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Guayaquil, 22 de Noviembre de 2004.

Msc.
Maria Fernanda Morales.
Coordinadora del Programa de Tecnologia en Alimentos.
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informe de Practicas Profesionales , realizadas en Industrias LA FABRIL S.A., en la
ciudad de Manta, con fecha de inicio del 28 de Diciembre del 2003 finalizando el 5 de
Abril del 2004.

Como corresponde seguin lo asignado por el Programa, las practicas fueron realizadas a
nivel de Planta; en mi caso en el Area de Envasado de Margarina.

Agradeciendo su atencion prestada y cada una de sus valiosas ensefianzas impartidas
durante la carrera, quedo de usted.

Atte. 'd

Ana Karolina Sanchez Camacho.
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RESUMEN.

En el siguiente informe de Practicas Profesionales realizadas en la Industria de:
aceites, grasas y jabones LA FABRIL, ubicada en la ciudad de Manta, tiene
como principal objetivo proporcionar informaciébn como material de consulta
para estudiantes y profesores, es por eso que he tratado en lo posible de

elaborarlo de la manera mas clara y comprensible.

El informe contiene las funciones desempefiadas a nivel de Planta en el area
de envasado de margarina, se describen también los procesos con sus
respectivos diagramas de flujo, desde el tratamiento de los aceites que
componen la base grasa para la elaboracion de la margarina y los analisis

requeridos en los puntos de control del proceso.

Consta en el informe también las especificaciones de los productos,
descripcion de los analisis y calculos reportados dentro de sus limites de

control.

Los controles en linea y las determinaciones realizadas en el laboratorio se
efectua por carga o producto procesado para un lote, entre los parametros de
control en todo el proceso tenemos : el contrdl de temperatura, tiempo de
agitacion, humedad, cloruros, presiones de agua, vapor y aire, flujo, peso,

codificacion los mismos que seran detalldos en el presente informe.

La empresa produce y comercializa una amplia gama de productos es
reconocida Nacional e Internacionalmente por: sus ideas innovadoras, sus
Altos Estandares de Calidad y Productividad y por sus marcas lideres en el
mercado.
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INTRODUCCION.

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 masivo,
en la Empresa existe un rapido desarrollo tecnologico, lo que compromete a
una produccion de sistemas mas complejos, en donde la calidad radica no solo
en sus caracteristicas intrinsecas ya establecidas, si no en ser eficientes
cumpliendo Normas y estandares establecidos y utilizando la menor cantidad
de recursos, pero sin afectar el resultado esperado. Conectando asi la eficacia,
la eficiencia y la flexibidad con una constante vocacion de servicio, trabajando
con un soélido 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 industria, un logro debido a un estricto
sistema de Control de Calidad ejercido sobre sus lineas de proceso y su
constante programa de Investigacion y Desarrollo que trabaja dia a dia
desarrollando nuevas ideas y ofreciendo al mercado productos de excelente
calidad nacional, provenientes de nuestras tierras y elaborados por nuestra
gente, combirtiendose en una de las primeras Industrias orgullosamente
Ecuatoriana.

La Empresa cuenta con importantes areas de procesos tales como: Refinerias
de Aceites Comestibles, la Planta Piloto del area de Investigacion y Desarrollo,
la Planta procesadora de Productos de Limpieza, la Planta de Fabricacién de
envases plasticos, el area de envasado de la margarina que es una de las
plantas nuevas que produce diversos tipos de margarina segin lo requiera el
mercado, tanto nacional como internacional y en varias presentaciones de
consumo y presentaciones industriales, llegando a producir hasta 50000 Kg.
de margarina diarios.
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|. DETALLE DE LAS LABORES REALIZADAS.

Durante el tiempo de Practicas pude aplicar y enrriquecer mis conocimientos
como Tecnodloga en Alimentos, ademas de aprender el funcionamiento de la
Industria a gran escala, responder al trabajo bajo presiéon 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

LA FABRIL es una empresa grande que posee muchas areas de trabajo, yo
tuve la oportunidad de estar en el Area de elaboracion y empaque de
margarina que cuenta con el Laboratorio de Analisis fisico-quimicos.

» _Durante la primera semana se me designoé recorrer el area 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 analisis

respectivos a las muestras.

Al final de esta semana tenia cabal conocimiento acerca de los productos y sus
deribados que se procesan en el area de Envasado y Empaque.

» En el primer mes de practicas, asisti a la Laboratorista en llevar las

muestras y hacer los Analisis respectivos, el laboratorio de analisis esta
ubicado en la parte superior de la planta procesadora de margarina, se
tomaban muestras a la emulsién del tanque PREMIX y de acuerdo a la
presentacion del producto se reportaba en una sola ficha de control, los
resultados de los andlisis elaborados, para asegurar la normalidad y

calidad del producto se repetian los analisis al producto final.
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Funciones asignadas:

e El horario de trabajo de la empresa era de 3 turnos de 8 horas
cada uno, a la falta de un analista se hacian 2 turnos de 12 horas
cada uno. Mi horario establecido era de lunes a viernes de 08h00
a 16h00, con un receso de media hora.

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

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

b) En el laboratorio realizaba la determinacion de acidez para
comprobar que se encontraban dentro de los parametros
establecidos en esta etapa, asi como tambien la determinacion
de: Humedad, Cloruros y punto de fusion. Cada hora.

c) Determinacion y evaluacién organoléptica de la emulsion y
producto terminado sobre 5, reportando en la ficha de reporte final
del laboratorio. ( ver Anexos)

d) Comunicar cualquier resultado fuera de los parametros
establecidos a los analistas para que lo verifiquen y tomen
correcciones.

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

cada lote de produccion y cada hora.

Se analizaban también los aceites de la base grasa en la recepcién, Blanqueo
y Filtracion , despues de la Desodorizacién y durante el almacenamiento de los
mismos.

Se comparaban los resultados con los parametros ya establesidos y sus limites
permitidos y si habia alguna observacién se reportaba a produccion para

hacerle un seguimiento al producto y durante el almacenamiento.
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b)

d)

9)

» Los 2 meses restantes, el jefe del area de Envasado me asigno el

cargo de Supervisora de Empaque, en donde desempefaba las

siguientes funciones:

Chequeo de las lineas activas para determinar conformidad a las

especificaciones de envasado, empaquetado, apariencia y peso.

