimo de 12 horas y absorba Ia humedad, así se encontrará en condiciones
óptimas para la primera rotura del proceso de molienda.

Pasado el tiempo de acondicionamiento se lo saca de las tolvas con los
dosificadores, a un sinfin que lo lleva a la esclusa para después ser
transportado por un sistema neumático hasta los desviadores de flujo donde
las particulas pesadas descienden y las mas livianas son aspiradas hacia un
filtro.
Luego el fiigo se deposita en unas tolvas pequeñas puala alimentación de las

b¿isculas de la primera rotura.

Los residuos recolectados en el proceso se clasificatr por medio de un
Plansifter (Grupo de tamices dispuestos uno debajo de otro, dentro de un
cuerpo vibratorio). El residuo fino es mezclado con el afrechillo (salvado) y el
grueso se pulveriza y se va al mezclador con los subproductos del trigo.

4.-Molienda

La planta esüi formada por dos molinos el molino A y el molino B.

El producto intermedio va a los dosificadores (mezcladoras) que lo mezcla
para el retroceso ; otra vez va al banco de cilindros para la segunda rotura
donde se lo va refinando pero sin afrechillo, se dirige de nuevo al mismo
banco de esclusas (cilindros) para caer a otros plansifter que ref,rnan el

I NFORME DE P RACTICAS PROFESIONAIES 17

El frigo sale de la tolva hacia la b¿íscula que lo pesa y envía el trigo al
dosificador; mandándolo hacia la primera rotura de los bancos de cilindros
donde se va moliendo el trigo. Luego sube por los tubos neumáticos hacia el
banco de esclusas (ciclones) en donde va dosificando el producto colectado y
envía por aire a los plansifters que clasifican el producto por tamaño de

partículas a medida que se muele, separando el afrechillo, harin4 etc.



producto, y a su vez lo llevan a la tercera rotura y conforme va al proceso irá a
la cuarta y qünta rotur4 etc., para ir refurando la harina hasta que esté apta
para el consumo.

La harina rehnada es llevada a los Sasores (Equipo que concentra y separa las

sémolas finas limpias de las impurezas) por unos tubos neuuuíticos para

limpiara y purificar el producto (harina), después pasa a un plansifter de
verificación para que no pase ninguna impureza a la harin4 aqü pasa por un
dosificador de químicos, cayendo luego al sinfin de harina final; el producto
que no está refurado vuelve a pasar por el mismo proceso.

La harina es repartida por las tolvas de separación, de donde salen las diversas
clases de harina: Universal (fideera), Super4 (panadera), etc. que se dirige a
una b¿{scula de harina final que pesa y envía el producto a los silos de

despacho.

5.- Embolsrmiento y Despacho.-

El producto se lleva de los silos grandes a wros silos pequeños de despacho a
través de bombas de aire que envian la harina para ser embolsada donde
automáticamente se dosifica 50 o 45 Kg. en cada saco. En esta ¿área los
operarios cosen la boca de los sacos y por medio de unas bandas
transportadoras los sacos caen en las rampas de despacho.
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DIAGRAMA DE TLUJO
PROCESAMIENTO DE HARINA

P.C. 1 Eumed¡d,Gluten Recepción
Ceniz¡s, F. Number 

I
Proteitrr, Atra.Fisicos ü

Silos de Almacenamiento

P.C. 2 nume¿ea

P.C.3 nume¿e¿
Cenizas

+

Pre-limpieza

+

Limpieza

Acondicionamiento Humedad: 15 - 16.5%

Reposo l2 horas

Molienda

+

t

t

t

j
Cemido Subproducto

Trituración

+
P.C.4 rrcmato Dosificación de aditivos

+
Almacenamiento

+
P.C.5 uumeoo, c¿n¡zas Embolsamiento 50 y 45 kg.

Gluten, F.Numbcr
Bromato, Proteinr

P.C. - Punto de Control de Calidad.
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I}IAGRAMA DE FLUJO

PROCESAMIENTO DE AYENA EN COPOS

P.C.l Humeded, Cenizas Recepción de m.p.
Grasa, Fibra I

Protein¡ Ü
P.C.2 nume¿a¿ Pre - limpieza

+

P.C.3 uune¿¡¿ Limpieza

Descascarado

+

+

, P.C. 4 Humcd¡d
Tirosin¿sa

P.C. 5 uu¡ncda¿
Timsinrs¡

P.C. 6 uune¿a¿
Tirosinasa

J
Cortado 12 horas

Tostado l2O - 125 
oC, P:6 aun.

Laminado

Enfriamiento

Separación de gelatinas

+

J

l

+

J

P.C.7

P.C. 8 Humedad,Cenizas
Grasa, Fibra Volum-
Proteina, Tirosinasa

P.C. : Punto de Control de Calid¡d.

Embolsamiento Detector de metales

Empaquetamiento 50 y 45 kg.
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CONTROLES EN LINEA Y DETERMINACIONES REALIZADAS EN
ELLABOR{TORIO

Puntos y Parámetros de Control.

