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Msc.
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De mis consideraciones:
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RESUMEN.

En el siguiente informe de Prácticas Profesionales realizadas en la lndustria de:

ace¡tes, grasas y jabones LA FABRIL, ubicada en la ciudad de Manta, tiene

como principal objetivo proporcionar información como material de consulta

para estudiantes y profesores, es por eso que he tratado en lo posible de

elaborarlo de la manera más clara y comprensible.

El informe cont¡ene las funciones desempeñadas a nivel de Planta en el área

de envasado de margarina, se describen también los procesos con sus

respectivos diagramas de flujo, desde el tratam¡ento de los ace¡tes que

componen la base grasa para la elaboración de la margarina y los análisis

requeridos en los puntos de control del proceso.

Los controles en linea y las determinaciones realizadas en el laboratorio se

efectua por carga o producto procesado para un lote, entre los parárnetros de

control en todo el proceso tenemos : el control de temperatura, tiempo de

agitación, humedad, cloruros, presiones de agua, vapor y aire, flujo, peso,

codificación los mismos que seran detalldos en el presente informe.

La empresa produce y cornercializa una amplia gama de productos es

reconocida Nacional e lnternacionalmente por: sus ideas innovadoras, sus

Altos Estandares de Calidad y Productividad y por sus marcas lideres en el

mercado.

2

Consta en el informe también las especificaciones de los productos,

descripción de los análisis y cálculos reportados dentro de sus lfmites de

control.
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INTRODUCGION.

La Fabril es una empresa que a crecido a gran escala con el paso del tiempo

aportando al mercado nacional sus productos de calidad y de consumo mas¡vo,

en la Empresa existe un rápido desarrollo tecnológico, lo que comprornete a

una producción de sistemas más complejos, en donde la calidad radica no solo

en sus caracteristicas intrínsecas ya establecidas, s¡ no en ser eficientes

cumpliendo Normas y estándares establecidos y utilizando la menor cantidad

de recursos, pero sin afectar el resultado esperado. Conectando asi la eficac¡a,

la eficiencia y la flexibidad con una constante vocación de servicio, trabajando

con un sólido equipo humano para lograr superar a la competencia en el

manejo del entorno y creando marcas de indiscutible liderazgo en el mercado.

La Fabril S.A , sigue creciendo como indusúia, un logro debido a un estricto

sistema de Control de Calidad ejercido sobre sus lineas de proceso y su

constante programa de lnvestigación y Desarrollo que trabaja dia a dia

desarrollando nuevas ideas y ofrec¡endo al mercado productos de excelente

calidad nacional, provenientes de nuestras tierras y elaborados por nuestra

gente, combirt¡endose en una de las primeras lndustrias orgullosamente

Ecuatoriana.

La Empresa cuenta con importantes áreas de procesos tales como: Refinerías

de Aceites Conestibles, la Planta Piloto del área de lnvestigación y Desarrollo,

la Planta procesadora de Productos de Limpieza, la Planta de Fabricación de

envases plásticos, el área de envasado de la margarina que es una de las

plantas nuevas que produce diversos tipos de margarina según lo requiera el

mercado, tanto nacional como internacional y en varias presentaciones de

consumo y presentaciones ¡ndustr¡ales, llegando a produc¡r hasta 50000 Kg.

de margarina diarios.

3
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I. DETALLE DE LAS LABORES REALIZADAS.

Durante el tiempo de Prácticas pude aplicar y enrriquecer mis conocim¡entos

como Tecnóloga en Alimentos, además de aprender el funcionamiento de la

lndustria a gran escala, responder al trabajo bajo pres¡ón y sobre todo

demostrar destrezas y capacidades para resolver problemas.

El horario de trabajo fue de una jornada de 8:00 a.m a 12:00 a.m, con una hora

de receso y culminaba con otra jornada de 13:00 a '17:00 p.m

l-A FABRIL es una empresa grande que posee muchas areas de trabajo, yo

tuve la oportunidad de estar en el Area de elaboración y empaque de

margarina que cuenta con el Laboratorio de Análisis fisico-quimicos.

F Durante Ia primera semana se me des¡gnó recorrer el área de proceso

de la margarina, lo cual era necesario para tener una idea general del

Area de trabajo y asi reconocer los Puntos de Control y la Frecuencia de

Muestreo, para después llevar al Laboratorio y realizar los análisis

respectivos a las muestras.

Al f nal de esta semana tenía cabal mnocimiento acerca de los productos y sus

deribados que se procesan en el área de Envasado y Empaque.

F En el prirrer mes de prácticas. asistí a la Laboratorista en llevar las

muestras y hacer los Análisis respect¡vos, el laboratorio de análisis está

ubicado en la parte superior de la planta procesadora de margarina, se

tomaban muestras a la emulsión del tanque PREMIX y de acuerdo a la
presentación del producto se reportaba en una sola ficha de control, los

resultados de los análisis elaborados, para asegurar la normalidad y

calidad del producto se repetian los analisis al producto ñnal.

4
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Funciones as¡gnadas:

¡ El horario de trabajo de la empresa era de 3 turnos de I horas

cada uno, a la falta de un analista se hacían 2 turnos de l2 horas

cada uno. Mi horario establec¡do era de lunes a viernes de 08h00

a 16h00, con un receso de media hora.

a) Acompañaba a los analistas para observar la toma de muestras al

tanque de la base grasa y a la emulsión ( tanque PREMIX)

b) En el laboratorio realizaba la determinación de acidez para

comprobar que se encontraban dentro de los parámetros

establecidos en esta etapa, así como tambien la determinación

de: Humedad, Cloruros y punto de fusión. Cada hora.

c) Determinación y evaluación organoléptica de la emulsión y

producto terminado sobre 5, reportando en la flcha de reporte final

del laboratorio. ( ver Anexos)

d) Comunicar cualquier resultado fuera de los parámetros

e$tablec¡dos a los analistas para que lo verifiquen y tomen

correcciones.

Los mismos análisis se le realizaban al producto terminado antes del empaque

cada lote de producción y Éda hora.

Se analizaban también los aceites de la base grasa en la recepción, Blanqueo

y Filtración , despúes de la Desodorización y durante el almacenamiento de los

mismos.

Se comparaban los resultados con los parámetros ya establesidos y sus límites

permitidos y si habia alguna observac¡ón se reportaba a producción para

hacerle un seguimiento al producto y durante el almacenamiento.

5
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) Los 2 meses restantes, el jefe del área de Envasado me asignó el

cargo de Supervisora de Empaque, en donde desempeñaba las

siguientes funciones:

a) Chequeo de las lineas activas para determinar conform¡dad a las

especificaciones de envasado, empaquetado, apariencia y peso.

b) Chequeo de los análisis fisico-químicos y organolépticos de producto

terminado a f¡n de dterminar la conformidad a límites prefijados. Estos

análisis incluyen: %FFA, valor de peróxidos, % de humedad, punto de

fusión, estabilidad, indice de yodo, cold test (aceites).

c) Control de pesos de las líneas de envasado de manera rutinaria durante

el proceso productivo, además de un buen sellado.

d) Control de la codificación adecuadaen el rotulado, tales como: fecha de

elaboración, vencimiento, número de lote, precio de venta, que ningún

recipiente o cartón quede sin etiquetar y que la etiqueta no contenga

residuos de grasa.

e) Conhol del uniforme de trabalo del personal de planta, en general el

cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura.

fl Control y verificación de los lotes de empaque antes del envasado.

g) Análisis organolépt¡cos, físico-químicos semanales de los tanques de

almacenamiento de la planta de envasado.