Chequeo de los analisis fisico-quimicos y organolépticos de producto
terminado a fin de dterminar la conformidad a limites prefijados. Estos
analisis incluyen: %FFA, valor de peroxidos, % de humedad, punto de
fusion, estabilidad, indice de yodo, cold test (aceites).

Control de pesos de las lineas de envasado de manera rutinaria durante
el proceso productivo, ademas de un buen sellado.

Control de la codificacion adecuadaen el rotulado, tales como: fecha de
elaboracion, vencimiento, numero de lote, precio de venta, que ningun
recipiente o cartén quede sin etiquetar y que la etiqueta no contenga

residuos de grasa.

Control del uniforme de trabajo del personal de planta, en general el

cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura.

Control y verificacién de los lotes de empaque antes del envasado.

Analisis organolépticos, fisico-quimicos semanales de los tanques de
almacenamiento de la planta de envasado.




Informe de Prdcticas Profesionales PROTAL

Il. ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA.

2.1 Historia de la Empresa
LA FABRIL se inici6 en 1968 comercializando algodén y en tan solo una
decada logré convertirse en una de las desmontadoras mas importantes del

Pais.

En 1978 se establecieron como extractora y refinadora de aceites y grasas
vegetales extraidas del algodén 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 creaciéon de la Divisién de plasticos,
que produce los envases utilizados para los productos.

Actualmente es una organizacion productora y exportadora de productos
oleaginosos y sus derivados y de productos de limpieza, para consumo masivo

e industrial.

En la década de 1980 pusieron en marcha la primera planta continua de

refinacion fisica incrementando la produccion hasta 33 toneladas al dia. Aqui la

Empresa creci6 en muchos aspectos uno de ellos potenciar el mercado,
lanzando al mercado mantecas 100% vegetales, sin sabor y en empaques
reutilizables, desarrollaron el aceite tri-refinado de soya, especial para
enlatados de atun. Se adquirié un equipo de refinacién fisica, 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 Investigacion y Desarrollo y se
inician trabajos en la nueva planta de refinacién y fraccionamiento, se empieza
a producir margarinas en la planta original para, luego poner en marcha una

nueva planta con tecnologia avanzada.

En esta década se impulsa la diversificacion de negocios: se inicia la
produccion de envases en la nueva planta y nace la linea de productos para el

aseo del hogar.

Se trabajo por conseguir un Proceso de Mejoramiento Continuo Todos hacia la
Calidad y la Productividad, para conseguir la certificacion 1SO 9000.

En la actualidad compite con las grandes multinacionales con productos como:
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.

2.2 Localizacion de la Empresa.

La matriz de LA FABRIL esta localizada en Manta Provincia de Manabi en el
Km. 5 % de la via Manta Portoviejo . En esta ciudad se encuentran las oficinas
de la administracion general y las plantas dedicadas al procesamiento de
grasas, productos de limpieza y de envases plasticos. 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 comercializacion
se realiza a traves de las agencias ubicadas en: Guayaquil, Quito, Ambato,
Cuenca, Tulcan y Santo Domingo de los Colorados.
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2.3 Mercado al que se destina el producto.

El mercado al que se destina el producto es Nacional para consumo masivo e
Industrial a empresas como: Nestlé, Inepaca, Conservas Isabel, La Portuguesa,
Empesec, Oriental del Ecuador, Pinturas Condor, entre otras. También
mercado Internacinal con marcas especiales segln las especificaciones que
pida el Pais de destino y el cliente. Paises como: Brasil, Venezuela, Colombia,
Estados Unidos, etc..

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

Colombia.

2.4 Tamaio de produccion.

La Empresa tiene una produccion diaria de 400 a 500 toneladas de aceite, de
todos los tipos y 600 cajas de margarina segun la programacion de produccion.
Y se llega a producir hasta 50000 Kg de margarina al dia.

g SRR
0y gt
POUTECNICA DEL LITORA

CIBT
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\ 3.1 Diagrama de Flujo.
\

Manteca ' Normal, Especial, de Panificacion y Margarinas.

RECEPCION
Matera prima - NEYTM1-9

' ) oy - —
Matenal de embalage . - Y

Baide por 15kg

|Biogue por 15

Tanque canon por 50kg

T QU il L4 i 55 ! - | 1

Tayn plistion por- S [Margarinas . mantecas especiales y
- —_—

Mantecas normales | de panifica
|

* puntos de control de analisis fisico-quimicos

CAMARAS DE FRIO

Para cambio de

| presentacion o regulacior

Mamtequillera por 250g Haotella por 250g

Manteguillera ¢

Taza por 1kg

PROCESO DE ELABORACION DE MARGARINA.
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3.2 DETALLE DEL PROCESO ( Base grasa).

Previo al proceso de elaboracion de margarina la Materia Prima para obtener
la base grasa para la elaboracion de dicho producto son los siguientes 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 segln las especificaciones del
cliente para luego ser mezcladas y combertidas en base grasa para

elaboracion de margarina.

A continuacion se describe las etapas de proceso que sufren los aceites para

transformarse en base grasa:

Recepcion: 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 fracciones,
Palmiste y sus fracciones, este se mezcla de acuerdo al disefio del producto en
las proporciones determinadas. Algunas veces con la simple mezcla de
componentes para sau posterior empaque. Otros requiren de tecnologia de
transformacion para dar valor agregado y funcionabilidad, mediante la
ransformacion de las caracteristicas fisico—quimicas para ajustarlas a las
necesidades del producto final, los procesos empleados:

* Fraccionamiento.

¢ Hidrogenacion y/o interesterificacion

e Blanqueo.

e Desodorizacion.

11
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FRACCIONAMIENTO:

Definicién. Es un proceso mediante el cual se separan los trigliceridos de alto
punto de fusion, de los demas, puede ser inverso y se disefia en multietapas o
simple dependiendo del tipo de separacion y productos o coproductos que se
quieran obtener. Consiste basicamente en separar diversas fracciones por
enfriamiento y filtracion combinada, este proceso es versatil y el limite de ese
fraccionamiento normalmente es econémico, ya que la selectividad de lo que

se quiera separar se logra luego del segundo 6 tercer fraccionamiento.

Luego del fraccionamiento el aceite debe sometese a una desodorizacién leve
para eliminar los peroxidos que se hayan formado en gl proceso de filtracion y
manipuleo del aceite.

Para el caso de fracciones de Oleina mas pesadas, se emplean inhibidores de
cristales y antiespumantes como ingredientes.