Hay diferentes puntos de conüol para los molino de avena (A y B) y de trigo

(A y B). A continuación se detalla el lugar de los puntos de control, frecuencia

de muesüeo, análisis con parilmetros y rangos.

Análisis para las materias primas.

Frecuencia Cada vez que llega rm barco. Se toma una muestra por cada 500

Toneladas.

Trigo.-

ANÁLISIS RANGO

F Libras por Bushel:
P Humedad:
F Cenizas:
F Proteínas:

Impurezas:
F Granos dañados
F Chupados y rotos
) Otros cereales

) Falling Number
) Gluten

58 lbs/ bushel min.
tt,5 - t2%
1.5 -1.7 %
12 - 12.5 o/o

4.0%
5.0%
5.0o/o

350 - 450 seg.

32 -35 %
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Avenr.-

ANÁLISIS

) Humedad:
F Ceniza ( av descascarada)
) Materias extrañas
) Fibra ( av. Descascarada)
F Proteínas ( descascarada)
) Grasa ( descascarada)
F Tirosinasa
D Libras por bushel

RANGO

13o/o

2.5 -3 o/o

3.0%
3%
9 - l2o/"
9 o/o

0.5 - I Minutos
34 libras minimo.

MOLINO DE TRIGO
Frecuencia:
Para la harina de producción es de cuatro veces en el día y dos veces en la
noche, mientras que para el resto de prmtos de conüol es de tres veces en la
mañana y de dos veces en la noche. En las embolsadoras se toma muestra para
analizar I vez en el día y una vez en la noche

Limpieza
6to piso 11.5-12

lra
rotufa
3er piso

Afrechillo
(Harina
final)

5to piso

12.5 3.54.2

Harina de
producció
nAyB
I er piso

Normal 34-37 14.5 0.65 2.5 -3 1t 350-450

Harina de
embolsa-
miento

2do piso

Normal 34 -37 145 0.65 2.s -3 l1 350-450
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Etapay
localizaci

ón

Prueba
De

Panific¿
clon

Gluten
Yo

Humedad
t/o

Max.

Ceniza
o/o

Max

Bromato
Ppm

Proteina
o/o

Min.

Falling
Number
Segundos

14 1.5



MOLINO DE AYENA

Las etapas del proceso donde se realiza un conüol son:

Prelimpieza
Silo 30 2 en el díq
6to piso

Prelimoieza
Jer prso

Avena mojada 2 en el di4 2 en
4topiso la noche

11.5 68 mínimo

13.0

max0l3

Avena tostada 2 e¡el ü42ert
4topiso la noche

Laminado 2 en el día,2 en
Stopiso la noche
E¡friado 2 en el dia,Z en
4to piso la noche

8- t5
minutos

40-45

Pie elevado¡
2do piso

2 et¡ el üa I1.5 max.

Análisis para el Producto final.

Avena-

Volumen de 2 veces al día 380 - 385

Humedad I vez semaüa I1.5 % máx.

Proteínas I vez semana 12Vo min

Fibra cruda

Tirosinasa

1 vez semana

Todos los días

3.0o/o máx

Mas de 15 minutos min.
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Frecuencia
flumedad

9- t0

t2- 12.8

11.5 máx.

Tirosinasa
Minutos

Endospermo

68 minimo

V"

f'recnenci* Rengo



También a la avena en §,opos se le hace pruebas como el Picking Test Dry

Flake test y Cooking Test, la frecuencia es diaria.

4Cascara¡
Casuritas 9

Tallos
Semtllas 2

(.ottos de tri4o 30
Copos de ceba&t 0

IC-opos amarillos
Copos carbonizados 't

IMusas carbonizadas
Oopos descoloridos 25
Copos pelatinizados 7

Cranos sin aplastar I

DRYFLAKETEST
Tamaño de capos i5

Uruformidad 3-5
Color j-5
Sabor J_J

COOKING TEST PUNTOS
Apariencia y color 35

Texlurd 35
Con^sistencia 3-5

Arotw:t 3-5
Sabor j-5
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PUNTOS



TECNICAS DE PARAMETROS DE CONTROL DE CALIDAD
REALIZADAS AL TRIGO Y A I.Á HARINA.

PESO ESPECIFICO POR BUSHEL.

Fundamento.

Consiste en pesar una cantidad determinada de grano(trigo, avena)para la cual
se utiliza un equipo que tiene la capacidad de una cuafa seca (un kilogramo)
el cual nos indica cuanta es la cantidad de grano que necesita para llenar un
bushel (5462cm3)
Equipo.

El equipo usado para esta determinación consta de:

F Una marmita con una capacidad de un kilogramo. (Ver anexo 2)
) Un batidor estándar.
D Una tolvahermética con válvula.
F Unabalanza con escala.
F Una bandeja recolectora.

Procedimiento.