6
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II. ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA.

2.1 Historia de !a Empresa

LA FABRIL se inic¡ó en 1968 comerc¡alizando algodón y en tan solo una

década logró convertirse en una de las desrnontadoras mas importantes del

País.

En 1978 se establecieron como extractora y refinadora de aceites y grasas

vegetales extraidas del algodón y de la soya, llegando a procesar tres

toneladas diarias.

En sus inicios dependian de provedorees externos para conseguir la materia

prima, posteriormente se orientaron a autoabastecerse con propias

plantaciones de palma africana y con la creación de la División de plásticos,

que produce los envases utilizados para los productos.

Actualmente es una organización productora y exportadora de productos

oleaginosos y sus derivados y de productos de l¡mp¡eza, para @nsumo masivo

e industrial.

En la década de 1980 pus¡eron en marcha la primera planta continua de

refinación física incrementando la produccion hasta 33 toneladas al dia. Aquí la

Empresa creció en muchos aspectos uno de ellos potenciar el nercado,

lanzando al mercado mantecas 100o/o vegetales, s¡n sabor y en empaques

reutilizables, desarrollaron el aceite tri-refinado de soya, especial para

enlatados de atun. Se adquirió un equipo de refinación física, con capacidad de

procesar 50 toneladas de aceite al dia, y se crea también una nueva linea de

jabones.
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En la década de 1990 se crea el centro de lnvestigación y Desarrollo y se

inician trabajos en la nueva planta de refinac¡ón y fracclonam¡ento, se empieza

a producir margar¡nas en la planta or¡glnal para, luego poner en marcha una

nueva planta con tecnología avanzada.

En esta década se impulsa la diversificación de negocios: se inicia la

producción de envases en la nueva planta y nace la línea de productos para el

aseo del hogar.

Se trabajó por conseguir un Proceso de Mejoramiento Continuo Todos hacia la

Calidad y la Productividad, para conseguir la certificación ISO 9000.

En la actualidad compite con las grandes multinacionales con productos @mo:

sustitutos de extensores de chocolates, grasas para helados y coberturas,

aceites de alta tecnologia para frituras y conservas, entre otros.

En el 2002, adquieren la planta La Favorita a la transnacional UNILEVER junto

con sus marcas de aceites.

2.2Localización de Ia Empresa.

La matriz de LA FABRIL está localizada en Manta Provincia de Manabí en el

Km. 5 % de la vía Manta Portovieio . En esta ciudad se encuentran las oficinas

de la administración general y las plantas dedicadas al procesamiento de

grasas, productos de limpieza y de envases plásticos. También se encuntra el

area de Exportaciones.

En Guayaquil se encuentra ubicada la planta La Favorita, dedicada

principalmente al procesamiento de aceites y margarinas. La comercialización

se realiza a traves de las agencias ubicadas en: Guayaquil, Quito, Ambato,

Cuenca, Tulcan y Santo Domingo de los Colorados.



lnforme de Prácticas Profesionales P ROTA L

2.3 Mercado al que se dest¡na el producto.

El rnercado al que se destina el producto es Nac¡onal para consumo masivo e

lndustrial a empresas como: Nestlé, lnepaca, Conservas lsabel, La Portuguesa,

Empesec, Oriental del Ecuador, Pinturas Cóndor, entre otras. También

mercado lnternacinal con marcas especiales según las especificaciones que

pida el País de destino y el cliente. Paises como: Brasil, Venezuela, Colombia,

Estados Unidos, etc..

Los extractos de aceites vegetales se exportan a Perú, Chile, Estados Unidos y

Colombia.

2.4 Tamaño de producción.

La Empresa tiene una producción diaria de 400 a 500 toneladas de aceite, de

todos los tipos y 600 cajas de margarina según la programación de producción.

Y se llega a producir hasta 50000 Kg de margarina al día.

*

CIBT
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II!. PROCESO DE ELABORACÉN DE MARGARINA.

3.1 Diagrama de Flujo.
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3.2 DETALLE DEL PROCESO ( Base grasa).

Previo al proceso de elaboración de margarina la Materia Prirna para obtener

la base grasa para la elaboración de dicho producto son los s¡guientes tipos de

aceites: palma cruda, palmiste crudo, soya lavada, Oleina de palma, Estearina

de Palma, Oleina de Palmiste, Estearina de Palmiste, interesterificados e

Hidrogenados.

Estas grasas necesitan un tratamiento especial según las especificaciones del

cliente para luego ser mezcladas y combertidas en base grasa para

elaboración de margarina.

A continuación se describe las etapas de proceso que suten los aceites para

transformarse en base grasa:

Recepción: el aceite crudo llega a la planta en tanqueros, los analistas de

turno tomam las muestras y analizan el aceite guardando muestras antes de

que este entre a la planta.

Una vez obtenido los aceites refinados tanto de soya, palma y sus fracc¡ones,

Palmiste y sus fracciones, este se rnezcla de acuerdo al diseño del producto en

las proporciones determinadas. Algunas veces con la simple mezcla de

componentes para sau posterior empaque. Otros requiren de tecnología de

transformación para dar valor agregado y funcionabil¡dad, mediante la

ransformación de las caracteristicas físicr{uÍmicas para ajustarlas a las

necesidades del producto final, los procesos empleados:

. Fraccionamiento.

r Hidrogenación y/o interesterificación

o Blanqueo.

r Desodorización.

11



Informe de Prácticas Profesionoles PROTA L

FRACCIONAMIENTO:

Definicbn. Es un proceso med¡ante el cual se separan los trigliceridos de alto

punto de fusión, de los demás, puede ser inverso y se diseña en multietapas o

simple dependiendo del tipo de separación y productos o coproductos que se

quieran obtener. Consiste básicamente en separar diversas fracciones por

enfriamiento y filtración combinada, este proceso es versáül y el límite de ese

fraccionamiento normalmente es económico, ya que la selectividad de lo que

se quiera separar se logra luego del segundo ó tercer fraccionamiento.

Luego del fraccionamiento el aceite debe sometese a una desodorización leve

para el¡minar los peróxidos que se hayan formado en gl proceso de filtración y

manipuleo del aceite.

Para el caso de fracciones de Oleína más pesadas, se emplean inhibidores de

cristales y antiespumantes como ingredientes.

FRACCIONA TO PARA ACEITE DE PALMA:

El objetivo sera separar la fracción liquida llamada Oleína de la fracción sólida

llamada Estearina. El fraccionamiento del aceite de palma consta de úes

operaciones:

Acondicionamiento.-el aceite desodorizado y filtrado es calentado a

75oC para fundir los cristales formados.

Cristalización.- en la prinera fase de la cristalización se somete el

aceite a un enfriamiento progresivo con agitación rápida hasta

alcanzar la temperatura de conmutación 35oC . Aquí se emplea agua

helada de las torres de enfriamiento para poder bajar la temperatura

de filtración. Este paso se acompaña de una lenta ag¡taciónpara no

destruir los cristales que se van formando.

12
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Filtración.- Separación de los cristales ( fase sólida' estearina) y el

aceite ( fase líquida- oleina) por med¡o de la filtración al vacío. Luego

cada fase es bombeada a los tanques respectivos de

almacenamiento.

INTERESTERIFICACION: Es un proceso que permite diseñar la composición

de los trigliceridos de una grasa o aceite, seleccionando el tipo de ácido graso

que se quiera incorporar a las moléculas del trigliérido, se pueden mejorar,

modif¡car, o eliminar propiedades funcionales de la grasa en cuestión.

