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INTRODUCCION

En las industrias alimentarias para animales, conociendo la importancias
de un alimento nutritivo que logren un buen crecimiento u desarrollo del
animal, se han establecidos politicas y se han desarrollado sistemas de
control que puedan garantizar la eficiencia en sus procesos mejorando la

produccion y aumentando su calidad del producto.

El actual crecimiento poblacional representa un aumento del consumo de
alimentos, tanto de origen animal como vegetal. Por tantos los productores
se han visto con la necesidad de aumentar la produccidn y necesitan contar
con productos que de verdad sean sustanciosos y ayuden al crecimiento del
animal, es por ello que las industrias que dedicadas a la elaboracion de
alimentos concentrados para animales cumplen un papel muy importante en

los niveles de produccion del sector pecuario del pais.

Para lograr esto es necesario que los alimentos concentrados producidos
cumplan con la mas alta calidad posible y asi satisfacer las necesidades de

los clientes.

La empresa CONVACA - Planta Barquisimeto, destinada a la elaboracion
de alimentos concentrados para animales, es consciente de lo antes
planteado y por eso es que cuenta, como toda empresa agroindustrial, con
un departamento de aseguramiento de la calidad, los cuales controlan,
monitorean y llevan registro de toda la informacion referente al proceso y a
las actividades realizadas como mediciones, comparaciones con estandares,
ensayo, entre otras actividades para asi garantizar la elaboracién correcta

del alimento.

De este modo, surge como obligaciéon realizar un monitoreo constante,
basandose en el muestreo del producto durante las principales etapas del

proceso productivo de alimentos, en este caso, concentrados para animales,



y de esta manera controlar aspectos relevantes en él, como el analisis en la
calidad de los parametros fisicos de la materia prima empleada, parametros
fisicos del producto mezclado, acondicionado y pelletizado, asi como atender
requerimientos puntuales, especificaciones y parametros que afectan la

apariencia del producto final.

Es importante sefialar que la realizacion de la pasantia en la empresa
CONVACA, se llevé a cabo en el Departamento de Aseguramiento de la
Calidad realizando las funciones especificas de un Asistente de Calidad por
lo que se siguid la metodologia ya establecida por dicho departamento en el
monitoreo y andlisis de producto en las distintas etapas del proceso, no sin
antes estudiar y comprender detalladamente cada etapa del proceso
productivo, donde se utilizé la observacion de campo y la entrevista directa

como metodologia de recopilacion de informacion.

El presente informe se encuentra estructurado por tres etapas: La primera
se refiere a la organizacion donde se realizo las pasantias, en la que se
encuentra la informacion de su nombre, ubicacion, descripcion de la
empresa, resefia histérica, organigrama general, descripciéon del
departamento donde se realizé el trabajo y la descripcion del mismo. La
segunda etapa trata de las actividades realizadas, donde se describen cada
una de las actividades y también se muestran los resultados de dichas
actividades. Por ultimo, la ultima etapa se refiere a las conclusiones que se
dieron a partir del trabajo realizado y las recomendaciones hechas a la

empresa.



INFORMACION GENERAL DE LA EMPRESA

Descripcion de la Empresa

CONCENTRADOS VALERA, C.A. (CONVACA), empresa venezolana
perteneciente al sector agroindustrial, dedicada a la elaboracién de alimentos
concentrados para animales, la cual se destaca por tener mas de 40 afios de
trayectoria, siempre desarrollando nuevos productos en linea de aves,
cerdos y bovinos, usando materia prima de calidad de origen nacional e
internacional. CONVACA inicialmente fue fundada en Valera, Estado Truijillo,
pero en el afio 2001 guiado por sus necesidades de expansion construye una
planta mas moderna, denominada CONVACA Planta ABA Barquisimeto,
especializada para la elaboracion de alimentos balanceados para animales.
Actualmente esta ubicada en la Carrera 5 con calle 28, de la Zona Industrial

[, Barquisimeto, Estado Lara.

Resefia Historica.

El 19 de Noviembre de 1971 segun consta en el acta constitutiva se
reunieron en las oficinas del Dr. Rubén Jhonckheer, el propio Dr.
Jhonckheer, Pedro Pacheco Bastidas, Isilio Arreaga, Daniel Pacheco, Ana
Graciela Llavaneras de Jhonckheer, Maria Isabel Jhonckheer, José Trinidad
Vargas, Lisandro Vargas, José Tadeo Monagas, José Leonidas Monagas,
Luis Alberto Soto, Servio Tulio Ledn, Eduardo Vetencourt de Lima, Sécrates
Inciarte, Antonio Ramén Simancas Carrasquero, Eduardo Romero Zuleta y
Carlos Chuecos Polloli en representacion de Corpoandes. Estos fueron los

primeros accionistas de la empresa.

La década de 1971 a 1981 se puede definir con CONVACA como la etapa
inicial, fue el periodo de instalacion de la planta procesadora de alimentos en

el Estado Trujillo. La planta fue construida en su totalidad comenzando sus



operaciones en noviembre de 1974, presidiéndola el Dr. Jhonckeer,

produciendo alimentos concentrados para ganado vacuno.

En Junio de 1977 se paraliza por primera vez la fabrica y en noviembre de
1977 aparece en la historia de la empresa Rafael Escarra que trae ideas
innovadoras plantea la diversificacibn de la produccién y es cuando
CONVACA comienza a producir alimentos para aves y cerdos, llegando a

tener un porcentaje importante del mercado de la época.

Durante los afios de 1977 a 1979, en la empresa realizo alianzas
estratégicas con compafias del sector para el préstamo de materias primas,
obtiene créditos con proveedores y subsidios importantes de parte del

gobierno para la importacion de insumos.

En el aflo 1984, se establece la empresa Distribuidora de Insumos
Agropecuarios (DINAGRO). Esta empresa apoyo en un primer momento,
para comercializar el alimento, fuera de Valera. Cumplié su objetivo mientras
el mercado lo permitio, pero luego ante la crisis econdmica que atraveso el
pais para esa fecha, fue necesario cerrar los puntos de ventas mas no la
empresa, que continuo alli para luego ser reactivada en la venta esta vez de

los pollos ya beneficiados.

En el afio 1982, en la planta de alimentos se instalan dos nuevos silos
verticales, un silo plano, un sistema de pelletizado, una tolva de recepcion.
En 1984, se ubican nuevas tolvas de ensaque y una ensacadora nueva y se
construye el silo plano 9000, en el 90 se coloca una nueva mezcladora y
nuevos molinos, se cambia al sistema de molienda mixta y se automatiza los
sistemas de dosificacion, molienda y mezclado. Se incorpora un nuevo
galpén para materia prima en sacos. Se construyen nuevos silos para
despacho a granel, en el afio 1995 se instala una nueva linea de pelletizado
y el nuevo molino, para culminar el 2000 con la construccion de una estacion

de molienda.



Como parte de las estrategias empresariales siempre ha estado presente
el crecimiento de la empresa, por ello, en el afio 2001 CONVACA adquirié un
terrero en la “ZONA INDUSTRIAL I” de Barquisimeto para establecer una
nueva planta de alimento concentrados, donde actualmente funciona la
planta procesadora de granos NUTRILARA, la cual se dedica al
acondicionamiento de Frijol de soya, y otros cereales que posteriormente

alimentan los silos de materia prima de CONVACA planta Barquisimeto.

Producto de los cambios en el mercado y las necesidades de expansion
de la empresa, que comenz6 como una planta de fabricacion de alimentos
concentrados, se convirtio entre los afios 80 y 90 en una integracion avicola
formada por cinco empresas entre ellas estan; CONVACA, DINAGRO, DASA
y NUTRILARA.

Organigrama General

El grupo CONVACA, esta constituido por un grupo de empresas
pertenecientes al sector agroindustrial, especificamente dedicados al

proceso productivo de alimentos concentrados para animales.

Dentro del grupo CONVACA podemos encontrar empresas coOmo
NUTRILARA, encargada del acondicionamiento de granos de Frijol de Soya,
la cual abastece el consumo de este rubro a aquellas empresas del grupo
dedicadas a la elaboraciéon de alimentos concentrados para animales.
Ademas cuenta con DINAGRO, quien distribuye insumos agropecuarios, y
por ultimo DASA, empresa que se encarga del beneficio de aves,

completando asi gran parte de la integracion avicola.



El grupo CONVACA, posee una estructura organizacional general para
todas las empresas que lo conforman.

Junta Directiva

Gerencia General

= Planificacion Estrategica

=1 Administracion y Finanzas

md Aseguramiento de la Calidad

— Talento Humano

— Proyecto

Mantenimiento

CONVACA m DINAGRO NUTRILARA

Figura 1. Organigrama General de Concentrados Valera C.A.
(Fuente: Manual de Operaciones Técnicas de Equipos de la Planta de Barquisimeto de
Concentrados Valera, C.A)




Mision, Vision, Valores y Politicas
La empresa posee una serie de principios internos que promueven su
cultura organizacional, entre los que tenemos:
Vision
Ser una corporacion sélida que garantice futuro seguro.
Mision
Producimos y comercializamos alimentos concentrados para animales a
nivel nacional, utilizando tecnologia y servicios de calidad.