- Colocar la muestra en la tolva hermétic4 csritrada sobre la materia.
- Abrir la vávula para permitir el rapido paso de1 grano hacia la marmita.
- Tomar el batidor y colocar con las caras planas en posición vertical.
- Pasar tres veces y así remover el grano excesivo de la parte superior de la

olla.
- Colocar este envase en el soporte de la balanza y estabilizar las pesas hasta

el equilibrio.
- Leer el peso específico obtenido.

Ejemplo:

Muestr¡: Trigo importado
Si la lectura da 50, esto significará que el trigo tiene 50 libras por Bushel.
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Se lee directamente en la escala del equipo y se expresan de igual manera.



Fundamento.

Consiste en la determinación de toda materia exfaña al grano de trigq granos

dañados y otros tipo de defecto, mediante el uso de aspiradores, tamices y
observación de la mueska.

Determ ineciones.

Las determinaciones que se le hacen al grano de rigo importado son: granos

dañados, chupados y rotos, materia extrañ4 etc. Que se hacen a partir de una
misma muestra que se üviden en partes iguales para cada determinación.

Dockage.

Constituye todas las impurezas mucho m¡ís livianas que el rigo y las de

tamaño y peso mayor y/o menor como paj4 tallos, piedras, maí2, etc.

Equipos.

- Balanza.
- Aspirador Dockage.(Ver anexo l)
- Lampara con lente de aumento.

El aspirador Dockage consiste en un succionador de aire que elimina las

impurezas del trigo mientras éste cae a través de una columna. El trigo es

recogido en un recipiente al final de ésta, y las impurezas se recogen al final
del ciclón.

Procedimiento.
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IMPUREZA.

- Pesar 1 Kilogramo de muestra.
- Encender el equipo y colocar la muesfta poco a poco.
- Toma¡ el trigo limpio y retirar las impurezas grurdes manualmente.
- Recoger las impurezas grandes manualmente.
- Pesar todas las impurezas.



Cálculos.
Yoimptreza=

Ejemplo: Muestra de trigo importado

o/oimptxeza= 5 Cr. *100

l000gr

7o Impurez¡s = 0.5% Rango permitido: 27o

Granos chupados y Rotos.

Son los granos enteros o pedazos que pasan a través de una criba de agujeros
oblongos ( 9.5 * 1.6 mm ).

Materiales.

Malla met¿tlica con orificios oblongos.

Equipos.

- Separador Boemer.(Ver anexo 2)
- Balatto:a

El separador Boemer es un aparato que divide Ia muesffa en porciones más
pequeñas manteniendo siempre las proporciones iguales de los diferentes
componentes de la muestra original, el cereal es colocado en la tolva superior
del equipo de allí pasa a la base de cono, cuya punta está directamente debajo
del centro de abertura al caer el cereal a la base del cono es cortado en 36
chorros separados,, los números pares de chorros se funden en uno solo que

caen un receptáculo, y los impares en otro.

Procedimiento
- Tomar la muestra obtenida del separador Boerner ( 2509 )
- Colocar el tamiz con los orificios en forma vertical.
- Colocar la muestra sobre el maí2.
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peso de muestra



Cálculos.

- Sacudir 30 veces.
- Pesar los granos que pasan el tamiz.

%oGranos Chupados y Rotos: peso de grano chupados y rotos *100

peso de muestra

Eiemplo; Muestra de trigo importado

Peso de los granos que pasaron el tamiz: 5.649

5.649r * 100%
o/oGranos Chupados y Rotos:

250gr

7o Granos Chup¡dos v Rotos =2.260/o Rtnqo permitido = 5.07o

M¡terir Extraña y Quemada por el calor.

Se reportan de manera separad4 pero se obtiene de la misma muestra. La
materia extraña incluye los granos de tamaño similar al trigo pero no lo son,

§omo sorgo o centeno; mientras que los quemados por el calor son los que

tomari una coloración distinta diüdo at autocalentamiento por excesiva
humedad, o sobrecalentamiento on el proceso.

Materiales.

Diapositivas est¿á.ndares.

Equipos.

- Separados Boemer.
- Lámpara con lente de aumento.
- Balanea.
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Cálculos.

Procedimiento.

- Tomar la muestra del separador Boerner.
- Colocar la muestra sobre una superficie blanca libre e iniciar inspección.
- Separar materia exfraña y expres¿Ir en porcentaje.
- Trabajar igual con los quemados por calor

ToMateria Extraña: Peso de materia extraña *100

Peso de muesfra

Ejemplo: Muestra de Trigo importado

Peso de materia extraña: 05899

0.5899 * l00Yo
%Materia Extraña:

5og

7o Materia Extraña = 1.178%o Ranso permitido:5.07o

INFORME DE P&ACNCAS PROF'T,SIONAI¿S 29



Equipos.

Procedimiento.

HUMEDAD.

Fundamento.