La interesterificación se realiza en reactores donde se pone el catalizador

( metóxido de Sodio) y se promueve la reacción con temperatura y vacío.

Una vez completa la reacción, se debe neutralizar con agua y ácido cíkico y

luego se lava el aceite, se seca y blanquea nuevamente para absorver con

tierras filtrantes todo el jabón formado.

Normalmente luego de un proceso de interesterificación se debe volver a

blanquear y desodorizar la grasa debido al * off flavor* que genera este

proceso.

Para algunos casos se combinan la interesterificación seguido del

Fraccionamiento-

HIDROGENACIÓN: Consiste en someter al aceite o grasa a una atmósfera de

Hidrógeno con un catalizador de Ni (Niquel) para promover que el hidrogeno

ocupe las posiciones libres de la molécula de ácido graso . las características

físico-químicas cambian, pudiendo pasar un aceite de estado líqu¡do a estado

sólido.

Luego se elimina el Niquel y se blanquea nuevamente el aceite con tierras

absorventes. La desodorización debe aplicarse nuevamente para eliminar el off

flavor del producto final.

En algunos casos los productos Hidrogenados van nuevamente a la etapa de

fraccionamiento.

13
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BLANQUEO: Esta etapa es necesario para remover trazas metálicas,

compuestos oxidados y compuestos LÍpidos degradados que posteriormente

afectar¡an a la estabil¡dad final del produccto. En este proceso se usa tierras

absorventes ácido-activadas para grasas ; Las tierras absorventes, absorven

los compuestos no deseados y cuando están cargadas de estos materiales se

remueven por filtración, obteniendo un ace¡te mas limpio listo para pasar a la

etapa de desodorización.

Las tierras agotadas que salen como desperdicio no recuperables, presentan

un 40 o 507o de contenido de aceite.

DESODORIZACIÓN: En el proceso de refnación la desodorización es paso

para lograr un producto de sabor, color, olor y estabilidad atraves de la
defecación. Entre los elementos que se eliminan tenemos: ácidos grasos libres,

aldehidos, cetonas, alcoholes e hidrocarburos, además de otros compuestos

formados por la descomposición al calor de peróxidos y de pigmentos. Este

proceso se lleva a cabo en equipos con alto vacío con arrastre de vapor y a

temperatura de 240oC, al final de la desodorización, se adiciona una solución

de antioxidante para proteger el producto.

I ..,.
, , . Lt:_..!

¡ ,.. .'' ,l
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IV, DETALLE DEL PROCESO PARA ELABORACIÓN DE

TIIIARGARIilA

4.1 Fase Oleosa._ Se pesa la cantidad necesaria de la base grasa, que

corresponde al 80% del total de la rnezcla, se funde a 80oC en un tanque de

acero inoxidable con capacidad de 2700 Kg ( tanques TK1 y 2 ), con

agitación mecánica constante. Una vez que la rnezcla esta homogenea se

agregan los aditivos oleosolubles manualmente y se continua agitando

hasta su total disolución.

4.2 Fase Acuosa._ Se pesa la cantidad necesaria de agua físico-

quimica y Bacteriologicamente potable que corresponde al 20% restante del

total de la mezcla y se calienta a 90oC por 30 minutos en un tanque de

acero inoxidable ( tanque WP ), con capacidad de 3000 Lt, se le añade los

aditivos hidrosolubles manualmente y se agita hasta su total disolución.

4.3 Preparación de la emulsión._ Cada tanque que conüene las dos

fases oleosa y acuosa, esta prov¡sto de una bomba que permite que cada

flujo se eleve por un sistema de tubos de acero inoxidable y lleguen al

tanque PREMIX donde se mezclan las fases oleosa y acuosa. Este es un

tanque de acero inoxidable con capacidad de 2700 Kg en donde por medio

de agitación constante y calentramiento controlado, las dos fases, durante

un tiempo establecido forman la emulsión. En esta etapa del proceso se

añade también las vitaminas y el colorante vegetal.

4.4 Pasteurización: La emulsión asi preparada pasa al pasteurizador

de placas con velocidad de 15 seg y capacidad de 4000 Kg/hr, en donde se

elimina cualquier agente microbiano contaminante, para asegurar la

excelente calidad sanitaria del producto. El pasteurizador empieza a

funcionar por medio de un circuito entrampado elevando la temperatura

hasta que la emulsión es calentada a una temperatura de 78oC y luego es

enfriada a 43oC según el tipo de clima del producto. El ciclo de

pasteurización es:

15



Informe de Práclicas Protesionales PROTAL

. CALENTAMIENTO EMULSION-VAPOR

o CALENTAMIENTO EMULSION-EMULSION

o TIEMPO DE PROCESO

¡ ENFRIAMIENTOEMULSION-AGUA

4.5 Cristalizac¡ón._ ésta etapa se la realiza en un equ¡po cr¡stalizador

por numero de tubos, en este caso es un cristalizador de 2 por 2, es decir

posee 4 cilindros de enfriamiento, tiene una capacidad de 5000 Kg/hr, cada

tubo de acero ¡noxidable posee en su inter¡or un eje provisto de unas

paletas raspadoras plásticas, las cuales ejercen un sistema de agitación y

enfriamiento lo cual promueve la formación de cristales y la homogenea

dispersión de los mismos, Se lo hace con el paso del refrigerante líquido

NH3, se colocan las presiones de evaporación y sus correspondientes

temperaturas en las camisas enfriadoras en los cristalizadores que marca la

receta y se espera de 4 a 5 minutos hasta que el producto alcance el

estado ideal.

Depende del tipo de margarina la velocidad de cristalización y la producción

del día, por ejemplo para margarinas de hojaldre se trabaja con una

capacidad de 1500 Kg/hr.

La margarina proveniente del pasteurizador, pasa al cristalizador por medio

de un sistema de tubos de acero inoxidable y el flujo es controlado por una

bomba de alta.

La mazcla fluída sale del pasteurizador con una temperatura de 40 a 45 oC,

entra al primer tubo del cristalizador , sale de este y continúa esa secuencia

por los 4 tubos y sale la mezcla semisólida con una temperatura

aproximada de 15 a 20oC.

t6
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4.5 Plastificación._ Finalmente, la margarina ya cristalizada se lleva a

la máquina de pernos, de acero inoxidable, provista de un sistema de

agitación espec¡al de eje con una especie de puntas de acero inoxidable,

aquí se efectúa un trabajo mecánico para desarrollar la plasücidad en la

margarina hasta obtener un producto terminado ( sólido-plástico) en óptimas

condiciones listo para ser envasado. El equipo tiene y trabaja con la misma

capacidad del cristalizador.

En esta etapa se aprecia un variaión de temperatura de + 2 ó 3oC.

Para el caso de Margarinas Líquidas, luego de Ia cristalización, el

producto pasa a un tanque prov¡sto de agitador y aislamiento, para

conseguir una emulsión semiliquida y fluida, luego de eso el producto se

encuentra listo para el empaque.

Para Margarinas para Hojaldre, el producto cristalizado, pasa al tubo de

reposo para dar mayor consistencia y plasücidad.

4.7 Envase - Empaque._ El producto terminado cuyas características

fisico-quÍmicas, organolépticas y microbiologicas estan dentro de las

especificaciones pasa al Area de Envasado en donde pormedio de un

sistema automatico se procede al llenado.