Valores

Honestidad, Transparencia, Lealtad, Compromiso y Seguridad.

Politicas

Politica de Calidad: CONVACA garantizard procesos productivos de
alimentos concentrados para animales cumpliendo con los parametros de
calidad establecidos por la empresa haciendo énfasis en la obtencion de un

producto final confiable.

Politica de Seguridad y Salud en el Trabajo: CONVACA en su
compromiso con la labor prevencionista y la cultura de seguridad y salud en
el trabajo disefiara lineamientos que permitan minimizar y controlar los
riesgos, conservar la propiedad y los recursos; asegurandole a sus
trabajadores un ambiento idéneo para desarrollarse personal y
profesionalmente.



Politica Ambiental: CONVACA consciente de la importancia de la
preservacion del medio ambiente, establece como prioridad la
implementacion de medidas para la prevencion y control de contaminacién
ambiental, en todos los ambitos, a través de un proceso continuo de
educaciéon y concientizacion de todos sus trabajadores, cumpliendo con los
requisitos establecidos en las leyes y reglamentos que rigen la materia.

DESCRIPCION DEL DEPARTAMENTO

Las pasantias se desarrollan en el Departamento del Aseguramiento de
la Calidad, area encargada de velar por la calidad de la planta procesadora
en general, desde la limpieza de la infraestructura y equipos, hasta la
inocuidad del producto en todo el proceso productivo, valiéndose por
parametros estandares establecidos para mejorar y mantener la calidad de

los productos que se ofrecen en el mercado.

Para esto se emplean inspecciones y monitoreo constantes del proceso
que garanticen la identificacion inmediata de cualquier variacion en los
parametros fisicos del producto (Humedad, % Finos, Temperatura, Densidad,
% Retencion de granos, % Impurezas y, en el caso del frijol de soya,
condicion de coccidn), metodologia que se explicara mas adelante, lo que
permite la correccion de los imperfectos o problemas en la elaboracion del
mismo, y de esta forma lograr la prevencion o solucién del problema, lo cual
da como resultado una mejora continua en la calidad. Es importante sefalar,
gue las pasantias profesionales en este Departamento tuvieron una duracion
de 16 semanas. A continuacién en la Figura 2, se especifica el cargo
ocupado durante la pasantia dentro de la estructura organizacional del

Departamento de Aseguramiento de la Calidad.



Gerente de
Invesrtigaciony
Desarrollo

Jefatura del
Departamento de

Aseguramiento de la
Calidad

Coordinacion del Coordinacién del
Departamento. Planta Departamento. Planta
Valera. Barquisimeto.

== Analista de Laboratorio == Analista de Laboratorio

Asistente del Asistente del

Departamento Departamento

Figura 2. Estructura organizacional del Departamento de Aseguramiento de la Calidad de la empresa
Concentrados Valera C.A. (El recuadro en verde indica el cargo ocupado por el pasante)

(Fuente: Manual de Operaciones Técnicas de Equipos de la Planta de Barquisimeto de
Concentrados Valera, C.A)



DESCRIPCION DEL TRABAJO ASIGNADO (PLANIFICADO)

El trabajo asignado fue dividido en dos actividades principales durante el
tiempo que se realiz6 las pasantias en la empresa de Alimentos de
Concentrados Valera C.A (CONVACA). La primera se centra en el cargo y
las actividades realizadas por un asistente del departamento de calidad
dentro del proceso productivo de CONVACA Planta ABA y la segunda se
define como las actividades realizadas por un asistente de del departamento
de calidad en el proceso de la planta de acondicionamientos de granos,
ademas, de la realizacién de un manual de normas y operaciones técnicas

de equipos y procedimientos para dicha planta.

El monitoreo y muestreo constante del producto, enfoca su interés en el
principio del aseguramiento de la calidad en todas las etapas de su proceso
productivo, ya que como objetivo principal del mencionado departamento es
buscar ofrecer productos de altisima calidad que cumplan los estandares
establecidos en el sector pecuario nacional; persiguiendo la vision de
posicionarse dentro de las empresas productoras de alimentos balanceados
para animales mas competitivas en el mercado, proporcionando ademas de
productos de calidad, una imagen corporativa de responsabilidad para el
cumplimiento de todos los aspectos importantes que como empresa deben
tener en los que se incluyen la responsabilidad social y ambiental. De esta
manera, las actividades desempefadas por el asistente de calidad buscan
corregir a tiempo posibles alteraciones, tanto en los pardmetros fisicos del
producto, como de operatividad en los equipos, que se produzcan durante el

proceso productivo.

A continuacién en la figura 3, se presenta el cronograma de actividades
gue explica cdmo se distribuy6 el tiempo para el cumplimiento de estas.
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PLAN DE TRABAJO PROPUESTO Fecha Semana

No. Actividades a realizar Inicio Fin 112 |3 |4]|5 |6 | 7|89 |10|11 12|13 |14 | 15| 16
1 Lectura de manuales sobre el Monitoreo de la | 02/03/15 | 02/03/15
etapas del Proceso Productivo.
Lectura de manuales sobre el Monitoreo de la
2 etapas del Proceso Productivo y recorrido por la 03/03/15 | 03/03/15
empresa.
3 | Asistente del departamento de | 04/03/15 | 01/05/15
Aseguramiento de la Calidad
4 | Realizacibn de Manual para la planta de | 09/03/15 | 13/03/15

acondicionamiento de Granos.

Figura 3. Cronograma de Actividades.

Descripcion:

Asistente del departamento de Aseguramiento de la Calidad. (Convaca): El trabajo principal realizado es el monitoreo y
muestreo del producto terminado en las distintas etapas del proceso. Las actividades que realizo como asistente del departamento
son, el muestreo constante y posterior andlisis fisico del producto en distintos puntos del proceso productivo, mayormente en la
parte de recepcidn de materia prima, mezclado, acondicionamiento, palletizado, producto terminado y despacho.

Realizacion de Manual para la planta de acondicionamiento de granos: El trabajo principal consiste en la recopilacién de
toda la informacion necesaria (parametros, normas y operaciones técnicas) de los equipos y procedimientos implicados en la
planta de acondicionamiento de granos. Ademas de realizar actividades de asistente de calidad dentro del proceso, realizando el
muestreo constante y posterior analisis del producto (frijol de soya acondicionado) en distintos puntos, principalmente en el
enfriamiento y despacho del producto terminado.
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DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES REALIZADAS

Como se mencion6 anteriormente, las actividades realizadas durante el
periodo de pasantias corresponden aquellas que desempefia un Asistente
del Departamento de Aseguramiento de la Calidad, las cuales abarcan un
monitoreo de distintas etapas del proceso, tanto en la planta ABA como en la
planta de acondicionamiento de granos. A continuacion se describiran las

actividades realizadas en distintos puntos de ambos procesos.

Descripcion de las Actividades Realizadas en el Proceso Productivo
CONVACA Planta ABA.

Actividad 1: Recepcion de la Materia Prima.

Al ingresar un vehiculo de carga pesada a la empresa, este se ubica en el
estacionamiento de la planta y procede a entregar al personal de la Romana,
las guias de circulacién (SADA, INSAI) y facturas, donde se especifican los
datos del vehiculo, ademas de la materia prima que transporta, proveedor,
peso, entre otros. El personal de la Romana, registra los datos y notifica al
Departamento de Aseguramiento de la Calidad la llegada del Vehiculo, es
cuando el Asistente de Calidad se dirige hasta el area de romana y registra
los datos del vehiculo (Materia Prima, Proveedor, Placa del Vehiculo y
Cliente, sea este CONVACA o la Maquila) en una ficha con la cual se
identificara la muestra testigo (Anexo 1.1), que procedera a tomarse de la
materia prima que transporta el vehiculo, para esto, posteriormente debe
acercarse hasta el vehiculo para muestrearlo y realizar su posterior analisis

en el laboratorio.

Los vehiculos pueden contener la materia prima en Tanques, Bateas o en
casos especificos puede venir en sacos, como en el caso de micro-

ingredientes como sal, calcio, etc.; y también algunos macro-ingredientes
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como la harina de carne. La materia prima liquida es transportada en

Tanques Cisternas.

Para muestrear los contenedores de tanques es necesario subir hasta la
parte superior del mismo y tomar la muestra desde varios puntos,
generalmente estos tanques tienen 5 compuertas superiores y es
recomendable tomar la muestra de la primera, la tercera y la Ultima
compuerta, esto se realiza con la ayuda de un calador (Anexo 2.1), el cual es
una herramienta de muestreo compuesta por dos tubos largos de bronce
cilindrico con una serie de agujeros, uno inserto dentro de otro, ademas
posee un extremo inferior punzo penetrante, este se inserta dentro de un
compartimiento del contenedor calando y se gira el tubo interno de forma tal
que coincidan los agujeros de ambos tubos para que pueda entrar la muestra
de materia prima, luego haciendo otro giro en sentido contrario se cierran los
agujeros, se extrae la caladora y se vierte la muestra en una bolsa plastica

que sera identificada con la ficha que contiene sus datos.