Es el contenido del agua del grano, que se obtiene por diferencia de peso
luego de haber sido evaporado por el calor en estufa a 135 "C. El contenido de

humedad influye en la trituración y separación durante el proceso: a mayor
humedad el salvado es menos quebradizo y el endospermo miis blando, pero la
cohesión entre los dos es mayor lo cual hace mris dificil su sepmación.

Materiales.

- Espámla.
- Pesa filtro de vidrio.

- Balarza analltica.
- Estufa.
- Deshacedor.

- Tarar el pesafilto y pesarlo.
- Pesm enélZgde muestrapreviamente molida ( gano de trigo ).
- Colocar en la estufa a 135 oC por I hora.
- Enfriar 15 minutos la muestra en el desecador.
- Pesar.
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Cálculo.

% Humedad: (P. del pesafiltro con la muest){P. del pesafiltro después de la estufa ) *100

Gramos de muestra

Peso de pesafiltro = 66.8412e
Peso de muestra: 2.00129
Peso de muestra + pesafiltro después de [a estufa: 67.07519

67.A751g- 66.84129
% Humedad: * 100%

2.00rZg

7o Humeded =ll.69Vo Rengo permitido = ll.5-l2o/"
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CENIZAS.

Fund¡mento.
Consiste en obtener los residuos minerales luego de destruir la materia
organica presente en la muesffa a una temperatura de 920oC por una hora en
una mufla.

Materiales
- Espátula
- Crisol de cobre.

Equipos.

- Balanza.
- Mufla.
- Desecador.

Procedimiento.

- Pesm el crisol previamente tarado.
- Presa 29 de muestra previamente molida ( grano de trigo ).- Colocar por t hora en la mufla a920 "C.- Enfriar 30 minutos en el desecador.
- Pesar.

% De Cenizas : (Peso del crisol + la muestra desoués de Ia muflal( Peso del crisol) *100

Peso de muestra

Peso del crisol: 12.45689

Peso de la muesta : 2.00179

Peso del crisol + muesfia luego de la mufla = 12.48809.

Cálculos.
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= 1.5 - l.7o/oo/o Cenlza-= 1.560/o

oACen¡zas: 12.4880g- 12.4568 *100

2.00t7
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Fundamento.

Destrucción de nitrógeno orgiinico presente en la muestra por acción de ácido
sulfurico y de catalizadores, que convierten la muestra en sulfato de amonio,
dióxido de azufre, luego por acción de wr ¿íicali concentrado, que por
destilación reduce la muestr4 Ia misma que se combina con un ácido
estandarizado para cuantif,rcar la cantidad de nitrógeno presente en la muestra
por valoración 

.

I

Reactivos.

- Sulfato de cobre.
- Sulfato de sodio.
- Acido sulfurico concentado.
- Soda §eldahl ( Hidróxido de sodio al 45o/o).
- Acido clorhídrico 0.1 N.
- Granallas de zinc.

- Balwlza.
- Destilador kjeldahl.
- Digestor kjeldahl.

- Pipeta volumétrica de 25 ml.
- Fiolas de digestión.
- Balones de digestíón.
- Probetas de 100 ml.
- Bureta.

Equipos.

Materiales.
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Procedimiento.

- Pesar lg de muestra ert papel manteca, doblar e introducir en r¡n balón.
- Pesar 19 de sulfato sodio y 0.lg de srffalo de cobre y agregar al contenido

del balón.
- Adiciona¡ 25 ml de ácido sulfurico concentrado.
- Conectar el equipo de digestor y colocar el balón en las boquillas

corresponüentes.
- Digestar hasta que la mueslra se tome de un color verdoso transparente.
- Apagar los calentadores y dejar de enfriar la muesüa"
- Adiciona¡ 200 ml de agua destilada lentamente y por las paredes del balóq

adicionar de 3 a 4 granallas de zinc.
- Es una fiola con 25 ml de ácido clorhldrico adicionar 3 gotas de rojo de

metilo 0.1%.
- Añadir 80 rnl de Soda Kjeldahl al balón.
- Colocar el balón con la muesfra y la fiola en el destilador, previamente

encendido.
- Destilar hasta obtener un nivel de 775 a 200 n¡l de destilado en la fiola.
- Valorar frente aNaOH 0.1 N.

% Proteina: (mlHCl x Factor HCI) - (Cons.NaOH x Factor NaOID x F x MeqN x 100
Gramos de muestra

F: Factor Harina ( 5.70) (ver anexo 3)
ML. HCI:25 ml
FactorHCl= 1.004257
FactorNa OH:1.002223
Consumo NaOH = 9.4 rni

7o Proteína = t( 25't1.004257\-0.4*l .002223\l*5.7*0.014*l 00
r.0001

Cálculos.

%o Proteína = l2.52Yo Rango permiÚido : l2-12,5o/o
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Este método determina la actividad alfa-amilasa de la harina. La enzima ayuda
a que la levadura empiece a actuar du¡ante la fermentación del pan. Un exceso

de alfa-amilasa producirá una miga peg{osa en el pan.