FRACCIONAMIENTO PARA ACEITE DE PALMA:
El objetivo sera separar la fraccion liquida llamada Oleina de la fraccion solida

llamada Estearina. El fraccionamiento del aceite de palma consta de tres
operaciones:
Acondicionamiento.-el aceite desodorizado y filtrado es calentado a

75°C para fundir los cristales formados.

Cristalizacion.- en la primera fase de la cristalizacion se somete el

aceite a un enfriamiento progresivo con agitacion rapida hasta
alcanzar la temperatura de conmutacion 35°C . Aqui se emplea agua
helada de las torres de enfriamiento para poder bajar la temperatura
de filtracion. Este paso se acompaia de una lenta agitacionpara no

destruir los cristales que se van formando.

12
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Filtracién.- Separacion de los cristales ( fase solida* estearina) y el
aceite ( fase liquida* oleina) por medio de la filtracién al vacio. Luego
cada fase es bombeada a los tanques respectivos de

almacenamiento.

INTERESTERIFICACION: Es un proceso que permite disefiar la composicion
de los triglicéridos de una grasa o aceite, seleccionando el tipo de acido graso
que se quiera incorporar a las moléculas del triglicérido, se pueden mejorar,
modificar, o eliminar propiedades funcionales de la grasa en cuestion.

La interesterificacion se realiza en reactores donde se pone el catalizador
( metdxido de Sodio) y se promueve la reaccion con temperaturay vacio.

Una vez completa la reaccion, se debe neutralizar con agua y acido citrico y
luego se lava el aceite, se seca y blanquea nuevamente para absorver con
tierras filtrantes todo el jabon formado.

Normalmente luego de un proceso de interesterificacion se debe volver a
blanquear y desodorizar la grasa debido al * off flavor* que genera este
proceso.

Para algunos casos se combinan la interesterificacion seguido del

Fraccionamiento.

HIDROGENACION: Consiste en someter al aceite o grasa a una atmésfera de
Hidroégeno con un catalizador de Ni (Niquel) para promover que el hidrégeno
ocupe las posiciones libres de la molécula de acido graso . las caracteristicas
fisico-quimicas cambian, pudiendo pasar un aceite de estado liquido a estado

solido.

Luego se elimina el Niquel y se blanquea nuevamente el aceite con tierras
absorventes. La desodorizacion 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 metalicas,
compuestos oxidados y compuestos Lipidos degradados que posteriormente
afectarian a la estabilidad final del produccto. En este proceso se usa tierras
absorventes acido-activadas para grasas ; Las tierras absorventes, absorven
los compuestos no deseados y cuando estan cargadas de estos materiales se
remueven por filtraciéon, obteniendo un aceite mas limpio listo para pasar a la

etapa de desodorizacion.

Las tierras agotadas que salen como desperdicio no recuperables, presentan
un 40 o 50% de contenido de aceite.

DESODORIZACION: En el proceso de refinacion la desodorizacion es paso
para lograr un producto de sabor, color, olor y estabilidad atraves de la
defecacion. Entre los elementos que se eliminan tenemos: acidos grasos libres,
aldehidos, cetonas, alcoholes e hidrocarburos, ademas de otros compuestos
formados por la descomposicion al calor de peréxidos y de pigmentos. Este
proceso se lleva a cabo en equipos con alto vacio con arrastre de vapory a

temperatura de 240°C, al final de la desodorizacion, se adiciona una solucién

de antioxidante para proteger el producto.

Wiria sut &
pouTECHICA DL WO
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IV. DETALLE DEL PROCESO PARA ELABORACION DE
MARGARINA

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

corresponde al 80% del total de la mezcla, se funde a 80°C en un tanque de
acero inoxidable con capacidad de 2700 Kg ( tanques TK1 y 2 ), con
agitacion mecanica constante. Una vez que la mezcla esta homogenea se
agregan los aditivos oleosolubles manualmente y se continua agitando
hasta su total disolucion.

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

guimica y Bacteriologicamente potable que corresponde al 20% restante del
total de la mezcla y se calienta a 90°C por 30 minutos en un tanque de
acero inoxidable ( tanque WP ), con capacidad de 3000 Lt, se le afiade los

aditivos hidrosolubles manualmente y se agita hasta su total disolucién.

4.3 Preparacion de la emulsion._ Cada tanque que contiene las dos

fases oleosa y acuosa, esta provisto 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 agitacion constante y calentamiento controlado, las dos fases, durante
un tiempo establecido forman la emulsion. En esta etapa del proceso se

afiade también las vitaminas y el colorante vegetal.

4.4 Pasteurizacion: La emulsion 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 emulsion es calentada a una temperatura de 78°C y luego es
enfriada a 43°C segun el tipo de clima del producto. El ciclo de
pasteurizacion es:

15
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e CALENTAMIENTO EMULSION-VAPOR

e CALENTAMIENTO EMULSION-EMULSION
e TIEMPO DE PROCESO

e ENFRIAMIENTO EMULSION-AGUA

4.5 Cristalizacion._ ésta etapa se la realiza en un equipo cristalizador

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 inoxidable posee en su interior un eje provisto de unas
paletas raspadoras plasticas, las cuales ejercen un sistema de agitacion y
enfriamiento lo cual promueve la formacién de cristales y la homogenea
dispersiéon de los mismos. Se lo hace con el paso del refrigerante liquido
NH3, se colocan las presiones de evaporacion 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 cristalizacion y la produccién
del dia, 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 fluida sale del pasteurizador con una temperatura de 40 a 45 °C,
entra al primer tubo del cristalizador , sale de este y continiia esa secuencia
por los 4 tubos y sale la mezcla semisélida con una temperatura

aproximada de 15 a 20°C.

16
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4.6 Plastificacion._ Finalmente, la margarina ya cristalizada se lleva a
la maquina de pernos, de acero inoxidable, provista de un sistema de
agitacion especial de eje con una especie de puntas de acero inoxidable,
aqui se efectida un trabajo mecanico para desarrollar la plasticidad en la
margarina hasta obtener un producto terminado ( sélido-plastico) en 6ptimas
condiciones listo para ser envasado. El equipo tiene y trabaja con la misma
capacidad del cristalizador.

En esta etapa se aprecia un variaion de temperatura de + 2 6 3°C.

Para el caso de Margarinas Liquidas, luego de la cristalizacién, el
producto pasa a un tanque provisto de agitador y aislamiento, para
conseguir una emulsion 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 plasticidad.