En el caso de los contenedores de Batea, generalmente ellos poseen
pequeias compuertas en la parte inferior, 4 de cada lado, el muestreo se
realiza abriendo estas compuertas, dejando caer por unos segundos una
pequeia cantidad de producto, que garantice una purga, para luego tomar la
materia prima de un punto mas profundo para verterla en la bolsa plastica; de
no contener las compuertas inferiores, es necesario retirar la lona con la que
se recubre el contenedor de batea, deshaciendo los amarres de la misma, y
se procede a tomar la muestra desde la parte superior.

La materia prima que es recibida en sacos, se muestrea con la ayuda de
un punzén metalico (Anexo 2.2), este es un tubo recortado y puntiagudo de
aproximadamente 40 cm de longitud, con el cual se penetra el saco y a
través de su orificio central se deja pasar la materia prima hasta ser vertida

dentro de la bolsa plastica, luego de tomar la cantidad necesaria para el
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analisis posterior, la abertura que se ocasioné al saco debe ser sellada con
cinta de embalaje.

Cuando la materia prima a recibir es Grasa Amarilla o Aceite de Soya,
esta viene en Tanques Cisternas, los puntos de muestreo son la valvula de
descarga situada en la parte posterior del tanque y las compuertas situadas
en la parte superior del tanque, cuando se toma la muestra en la valvula de
descarga, esta se abre un poco para purgar y luego de unos segundos se
vierte un poco del liquido en un recipiente plastico de aproximadamente 300
ml, se cierra nuevamente la valvula y se tapa el recipiente. Al muestrear por
las compuertas superiores del tanque, se introduce un recipiente estéril de
las mismas caracteristicas del anterior y se recoge un poco del liquido dentro
del mismo para luego taparlo. El muestreo debe realizarse de ambos puntos

para contar con muestras mas representativas a la hora de su analisis.

Para cada uno de los casos de muestreo, es necesario identificar cada
muestra con la ficha de sus datos, ya que el Departamento lleva un registro
exhaustivo de cada vehiculo de materia prima que ingresa a las instalaciones

de la empresa, sea aprobada su recepcién o no.

Seguidamente de realizar los muestreos, se realizan los analisis
inmediatos de laboratorio, que determinaran la aprobacion o el rechazo de la
materia prima, entre estos parametros tenemos el porcentaje de humedad, la
densidad y las impurezas con las que se reciba el producto, parametros que

cuentan con estandares establecidos de calidad para su aceptacion.
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Equipos empleados para los analisis del Laboratorio:

Para el Analisis de Densidad:

e Cilindro Graduado 1000 ml, utilizado para la obtencién del volumen de la

muestra.

e La balanza digital OHAUS (Anexo 2.4), posee una apreciacion de 0,1 g de
peso, al encender la balanza, si no aparece un cero (0,0) en la pantalla
digital se procede a tarar, luego se coloca un contenedor (cilindro
graduado) donde se vertera el material que se va a pesar, se tara el peso
de éste contenedor y se agrega la muestra registrando y anotando su

peso.

Para el caso de materias primas procesadas, que tienen una
granulometria baja, es necesario determinar la densidad compacta. Esta la
obtenemos al dividir el peso con la ayuda de la balanza digital entre el
volumen gue se obtiene dando unos pequeios golpes (10 en total) al cilindro
graduado con la muestra dentro, para asi lograr que esta se compacte mejor,

lo que arrojara el valor de la densidad real del producto.

En el caso de los granos y otras materias primas de granulometria alta,
estas no ameritan compactacion de la materia, por lo que solo se determina

la densidad real, sin necesidad de los golpes al cilindro.

p = (%) * 1000 (Ecuacion 1)
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Para el Analisis de la Humedad:

e STEINLITE SB-900 (Anexo 2.5), Equipo empleado para determinar el
porcentaje de humedad contenido en una muestra de materia prima, este
equipo esta disefiado para tratar solamente granos de cereales como el
maiz, frijol de soya, sorgo entre otros. Este equipo presenta un panel
donde se selecciona la opcion del rubro a analizar, se adicionan los 250 g
necesarios para el analisis y presiona el boton de inicio, el dato del
porcentaje de humedad es arrojado por el equipo en un tiempo 15

segundos.

e En el caso de Materias primas procesadas como el caso de Harina de
Girasol, Harina de Arroz, Cascarilla de Arroz, Harina de Maiz con o sin
grasa, Harina de Carne, entre otras; el equipo utilizado para el analisis de
la humedad es la Estufa OHAUS MB 35 (Anexo 2.6), es un equipo
sofisticado que consta de una balanza con un platillo interno para
depositar la muestra y en la tapa superior de abatimiento posee una
lampara incandescente para calentar la muestra y remover el contenido de
agua de la misma con el fin de cuantificar la humedad, la balanza interna
posee una apreciacion de 0,001 g y se puede pesar hasta un limite de 7 g

de muestra.

Antes de agregar la muestra al platillo de la balanza se debe asegurar de
que éste esté limpio y que la pantalla digital marque cero (0,000) si no es asi
se debe tarar. Seguidamente se precede a agregar la muestra hasta que la
pantalla digital marque 7,000 g (o un intervalo de confianza de 0,005 g),
luego se cierra la estufa y se oprime el boton de inicio (start). La lampara
incandescente se enciende y empieza a calentar la muestra evaporando el
agua de la misma, y al cabo de 13 min por diferencia de peso, la pantalla
digital indica el porcentaje de peso perdido o porcentaje de humedad de la

muestra.
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Para el Analisis de Impurezas:

Este andlisis se realiza para los granos de cereales como el sorgo, maiz,
frijol de soya, entre otros, se lleva a cabo con la utilizacién de tamices (Anexo
2.7) para la granulometria, el propésito de su uso es, en el caso de la
recepcion de materia prima, determinar los porcentajes de impurezas y de
granos partidos de los diversos cereales que son recibidos. También se
cuenta con un tamiz particular para determinar impurezas en el caso

especifico del sorgo.

El tamiz utilizado para el analisis del maiz y frijol de soya es el de malla de
3,35 mm, puede tratar una cantidad de muestra de 500 g y en el caso del

tamiz para sorgo, se puede tratar hasta 1 kg de muestra.

El uso de estos artefactos es muy sencillo, solo se debe depositar la
cantidad de muestra dentro de uno de los contenedores de los tamices y acto
seguido se debe zarandear o realizar un movimiento de agitacion circular por
unos segundos, esto con el objeto de separar por diferencia de tamafo las
particulas denominadas como impurezas y granos partidos presentes en la
muestra inicial, basandose en que mayormente estas particulas son mas
pequenas que los granos de los cereales, y de esta forma van cayendo al
fondo del recipiente.

El porcentaje de impurezas se obtiene dividiendo el peso del material que

cayo en el fondo entre el peso de la materia que retuvo el tamiz.

Y%Impurezas = (M) x+ 100 (Ecuacion 1)

Meamiz

Este procedimiento de muestreo y analisis es repetitivo para todo aquel

vehiculo que ingrese a la empresa cargado de materia prima, si el Vehiculo
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no esta dentro de las instalaciones de la empresa, este no puede ser
muestreado. Todos los datos obtenidos de los analisis de cada muestra,
también deben registrarse en la ficha de identificacion de la misma (Anexo
1.1), ya que todos estos datos seran vaciados en un formato de reporte diario

de materia prima (Anexo 3.1).

Ademas de las actividades de muestreo relacionadas con la recepcion de
materia prima, es deber del asistente, velar por el estado de higiene, limpieza
y las condiciones de los equipos y zonas involucradas en esta etapa, como
tolvas de recepcion, fosas, tolvas dosificadoras, silos, transportadores, fugas
de producto de estos equipos, entre otros.

Actividad 2: Mezclado.

Para el monitoreo de esta etapa, es necesario acercarse al area de
produccion del PLC, para recoger la muestra que es tomada por los
encargados del turno. El Asistente de Calidad debe verificar que producto
que se va a elaborar, para esto en la oficina del PLC se encuentra el
cronograma de produccion, donde se indica el producto y los batch a
producir del mismo. Una vez identificado el alimento, es necesario verificar
gue hayan registrado en la ficha de identificacion de la muestra a tomar
(Anexo 1.1), el nombre del producto, el cédigo de la receta, ademas del total
de agua y grasa que sera adicionado. La ficha de identificacion también debe
contener el nimero de orden de la corrida a elaborar, el porcentaje de agua
y/o grasa que sera afiadido por mezcla y coater, el punto de muestreo
(mezcladora), nimero de batch programados y el batch en proceso en el cual
se realizara el muestreo, es recomendable muestrear el primer batch a
mezclar, lo que garantizara determinar las condiciones con las que sale el
producto desde su inicio, ya que esto puede incurrir a lo largo del proceso y

si en este punto se evidencian valores inestables, se pueden tomar medidas
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correctivas desde el inicio de la corrida; estos ultimos datos se observan en

la pantalla de PLC donde es monitoreado el proceso de mezclado.