Fundamento:
El método esta basado en la caida de Hagberg. Una suspersión acuosa de trigo
molido o harina se agita en un tubo de ensayo con un agitador de diseño
normalizado. Duante el tiempo de agitación se encuenfa en una bdo de agua
hirviente. Transcurrido exactamente 60 segundos el agitador se levanta hasta
el extremo de su posición vertical. El tiempo necesario para que el agitador-
viscosimetro descienda una distancia normalizada es registrado. Hagberg
seflala que el indice de caída de tiempo, expresado ur segundos, que emplea el
viscosimetro en caer más 60 segundos. Cuanto m¿ás alto sea el índice menor ha
sido la actividad alfa-amil¿isica.
La alfa amilasa degrada mas de una cadena de almidón gelificado,
disminuyendo la viscosidad de la solución

Materiales.

- Tubo Falling-Number.
- Agitador Falling Number.
- Tabla Falling Number.

- Balanza.
- Equipo Fallimg Number.

- Conocimiento previamente la humedad de la muestra buscm el peso en la
tabla Falling Number y pesar.

- Colocar en le tubo aproximadamente 25 ml de agua destilada y adicionar la
muestra.

- Colocar el tapón de caucho y agitar hasta obtener una muestra uniforme.
- Con ayuda del agitador, hacer descender dentro del tubo las partículas de

harina que no se incorporaron a la suspención.

Equipos.

Procedimiento.
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- Coloca¡ el tubo en el orificio provisto denro del equipo Falling Number,
sin sacr el agitador.

- Inmediatamente después de haber sumergidos el tubo en el baño María
colocar el motor agitador para comenzar el conteo.

- El equipo empieza la agitación durante I minuto
- El agitador empieza a descender por si solo dentro de la suspención. Una

vez que llega a su posición una luz roja y una alarma sonora indica que el
arialisis ha concluido.

- Hacer la lectura.

Ejemplo: Muestra de harina

Se lee en el eqüpo 320, lo que se expresa en el informe como:

F.N = 320 segundos R¡ngo permitido : 250-450 segundos

Valores de Número de caída:

VALOR SIGNIFICADO
BAJO 150 La harina tiene alta actividad alfa-

amilasica. La miga del pan
probablemente sea pegaj osa

ENTRE 2OO Y 4OO Optima actividad de alfa-amilasa la
miga del pan seguramente será
adecuada

MAS de 450 Baja actividad de alfa amilasa Ia miga
del pan es seca y se obtiene un
volumen de pan reducido
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GLUTEN HUMEDO.

Fundamento.

Consiste en la determinación del porcentaje de proteina insoluble ( Gluten )
después del lavado mecárico de la muestra de hrina.

Reactivos.

Solución salina

Preparación.- disolver 2009 de ClNa, 7.459 de fosfato ácido de potasio y
2.469 de ortofosfato ácido de sodio en l0lts de agua destilada.

Equipos.

- Balanza
- Glutomatic.- Es un aparato que consta de un lavador que esuis conectado

mediante un4 manguera a uur recipiente con solución salina que sirve para
lavar la muestra. Posee también un mezclador al que se conecta el vaso que
contiene la muestra. Este mezclador hace girar la muestra al mismo tiempo
que la enjuaga y la prensa contra la malla del vaso.

Procedimiento.

- Pesar 10g de muestra.
- Colocar la muestra en el vaso del equipo.
- Adicionar 5 ml de solución salina-
- Presiona¡ el botón de START y espera¡ la alarma que indique que el

análisis ha concluido.
- Secar el gluten y pesar.
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Calculo ( harina de trigo ).

% Gluten Húmedo =

Peso del gluten

Peso de muestra ( g )

* 100%

* 100%

Peso de muestra = 10.00259

3.68
% Gluten:

10.0025g

7o Gluten = 36.79 Rango permitido = minimo 257o
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El bromato es un agente oxidante que fortalece el gluten, mejorando las
caracteristicas panadera de la harina

Fundemento.
Se basa en la transferencia del yodo de IK, debido a la reacción con H2SO4.
El Yodo metá,lico se oxida en presencia del bromato de potasio, el cual da un
color oscu¡o cmacteristicos

Reactivos.

Ac. Sulfurico al llYo ( 40 rrl Ac. Sulfurico concentrado en 360 ml de agua
destilada )
IK al5% ( 20g de IK en 380 ml de agua desülada )

Mrteriales.
- Espátula.
- Tablillas de madera ( aprox. 20 cm de largo ).
- Lámina de vidrio.

Procedimiento.
- Colocar la muestra de harina sobre la lablilla-
- hesionar con la lámina de vidrio hasta obtener una superficie compacta y

lisa de harina-
- Introducirlo en un recipiente con agua y retirarlo.
- Agregar los reactivos mezclados en pafies iguales, hasta cubrir toda la

superficie.
- Esperar la aprición de manchas oscr¡ftis y repofar los resultados

basiindose en fotografias estiindares las cuales están a disposición en el
laboratorio.