Si la producción para por algun motivo, o hay algún cambio de presentación

o regulación la mezcla retorna al proceso por medio de un tanque de

retorno al tanque Buffer, este es un tanque de acero inoxidable con

capacidad de 3000 Kg/hr ubicado al lado del tanque PREMIX, y es el que

contiene la emulsión que se preparó en el tanque PREMIX y que va a ser

dosifcada al pasturizador por medio de una bomba.

Y si el producto terminado no cumple con los parámetros establecidos de

calidad retorna al reproceso.

17
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El envasado del producto terminado se lo hace con máquinas automáticas

de llenado, tales como:

l Pistones: para baldes y bloques de 3 y 15K9, tanques cartón de

50Kg y tanques plásticos de 55K9.

F Mainar: para fundas de 250 y 500 g.

F Prepac: fundas de 1Kg.

F Pryor: mantequilla de 250 y 5009.

El producto envasado pasa al Area de Empaque donde es dispuesto en

cajas de carton corrugado selladas con cinta de embalaje y esta l¡sto para

pasar a la cámara frigorífica en donde es almacenado para su control

microbiológico y de textura, por 5 dias. Finalmente el producto esta listo

para pasar a las Bodegas de Almacenamiento para su posterior distribución

y comercialización.

l8
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V. CONTROLES EN LINEA.

En la línea de proceso de elaboración de Margarinas se hacen varios controles

en cada etapa del proceso, pudiendo ser resumidos en el siguiente cuadro:

5.1 TANQUE PREMIX

PARATIETROS

DE CONTROL

5,2 PASTEURIZACIÓN

5.3 GRISTALIZACÉN

iIIETODO Y

FRECUENClA LIMITES GRITICOS

TEMPERATURA Visual del sistema cada

emulsión

Hasta 60oC

TIEMPO DEAGITACION Por cáde resetá

permanente

Minimo l5 minutos

HUMEDAD Diferencia de peso cada

emulsión

De 15 a21 %

CLORUROS % de sal cada emuls¡ón De0,05a1%

PARAMETROS

DE CONTROL

METODO Y

FRECUENCIA LIMITES CRITICOS

PRESION DE AIRE Visual cada hora Mínimo hasta 4 bar

PRESION DE AGUA Visual cada hora Mínimo 3 bar

PRESION DE VAPOR Visual cada hora Mínimo 3 bar.

PARAMETROS

DE CONTROL

METODO Y

FRECUENCIA LIMITES CRITIGOS

TEMPERATURA DE

ENTRADA

Visual cada hora De 38 a 50oC

TEMPRATURA DE

SALIDA

Visual cada hora De 10 a 32oC

FLUJO Visual cada hora De 1000 a 5000 Kg/H
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5,4 EMPAQUE

Los instrumentos de conúol en línea de proceso son:

. Termómetro

¡ Balanza

¡ Manómetro

r Termocupla

Los materiales utilizados para determ¡nac¡ones en laboratorio, junto con las

técnicas utilizadas se descr¡birán mas adelante.

/ *". ',?m'1

-.¡¡¿l !u1f.,rtnl.]tfll0atui¡

CIBT

PARAMETROS

DE CONTROL

METODO Y

FRECUEI{C¡A LIMITES CRITICOS

TEMPERATURA DE

EMPAQUE

Visual cada hora Desde 14 a 32oC

PESO Visual cada hora V,,l+l- 'lo/o

CLORUROS 9/o sal producto terminado 1 a 2.5o/o

HUMEDAD Diferencia de peso De 18 a 20%

CODIFICACION Codificador permanente Lote, semana, turno,

caduc¡dad.

20
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V¡. DETERMINACIONES REALIZADAS EN EL LABORATORIO.

Para la elaboración de Margarinas se requiere de análisis fisico-quimicos,

tales como:

o Acidez (o/o de acido oleico)

r Humedad y Volatiles (o/o)

o Punto de fusión

o Cloruros

También Análisis organolépticos como olor y sabor y Analisis Microbiológicos

como:

. Coliformes totales (UF C/g)

¡ Hongos y levaduras (UF C/g)

o Mesofilos aerob¡os (UF C/g)

Es importante mencionar que la frecuencia de muestreo para los analisis es por

cada premezcla ( tanque PREMIX ) y al producto final por lote, presentación y

turno de producción.

En el siguiente cuadro se muestra los parametros de control para cada uno de

los análisis realizados:

ANALISIS FISICOS.QUIMICOS.

PARAMETROS MARGARINAS CONSUMO MARGARINAS

INDUSTRIALESCOSTA SIERRA

Acidez (% acido oleicol o.20-o25 o.20-o.25 o.20-o.25

Humedad y Volat¡les (% ) 18-20 18-20 18-20

Punto de fusión oC

Margarinas de consumo 35-37.5 34.0- 36.0

Margarinas de panificación 35.0- 38 5

Margarinas para cremes cremas 34.0- 38.0

Margarinas para hojaldre 39.5- 45.0

Cloruros (oC) 2.5 max 2.5 max 1 -0 max

Olor/sabor 5t5 5t5 5/5
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6.I DETERM¡NACÉN DE ACIDEZ.

La presencia natural de acidez libre en las grasas ( acidos grasos no

combinados) es el resultado de la hidrólisis de alguno de los trigliceridos.

La acidéz o cant¡dad de ácidos grasos libres en una grasa o producto

deribados, puede expresarse en:

. Porcentaje de ácido graso libre predominante ( Oleico, Palmitico,

Laúrico).

. lndice de ácidez ( número de miligramos de NaOH que se

requieren para neutralizar los ácidos grasos libres contenidos en un

gramo de grasa)

Se considera para la margarina el factor Palmítico 2,56, ya que es el que

predom¡na en la muestra.

El control de acidéz evita un deterioro del producto por Rancidez Hidrolítica.

Fundamento: se mide el índice de ácidez por el número de mililihos de

Hidróxido de Sodio que se requieren para neutralizar los ácidos grasos libres

contenidos en un gramo de grasa.

Materiales y equipos:

r Erlenmeyer de 250cm3

' Burta de 0-50 cm3, con divisiones de 0.1

o Balanza

o Hot plate

Reactivos:

r Alcohol etilico 95o/o ( se puede emplear tambien isopropanol 99% para

aceites vegetales crudos y refinados) para veriñcar alcohol debe dar un punto

terminal claro, distinto y preciso con la fenolftaleina y debe neutralizarse con

alcali a un color rosa leve, pero permanentemente , justo antes de usarse.
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o Solución ind¡cadora de fenolftaleina al 1o/o en alcohol al 95%.

. Solución de hidroxido de sodio previarnente estandarizada con la
pres¡c¡ón indicada en la tabla 1de acuerdo a la normalidad de la

solución de Hidroxido de Sodio dependiendo del rango esperado para la

concentración de acidos libres.

Procedim iento:

1) Las muestras deben estar bien mezcladas y totalmente liquidas antes de

ser pesadas, s¡n embargo no debe calentarse la muestra a mas de 10

grados por ensima del punto de fusión.

2) Usar la tabla 1 para determinar el peso de la muestra para los d¡ferentes

rangos de acidos grasos. Pesar el tamaño de la muestra designado en

un enlermyer de 250 cm3, si se presentan burbujas en la muestra agitar

vigorosamente durante 1 minuto.

3) Agregar la cantidad especificada de alcohol neutro con fenolftaleina y

calentar.