Los encargados del turno en el PLC , luego de tomar los datos, proceden
a esperar gque el batch de producto se mezcle y caiga en la tolva de post-
mezclado, para calcular el momento preciso de muestreo, en la pantalla de
mezclado del PLC se observan los 3 tiempos de mezcla mencionados
anteriormente a los cuales se somete el producto (mezcla seca, humeda y
segura), una vez que comienza a transcurrir el tiempo de mezcla segura, es
necesario ubicarse en la tolva de post-mezclado, para que al momento de
gue se abra la compuerta de esta y el batch caiga, hacer efectivo el
muestreo, el cual se hace por un orificio al extremo de la tolva que contiene
una tapa de goma (Anexo 4.1), esta se retira, se toma la cantidad necesaria
de muestra para vaciar en la bolsa plastica y se cierra nuevamente el orificio.
Existe otro punto de muestreo para el mezclado, que es en el transportador
siguiente a la tolva de post-mezclado (Anexo 4.1), encontrado al lado
izquierda de esta, el transportador posee un orificio similar al punto de
muestreo de la tolva, por lo que el procedimiento es el mismo. Es necesario
recordar la identificacién de la muestra testigo con la ficha contenida de sus
datos.

Posteriormente de recoger la muestra se procede a realizar los analisis
pertinentes de la muestra, los parametros analizados son el % de Humedad,
la Densidad y la posible presencia de granos partidos o enteros de maiz,
sorgo, frijol, entre otros.

La densidad se determina de igual manera que para las materias primas
procesadas, debido a que es un material de baja granulometria. Con la
ayuda de la balanza digital OHAUS (Anexo 2.4) se obtiene el peso, el cual se
divide entre el volumen obtenido con la ayuda del Cilindro Graduado, lo que
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nos dara la densidad compacta que es la densidad real del mezclado
(Ecuacion I).

El andlisis de la humedad se realiza de igual manera que la materia prima
procesada, con la ayuda de la Estufa OHAUS MB 35 (Anexo 2.6).

La determinacién de la presencia de granos partidos o enteros de maiz,
frijol de soya y sorgo, se realiza con la ayuda del tamiz de malla 3.35 mm y el
tamiz de 2 mm, el mecanismo es el mismo que para el analisis de impurezas
en granos, solo que para efectos del calculo, el porcentaje de interés es el
del peso retenido por las dos mallas (porcentaje de retencién), por lo tanto se
divide, por separado, el peso de la materia retenida en ambas mallas entre el

peso de la materia en el fondo.

%Retencion = (M) * 100 (Ecuacion 111)

Meamiz

Este procedimiento de muestreo y analisis del mezclado debe ser
repetitivo en cada orden de produccion, debe realizarse cada 6 batch
mezclados minimo, para asi llevar un control del comportamiento de la
materia durante el proceso. Todos los resultados de los analisis deben
registrarse en la ficha de identificacion de cada muestra (Anexo 1.1), ya que
estos datos son vaciados en un formato de reporte diario del proceso, incluye
mezclado, acondicionamiento y producto terminado (Anexo 3.2).

Ademas de las actividades de muestreo relacionadas con el mezclado, es
deber del asistente, velar por el estado de higiene, limpieza y las condiciones
de los equipos y zonas involucradas en esta etapa, como tolvas de pre y post
mezcla, molinos, transportadores, elevadores y posibles fugas de producto

de estos equipos, entre otros.
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Actividad 3: Acondicionamiento.

Para el monitoreo de esta etapa, es necesario acercarse al area de
produccion del PLC, para proceder a registrar todos los datos en la ficha de
identificacion (Anexol.1), estos datos incluyen, nombre y receta del alimento,
namero de orden de la corrida en proceso, porcentaje de dosificacion de
agua y grasa y batch programados, estos se encuentran como se menciond
anteriormente en el formulario de alimentos (CONVACA o la Maquila) y el
resto, en la pantalla de mezclado del PLC; es necesario ademas registrar los
valores de operacion con los que se esta acondicionando la materia, apertura
de la valvula de vapor y temperatura teérico, ademas del batch en el que se
va a realizar la muestra (el cual se observa como toneladas producidas, por
lo que es necesario dividir lo que marca entre 3 para asi obtener el batch en
produccion), estos Ultimos se observan en la pantalla de PLC de las
Pelletizadoras.

Posterior al llenado completo de los datos en la ficha de identificacion, se
procede a acercarse al acondicionador, el punto de muestreo se realiza en la
salida del Feed Expander, donde hay una pequefia compuerta (Anexo 4.2),
alli se introduce un tubo de muestreo de aproximadamente 60 cm de longitud
(Anexo 2.3), el cual posee en su punta un corte diagonal que permite el paso
del producto a través del mismo hasta la bolsa plastica, inmediatamente es
necesario cerrar la bolsa herméticamente para luego introducir el termoémetro
penetrando la bolsa plastica, para asi reducir el choque térmico que reduzca
la temperatura del producto y obtener la temperatura real del acondicionado;
luego del muestreo debe cerrarse inmediatamente la compuerta para evitar
fugas. Se debe registrar en la ficha de identificacion de la muestra (Anexo
1.1) el dato del valor de la Presibn que arroja el mandémetro del
acondicionador. Es necesario acotar que este muestreo debe realizarse con
guantes de proteccion térmica para evitar quemaduras, ya que el producto se

acondiciona a altas temperaturas.
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Los parametros a analizar de esta muestra son la temperatura real y la
humedad. El porcentaje de humedad se determina a través de la Estufa
OHAUS MB 35 (Anexo 2.6), equipo que permite la medicidon de este

parametro en productos de baja granulometria.

La temperatura también es monitoreada para verificar que la temperatura
tedrica agregada en el PLC para el acondicionamiento, sea similar a la

temperatura real con la que sale el producto del acondicionador.

Este procedimiento de muestreo y analisis del acondicionado debe ser
repetitivo en cada orden de produccion, debe realizarse cada 6 batch como
minimo, para asi llevar un control del comportamiento de la materia durante
este tratamiento. Todos los resultados de los andlisis deben registrarse en la
ficha de identificacion de cada muestra (ver Anexo 1.1), ya que estos datos
son vaciados en un formato de reporte diario del proceso, incluye mezclado,
acondicionamiento y producto terminado (Anexo 3.2).

Ademas de Ilas actividades de muestreo relacionadas con el
acondicionamiento, es deber del asistente, velar por el estado de higiene,
limpieza y las condiciones de los equipos y zonas involucradas en esta
etapa, como tolvas de pre-pellets, Pelletizadoras, transportadores,

elevadores y posibles fugas de producto de estos equipos, entre otros.

Actividad 4: Producto Terminado.

Para el monitoreo de etapa final, es necesario acercarse al area de
produccion del PLC, para recoger la muestra que es tomada por los
encargados del turno. Se debe asegurar que los encargados de tomar las
muestras deben registrar todos los datos en la ficha de identificacion (Anexo
1.1), estos datos incluyen, nombre y receta del alimento, nimero de orden de
la corrida en proceso, porcentaje de dosificacion de agua y grasa y batch

programados, estos se encuentran como se menciond anteriormente en el
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formulario de alimentos (CONVACA o la Maquila) y el resto, en la pantalla de
mezclado del PLC; es necesario ademas registrar los valores de operaciéon
con los que se esta pelletizando la materia, apertura de la valvula de vapor,
temperatura, amperaje del motor y velocidad del pelletizado, ademas del
batch en el que se va a realizar la muestra (el cual se observa como
toneladas producidas, por lo que es necesario dividir lo que marca entre 3
para asi obtener el batch en produccién), estos ultimos se observan en la
pantalla de PLC de las Pelletizadoras. Si las 2 lineas de produccion estan
operativas, los encargados del PLC en el turno deben recopilan 2 fichas de

identificacion, cada una para la muestra correspondiente a cada linea

Este muestreo se realiza en el transportador de cada linea de produccion
(Anexo 4.3), los cuales estan ubicados a una altura de 2 mts del piso, uno al
lado del otro, el transportador de la izquierda corresponde a la linea 1 y el de
la derecha a la linea 2, cada transportador cuenta con el mismo sistema de
toma muestras y ambas mangueras desembocan en el mismo cajon de
acero; este cajon de acero posee un ducto que deja caer el producto que

resta del muestreo en la tolva de producto terminado 1.

Posteriormente al muestreo, se procede a realizar los respectivos analisis
a dichas muestras, los pardmetros a analizar son la dureza de los pellets, el
porcentaje de finos que contienen los pellets 6 el porcentaje de retencion en
caso de ser un alimento en semi-granos, la densidad de los pellets, el

porcentaje de humedad y el porcentaje de grasa.

La densidad de los Pellets se analiza de igual manera que la de los granos
de maiz, con la ayuda de la balanza digital OHAUS (Anexo 2.4) se obtiene el
peso que posteriormente se dividira entre el volumen obtenido con la ayuda
del Cilindro Graduado. Por otra parte, la densidad de los semi-granos, se
determina de la misma manera que los productos de baja granulometria

(Harinas, Cascarillas, entre otros.), se determina la densidad compacta.

23



Para analizar la humedad de los pellets y semi-granos, es necesario
pulverizarlos con la ayuda de un mazo y un mortero, disminuyendo la
granulometria de estos, posteriormente se analiza la humedad en la Estufa
OHAUS MB 35 (Anexo 2.6).