4.7 Envase — Empaque._ El producto terminado cuyas caracteristicas
fisico-quimicas, 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 produccién para por algun motivo, o hay algun cambio de presentacion
o regulacion 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 emulsion que se preparo en el tanque PREMIX y que va a ser
dosificada al pasturizador por medio de una bomba.

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

calidad retorna al reproceso.
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El envasado del producto terminado se lo hace con maquinas automaticas
de llenado, tales como:
» Pistones: para baldes y bloques de 3 y 15Kg, tanques cartén de
50Kg y tanques plasticos de 55Kg.
» Mainar: para fundas de 250 y 500 g.
» Prepac: fundas de 1Kg.
» Pryor: mantequilla de 250 y 500g.

El producto envasado pasa al Area de Empaque donde es dispuesto en
cajas de carton corrugado selladas con cinta de embalaje y esta listo para
pasar a la camara frigorifica en donde es almacenado para su control
microbiologico y de textura, por 5 dias. Finalmente el producto esta listo
para pasar a las Bodegas de Almacenamiento para su posterior distribucién

y comercializacion.
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V. CONTROLES EN LINEA.

En la linea de proceso de elaboracién de Margarinas se hacen varios controles

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

5.1 TANQUE PREMIX

PARAMETROS METODO Y
DE CONTROL FRECUENCIA LIMITES CRITICOS
TEMPERATURA Visual del sistema cada Hasta 60°C

emulsién

' TIEMPO DE AGITACION

Por cada reseta

Minimo 15 minutos

permanente

HUMEDAD Diferencia de peso cada De15a21%
emulsion

CLORUROS % de sal cada emulsion De0,05a1%

5.2 PASTEURIZACION

PARAMETROS
DE CONTROL

METODO Y
FRECUENCIA

LIMITES CRITICOS

PRESION DE AIRE

Visual cada hora

Minimo hasta 4 bar

PRESION DE AGUA

Visual cada hora

Minimo 3 bar

PRESION DE VAPOR

Visual cada hora

Minimo 3 bar.

5.3 CRISTALIZACION

PARAMETROS METODO Y
DE CONTROL FRECUENCIA LIMITES CRITICOS
TEMPERATURA DE |Visual cada hora De 38 a 50°C
ENTRADA
TEMPRATURA DE Visual cada hora De 10 a 32°C
SALIDA
FLUJO Visual cada hora De 1000 a 5000 Kg/H
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5.4 EMPAQUE
PARAMETROS METODO Y
DE CONTROL FRECUENCIA LIMITES CRITICOS
TEMPERATURA DE | Visual cada hora Desde 14 a 32°C
EMPAQUE
PESO Visual cada hora W+- 1%
CLORUROS % sal producto terminado 1a2.5%
HUMEDAD Diferencia de peso De 18 a 20%
CODIFICACION Codificador permanente Lote, semana, turno,
caducidad.

Los instrumentos de contro
e Termbmetro
e Balanza
e Mandmetro

e Termocupla

| en linea de proceso son:

Los materiales utilizados para determinaciones en laboratorio, junto con las

técnicas utilizadas se describiran mas adelante.

& J&
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VI. DETERMINACIONES REALIZADAS EN EL LABORATORIO.

Para la elaboracidon de Margarinas se requiere de analisis fisico-quimicos,
tales como:

e Acidez (% de acido oleico)

e Humedad y Volatiles (%)

e Punto de fusion

e Cloruros
También Analisis organolépticos como olor y sabor y Analisis Microbiolégicos
como:

e Coliformes totales (UF C/g)

e Hongos y levaduras (UF C/g)

e Mesofilos aerobios (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, presentacion y
turno de produccion.

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

los analisis realizados:

ANALISIS FISICOS-QUIMICOS.

PARAMETROS MARGARINAS CONSUMO MARGARINAS
COSTA SIERRA INDUSTRIALES

Acidez (% acido oleico) 0.20-0.25 |0.20-0.25 0.20-0.25
Humedad y Volatiles (% ) 18-20 18-20 18-20
Punto de fusion °C
Margarinas de consumo 35-37.5 34.0-36.0 -
Margarinas de panificacion - s 350-38.5
Margarinas para cremas cremas == =¥ 34.0-38.0
Margarinas para hojaldre — — 395-450
Cloruros (°C) 2.5 max 2.5 max 1.0 max
Olor/sabor 515 515 515
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6.1 DETERMINACION DE ACIDEZ.

La presencia natural de acidez libre en las grasas ( acidos grasos no
combinados) es el resultado de |a hidrdlisis de alguno de los trigliceridos.
La acidéz o cantidad de acidos grasos libres en una grasa o producto
deribados, puede expresarse en.
» Porcentaje de acido graso libre predominante ( Oleico, Palmitico,
Ladrico).
¢ Indice de acidez ( numero de miligramos de NaOH que se
requieren para neutralizar los acidos grasos libres contenidos en un

gramo de grasa)

Se considera para la margarina el factor Palmitico 2,56, ya que es el que
predomina en la muestra.

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

Fundamento. se mide el indice de acidez por el nimero de mililitros de
Hidréxido de Sodio que se requieren para neutralizar los acidos grasos libres
contenidos en un gramo de grasa.

Materiales y equipos:
* Erlenmeyer de 250cm3
¢ Burta de 0-50 cm3, con divisiones de 0.1
e Balanza

¢ Hot plate

Reactivos:

¢ Alcohol etilico 95% ( se puede emplear tambien isopropanol 99% para

aceites vegetales crudos y refinados) para verificar 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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Solucién indicadora de fenolftaleina al 1% en alcohol al 95%.

Solucion de hidroxido de sodio previamente estandarizada con la

presicion indicada en la tabla 1 de acuerdo a la normalidad de la
solucion de Hidroxido de Sodio dependiendo del rango esperado para la

concentracion de acidos libres.

Procedimiento:

1)

2)

3)

4)

Las muestras deben estar bien mezcladas y totalmente liquidas antes de
ser pesadas, sin embargo no debe calentarse la muestra a mas de 10
grados por ensima del punto de fusion.

Usar la tabla 1 para determinar el peso de la muestra para los diferentes
rangos de acidos grasos. Pesar el tamafio de la muestra designado en
un enlermyer de 250 cm3, si se presentan burbujas en la muestra agitar
vigorosamente durante 1 minuto.

Agregar la cantidad especificada de alcohol neutro con fenolftaleina y

calentar.