4) Titular con el Hidroxido de Sodio Normalidad indicada de acuerdo a la

tabla 'l , agitando vigorosamente hasta que aparesca la primera

indicación de color rosa permanente de la misma intensidad que la

cantidad del alcohol neutro antes de añadir a la muestra, el color debe

persistir durante 30 segundos.

TABLA 1.

23

% Acidez (rango) Muestra (gr) Alcohol (cm3) Alcali

Normalidad

0.00 - 0.20 56.4 +/- 0.20 50 0.10 N

0.20 - 1.00 28.2 +l- 0.20 50 0.10 N

1.00 - 30.0 7.05 +/- 0.05 75 0.25 N

30.0 - 50.0 7.05 +/- 0.05 100 0.25 ( 1.0 N)

50.0 - 100 3.525 +/- 0.001 100 0.25 ( 1.0 N)



Inlorme de Prdcticas Profesionales PROTAL

Cálculos:

Consumo * normalidad " fiactor palmitico

ó/oFFA=

peso muestra

Factor= miliequibalente del ácido graso " '100.

Eiemplo:

Peso muestra (margarina de mesa) = 10.5 g.

Consumo de NaOH= 0.92 ml.

Normalidad = 0.1

Factor palmítico = 25.6

0.92 - 0.1 '25.6
o/o FFA = = 0.22o/o

10.5

* El resultado del ánalisis 0.22o/o esta dentro del rango establecidos de 0.20 a

0.25 % como límites de ácidez en margarinas.

Acido graso Milieq uivalente 100 % FACTOR

Oléico o.282 100 2.82

Palmítico 0.256 100 2.56

Láurico 0,l9s 100 1.99

24



lnforme de Prácticas Profesionale s PROTAL

6.2 DETERMINACION DE HUMEDAD.

Todos los alimentos industrializados cont¡enen agua en igual, menor o mayor

proporc¡ón. Se considera entonces la determinación de humedad como un

análisis diario y bñasico en las industrias alimentar¡as, siendo importante por

las siguientes razones:

. El comprador de materias primas no desea adqurir agua en exceso.

o El agua si esta presente por ensima de ciertos niveles, facilita el

desarrollo de microorganismos.

o La deteminación del contenido de agua representa una via sencilla

para el control de la concentración de las distintas etapas de la

fabricación de alimentos.

Fundamento: Este nÉtodo se basa en la eliminación de agua contenida en la

muestra por acción del calor al que se somete por un tiempo deteminado y el

cálculo de la misma es por diferencia de peso.

Materiales y equipos:

o Plancha de calentamiento eléctrico.

o Hot plate ( de superficie altamente pulida y recubierta con mater¡al

resistente)

. Vaso de presipitación de 100 o 150 cm3

o Desecador con sustanc¡a higroscópica (silica gel)

Procedim iento:

1) Debido a que el agua tiende a pennanecer en muestras que han sido

suavisadas o fundidas hay que asegurarse de mesclar la muestra hasta

distribuir el agua uniformemente, se calienta, suaviza y mezcla con un

¡nstrumento adecuado.

2) Se pesa de 5-209r de muestra bien homogenizada dentro del vaso de

presipitacion secado, enfriado en desecador y previamente pesado.

25



Inforne de Práclicas Profesionales P ROTAL

3) Calentar la muestra en un Hot plate, agitando manualmente de manera

SUAVE

4) La definición del punto final debe definirse por el cese de burbujas de

vapor , tanto por la ausenc¡a de vapor. La temperatura de la muestra no

debe exceder 130oC a exepción del final del test.

5) Cuando el punto final se ha encontrado caliente la muestra por un

momento hasta el punto humo incipiente, cuidado con sobrecalentar la

muestra.

6) Luego enfr¡ar a temperalura ambiente en un desecador y pesar.

Cálculos:

Perdida en peso * 100

% humedad & Vol =

peso muestra

perdida en peso= peso del vaso de presipitación con muestra original -
peso del vaso de presipitación con muestra disecada.

Eiemplo:

Palma cruda.

Peso del beaker solo = %.262 g.

Peso de muestra= 10.583 g.

Peso de beaker + muestra = 41.845 g.

Peso de beaker final = 39.860 g.

(41.845 9.-39.860 g. ) 
. 100

= 18.7 5o/o

10.583 g.

26
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6.3 PUNTO DE ABLANDAMIENTO O DESLIZAMIENTO

La importancia de este metodo es la de determinar el punto de fusión del

producto para mejorar y recomendar su almacenamiento, evitando así una

desnaturalización de las proteinas solubles por elevac¡ón de temperatura,

produc¡endo que dism¡nuya la viscosidad y funda las particulas de grasa

ocacionando desestabilizar la emulsión.

Definición: El punto de ablandamiento es un indice de la temperatura a la cual

/as grasas se suavizan o alcanzan suficiente fluidez para des/izarse o coffer.

Materiales y equipos:

. Tubos capilares de vidrio, con diámetro interno de 1mm y diámetro

externo de 2mm, con una longitud de 50 a 80 mm.

r Termómetro con rango de temperatura de -2oC a 68oC o de -2oC a

80oC, calibrado.

¡ Vaso de precipitación de 600 cm3

o Fuente de calor, eléctrico Hot plate con control de reostato.

Proced im iento:

1) Fundar la muestra y filtrar atravez del papel filtro para remover cualquier

impureza y las últimas trazas de humedad. Es esencial que la muestra

esté absolutamente seca.

2) Sumerja al menos tres tubos capilares limpios dentro de la muestra

completamente líquida de tal forma que la misma alcance alrededor de

10 mm de alto en dos tubos congele la muestra de una vez manteniendo

los extremos de los tubos presionados sobre un pedazo de hielo hasta

que la grasa haya solidificado.

27
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3) Coloque el tubo en un vaso de precipitación y mantenga dentro del

refrigerador 4oC - 1ooc.

o Para productos con punto de fusión < 25oC 30 minutos

o Para productos con punto de fusión 25 - 30oC 20 minutos

. Para productos con punto de fusión 30"C 10 minutos

Para verificaciones se puede dejar un mlninüc de 16 horas, pude ser una

noche.

4) Remover los tubos del refrigerador y amarrar con una banda de caucho

o por cualqu¡er med¡o al termómetro en tanto que la parte terminal de los

capilares coinc¡da con el final del bulbo de mercurio del ternÉmetro.

5) Suspender el termómetro dentro del vaso de presipitación de 600 cm3 el

cual debe estar lleno hasta la mitad con agua destilada, el termometro

se sumerge en el agua hasta la marca de inmersión.

6) La temperatura del baño debe estar entre 8 y 10oC bajo el punto de

deslizamiento de la muestra. Agitar el agua del baño con una pequeña

corriente de aire aplicar lentamente el calor para aumentar la

temperatura en loC por minuto, bajando al rango de 0.5 c/minuto,

cuando se acerque al punlo de ablandamiento.

Cálculos:

Reportar el valor promedio como el punto de ablandamiento.

Esta técnica se la usa para reportar el punto de fusión que anteriormente

nombrados en el cuadro de analisis físicos-químicos.
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6.4 DETERMINACION DE CLORUROS.

La cantidad de sal presente en la margarina se controla por motivos de sabor,

mantenioendo la calidad del producto con un máximo de 2,5 % de cloruro de

Sodio en margarinas.

Fundamento'. Este método determina el porcentaje de cloruros presentes en

una sustanc¡a de base grasa, aplicable a margarinas en el proceso de

elaboración y empaque de las mismas.