La dureza de los pellets se analiza con la ayuda del Durémetro (Anexo
2.8), es un equipo cilindrico de acero que posee un tornillo en su interior,
este al ser enroscado empuja a un resorte que a su vez tiene una punta de
acero la cual ejerce presion sobre una cavidad superior donde es colocado el
pellets, esta presion a la cual es sometida el pellets ocasiona la ruptura del
mismo. El tornillo del durémetro posee un filo que al enroscar el tornillo y
empujar el resorte se desplaza por una abertura que a su extremo consta de
una escala del 0 al 25, al romperse el pellets el tornillo se detiene y la
posicion del filo en la escala representa los Kg/fuerza de Dureza que posee
el pellets del producto terminado.

El analisis del porcentaje de finos de los pellets tiene el mismo principio
que el andlisis de las impurezas de los granos de maiz, con la ayuda de un
tamiz de 2.00 mm se zarandea la muestra, el peso de la cantidad del fondo
se divide entre el peso de la cantidad retenida por el tamiz, lo que nos dara el
porcentaje de finos en el producto terminado.

%Finos = (M) * 100 (Ecuacion V)

Mtamiz
Cuando el alimento elaborado es semi-granos, se debe determinar el
porcentaje de retencion que estos presenten en el tamiz de 2 mm, el peso de
esta cantidad retenida se divide entre el peso del alimento de menor

granulometria contenido en el fondo, principio similar a la determinacion de

retencion de granos en el mezclado. (Ecuacion IlI).
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Cuando el alimento es dosificado con grasa via Coater, es necesario el
andlisis de este parametro para evidenciar si la dosificacion teorica
visualizada en las pantallas del PLC se cumple fisicamente, para esto la
muestra es entregada al personal Analista de Calidad quien determina el
porcentaje de grasa que posee el producto terminado con la ayuda del NIR,
artefacto altamente costoso y sofisticado que realiza estas lecturas. Una vez
determinado el porcentaje real de grasa que posee el producto, se
recomienda notificar al PLC la conformidad o no en la adicion de este

parametro

Este procedimiento de muestreo y analisis del producto terminado debe
ser repetitivo en cada orden de produccion, debe realizarse cada 4 batch
como minimo, para asi llevar un control del comportamiento de la materia
durante el proceso. Todos los resultados de los analisis deben registrarse en
la ficha de identificacion de cada muestra (Anexo 1.1), ya que estos datos
son vaciados en un formato de reporte diario del proceso, incluye mezclado,

acondicionamiento y producto terminado (ver Anexo 3.2).

Ademas de las actividades de muestreo relacionadas con el producto
terminado, es deber del asistente, velar por el estado de higiene, limpieza y
las condiciones de los equipos y zonas involucradas en esta etapa, como los
puntos de muestreo, tolvas de producto terminado, Pelletizadoras, zaranda,
Coater, Crumbler, transportadores, enfriadores, elevadores, posibles fugas

de producto de estos equipos, entre otros

Actividad 5: Despacho.

El monitoreo del despacho, consiste en el muestreo de los sacos. El
monitoreo de las ensacadoras consiste en el muestreo de los sacos, para
esto es necesario recopilar los datos del producto en la ficha de identificacion
de la muestra (Anexo 1.1), la cual contendra el nombre del producto y el

punto de muestreo (linea de ensaque 1 o 2), ademas del nimero de la tolva
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de producto terminado de la cual se esta ensacando. El muestreo se realiza
con la ayuda de un punzén metalico (Anexo 2.2), este es un tubo recortado y
puntiagudo de aproximadamente 40 cm de longitud, con el cual se penetra el
saco y a través de su orificio central se deja pasar la materia prima hasta ser
vertida dentro de la bolsa plastica, luego de tomar la cantidad necesaria para
el analisis posterior, la abertura que se ocasion6 al saco debe ser sellada con

cinta de embalaje.

Es necesario verificar si el peso de los sacos es el correcto, para esto se
toman 3 sacos de la banda transportadora a la salida de la ensacadora, se
trasladan hasta una balanza ubicada la lado de las ensacadoras,
rapidamente se pesan los sacos para luego ser devueltos a la banda
transportadora a la salida de la ensacadora. Si el peso de los sacos no es el

correcto es necesario verificar las pesas de la ensacadora.

El muestreo debe realizarse para ambas lineas de ensaque. Una vez
finalizado, se procede al analisis de las muestras, a las cuales se les analiza
la humedad, densidad, porcentaje de finos y dureza, en el caso de productos

semi-granos se analiza el porcentaje de retencion.

Para analizar el porcentaje de humedad de los pellets y semi-granos, es
necesario pulverizarlos con la ayuda de un mazo y un mortero, disminuyendo
la granulometria de estos, para su posterior analisis en la Estufa OHAUS MB
35 (Anexo 2.6).

La densidad de los Pellets se analiza de igual manera que la de los granos
de maiz, con la ayuda de la balanza digital OHAUS (Anexo 2.4) se obtiene el
peso que posteriormente se dividira entre el volumen obtenido con la ayuda
del Cilindro Graduado (Ecuacion ). Por otra parte, la densidad de los semi-
granos, se determina de la misma manera que los productos de baja
granulometria (Harinas, Cascarillas, entre otros.), se determina la densidad

compacta. (Ecuacion I).
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La dureza de los pellets se analiza con la ayuda del Durémetro (Anexo
2.8), como se explicd anteriormente en el analisis del producto terminado. Si
la dureza del producto es muy baja, es necesario consultar con la gerencia

de planta si se limita su despacho y se reprocesa el producto.

El analisis del porcentaje de finos de los pellets tiene el mismo principio
que el andlisis de las impurezas de los granos de maiz, con la ayuda de un
tamiz de 2,00 mm zarandea la muestra, el peso de la cantidad del fondo se
divide entre el peso de la cantidad retenida por el tamiz, lo que nos dara el
porcentaje de finos en el producto en despacho, este principio de analisis es
similar al aplicado al producto terminado muestreado antes de su

almacenamiento en las tolvas de producto terminado.(Ecuacion V).

Cuando el alimento elaborado es semi-granos (gruesos o finos), se debe
determinar el porcentaje de retencion que estos presenten en el tamiz de 2
mm, el peso de esta cantidad retenida se divide entre el peso del alimento de
menor granulometria contenido en el fondo, principio similar a la
determinacion del porcentaje de retencion en semi-granos del producto

terminado antes de almacenarse en las tolvas de producto terminado.

Todos los resultados obtenidos de los analisis deben registrarse en la
ficha de identificacion de cada muestra, ya que estos datos son vaciados en

un formato de reporte diario de despacho.

Ademas de las actividades de muestreo relacionadas con el almacén de
despacho, es deber del asistente, velar por el estado de higiene, limpieza y
las condiciones de los equipos y zonas involucradas en esta etapa, como los
puntos de muestreo, tolvas de producto terminado, ensacadoras,
paletizadoras, transportadores, montacargas, posibles fugas de producto de
estos equipos, entre otros, también es necesario chequear la condicion de
los sacos, los cuales deben estar claramente identificados.
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Descripcion de las Actividades Realizadas en el Proceso Productivo de
CONVACA Planta de Acondicionamiento de Granos.

Actividad 1: Realizacion de Manual para la planta de acondicionamiento

de Granos.

El trabajo principal consiste en la recopilacion de toda la informacion
necesaria (parametros, normas y operaciones técnicas) de los equipos y
procedimientos implicados en la planta de acondicionamiento de granos.
Para lograr estos se conversd con personal implicado directamente en el
procedimiento, se tomé informacion de varios informes de actividades
realizados anteriormente y se recopilo todo de manera detallada y especifica

en un formato autorizado por la empresa.

Actividad 2: Recepcion de Materia Prima.

Al ingresar un vehiculo de carga pesada a la empresa, este se ubica en el
estacionamiento de la planta y procede a entregar al personal de la Romana,
las guias de circulacion (SADA, INSAI) y facturas, donde se especifican los
datos del vehiculo, ademas de la materia prima que transporta, proveedor,
peso, entre otros. El personal de la Romana, registra los datos y notifica al
Departamento de Aseguramiento de la Calidad la llegada del Vehiculo, es
cuando el Asistente de Calidad se dirige hasta el area de romana y registra
los datos del vehiculo (Materia Prima, Proveedor, Placa del Vehiculo y
Cliente, sea este CONVACA o la Maquila) en una ficha con la cual se
identificard la muestra testigo (Anexo 1.1), que procedera a tomarse de la
materia prima, en este caso frijol de soya, que transporta el vehiculo, para
esto, posteriormente debe acercarse hasta el vehiculo para muestrearlo y

realizar su posterior andlisis en el laboratorio.
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Los vehiculos pueden contener la materia prima en Tanques, Bateas. Para
muestrear los contenedores de tanques es necesario subir hasta la parte
superior del mismo y tomar la muestra desde varios puntos, generalmente
estos tanques tienen 5 compuertas superiores y es recomendable tomar la
muestra de la primera, la tercera y la Gltima compuerta, esto se realiza con la
ayuda de un calador (Anexo 2.1), el cual es una herramienta de muestreo
cuyas especificaciones ya se explicaron anteriormente en la recepcion de
materia prima de la planta ABA. La muestra tomada se vierte en una bolsa

plastica que serda identificada con la ficha que contiene sus datos.