Titular con el Hidroxido de Sodio Normalidad indicada de acuerdo a la
tabla 1, agitando vigorosamente hasta que aparesca la primera
indicacién de color rosa permanente de la misma intensidad que la
cantidad del alcohol neutro antes de afiadir a la muestra, el color debe

persistir durante 30 segundos.

TABLA 1.

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

Normalidad

0.00-0.20 56.4 +/- 0.20 50 0.10N

0.20-1.00 28.2 +/- 0.20 50 0.10N

1.00 - 30.0 7.05 +/- 0.05 75 0.25N

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

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

Consumo * normalidad * factor palmitico

% FFA =

peso muestra

Factor= miliequibalente del acido graso * 100.
Acido graso Miliequivalente 100 % FACTOR

Oléico 0.282 100 2.82

Palmitico 0.256 100 2.56

Laurico 0.199 100 1.99
Ejemplo:

Peso muestra (margarina de mesa) = 10.5 g.
Consumo de NaOH= 0.92 ml.

Normalidad = 0.1

Factor palmitico = 25.6

0.92*0.1*256
% FFA = =0.22%
10.5

* El resultado del analisis 0.22% esta dentro del rango establecidos de 0.20 a

0.25 % como limites de acidez en margarinas.
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6.2 DETERMINACION DE HUMEDAD.

Todos los alimentos industrializados contienen agua en igual, menor o mayor

proporcién. Se considera entonces la determinacion de humedad como un

analisis diario y biasico en las industrias alimentarias, siendo importante por

las siguientes razones:

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

e FEl agua si esta presente por ensima de ciertos niveles, facilita el
desarrolio de microorganismos.

e La deteminacion del contenido de agua representa una via sencilla
para el control de la concentracion de las distintas etapas de la

fabricacion de alimentos.

Fundamento: Este método se basa en la eliminacion de agua contenida en la

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

calculo de la misma es por diferencia de peso.

Materiales y equipos:

Plancha de calentamiento eléctrico.

Hot plate ( de superficie altamente pulida y recubierta con material
resistente)

Vaso de presipitacién de 100 o 150 cm3

Desecador con sustancia higroscopica (silica gel)

Procedimiento:

1) Debido a que el agua tiende a permanecer 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

instrumento adecuado.

2) Se pesa de 5-20gr de muestra bien homogenizada dentro del vaso de

presipitacion secado, enfriado en desecador y previamente pesado.
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3) Calentar la muestra en un Hot plate, agitando manualmente de manera

suave.

4) La definiciéon del punto final debe definirse por el cese de burbujas
vapor , tanto por la ausencia de vapor. La temperatura de la muestra
debe exceder 130°C a exepcion del final del test.

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

de
no

un

momento hasta el punto humo incipiente, cuidado con sobrecalentar la

muestra.
6) Luego enfriar a temperatura ambiente en un desecador y pesar.

Calculos:

Perdida en peso * 100
% humedad & Vol =

peso muestra

perdida en peso= peso del vaso de presipitacion con muestra original

peso del vaso de presipitacion con muestra disecada.

Ejemplo:

Palma cruda.

Peso del beaker sblo = 34.262 g.
Peso de muestra= 10.583 g.

Peso de beaker + muestra = 41.845 g.
Peso de beaker final = 39.860 g.

(41.845 g.-39.860g.) * 100
% humedad = =18.75%
10.583 g.
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6.3 PUNTO DE ABLANDAMIENTO O DESLIZAMIENTO

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

producto para mejorar y recomendar su almacenamiento, evitando asi una

desnaturalizacion de las proteinas solubles por elevacion de temperatura,

produciendo que disminuya la viscosidad y funda las particulas de grasa

ocacionando desestabilizar la emulsién.

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

las grasas se suavizan o alcanzan suficiente fluidez para deslizarse o correr.

Materiales y equipos:

Tubos capilares de vidrio, con diametro interno de 1mm y diametro
externo de 2mm, con una longitud de 50 a 80 mm.

Termoémetro con rango de temperatura de —2°C a 68°C o de -2°C a
80°C, calibrado.

Vaso de precipitacion de 600 cm3

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

Reactivos; no aplicable.

Procedimiento:

1)

2)

Fundar la muestra y filtrar atravez del papel filtro para remover cualquier
impureza y las ultimas trazas de humedad. Es esencial que la muestra

esté absolutamente seca.

Sumerja al menos tres tubos capilares limpios dentro de la muestra
completamente liquida 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.
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3) Coloque el tubo en un vaso de precipitacion y mantenga dentro del
refrigerador 4°C — 10°C.

¢ Para productos con punto de fusién < 25°C 30 minutos

¢ Para productos con punto de fusién 25-30°C 20 minutos

e Para productos con punto de fusion  30°C 10 minutos
Para verificaciones se puede dejar un minimo de 16 horas, pude ser una

noche.

4) Remover los tubos del refrigerador y amarrar con una banda de caucho
o por cualquier medio al termémetro en tanto que la parte terminal de los
capilares coincida con el final del bulbo de mercurio del termémetro.

5) Suspender el termémetro dentro del vaso de presipitacion 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 inmersion.

6) La temperatura del bafio debe estar entre 8 y 10°C bajo el punto de
deslizamiento de la muestra. Agitar el agua del bafio con una pequefia
corriente de aire aplicar lentamente el calor para aumentar la
temperatura en 1°C por minuto, bajando al rango de 0.5 c/minuto,
cuando se acerque al punto de ablandamiento.

Calculos:
Reportar el valor promedio como el punto de ablandamiento.
Esta técnica se la usa para reportar el punto de fusién que anteriormente

nombrados en el cuadro de analisis fisicos-quimicos.

28



Informe de Practicas Profesionales PROTAL

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 maximo de 2,5 % de cloruro de
Sodio en margarinas.

Fundamento: Este método determina el porcentaje de cloruros presentes en
una sustancia de base grasa, aplicable a margarinas en el proceso de
elaboracién y empaque de las mismas.

Materiales y equipos:
e Erlenmeyer de 250 cm3
e Hot plate
e Pipeta
o Espatula

e Balanza

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

Indicador de K;CrO4 al 1 %

Disolver 1 g K.Cr0O4 en agua destilada y aforar a 100 ml.

Solucién AgNO30.1 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 100 cm3
de agua destilada caliente, y se continua calentando el recipiente hasta
disolver completamente la grasa.