Resultados.
En presencia de bromato aparecen manchas obscuras, deacuerdo a la cantidad
de manchas se determina el resultado
Ejemplo: H¡rina Super 4l

20Dpm de bromato Rango permitido máximo 25ppm
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ACTIVIDAD ENZTMATICA (PRUEBA DE TIROSTNASA)

La tirosinasa es una enzima presente en la avena cruda que ayuda al
pardeamiento enzimático y produce el amargor en la avena . Se destruye por
cocimiento adecuado.

Fundamento:
Se basa en la oxidación del pirocatecol en presencia de la enzima. La cual
catall.z;a la tansferencia del oxigeno al sushacto. Obteniéndose en este proceso
la o-quinona correspondiente, produciéndose una coloración rosada

Reectivos:
- Solución dePirocatecol al 5 %
- Agua destilada

Precaución:
El calecol es ven€noso y la sustancia pura no debe hacer contacto con la piel.
Se asemeja al fenol o al ácido fénico. La solución diluida es inofensiva y
puede ser agitada en un tubo de ensayo.

Equipos:

Molino Corona

Cronómetro

Lárnpara fluorescente

Reloj

Materiales:

1 probeta de 100 ml

2 beackers de 125 mt.

I beacker d 250 ml
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I varilla de vidrio

1 cucharita

Procedimiento:

- Moler la muesfra y cernirla
- Encender la lámpar4 la cual debe estar en una base con fondo blanco.
- Preparar un blanco, colocando I cda de muestra (producto terminado

previamente molido) y 30 ml de agua destilada en un beacker.
- En ofio beacker, coloca¡ u¡a cda de muesü4 30 mI de agua destilada y 1

ml de la solución de pirocatecol y mezclar.
- Colocar ambos recipientes sobre la base blanca de la lámpara y confrolar el

tiempo.
- Observar hasta que haya un cambio de coloración (ligero color rosa)
- Reportar los minutos transcurridos.

Ejemplo: Avena cruda, Avena tostada y Avena etr copos.

En una muesfra de avena cruda el viraje de color se da 4roximadamente

después de un minuto.

Resultados óptimos:

MUESTRA TIEIVIPO(min)
Avena entera Yr- 1

Tostada lSminimo
Copos lSminimo
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GRASA.-

Fundamento:

Se basa en la exüacción de los ésteres de los ácidos grasos como, glicerol,

fosfolipidos, lecitinas ,ceftis y ácidos grasos libres; con el uso de éter etílico

por un tiempo de cuatro horas , a lemperatura de ebullición del solvente el

cual es recuperado posteriormente.

Reactivos

Eter etílico.

Equipos:

Exfiactor de grasa LABCONCO

Balanza analítica

Estufa

Desecador

Materiales:

- Espátula de acero inoxidable
- Capuchones de celulosa
- Papel filtro.
- Vasos receptores
- Tubos colectores de éter.
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Procedimiento:

Moler la muesta y tamizar para obtener un polvo fino.

Desecar la muestra por I hora en la estufa a 130 oC.

Pesar 10 gr de muestra deshidratada en un papel filtro.

Pesa¡ el beacker preüame,nte secado eri la estufa a 130 "C por una hora.

Colocar la muestra en un capuchón de celulosa.

Colocar 40 mI de éter en el beacker pra grasa y armtr el sistema.

Llevar a ebullición el conjunto por 4 horas en el eqüpo LABCONCO.

Enfriar y retirar el capuchón de celulosa.

Poner el colector y recuperar el éter.

Colocar el beacker con grasa en la esfufa a l30oC por rma hora.

Pesar.

Cálculos:
Ejemplo: Avena en copos

Peso de beacker con grasa- Peso de beacker
% Grasa: x 100

peso de muestra (gr)

Peso de beacker+ grasa:53.9545 gr
Peso de beacker vacio : 53.0362 gr
Peso de muesüa: 10.0009 gr

53,9545-53.0362 xl00
%o Grasa

10.0009 gr.

Rango permitido =7 -9.50/o
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Fundamento:

Consdnrye el residuo seco no digerible restante después de la digestión de la
muestra con soluciones de ácido sulfurico e hidróxido de sodio débiles bajo
condiciones específicas. :

Las fibras son una mezcla heterogénea de glúcidos (celulosa y hemicelulosa) y
otros materiales como la lipina, esencialmente no digerible por animales de
estómago monogasüico.

Reactivos:

Solución de ácido sulfurico 0.255 N.- Diluir 7.3 ml de HzSO¿ concenüado
en agua desülada y enrasar hasta l000ml.

Solución de hidróxido de sodio 0.313 N .- Se lo prepam pesando 12.5 gL
de NaOH y enrasnr hasta 1000 ml con agua destilada.

Equipos:

- Balaua amlitica
- Detrminador de Fibra LABCONCO.
- Bomba de vacío.
- Esnrfa de aire
- Mufla
- Desecador.