Materiales y equipos:

. Erlenmeyer de 250 cm3

. Hot piate

o Pipeta

o Espátula

o Balanza

Reactivos: Solucion de Cromato de potasio al 1%, Nitrato de plata 0.1N y

Agua destilada.

Indicador de KrCrO¿dL%

Disolver I g KzCror en agua destilada y aforar a 100 ml.

Solución AqNO:0.1 N

Disolver 1 .689 g de AgNO¡ en agua destilada y aforar a 100 ml

Procedimiento:

1) Pesar 5gr de muestra en erlenmeyer de 250 cm3, se le agrega 't00 cm3

de agua desülada caliente, y se continua calentando el recipiente hasta

disolver completamente Ia grasa.

2) Una vez disuelta la muestra dejar enftiar a temperatura ambiente, luego

agregar 0.5 cm3 de Cromato de Potasio al 1% como indicador y

homogenizar.
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3) Titular con Nitrato de plata 0.1N hasta camb¡o de coloración de amarillo

a color naranja lo que indica el final de la titulación, tener en cuenta que

el color deberá permanecer al menos 30 segundos.

Cálculos:

Cons. NO3Ag. N - 100 * meq. ClNa

Yo cloruros=

peso muestra

Eiemplo:

Peso de muestra = 5.72 g.

Consumo de NO3Ag = 24.3 ml.

Miliequivalente de ClNa = 0.0585

)
'* ,i:, '¿

\r
- i)

CIBT

% de Cloruros =

24.3 ml. . 0.1 N . 100'0.0585 g.

5.72 g.

= 2.4o/o
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VI]. OTROS ANALISIS REALIZADOS EN EL LABORATORIO.

7.I ANALISIS DEL COLOR.

Este método determina el color característico de la mayor parte de las grasas

en los aceites, es predom¡nante una nezcla de amarillo y rojo, que se debe a la

presenc¡a de pigmentos de tipo caroteno¡de. No obstante son frecuentes otras

tonalidades incluyendo el azul, verde y castaño. Este úlümo se debe a la
descomposición de agentes no grasos, particularmente proteínas, el verde

proviene de la cloroñla o componentes similares, y el azul v¡sto con frecuencia

en la manteca de cerdo, es por la presenc¡a de pigmentos.

El método utilizado para analizar color en las etapas de proceso de la BASE

GRASA, para la elaboración de margarina cons¡ste en determinar el color de

los aceites y grasas por comparación con patrones Lovibond, atravez de un

sistema de iluminación.

El rango de color está entre:

o Amarillo 60 - 70

o Rojo max. 60

Esta determinación se la hace a: materias primas, etapas de blanqueo y

filtración , Desodorización y Almacenamiento de BASE GRASA.

7.2IMPUREZAS.

La determinación de impurezas es muy importante en todas las etapas de la

obtención de BASE GRASA, ya que asegura el correcto procesamiento y

func¡onamiento de los equipos en proceso.

Su determinación se fundamenta en un lavado con hexano que se le hace a la

muestra en un papel filtro colocado en un embudo y su determinación por

diferencia de peso.

El porcentaje de impurezas no deberá ser mayor a 0.05% en general.
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CONCLUSIONES:

En cuanto al producto se puede conduir que las Margarinas de

consumo son un producto diseñado para uso doméstico ya que permite

facil incorporacion y mezclado con los demás ingredientes, ademas

confiere una corteza de buen color, olor y sabor característico,

proporciona esponjosidad, uniformidad en la miga y mejor retención de

humedad que alarga la vida de anaquel de los productos.

Las margarinas lndustriales son diseñadas para la elaboraciÓn de pan,

cakes, cremas, hojaldres dependiendo del tipo de base grasa empleada,

son sem¡sol¡das plasticas de color amarillo intenso, de apariencia

homogenea, libre de impurezas y sabor que imita a la mantequilla.

Para los dos tipos de margarinas el proceso es el mismo, lo que las

diferencia básicamente son sus ingredientes, las margarinas industriales

no poseen suero de leche, glucosa, algunos saborizantes, rnono y

digliceridos de ácidos grasos y vitaminas adicionadas a las margarinas

de consumo, ya que como su nombre lo indica t¡enen otro destino y uso.

a

a

a

a

a

La base grasa para la elaboracion de margarinas llamada RBD costa de

la mezcla, blanqueo, filtración y desodorización de aceites y materias

grasas tales como: palma, oleina, estearina, soya y palmiste.

Tanto los puntos de control en linea como los realizados en el laboratorio

son básicos para asegurar la uniformidad, calidad y seguridad sanitaria

del producto.

Se determina la humedad y volát¡les en la margarina para evitar que una

exceciva cantidad de agua en el producto deteriore la plasticidad y

consistencia y ademas de lugar a una contaminación microbiana y

reducir la vida de anaquel del producto, es por eso tambien la

importancia de que el agua a utilizarse en el proceso para la fase acuosa

a
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sea extr¡ctamente potable y cumpla tambien con paráInetros de control

de calidad.

La agitación en el tanque PREMIX es muy importante para la calidad de

emulsión, asi corno tambien la temperatura el t¡empo y la correcta

adición de ingredientes en las fases, de esto dependerá la calidad

organolépüca del producto.

La pasteur¡zación es la etapa responsable de la calidad san¡taria del

producto, ya que elimina cualquier agente microbiano proveniente de las

etapas anter¡ores del proceso.

La determinación del punto de ablandamiento o deslizamiento, se lo

realiza como reemplazo de la determinación del punto de fusión, ya que

para el efecto saber a que temperatura las margarinas se suavizan o

alcansan suficiente fluidez sirve para determinar las temperaturas

recomendables de almacenamiento según el tipo de margarina.

a

a

a

a Los emulgentes (aditivos alimentarios) permiten que el agua y el aceite,

liquidos inmiscibles (que no se pueden mezclar), permanezcan unidos,

además de conseguir alimentos con menos grasa y menos calorías. Los

emulgentes de mayor empleo son mono y diglicéridos de ác¡dos grasos

(E471) y la lecitina (E322), ambos presentes en la naturaleza.

La Empresa industrializa productos oleaginosos y sus derivados, entre

ellos las Margarinas de consumo: margarinas de mesa e lndustriales y

se define a este produc{o como un Alimento extensible, en forma de

emulsión liquida o plástica, usualmente del tipo agua-aceite, obtenido

principalmente a partir de grasas y aceites comestibles 100% vegetales.
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a

a

a

RECOMENDACIONES:

Con el fin de lograr, el desarrollo de la consistenc¡a, la textura

requerida y la func¡onabilidad, es recomendable que el producto

permanezca entre 48 y 72 horas bajo temperado de acuerdo al

requerimiento particular de cada tipo de margarina.

Es recomendable también alma@nar el producto en un lugar seco y

fresco (lB - 25oC), no exponerlo al sol o calor ya que las altas

temperaturas disminuyen su estabilidad oxidativa y la funcionalidad

del producto, dándole mala apariencia al producto.

Tanto en la preparación de fase oleosa como de la fase acuosa el

personal tiene un contacto directo con el producto, por lo tanto es

recomendable capacitar al personal y hacer cumplir las BPM

( buenas practicas de manufactura) para evitar riesgos por

contaminación cruzada.

Verificar la certificación de calidad y de caducidad de los aditivos e

insumos, ya que estos en mal estado imparten caracterísücas no

deseadas en el producto y disminuyen su calidad, ya que pierden su

carácter func¡onal.