2) Una vez disuelta la muestra dejar enfriar 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 cambio de coloracion de amarillo
a color naranja lo que indica el final de la titulacién, tener en cuenta que
el color debera permanecer al menos 30 segundos.

Calculos:
Cons. NO3Ag * N * 100 * meq. CINa
% cloruros=
peso muestra
Ejemplo:

Peso de muestra = 5.72 g.
Consumo de NO3Ag = 24.3 ml.
Miliequivalente de CINa = 0.0585

243 ml. *0.1 N* 100 *0.0585 g.

% de Cloruros =
5724g.

=2.4%

P67+ 0 DEL UTORAE

CIBT
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VIl. OTROS ANALISIS REALIZADOS EN EL LABORATORIO.

7.1 ANALISIS DEL COLOR.

Este método determina el color caracteristico de la mayor parte de las grasas
en los aceites, es predominante una mezcla de amarillo y rojo, que se debe a la
presencia de pigmentos de tipo carotenoide. No obstante son frecuentes otras
tonalidades incluyendo el azul, verde y castafio. Este ultimo se debe a la
descomposicion de agentes no grasos, particularmente proteinas, el verde
proviene de la clorofila o componentes similares, y el azul visto con frecuencia

en la manteca de cerdo, es por la presencia de pigmentos.

El método utilizado para analizar color en las etapas de proceso de la BASE
GRASA, para la elaboracion de margarina consiste en determinar el color de
los aceites y grasas por comparacion con patrones Lovibond, atravez de un
sistema de iluminacién.
El rango de color esta entre:

¢ Amarillo 60 -70

e Rojo max. 60

Esta determinacion se la hace a: materias primas, etapas de blanqueo y
filtracion , Desodorizacion y Almacenamiento de BASE GRASA.

7.2 IMPUREZAS.

La determinaciéon de impurezas es muy importante en todas las etapas de la
obtencion de BASE GRASA, ya que asegura el correcto procesamiento y
funcionamiento de los equipos en proceso.

Su determinacion se fundamenta en un lavado con hexano que se le hace a la
muestra en un papel filtro colocado en un embudo y su determinacion por
diferencia de peso.

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

En cuanto al producto se puede concluir que las Margarinas de
consumo son un producto disefiado para uso domeéstico ya que permite
facil incorporacion y mezclado con los demas ingredientes, ademas
confiere una corteza de buen color, olor y sabor caracteristico,
proporciona esponjosidad, uniformidad en la miga y mejor retencion de
humedad que alarga la vida de anaquel de los productos.

Las margarinas Industriales son disefiadas para la elaboracion de pan,
cakes, cremas, hojaldres dependiendo del tipo de base grasa empleada,
son semisolidas 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 basicamente son sus ingredientes, las margarinas industriales
no poseen suero de leche, glucosa, algunos saborizantes, mono y
digliceridos de acidos grasos y vitaminas adicionadas a las margarinas

de consumo, ya que como su nombre lo indica tienen otro destino y uso.

La base grasa para la elaboracion de margarinas llamada RBD costa de
la mezcla, blanqueo, filtracion y desodorizacién 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 basicos para asegurar la uniformidad, calidad y seguridad sanitaria

del producto.

Se determina la humedad y volatiles 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 contaminacién 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

32



Informe de Prdcticas Profesionales PROTAL

sea extrictamente potable y cumpla tambien con parametros de control
de calidad.

e La agitacion en el tanque PREMIX es muy importante para la calidad de
emulsion, asi como tambien la temperatura el tiempo y la correcta
adicion de ingredientes en las fases, de esto dependera la calidad

organoléptica del producto.

¢ La pasteurizacién es la etapa responsable de la calidad sanitaria del
producto, ya que elimina cualquier agente microbiano proveniente de las
etapas anteriores del proceso.

e La determinacion del punto de ablandamiento o deslizamiento, se lo
realiza como reemplazo de la determinacion del punto de fusion, 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 segun el tipo de margarina.

e Los emulgentes (aditivos alimentarios) permiten que el agua y el aceite,
liquidos inmiscibles (que no se pueden mezclar), permanezcan unidos,
ademas de conseguir alimentos con menos grasa y menos calorias. Los
emulgentes de mayor empleo son mono y diglicéridos de acidos grasos

(E 471) y la lecitina (E 322), ambos presentes en la naturaleza.

e La Empresa industrializa productos oleaginosos y sus derivados, entre
ellos las Margarinas de consumo: margarinas de mesa e Industriales y
se define a este producto como un Alimento extensible, en forma de
emulsion liquida o plastica, usualmente del tipo agua-aceite, obtenido

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

Con el fin de lograr, el desarrollo de la consistencia, la textura
requerida y la funcionabilidad, 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 almacenar el producto en un lugar seco y
fresco (18 — 25°C), no exponerlo al sol o calor ya que las altas
temperaturas disminuyen su estabilidad oxidativa y la funcionalidad
del producto, dandole mala apariencia al producto.

Tanto en la preparacion 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

contaminacion cruzada.

Verificar la certificacion de calidad y de caducidad de los aditivos e
insumos, ya que estos en mal estado imparten caracteristicas no
deseadas en el producto y disminuyen su calidad, ya que pierden su
caracter funcional.

En cuanto a los analisis 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 analisis.

Segun el punto de fusion las margarinas blandas y las margarinas
duras. Las primeras, por su bajo punto de fusién (35°C) se asemejan
a la manteca y se emplean como ella, las margarinas duras (44°C)

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

CONTROL DE Frecuencia de LIMITES
CALIDAD muestreo CRITICOS
Acidéz Diario por cada|Palma 5%, oleina

Humedad lote. 0.03%

Impuresas Menor 1%

Color 0.0481%

Pto fusion Palma A 60, R 45
Olor/sabor Palmiste 26°C,

palma 36°C




MARGARINAS

Definicién.- Las margarinas son grasas semisoélidas 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 acido linoleico (un acido graso esencial para nuestro organismo),
una parte del cual debe ser saturado con hidrégeno para que el alimento sea
méas estable, lo que hace que se originen "grasas hidrogenadas” y de
"configuracion trans", que en nuestro organismo se comportan como las grasas

saturadas.

A pesar de todo, la cantidad de grasa saturada en estas margarinas es inferior
a la que aporta la mantequilla. La mantequilla contiene un 50% de acidos
grasos saturados, mientras que la margarina vegetal tiene un valor promedio
de 26%. Ademas, la cantidad de grasas insaturadas (mayoritariamente, acido
linoleico) es notablemente mayor en la margarina que en la mantequilla y la

margarina no contiene colesterol.