Materiales:
- Beackers de 600 rnl.
- Retazos de 20 x 20 cm.
- Embudos.
- Crisol hltrante de alúmen (crisol con base porosa que permite la filtración

con la bomba de vacío.)
- perlas de vidrio
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Procedimiento:

Abrir la llave de agua del condmsador y encender el equipo.

Transferir la muestra desengrasada al vaso de digestión.

Adicionar 200 ml de solución FI2SO4 0.255 N hiwiente y de 15 a 20

perlas de vidrio.

Coloca¡ el conjunto en el equipo digestor y mantener los 30 minutos a

pafir de ebullición.

Filtrar inmediatamente con ayuda de aproximadamente 600 ml de agua

destilada caliente preüamente hervida.

Baju la muestra del liencillo con ayuda de 200 ml de NaOH 0.313 N

hirviente.

Colocar nuevamente el conjunto en el equipo y calentar.

Contolar 30 minutos a partir de ebullición.

Filtrar la muestra con aproximadanente 600 mI de agua destilada hirviente.

Recoger el residuo con ayuda de agua destilada hirviente en el beacker.

Filtrar el residuo en un crisol filtrante de alúmeri.

Colocar el alúmen con el residuo en la estufa a 135 oC por una hora.

Enfriar en desecador.

Pesar el crisol con el residuo seco.

Llevar a la mufla a 920oC por 30 minutos.

Enfrir en el desecador.

Pesa¡ el crisol miis el residuo incinerado.
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Ctílculos:

YoFibra:

Peso crisol con residuo seco = 19.193ó gr
Peso crisol con residuo incinerado :19.2149 gr.
Peso de la muestra = 2.0021 gr.

t9.2149- 20.1936
7o de Fibra : 100

2.0021gr.

Crisol con residuo seco- crisol con residuo incinerado

Peso de muestra (gr.)
100

%o de fibra = l.060á Rango permitido = l-3o/o
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Procedimiento.

PICKING TEST.

Fundamento.

Materiales.

- Pinzas
- Cartillas ptra reportar
- Bandatransportadora

- Pesar 255 g de muestra para ser analizada.
- Colocar en e[ dispersador que esüi sobre la banda.
- Hacer correr la banda e ir observando cuidadosamente para seleccionar.
- Separar las impureza con una pinza
- Clasificar cada tipo de impureza.
- Cortar y reportar.

Los resultados se rsportal en unidades.

Materiales extraños.

- Cúsca¡u Son cá¡sca¡as de avena o cebada y tiene más de 1116 de anchura.
- Cascaillu Algunos fiagmentos de c¿áscara de avena o cebada que tiene

menos de l/16 de ancho.
- Tallos y Palos. Sólo aquellas partículas que posiblemente pueden

identifica¡se como un fragmurto de palos o tallos de una plant4 deben ser
contados. Esto, en ocasiones, requiere un examen m¿ís minucioso.

- Semilla- No es siempre flácil de distinguir las semillas porque las partículas
llegan arrolladas y pierden su forma- Ellas pueden ser identificadas como
hojuelas carbonizadas o descoloridas. Use un microscopio para una
identifi cación positiva.

Result¡dos.
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Consiste en la determinación de impurezas mediante observación, separando
c¿iscara, cascaritas, semillas, gelatinizados, hojuelas de trigo, maiz, cebad4
carbonizados, etc. A pafir de una muestra de producto final.



Hojuelus de Cebadu Si en una casca¡a adherida sobresale más allá del
borde de la hojuela tómsse como una hojuela de cebada.
Hojuelas de Triga Las hojuelas de trigo arrolladas son m¿ís oscuftrs que
las de avena y son objetables en apariencia.
Hojuelas amailla* Son de fragmento de maia que han sido arrolladas e¡
el rodillo.
Hojuelas dqcolo¡idos. Son granos que han sido quemados en el stearm.
Ello puede suceder cuando el grano ha sido sobrecalentado en el stearm.
Caúonizadas. Consiste en filamentos de avena, harina u hojuelas
quebradas que han sido agrupadas alrededor del rodillo.
Gelatinizadt* Deben disolverse en la cocción pero son consideradas
objetables en apariencia cuando están secas.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

F El Departamento de Confrol de Calidad cumple una trirea fimdamental en
la empresa llevando a cabos controles que asegurim que los productos
elaborados lleguen al cliente siempre con características iguales ofreciendo
garantía constante .

) Es importante que las empresas utilicen mayor cantidad de medios a
disposición para asegurar que sus productos cumplan con estandares de
calidad que beneficien a los consumidores y a la larga a la empresa en si en
este sentido Industrial Molinera no escatima esfuerzos, por ejemplo al traer
detectores de metales en las líneas de envasamiento de avena Quaker para
evitar la presencia de estos en el productos que va la mercado.