En el caso de los contenedores de Batea, generalmente ellos poseen
pequefias compuertas en la parte inferior, 4 de cada lado, el muestreo se
realiza abriendo estas compuertas, dejando caer por unos segundos una
pequeia cantidad de producto, que garantice una purga, para luego tomar la
materia prima de un punto mas profundo para verterla en la bolsa plastica; de
no contener las compuertas inferiores, es necesario retirar la lona con la que
se recubre el contenedor de batea, deshaciendo los amarres de la misma, y

se procede a tomar la muestra desde la parte superior.

Para cada uno de los muestreo, es necesario identificar cada muestra con
la ficha de sus datos, ya que el Departamento lleva un registro exhaustivo de
cada vehiculo de materia prima que ingresa a las instalaciones de la

empresa, sea aprobada su recepcion o no.

Seguidamente de realizar los muestreos, se realizan los analisis
inmediatos de laboratorio, que determinaran la aprobacion o el rechazo de la
materia prima, entre estos parametros tenemos el porcentaje de humedad, la
densidad y las impurezas con las que se reciba el producto, parametros que

cuentan con estandares establecidos de calidad para su aceptacion.

29



Equipos empleados para los analisis del Laboratorio:

Para el Analisis de Densidad:

e Cilindro Graduado 1000 ml, utilizado para la obtencién del volumen de la

muestra.

e La balanza digital OHAUS (Anexo 2.4), posee una apreciacion de 0,1 g de
peso, al encender la balanza, si no aparece un cero (0,0) en la pantalla
digital se procede a tarar, luego se coloca un contenedor (cilindro
graduado) donde se vertera el material que se va a pesar, se tara el peso
de éste contenedor y se agrega la muestra registrando y anotando su

peso. (Ecuacion 1)

Para el Analisis de la Humedad:

e STEINLITE SB-900 (Anexo 2.5), Equipo empleado para determinar el
porcentaje de humedad contenido en una muestra de materia prima, este
equipo esta disefiado para tratar solamente granos de cereales como el
maiz, frijol de soya, sorgo entre otros. Este equipo presenta un panel
donde se selecciona la opcion del rubro a analizar, se adicionan los 250 g
necesarios para el analisis y presiona el boton de inicio, el dato del
porcentaje de humedad es arrojado por el equipo en un tiempo 15

segundos.

Para el Andlisis de Impurezas:

Este andlisis se realiza para los granos de cereales como el sorgo, maiz,
frijol de soya, entre otros, se lleva a cabo con la utilizacién de tamices (Anexo
2.7) para la granulometria, el propésito de su uso es, en el caso de la
recepcion de materia prima, determinar los porcentajes de impurezas y de

granos partidos de los diversos cereales que son recibidos. También se
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cuenta con un tamiz particular para determinar impurezas en el caso

especifico del sorgo.

El tamiz utilizado para el analisis del maiz y frijol de soya es el de malla de
3.35 mm, puede tratar una cantidad de muestra de 500 g y en el caso del

tamiz para sorgo, se puede tratar hasta 1 kg de muestra.

El uso de estos artefactos es muy sencillo, solo se debe depositar la
cantidad de muestra dentro de uno de los contenedores de los tamices y acto
seguido se debe zarandear o realizar un movimiento de agitacion circular por
unos segundos, esto con el objeto de separar por diferencia de tamario las
particulas denominadas como impurezas y granos partidos presentes en la
muestra inicial, basandose en que mayormente estas particulas son mas
pequefias que los granos de los cereales, y de esta forma van cayendo al

fondo del recipiente.

El porcentaje de impurezas se obtiene dividiendo el peso del material que

cayo en el fondo entre el peso de la materia que retuvo el tamiz. (Ecuacion I1)

Este procedimiento de muestreo y analisis es repetitivo para todo aquel
vehiculo que ingrese a la empresa cargado de materia prima (frijol de soya)
para ser procesada en la planta de acondicionamiento de granos, si el
Vehiculo no esta dentro de las instalaciones de la empresa, este no puede
ser muestreado. Todos los datos obtenidos de los analisis de cada muestra,
también deben registrarse en la ficha de identificacion de la misma (Anexo
1), ya que todos estos datos serdn vaciados en un formato de reporte diario
de materia prima (ver Anexo 3.1).

Ademas de las actividades de muestreo relacionadas con la recepcion de
materia prima, es deber del asistente, velar por el estado de higiene, limpieza

y las condiciones de los equipos y zonas involucradas en esta etapa, como
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tolvas de recepcion, fosas, tolvas dosificadoras, silos, transportadores, fugas
de producto de estos equipos, entre otros.

Actividad 3: Enfriador.

El monitoreo de esta etapa ser realiza luego de que el frijol haya pasado el
tiempo necesario en la tolva de pos-coccién y el encargado del area de
tostado proceda a iniciar la descarga del mismo, es necesario verificar en el
panel de control PLC el momento en que el frijol llegue al nivel necesario
para que se inicie la descarga del enfriador. Se procede a registrar todos los
datos en la ficha de identificaciébn (Anexo 1.2), estos datos incluyen, fecha,
hora, punto de muestreo, carga de alimentacion de la tostadora, velocidad en
que gira la tostadora, intensidad de la llama, temperatura de la tostadora,
temperatura del reactor, velocidad de descarga el reactor y temperatura de
enfriador. La muestra se toma en un pequefio orificio en la parte inferior del
enfriador (Anexo 5.1), que cuenta con una toma muestras enroscado el
cuerpo el enfriador. El asistente de calidad desenrosca €l toma muestras,
deja que una cantidad de frijol caiga en él y luego coloca el frijol en la bolsa
plastica. Lo mas recomendable es tomar la primera muestra en la primera
descarga del enfriador, seguir tomando muestras cada hora y media para
analizar su nivel de coccién y tomar una muestra cada media hora para
asegurarnos que el nivel de humedad el producto terminado este dentro de
los parametros establecidos por el departamento de Aseguramiento de la
Calidad.

Posteriormente del muestreo se procede a realizar los analisis
pertinentes a la muestra, los parametros analizados son el % de Humedad y

la condicion de coccidn de frijol de soya.
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Para el Analisis de la Humedad:

e STEINLITE SB-900 (Anexo 2.5), Equipo empleado para determinar el
porcentaje de humedad contenido en una muestra de materia prima, este
equipo esta disefiado para tratar solamente granos de cereales como el
maiz, frijol de soya, sorgo entre otros. Este equipo presenta un panel
donde se selecciona la opcion del rubro a analizar, se adicionan los 250 g
necesarios para el analisis y presiona el boton de inicio, el dato del
porcentaje de humedad es arrojado por el equipo en un tiempo 15

segundos.

Para el Andlisis de Condicién de Coccién:

e Para este analisis se debe triturar la muestra tomada con ayuda de una
licuadora (tratando que lo granos no se calienten por las revoluciones de
la cuchilla), luego se pasan los granos ya molidos por los tamices (Anexo
2.7) de 2 mm y de 1 mm, con ayuda de un crisol (Anexo 2.9) y de una
balanza digital (Anexo 2.4) se pesan 5 g del contenido en el fondo del
tamiz (la muestra tiene aspecto similar a la harina) y se le adiciona el
reactivo rojo-fenol en la muestra. Este reactivo permite la identificacion
visual de ligeras alzas de pH en la muestra, a través de la observacion de
particulas activas de color rojo o rosado, siento estas alzas consecuencias
directas de la actividad ureasica remanente luego de aplicar el tratamiento
termino para la activacion de los inhibidores presentes naturalmente en la
soya. Esto nos permite conocer la condicion real del frijol de soya entre

crudo, cocido y sobre cocido.

Actividad 4: Despacho.

El monitoreo de despacho consiste en el muestreo de los despachos a
granel del frijol de soya desactivado. Cuando ingrese a planta un vehiculo de

carga pesada destinada a cargar producto terminado, cualquiera sea su
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destino, el asistente del departamento de tomar posicion en la parte superior
del tanque contenedor del vehiculo, una vez abierta la descarga del producto
y comience el llenado de la primera compuerta, es necesario esperar a que
se llene ese compartimiento, para que al iniciar el llenado del segundo

compartimiento, el muestreo del primero sea seguro.

Finalizado el muestreo es necesario referenciar la muestra con la
respectiva ficha de identificacion (Anexo 1.2), la cual contendra la fecha en

que se realizo el despachado, y el punto de muestreo (la placa del vehiculo).