En cuanto a los análisis hechos en el laboratorio, es recomendable

que los reactivos a utilizarse sean preparados con mas frecuencia y

en menos cantidad, para evitar que estos pierdan su efecto dando

resultados erroneos en las pruebas, evitandose asi perdidas de

reactivos y tiempo en rehacer los análisis.

Según el punto de fusión las margarinas blandas y las margarinas

duras. Las primeras, por su bajo punto de fusión (35oC) se asemejan

a la manleca y se emplean como ella, las margarinas duras (44oC)

son especiales para la elaboración de hojaldres.
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MATERIAS PRIMAS PARA BASE GRASA.

CONTROL DE

CALIDAD

Frecuencia de

muestreo

LIM¡TES

cRrTrcos

Acidéz

Humedad

lmpuresas

Color

Pto fusion

Olor/sabor

Diario por cada

lote.

Palma 5o/o, oleina

0.03%

Menor 1%

0.0481%

PalmaA60, R45

Palmiste 26oC,

palma 36oC



Definición.- Las ma rgarinas son grasas semisólidas con aspecto similar a la

mantequilla pero utuosas.

Se obtienen mediante procedimientos industriales a partir de grasas

insaturadas de origen vegetal (margarina 100% vegetal) o bien a partir de

grasas de origen animal y vegetal mezcladas (margarinas mixtas). Las

margarinas 100% vegetales, se obtienen a partir de grasas con un elevado

porcentaje de ácido linoleico (un ácido graso esencial para nuestro organismo),

una parte del cual debe ser saturado con hidrógeno para que el alirnento sea

más estable, lo que hace que se originen "grasas hidrogenadas" y de

"configuración trans", que en nuestro organisrno se comportan cor¡o las grasas

saturadas.

A pesar de todo, la cantidad de grasa saturada en estas margarinas es inferior

a la que aporta Ia mantequilla. La mantequilla contiene un 50% de ácidos

grasos saturados, mientras que la margarina vegetal tiene un valor promedio

de 26%. Además, la cantidad de grasas insaturadas (mayoritariamente, ácido

linoleico) es notablemente mayor en la margarina que en la mantequilla y la

margarina no contiene colesterol.

Los avances tecnológicos han permitido reducir sígnificativamente (una tercera

parte) la proporción de ácidos grasos trans, además del contenido total de

grasas (de media, el 60% cuando antes tenian el 80o/o) y por tanto de calorías.

Su ingrediente mayoritario es la materia grasa, compuesta por aceites

vegetales (de maí2, girasol, soja, oliva...) y otras grasas, que pueden ser de

origen animal (margarina mixta) o sólo vegetal (margarina 100o/o vegetal). El

segundo ingrediente en las margarinas es el agua. Con la materia grasa y el

agua, los ingredientes propiamente dichos, se forma la emulsión.

Muchas de las margarinas se les añade un poco de sal. El conservante que se

utiliza con mayor frecuencia es el sorbato potásico (E 202, natural), eficaz

contra el ataque de mohos y levaduras y menos contra las bacterias.

MARGARINAS



La margarina es una excelente fuente de vitaminas A y E. Además,

generalmente se les añaden más vitaminas (A, D, E y 82 o riboflavina, esta

última abundante en la levadura, el hígado y los lácteos. Algunas marcas

añaden polvo de suero de leche y otra leche desnatada, para sustituir en parte

al agua. En las menos calóricas, por su mayor contenido de agua es común el

empleo de gelatina (proteína que estabiliza la emulsión de aceite y agua. Otras

más novedosas añaden fibra soluble o fitosteroles (contribuyen a reducir el

llamado mal colesterol -LDL-c) o sales cálcicas (para enriquecer la margarina

en calcio), etc.

Marqa rina veqetal se obtiene mediante procesos tecnológicos más complejos,

ya que se elabora a partir de aceites vegetales que a temperatura ambiente

son liquidos y que por tanto, para adquirir esa consistencia sólida y untuosa

similar a la de la mantequilla, han de sufrir importantes transformaciones. Se

les inyecta hidrógeno, lo que provoca que parte de las grasas del aceite se

transformen en "grasas hidrogenadas" con igual efecto sobre el colesterol

sanguíneo que las saturadas. Existen diferentes tipos de margarinas con mayor

o rnenor proporción de grasas h¡drogenadas e insaturadas.
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PROCESO BASES PARA TA ELABORACION DE GRASAS DE CONSUMO

INSUMOS
lo,oo*o"o

PROCESO PRODUCCION
INSTRUCIONES

DE TRABAJO
CALIDAD REGISTROS

I,MAfERIAS PRII,IAS

Pdmá RBt)

Palmlsle RBD

Soya RBt)

Olein,

Eslearina

11Mezc¿

I €mpo de Agúción

monlo de os produclo!

l^.,",

1,,pu,",,,

NMR

Humedád

Olo./sabor

NMR

Análish

Hoias DBrias

PROCESO BASES PARA LA ELABORACIOI{ DE GRASAS ESPECIALES Y MARGARINAS

f' ., ,..,J'
,t '. 

* 
\,\

Li,tE

":n-td-
CIBT

INSUMOS DIAGTAMA PROCESO PRODUCCION
ll¡¡s

Io¡
TRUCIONES

TRABAJO
CALIDAD REGISTROS

1.I$ATERIAS PRIMAS

BLANOUEO Y FILfRACIOII

DE§OOORIZACION

ALMACENAMIENTO

á Cruda

>

Refineria 5

nlrega yAlm¿ce ¿

Relner a 5

ná16ls de Tanques



PROCESO INTERESTERIFICAoO (Apticable para margarinas industriates)

INSUMOS DIAGRAMA PRODUCCION
DE TRABAJO

IONES
CALIDAD

Tie..a de Blanqueo

Almacen l\¡OR

Almacen IPA

¡,4elilato de Sodio

Acido Cilrico

Compra .MATERIAS PRIMAS

1 2 [,4ezcla Calenlamieñto

REACTOR DE METILACION

ELANQUEO Y FILTRACION

DEODORIZACIOII

ALMACENAMIENTO

y Filtráción

1 1 Recepcion

emp. Desodorización

Temperatura

lmpurezas

emperatura

de Vacio

nlreqa y Almace¡a

de Refineria 5

Operación de la P

lnstereslerificación

'Operacion de la pla

De Bla¡Queo 1

nlrega y Alnracena

üienlo de los

de Ic§

Reilneria # 5

de la Pla

Ref neria 5

F.(Grasa)

Humedad

lmpurezas

Acde¡
Humed¿d

mp!¡e¿as

PF

cidez

olor

Color

umedad

tJ[,1R

abon

Fusión

Conlrolde Procesos

Intereslificado

Cofitrolde Procesos

lntereslilicado

nlerestrilcado.