F Se debe cumplir con todas las actividades asigrradas siempre de una
manera puntual y correcta , debido a que esto es una preparación para
responsabilidades mayores que tendremos que afrontar durmte nuestros
ej ercicios profesionales.

) El contenido de gluten es un parámeúo importante en el control de calidad
de la harin4 ya que en un contenido alto de este hace el producto de una
calidad óptima para su uso en panaderí4 obteniendo productos con mejores
caracteristicas. En este sentido la empresa ofrece harinas de altisima
calidad, gozando por tanto de un renombre importante.

F La prueba de Tirosinasa tiene importancia en la verificación que estri
cumpliendo un proceso de cocción adecuada durante el procesamiento de
la avena para tratar de eliminar esta enzima 1a cual causa el amargor y e I
pardeamiento en producto final.
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F Cuando uno va a realizar un análisis, por lo mas sencillo que sea debe de
tomar las precauciones del caso para evitar cualquier accidente de trabajo
en la empresa.

F Un laboratorio debe estar provisto de trna ciima¡a de extracción de gases
(Sorbona) para realizar las respectivas mediciones de sustancias tóxicas
(ácidos, hidróxidos) ya que los gases que emanan dichas sust¿ncias al ser
percibidos pueden provocar algunas alteración €n nuesüo organismo.
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Anexo 3

Para convertir a nitógeno proteico se debe multiplicar por el factor
correspondiente:
La proteína, o más correctamente la proteína cruda de los alimento se calcula
partiendo del contenido promedio de nitrógeno de la proteína encontada en
los alimentos , se deberá multiplicar por el factor general que es 6,25 o por
una factor especial que es 6,38 para la leche y derivados.
Pero no todas las protelnas en los alimentos contienen 160/o de nitrógeno, se
aplican diferente factores para cereales y derivados, también para la soya .

Carne,pecado huevos, leguminosa
Soya
Leche y derivados

100116:6.2s
100tr7.54:5.70
100/15.66:6.38



Anexo 4

GRAMS i
FACTORS

AFT REMOVAL OF DOCKACE

Ergot
Shrunken & broken kernels
Smut

AFTER REMOVAL Otr DOCKAGE AND

SHRIJNKEN & BROKEN KERNELS

Cl.ass
Contrasting classes
Damaged kernels ( toEal )
Foretgn materlal
Heat-damaged kerne I s
Insect-damaged kernels

Stage 1 - 159
6qage 2 - l5g
Stage3-l00gmlnus

Stage I & 2

Subclass
wheat of other c lasses
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250
250
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l5
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50
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GTUTOMATIC PROCEDURE

lút1n
e}o

4
,o,.

__ _ j_\
'}',

oh

l/T L,

J

o

I765

12 3
,a,o

{

1.W
Take

hing
0.00 + 0.01 g wheat flour and place

into t chamber.

5. Centrifuging
Take the gluten ball and devide it before

olacins it in the centrifuge. Centrifugation
i.*orit the excess water. The centrifuge
stops after I min.

6. Result
Read the weight of the centrifuged gluten
yl} = percent wet gluten. The elasticity .

of the wet gluten gives an indication of the
protein quality.

7. Drying
To remove the bound water in the gluten it
is placed between two teflon-coated heated
plates for approx. 4 min,

E. Resulf
Read the weight of the dry glutenx l0 =
percent dry gluten. The reading is a mea-
surement of the protein content in wheat.

.,

Add 5.2
pette int

ml 290 salt solution from the pi-
o the test chamber.

3. Dough making

Place the test chamber in the Clutomatic
and press the start button. During the first
20 sec. a dough is made.

4. Dough washing
After the first 20 sec. the Glutomatic auto-
matically switches itself on to the Úashing
sequcnce. The washing Soes on for 5 min'
and the separation of gluten and soluable
starch products is obtained.
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FAIIING NUMBER
PROCEDURE

t.

b.

,,

mple preparation
ind 300 g wheat or rye ln the Falling

umber Mill.
e representative flour sampJe.

eighing
7 ,0 ¿ 0.C5 g sámple and place into
eter tube.

3 ispensing
25 ml distilled water into viscomerer

tub

4. ng
Sha e the viscometer tube orously sovrg
that a uniform suspension is obtained.
Scra dowrr

5, Stirring
The viscometer tube together with l.he
vrscom.eter stirrer is placed into the boiling
water bath and the motor starts the stirl
ring after 5 seconds.

6. Measuring
The viscometer-stirrer is automatically
released- after 60 sec. in its top positioir
and is free to sink in ttre heaieá nouiT
water suspension.

7. Result
When the viscometer has fallen the set
distance, the Falling Numbcr Value is pre_
sented on a display. The Falling Numbe¡
value ls a measurernent of thc alpha_
amylase activity

T

5+55=60 sec I90 seG

1 2 3 4
lL _^

25 rñl

tr-],

w
5 6 7

E*4

250 sec

tubc alls.
any flour adhering to the
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Enzymes

) The oldest bread additive

) The newest bread additive

Amylase -->