Posterior al muestreo del despacho, se le realizan los analisis de % de
Humedad y el andlisis de condicion de coccion como se explico

anteriormente en el area del enfriador.
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RESULTADO DE LAS ACTIVIDADES EJECUTADAS

Los valores determinados de los analisis fisicos y quimicos, en el caso de
la planta de acondicionamiento, garantizan un monitoreo completo del
proceso y por ende del comportamiento del producto, cuando los parametros
se mantienen dentro de las exigencias de calidad, indican que el producto
estd siendo elaborado bajo condiciones oOptimas a lo largo de todas las
etapas del proceso productivo. Sin embargo pueden presentarse situaciones
donde los parametros del producto se encuentren fuera del rango de los
estandares de calidad establecidos. Para ambos casos es necesario el
reporte de cada una de las variables de trabajo en cada etapa del proceso,
registro que favorece un analisis amplio a la hora de evaluar y comparar los
factores que afectan al producto, permitiendo asi la manipulacion eficiente de
las variables utilizadas en cada etapa de la elaboracion del alimento y del
tostado de frijol, para la prevencion, mejora continua o el restablecimiento de
los parametros del producto dentro de lo permisible cuando ocurran

variaciones indeseadas de los mismos.

Es importante sefialar que los valores numéricos de los parametros
evaluados no pueden ser presentados por razones de confidencialidad de la
empresa, sin embargo el analisis de los resultados realizados y las
variaciones presentadas durante el monitoreo de cada una de las etapas del

proceso de produccion, se presentan a continuacion:
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Resultado de las Actividades Ejecutadas en la Planta ABA

Recepcién de Materia Prima.

Humedad: Las humedades de materias primas pueden variar debido a la
diversidad de estos rubros, sin embargo cada una de ellas presenta un valor
maximo permitido segun normativas establecidas, como por ejemplo en
casos especificos como el Maiz acondicionado, el valor maximo de humedad
es 14.5 %, el valor para Harinas de Arroz es de 12 % maximo, entre otros.
Por otro lado, aquellas materias primas que tengas un valor de humedad
alto, pero que no la exceda en mas de 2 puntos porcentuales, pueden ser
recibidas si van directamente a tolvas de dosificacion directa para un
consumo rapido de estas. En tal caso de que sobrepaso este rango con una
diferencia alta, se rechaza de inmediato la materia prima, redactando por

escrito las causas del mismo al proveedor involucrado.

Impurezas: El valor permitido de este parametro en materias primas es de
3 % maximo. Los problemas de impurezas se pueden presentar por polvillo,
malezas y demas materiales indeseados; en caso de que un rubro presente
cantidades de impurezas mayores a lo permisible, se rechaza su recepcion,
la presencia de estas impurezas se atribuye a descomposicion de la materia
por actividad de agentes como lo son insectos, larvas u otras plagas, agentes
contaminantes indeseados que comprometen la inocuidad del proceso

productivo, lo que representa causa de rechazo inmediato.

En el caso de la materia prima liquida como lo es la Grasa Amarilla y el
Aceite de Soya, los parametros inmediatos evaluados para su aceptacion
son la calidad fisica del liquido, color, olor e impurezas que podrian
presentar; si el liquido es muy denso y presenta mucha turbidez, este

representa un producto contaminado, causa de rechazo inmediato.
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Mezclado.

Humedad: Las humedades del pienso durante su mezclado tienen un
valor maximo permitido de 13 %, si se determina alto porcentaje de humedad
en el mezclado, este parametro debe ser controlado, ya que en el
acondicionamiento se proporciona vapor de agua lo que aumentara ain mas
la humedad del producto y serda dificil mantenerla, proporcionando que no se
logre la textura deseada del pellet, ya que sera un producto que se deslizara
facilmente por la pelletizadora y bajara la eficiencia de la misma.
Humedades altas también representan un peligro latente en el producto
terminado, ya que la actividad de agua es aprovechada por los
microorganismos que en un medio enriquecido de nutrientes como el
alimento aumenta su proliferacion acelerando el deterioro del producto y con

esto un riesgo de contaminacion evidente.

Densidad: Este dato debe notificarse a los operadores del PLC quienes
registran este dato en el programa, para que la pelletizadora se adapte a
esta densidad de la materia, lo que hara permisible o0 no aumentos en la
velocidad del pelletizado, incurriendo directamente en el rendimiento del
equipo.

% De Retencién de Granos: La presencia de granos en la mezcla, es un
factor importante, ya que esto puede ocasionar problemas en la textura del
pellet, provocando que estos se partan, disminuyendo la dureza del mismo y
aumentando los finos en el proceso, el valor permitido para este parametro
no debe exceder 3 % de retencion de granos. Esta presencia de granos en la
mezcla, se debe a problemas en la molienda, ya que, para que esta sea
efectiva la granulometria que sale de ella debe ser muy baja (menor a 0.85
mm), este problema se atribuye en muchas ocasiones a perforaciones en las
mallas de los molinos, desplazamiento de las mismas y otras fallas técnicas;

si se evidencia gran retencién de granos en la mezcla, es necesario dirigirse
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hacia los ductos de descarga de cada molino, donde pasa el producto ya
molido antes de caer en el transportador siguiente, alli se monitorea la
descarga de los molinos que estén operativos para determinar cual posee
mayor fuga de granos, una vez identificado cual posee el problema de fugas,
esto se notifica al personal de PLC quienes deben apagarlo y revisar qué

problema presenta para tomar las respectivas acciones correctivas.

Acondicionamiento

Humedad: Este parametro debido a la adicion de vapor de agua durante
esta etapa, deberia estar 2 0 3 puntos porcentuales por encima de la
humedad de la mezcla (Maximo), debido a la ganancia en agua de la
amilopectina en la gelatinizacion del almidon favoreciendo la digestibilidad de
los nutrientes, aportando ademas, caracteristicas maleables a la materia que
facilite con ayuda del aumento de temperatura, la obtencién de una textura
Optima para la formacion del Pellet.

Temperatura: La temperatura también es monitoreada para verificar que
la temperatura tedrica agregada en el PLC para el acondicionamiento, sea
similar a la temperatura real con la que sale el producto del acondicionador.
Existe un rango de holgura entre esta comparacion, cuyo valor de
temperatura no debe exceder 10 °C de diferencia entre estas. El aumento de
la temperatura en el acondicionamiento se comporta como una pequefia
coccion (controlada por el tiempo de acondicionamiento, 90 segundos
maximos) que promueve la gelatinizacién del almidén, mejora la textura para
la obtencién del pellet. Es necesario controlar que la temperatura no sea muy
alta, debido a que esto puede repercutir en la desnaturalizacion proteica,

disminuyendo o eliminando la calidad nutricional del alimento.
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Producto Terminado

Temperatura: El valor de temperatura debe ser no mayor a 5 °C por
encima de la temperatura ambiente, si este valor excede el maximo
permisible, debe notificarse al PLC, para que los operadores del mismo,
disminuyan la temperatura en el acondicionado, o aumenten el nivel de los

enfriadores para asi garantizar mayor estadia del producto en ellos.

Humedad: La humedad del producto terminado no debe exceder a 13 %,
de lo contrario, esto representa un peligro latente durante el almacenamiento,
ya que la actividad de agua es aprovechada por los microorganismos que en
un medio enriquecido de nutrientes como el alimento aumenta su
proliferacion acelerando el deterioro del producto y con esto un riesgo de

contaminacion evidente en las tolvas de producto terminado.

Dureza: La dureza del pellet debe ser mayor a 3.5 Kg/fuerza, si la dureza
del Pellets es baja respecto a lo establecido, esto puede ocasionar la
obtencion de porcentajes de finos indeseados en el proceso, debido a que
durante el transporte pueden aumentar la cantidad de Pellets partidos por los
choques con las paredes de los ductos, factor que afecta directamente la
calidad del alimento y el consumo del mismo. Para esto es recomendable un
aumento considerable de la temperatura en el acondicionamiento, la cual
garantice una mejor coccion de la materia, y con ello impartir una textura

firme al producto.

% de Finos: Este parametro no debe exceder el porcentaje establecido
por la empresa para cada alimento, el rango de porcentajes por producto
varia entre un 8% — 14%. Si el alimento presenta porcentajes de finos que
excedan estos valores, la calidad visual del alimento se ve afectada
directamente, ademas de que para animales como en el caso de cerdos,

representan un peligro constante de infecciones respiratorias, debido a la
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cercania de sus orificios nasales con su boca. En estos casos, es
recomendable mejorar la textura del pellet con una mejor coccién
aumentando de temperatura del acondicionado o disminuyendo la velocidad
del pelletizado. Es necesaria la revision de las condiciones de las zarandas,
ya gue esta variacion en el producto puede atribuirse a fugas en las mallas

de este equipo.

% de Retencidon de Semi-granos: El porcentaje de semi-granos retenidos
por el tamiz garantiza una granulometria adaptada al tracto digestivo del
animal al cual el alimento va destinado (en este caso a aves en sus etapas
de iniciacién), en el caso de productos semi-granos finos la retencion de
semi-granos debe estar comprendida entre 10 — 20 %; por otra parte para
productos semi-granos gruesos, el valor de retencion debe estar

comprendido entre 20 — 30 %.

Si la retencion de semi-granos se encuentra fuera de los limites
permisibles, esto generara el rechazo del alimento por el animal, por lo que
inmediatamente el Crumbler (equipo utilizado para la produccion de semi-
granos) debe ser calibrado, acercando los molinos para un mayor
guebrantado del producto si la retencion es excesiva, o alejando los molinos
para disminuir milimétricamente el quebrantado si la retencién de semi-

granos es deficiente, segun el alimento a elaborar.