Conlrol de Procesos

Reporle de lotes de

¡,lezcla

nena

de Procesos

PROCESO REGISTROS



PROCESO HIDROGENACION {Aplicable para margarinas industriales)

INSUMOS
lo'on*ro PROCESO PRODUCCION

fu¡rsr

loe rRABAJO
RUC¡ONES

CALIDAD REGISTROS

Alrnácen lv!OR

Calali¿ado¡ H2

VaDor de 8oúoteo

Comp.¡ l.MATERIAS PRIMAS

REACIOR HIOROGENAC

BLANQUEOY FITTRACIO¡1

DEO00R|ZACtON

ALMACENAIIIENTO

Nquel

emp Desodoriz¡c¡on Oper¿ción de la Plan

llefneria 5

8lánqueo 1

Refine¡ia 5

ie los

Ri Relracción

Refracc ón

No aplica

Fusión

MR



I loja de Emulsión

LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD
ENVASADO

ANALISIS DE EMULSIONES
EfiUGfG

LOTE PROCESO
PRODUCTO
FECHA
ANALISTA

LOTE Df EMPAQUE 

- 
-OPERADORI,S

IURNO
EQUIPO

IIORA EMULSION ",'"t I uM. CLORURO fiüP. o/s PRESENTAC¡ON OfSSERVACION

= BUENO
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CONDICIONES DE TRABAJO DE EQUIPOS

EOUiPO: PERFECTOR # 2

\
FECHA:

<s:¿r>
@

Coñpresor de aire COMPRESOR DE NH3
VOLTAJE FASES

N. Ace¡te ti. Acene

3t4

N- NH3

112

T'Aceite

60c
AGUA

2 hat

Pregión de

Ac€ite

Presión baje

20 PSI

Prosión alta

180 PSI

AGUA

PASTEU R

3 bar 150 psi 314

PRESIóN

VAPOR

PAST€UR

PRESIÓN

AIRE

5 BAR AB AC BC EN LINEA

H2O Cal¡ente

Lfneas / Tanq-

s0'c - 65 'c
fURNO HORA

1' 07H30

08H30

1 09H30

10H301

1 11H30

1 12H30

1 't 3H30

1 14H30

2'. 15H30

z'. 16H30

2', 17H30

18H302'
z', '19H30

2' 20H30

21H30

2' 22H30

3" 00H30

01H30

02H30

03H30

0¿H30

05H30

3' 06H30
ARRANQUES DEL

COMPRESOR DE NH3OPERADORES DE CONTROL DE CRISTALIZACIÓN

I l TOTALTURNO 3fURNO 2TURNO I

IMPRESOS

OESERVACIONES:
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@ CONDICIONES OPERATIVAS DEL PROCESO DE EMPAQUE POR PRODUCTO

CÓDIGO:

TANQUE:

EQUIPO:

7.5.1.P20.R04

@

FECI-IA:

PRODUCTO:

PERFECTOR 2

T.mpaq. Temperados PCC (impurezas)R.PM T' salida FlujoT' crislálizacióñ T'sálida de produdo Váwla de

FerjónKG/H "c T1 12 PÍesenoaTubo - 1 fubo - 2

't" H20

Maq. párE Alta Baja Maq. pemo
Presentac¡ón

T' ent'éda

Pasleur

f'Bálida

Pa§leur

Br

Bofiba alla

'I" H2o

P€rhchr Frio I Frio2
Hora Lote - Turno

IIIIIIIIIIIIIII

III

II IIIIIIIIIIIIIITIIIIIIIIIIIIIIIIII

II
IIII

IIIIIIIIII IIIIIIIII rIIIII

OPERADORES DE CONTROL DE CR¡STALIZACIÓN

ITURNO II TURNO III TURNO

ITPRESO§ GRAF¡COS COLÓN Art BaáN §0í267

rT-- t tt I---T--TT I Itttt

[r_--r--
OBSERVACIONES:



T<SS:'=- CONTROL DE ELABORACIÓN DE MEZCLAS DE PRODUCTOS

PREMIX

FECTiA PRODUCTO

O, FAERICACIÓN

LOTE #

HORA TEMPERATURA PESO EN Kg.
TIEMPO DE

AGITACIÓN
% HUi'EDAD % CLORURO

TURNOS OP CONTROL DE CRISTALIZACIÓN F IRIIIAS

Pr¡mero

Segundo

Tercero

OBSERVACIONES:

IMPRESOS A.t. A.aN 3¡01264

oh

LAFABRIL
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I
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I<:9 CONTROL DE ELABORACIÓN DE MEZCLAS DE PRoDUcTos

TIPO DE PRODUCTO

LOTE #

OROEN OE FABRICACIÓN

FECHA

DIA

FASE ACUOSA FASE OLEOSA

HORA TEMPERATURA PESO EN Ks. TIEMPO DE

AGITACIÓN
DISOLUCIÓN

VISUAL
HORA TEMPERAIURA PESO EN Kg.

TIEMPO DE

AGITACIÓN
orsoLUctÓN

VISUAL

IIIIIIIIIIIrrrIIIIIIIIIIII

IIII

TURNOS OP. CONTROL DE CRISTALIZACIÓN FIRI\,IAS

OBSERVACIONES:

Art. BaaN 3301263tfPRESOS

LAFABRIL
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HISTORIA DE TEMPERATURAS cóDtcor 7.s.1.p20.R21

FECHA:

MES:

CÁMARA I

CAMARA 2

CAMARA 3

OBSERVACIONES:

1 2 3 4 5 6 7 B I I 0 11 1 2 I 3 1 4 1 5 I 6 1 7 1 8 1 I 20 2 1 22 24 29 30 3 1

É.

I
f I :E I - I r I f, - I

f.-
:r

o
I I r r r - I

e!
T I I Ie

24

23

22 i
11

20
19

17

16

15

1 2 3 4 5 6 7 I I 1 0 11 1 1 3 14 1 5 1 1 7
,1

B 1 20 21 22 23 24 26 27 29 30 3 1

É
o
I

T
f.-

I I I I I I I I I I t I - I I I x I I I I
Y

I t

23

22

2A

19

1T

15

1 2 3 4 7 I s l0 11 1 2 1 3 1 4 1 5 1 1 7 1 8 1 I 20 2 1 22 25 26 27 28 30 3 1

áoI
It- I I I I :E f I

o
I I I :E I I r I I I I I I I I -

25.C
24

23

22

20

18

1l
16

15

IrIIII
IIII

rI IIIIII IIII IIITIII II IIIIII IIIIIIIIII

ITII

ITIIIIIIIIIIIIIIIIIrIIIrIIIIIII IIIIIIII

IIIIIIIIIIIIIIrI

IIITIIIIIIII.IIIIIII

IMPRESOS GRAFICOS COLÓN Art 86áñ 3301266
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¡<ss->\rm CUADRO DE TEMPERADO DE LOS PRODUCTOS
CAMARA #:

FECHAY HORA
DE DESPACHO

DESTINÓ DE
DESPACHO

CANTIDAD
DESPACHADA

TIPO DE
TRANSPORTEPRODUCTO Y PRESENTACIÓN LOTE # PALETS FECHAY HORA

DE ELABORACIÓN
TIEi¡PO DE

TEMPERADO

---

--

IMPRESOS
^n, 

BáaN 33012r8
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Fecha de empaque

FICHA DE PRODUCTO / PLANTA DE EMPAQUE

PRODUCTO: Linea de empaque:

Presentación PERFECTOR

Lote de empaque: Cántidad empacada Lote proc€dencia mezcla:

Turno Operador: Responsable

Cond¡ciones de empaque:

Temp. entrada Pasteur¡2. 'C Temp. salida Pasteuriz. 'C
Temp. cristalización "C Temp. sal¡da del produclo RPI\.4 Bomba Flujo de

empaque
KG/H

Temperatura
de empaque "C

Temperatura
cámara'C

Frio 'l Ftio 2 Tubo 1 Tubo 2 Alta / baja

Tempo tempering estándar: Fecha de aprobación funcionali

T¡empo tempering real, cumplido en cámara: Fecha de liberación en BaaN:

Observaciones:
I¡'PRESOS G Art B.áN 3301276
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