Los avances tecnolégicos han permitido reducir significativamente (una tercera
parte) la proporciéon de acidos grasos trans, ademas del contenido total de
grasas (de media, el 60% cuando antes tenian el 80%) y por tanto de calorias.
Su ingrediente mayoritario es la materia grasa, compuesta por aceites
vegetales (de maiz, girasol, soja, oliva...) y otras grasas, que pueden ser de
origen animal (margarina mixta) o sélo vegetal (margarina 100% vegetal). El
segundo ingrediente en las margarinas es el agua. Con la materia grasa y el

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

Muchas de las margarinas se les afiade un poco de sal. El conservante que se
utiliza con mayor frecuencia es el sorbato potasico (E 202, natural), eficaz

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



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

generalmente se les afiaden mas vitaminas (A, D, E y B2 o riboflavina, esta
ultima abundante en la levadura, el higado y los lacteos. Algunas marcas
afiaden polvo de suero de leche y otra leche desnatada, para sustituir en parte
al agua. En las menos caldricas, por su mayor contenido de agua es comun el
empleo de gelatina (proteina que estabiliza la emulsion de aceite y agua. Otras
mas novedosas afiaden fibra soluble o fitosteroles (contribuyen a reducir el
llamado mal colesterol -LDL-c) o sales calcicas (para enriquecer la margarina

en calcio), etc.

Margarina vegetal se obtiene mediante procesos tecnolégicos mas complejos,

ya que se elabora a partir de aceites vegetales que a temperatura ambiente
son liquidos y que por tanto, para adquirir esa consistencia sélida y untuosa
similar a la de la mantequilla, han de sufrir importantes transformaciones. Se
les inyecta hidrogeno, lo que provoca que parte de las grasas del aceite se
transformen en "grasas hidrogenadas" con igual efecto sobre el colesterol
sanguineo que las saturadas. Existen diferentes tipos de margarinas con mayor
o menor proporcion de grasas hidrogenadas e insaturadas.




PROCESO BASES PARA LA ELABORACION DE GRASAS DE CONSUMO

Carbonato de Calcio
Tierra de Blanqueo

v

Antioxidante

>
3. DESODORIZACION

Acidos Grasos

4. ALMACENAMIENTO

P vacio (informalico)
Impurezas

Temp Desodorizacion
Presion de Vacio

INSUMOS  |DIAGRAMA PROCESO PRODUCCION  |[INoTRUCIONES |\ inaD| RecIsTROS
DE TRABAJO
l 1.MATERIAS PRIMAS Acidez
Palma RBD Tiempo de Agitacion Entrega y Almacena  |Humedad Analisis de langue de
Palmiste RBD Temperatura mienlo de los productogimpurezas  [Almacenamiento diarid
Soya RBD) de Refineria 5 Olorisabor — |¥ semanal
Oleina P fusion
Eslearina Col test
NMR
1.1 Mezcla
Tiempo de Agitacion Mezclas Desodorizadas  |Acidez Analisis
Temperalura Humedad Fisico / Quimicos
Impurezas  [Hojas Diarias
Olor/sabor
P fusion
NMR
PROCESO BASES PARA LA ELABORACION DE GRASAS ESPECIALES Y MARGARINAS
INSTRUCIONES
INSUMOS DIAGTAMA PROCESO PRODUCCION DE TRABAJO CALIDAD| REGISTROS
¥
1.MATERIAS PRIMAS Acidez Analisis de Tangues
Palma Cruda Enlrega y Almacena  [Humedad semanal
Palmiste Crudo miento de los productogMpurezas Analisis de Tanques
Soya Lavada de Refineria 5 Color CP
Oleina de Paima P Fusion
Eslearina de Palma Olorisabor
Cleina de Palmiste | Refraccion
Fstearina de Palmiste
Instereslerificados
Hidrogenados
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PROCESO INTERESTERIFICADO (Aplicable para margarinas industriales)

INSTRUCIONES

4. DEODORIZACION

5. ALMACENAMIENTO

Temp. Desodorizacion
Presion de Vacio

-Operacion de la PlantdAcidez
Refineria # 5 Humedad
Impurezas
Color

PF
Olor/sabor

Entrega y Almacena  [Acidez
miento de los productojHumedad
de Refineria 5 Impurezas
Color

PF

CESO PRODUCCION ALIDAD| REGISTROS
INSUMOS DIAGRAMA PROCES C DE TRABAJO  |C
Compra 1.MATERIAS PRIMAS Peso Entrega y Almacena
1.1 Recepcion miento de los producto
de Refineria 5
Almacen MQR l
1.2 Mezcla Calentamiento Acidez Control de Procesos
Almacen IPA Humedad  [interestificado.
Coloi
Peroxido
i P.F.(Grasa)
< 2. REACTOR DE METILACION|Temperatura Operacion de la Planta|PF Control de Procesos
Metilato de Sodio De Insteresterificacion Interestificado.
1 3. BLANQUEO Y FILTRACION - Operacion de la planlfAcidez Control de Procesos
Tierra de Blanqueo d Temperalura De Blanqueo 1 Humedad  [Inlerestificado.
\ Impurezas Jabdn
Acido Citrico Secado y Filtracion P. Fusion
NMR

Control de Procesos
Refineria

Reporle de lotes de
Mezcla




PROCESO HIDROGENACION (Aplicable para margarinas industriales)

5. DEODORIZACION

6. ALMACENAMIENTO

Temp. Desodorizacion
Prasion de Vacio

Operacion de la Plant3
Refineria # 5

Entrega y Almacena
miento de los producto:
de Refineria §

RI Refraccion

Acidez
Humedad
Impurezas
Color

P. Fusion
Olor/sabor

| Refraccion

Acidez
Humedad
Impurezas
Color

P Fusion
Olor/sabor

| Refraccion
NMR

INSTRUCIONES
INSUMOS DIAGRAMA PROCESO PRODUCCION CALIDAD REGISTROS
DE TRABAJO
Compra 1.MATERIAS PRIMAS Entrega y Almacena  |Acidez Analisis de Tanques
11 Recepcion Peso miento de los produclo§Humedad semanal
de Refineria 5 Peroxido
Almacen MOR P. Fusion
NMR
'L | lodo
2. REACTOR HIDROGENACIO Operacion de la Planla
Almacen [PA Temperatura De Hidrogenacion P. Fusion Conlrol de
» Prasion NMR Hidrogenacion
|. Refraccion
Catalizador, H2
A 4
__ihElLIB.AﬁJD.N_> No.aplica
Niguel
» 4. BLANQUEO Y FILTRACION - Operacion de la plantdAcidez Conlrol de
Anlioxidanle Ld Temperatura De Blanqueo 1 Humedad Hidrogenacion
» Impurezas Calor
Vapor de Borboteo Secado y Filtracion P. Fusion
NMR
| lodo

Conlrol de proceso
Refineria

Reporte de loles de
Mezcla

Analisis Fisico-
Quimico de Productod
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LAFADRIL

LOTE PROCESO

PRODUCTO
FECHA
ANALISTA

Hoja de Emulsion

LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD

ENVASADO
ANALISIS DE EMULSIONES

LOTE DE EMPAQUE

OPERADORES
TURNO
EQUIFPO

HORA | EMULSION

CLORURO

IMP,

0/S

PRESENTACION

OBSERVACION

5 =BUENO

ELABORADO POR

REVISADD POR




(J
* CONDICIONES DE TRABAJO DE EQUIPOS
FECHA: EQUIPO:; PERFECTOR# 2
PRESION | PRESION VOLTAJE FASES H20 Caliente AGUA Compresor de aire COMPRESOR DE NH3
TURNO | HORA VAPOR AIRE Lineas / Tanq. PASTEUR Presion N. Aceite | Presiénde | Presion baja Presién alta N. Aceite | N. NH3 |T° Aceite | AGUA
PASTEUR| 5BAR AB AC BC | ENLINEA 90°C -65*C 3 bar 150 psi 3/4 Aceite 20 PSI 180 PSI 3/4 1/2 60 C 2 bar

i 14 07H30

s 08H30

3 09H30

) 10H30

12 11H30

i 12H30

) s 13H30

114 14H30

2 15H30

2 16H30

2 17H30

2° 18H30

> 19H30

2° 20H30

2 21H30

2¢ 22H30

3 23H30

a 00H30

gt 01H30

- 02H30

3 03H30

& 04H30

g 05H30

3¢ 06H30

ARRANQUES DEL
OPERADORES DE CONTROL DE CRISTALIZACION COMPRESOR DE NH3
TURNO 1 TURNO 2 I TURNO 3 I ] 1 TOTAL
OBSERVACIONES:
IMPRESOS GRAFICOS COLON Art. BaaN 3301274
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CONDICIONES OPERATIVAS DEL PROCESO DE EMPAQUE POR PRODUCTO

CODIGO: 7.5.1.P20.R04

FECHA:
PRODUCTO: TANQUE:
EQUIPO: PERFECTOR 2
T*H20 | T° cristalizacién | T° salida de producto | T° H20 R.PM. T° salida | Flujo |Tempag| Temperados | PCC (impurezas) | Vélvula de
T2 |Presencia | Ausencia| presién

T° entrada T° salida Bar

Hora | Lote - Turno| Presentacion -
Pasteur. Pasteur. Bombaalta | Perfector | Frio1 Frio 2 Tubo -1 Baja | Mag.pemo| KG/H | °C T1

Tubo-2 | Mag. perno | Alta

OBSERVACIONES:

OPERADORES DE CONTROL DE CRISTALIZACION
Il TURNO
Art. BaaN 3301267

Il TURNO

| TURNO
IMPRESOS GRAFICOS COLON




CONTROL DE ELABORACION DE MEZCLAS DE PRODUCTOS

PREMIX
FECHA PRODUCTO
DIA O. FABRICACION
LOTE #
TIEMPO DE g :
HORA TEMPERATURA PESO EN Kg. AGITACION % HUMEDAD % CLORURO
TURNOS OP. CONTROL DE CRISTALIZACION FIRMAS
Primero
Segundo
Tercero
(OBSERVACIONES:
Art. BaaN 3301264

IMPRESOS GRAFICOS COLON




X

= ——>) CONTROL DE ELABORACION DE MEZCLAS DE PRODUCTOS
FECHA TIPO DE PRODUCTO
|DIA LOTE #
ORDEN DE FABRICACION
FASE ACUOSA FASE OLEOSA
TIEMPO DE |DISOLUCION TIEMPO DE | DISOLUCION
HORA | TEMP SO EN Kg. HORA | TEMPERATURA | PESO EN Kg.
o < el i 91 AGITACION | VISUAL Q 9| AGITACION VISUAL
TURNOS| OP. CONTROL DE CRISTALIZACION FIRMAS
I
I
1
OBSERVACIONES:

MPRESOS GRAFICOS COLON

Art. BaaN 3301263




Art. BaaN 3301266
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CUADRO DE TEMPERADO DE LOS PRODUCTOS

CAMARA #:
FECHA Y HORA TIEMPO DE FECHA Y HORA DESTINO DE CANTIDAD TIPO DE
PRODUCTO Y PRESENTACION LOTE | #PALETS | e ARORACION | TEMPERADO DE DESPACHO DESPACHO DESPACHADA | TRANSPORTE

IMPRESOS GRAFICOS COLON

Art. BaaN 3301278
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=l  FICHADEPRODUCTO/PLANTADEEMPAQUE
FICHA DE PRODUCTO / PLANTA DE EMPAQUE
Fecha de empaque
PRODUCTO: Linea de empaque:
Presentacion: PERFECTOR

Lote de empaque:

Cantidad empacada:

Lote procedencia mezcla:

Turno:

Operador:

Responsable:

Condiciones de empaque:

c | lida P c Temp. cristalizacion °C Temp. salida del producto | RPM Bomba eﬂ‘ggq?; Temperatura | Temperatura
Temp. entrada Pasteuriz. ® emp. salida Pasteuriz. ° @ °
P : Frio 1 Frio 2 Tubo 1 Tubo2 | Akta/baja YT Dot sitiing [l it
Tiempo tempering esténdar: Fecha de aprobacidn funcional:
Tiempo tempering real, cumplido en camara: Fecha de liberacion en BaaN:
Observaciones:

Art. BaaN 3301276

IMPRESOS GRAFICOS COLON







SOUTECRICA BEL UTOT?

CIBT

| st basados en una dieta de 2000 calorias b

‘Tamafio de porcidn 1 cdta. (71)
Parciones por envases: 429 porciones

1Portion  %VD*

Calcio
*Los porcentajas de Valores Diarios (VD)