Dosificacion de Grasa: La dosificacion de grasa se realiza segun
férmulas, con mayor o menor porcentaje de adicion, segun el alimento a
elaborar, el cual tendra como objetivo promover la etapa en la cual se
encuentre el animal al cual va destinado dicho alimento (etapa de desarrollo,
engorde, terminacion, etc.). Cuando el producto presenta problemas en la
dosificacion de grasa, es necesario informar al personal de PLC, para que
estos tomen acciones correctivas, si el problema es de deficiencia, se

recomienda disminuir la velocidad de alimentacion del Coater, para
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garantizar que el producto pase en menor volumen por la pelicula de grasa o
aceite de soya formada por las altas rpm en las que gira el disco humedo del
equipo, logrando una mayor dosificacion; otra medida seria aumentar el
porcentaje de dosificacion de grasa via Coater. Por otra parte si el problema
es por exceso de dosificacion las medidas son, aumentar la velocidad de
alimentacion del Coater o disminuir el porcentaje de adicion de grasa por

este equipo.

Las fallas en la dosificacion de grasa también podrian ser atribuidas a la
falta de vapor en las tuberias de grasa, ya que el vapor es quien ocasiona el
calentamiento de las tuberias para que la grasa gane la temperatura
necesaria para fundirse y desplazarse por las tuberias, de lo contrario, la
grasa se sedimenta y no baja hasta el disco humedo, por ende el Coater no

dosifica.

Despacho

Humedad: La humedad del producto terminado no debe exceder a 13 %,
Si el porcentaje de humedad se encuentra fuera de parametros y excede
limites de permisibilidad es necesario consultar con la gerencia de planta si
se limita su despacho y se reprocesa el producto. Altas humedades en el
producto terminado limitan la durabilidad del producto, este en un factor que

favorece la proliferacion microbiana y por ende la degradacion del mismo.

Dureza: Este valor debe ser mayor a 3.5 Kg/Fuerza, si la dureza del
Pellets inferior a este valor, afecta directamente la calidad del alimento y el
consumo del mismo, ya que el animal puede presentar rechazos del alimento

por la deficiencia en la textura de los pellets.
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% de Finos: El valor maximo para el porcentaje de finos es de esta entre
8% y 14%, segun el producto que se realiza. Si el valor excede limites de
permisibilidad, es necesario consultar con la gerencia de planta si se limita su
despacho y se reprocesa el producto, ya que puede ser un factor de

devolucion por parte del cliente a quien se despacha el alimento.

% de Retencion de Semi-granos: El porcentaje de semi-granos retenidos
por el tamiz garantiza una granulometria adaptada al tracto digestivo del
animal al cual el alimento va destinado (en este caso a aves en sus etapas
de iniciacién), en el caso de productos semi-granos finos la retencion de
semi-granos debe estar comprendida entre 10 — 20 %; por otra parte para
productos semi-granos gruesos, el valor de retencion debe estar
comprendido entre 20 — 30 %. Si el porcentaje de retencion esta fuera de
pardmetros, con alto porcentaje de retencién y presencia de pellets, o en
caso contrario, alta presencia de polvo excediendo los limites permisibles, es
necesario consultar con la gerencia de planta si se limita su despacho y se

reprocesa el producto.
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Resultado de las Actividades Ejecutadas en la Planta de
Acondicionamiento de Granos.

Realizacion de Manual para la planta de acondicionamiento de Granos.

Como resultado de la primera actividad realizada se obtuvo la elaboracion
de un documento que sera de provecho para lograr el mejor control sobre los
parametros implicado en el proceso y la normalizacion de las actividades,
optimizando asi la calidad de los granos acondicionados en dicha planta.
Este manual también servira como una fuente de informacion sobre las
distintas caracteristicas y operaciones que se realizan en el area, que
ayudara a cualquier personal que labore en la planta de acondicionamiento

de granos. (Anexo 6)

Recepcién de Materia Prima.

Humedad: Las humedad de la materias prima utilizada (frijol de soya)
tiene un valor maximo permitido segun normativas establecidas de 14.5 %. Si
no excede en mas de 2 puntos porcentuales, pueden ser recibidas si van a
ser procesadas de manera rapida. En tal caso de que sobrepaso este rango
con una diferencia alta, se rechaza de inmediato la materia prima,

redactando por escrito las causas del mismo al proveedor involucrado.

Impurezas: El valor permitido de este parametro en materias primas es de
3 % maximo. Los problemas de impurezas se pueden presentar por polvillo,
malezas y demas materiales indeseados; en caso de que un rubro presente
cantidades de impurezas mayores a lo permisible, se rechaza su recepcion,
la presencia de estas impurezas se atribuye a descomposicion de la materia
por actividad de agentes como lo son insectos, larvas u otras plagas, agentes
contaminantes indeseados que comprometen la inocuidad del proceso

productivo, lo que representa causa de rechazo inmediato.

43



Enfriador.

Humedad: Las humedad del frijol ya procesado se deben tener
controladas entre un rango de 10,5% y 12%, por normas establecidas entre
la empresa y los clientes. Se tiene como un maximo nivel que aceptacion de
0.5 a 1 punto porcentual por encima del rango y 0.5 puntos por debajo del
rango. Es importante mantener este rango, ya que, una alta humedad
permite un acelerado aumento de los microorganismos acelerando su
proceso de descomposicion y una baja humedad presenta un producto
menos denso y esto puede provocar una mayor merma de producto a la hora

del despacho.

Condicion de Coccion: Los resultados obtenidos en este punto permite
saber que con que condicion de coccién se esta produciendo el frijol
desactivado. Estos estados pueden ser crudo, cocido o sobre-cocido. En un
proceso eficiente de produccién el resultado obtenido en este andlisis seria

de un frijol cocido.

Si el frijol resulta crudo, es necesario avisar esto el personal encargado del
PLC de tostado para que realice los cambios pertinentes y mejore la
condicion del producto, es posible que el motivo de esta condicidon sea un
tiempo corto de retencién en la tolva de pos-coccién o que el sensor de la
tostadora presente fallas y que no represente el valor real de la temperatura
con la que esta saliendo le frijol de la tostadora. Un frijol crudo contiene un
alto grado de factores anti-nutritivos que al ser utilizado en un proceso
productivo de alimentos de animales puede afectarlos de alta manera, mas

que todo para aquellos animales mono gastricos.

En caso contrario de que el frijol este saliendo sobre-cocido, puede
deberse a una intensidad de llama muy elevada en la tostadora o un tiempo

de retencién muy alto en la tolva de pos-coccion, en este caso también se le
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avisa el personal encargado del PLC de tostado del resultado obtenido. Un
frijol sobre-cocido elimina la mayoria de proteinas y esto dafaria la calidad
del frijol, ya que las proteinas cambian su configuracion disminuyendo

significativamente su digestibilidad.

Despacho

Humedad: Las humedad del frijol que se va despachar deben estar dentro
de un rango entre 10,5% y 12% por normas establecidas entre la empresa y
los clientes. Si se excede limites de permisibilidad es necesario consultar con

la gerencia de planta si se limita su despacho y se reprocesa el producto.

Condicion de Coccidn: Los resultados obtenidos en este punto permite
saber en qué condicién de coccion esta el frijol desactivado que se va a
despachar. Estos estados pueden ser crudo, cocido o sobre-cocido. Se
busca que el frijol despachado tenga una condicién de cocido en el mayor
namero de despachos posibles y en el peor de los caso que resulte sobre-
cocido, en caso de que el frijol resulte crudo, es necesario consultar con la

gerencia de planta si se limita su despacho y se reprocesa el producto.
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CONCLUSIONES

Se logré conocer el proceso de manera completa, tanto en la planta ABA
como en la plata de acondicionamiento de granos, comprendiendo las etapas
qgue conforman los distintos procesos, sus parametros y sus variables de

operacion.

Se cumpli6 satisfactoriamente el desempefio de las actividades realizadas en
el cargo de Asistente de Calidad dentro del Departamento del Aseguramiento
de la Calidad. Estas actividades comprende el monitoreo, muestreo y analisis
de los parametros del producto terminados, tanto en la planta ABA como en
la Planta de Acondicionamiento de Granos, a lo largo del proceso productivo

para garantizar la calidad del mismo.

Mediante los andlisis realizados en la planta ABA, se logré determinar que
las principales variaciones fisicas en el producto durante su elaboracion
radica en las humedades de las materias primas, mezclado y producto
terminado, exceso de finos en los pellets y variaciones en el contenido de

grasa.

Los analisis realizados en la planta de Acondicionamiento de Granos dieron
a conocer gue las principales variaciones en su condicion de tostado (crudo,
cocido o sobre-cosido) viene dado por la humedad que tenga la materia
prima, la temperatura con la que sale el grano de la tostadora, el tiempo de
retencién usado en la tolva de pos-coccion y la humedad final que tenga el

grano ya acondicionado.

Se obtuvo una gran experiencia en el muestreo y analisis de laboratorio,
también se reforzo el conocimiento en el buen uso de equipos industriales
como elevadores y transportadores. Todo esto reforz6 los conocimientos

obtenidos en distintas materias que fueron recibidos en la universidad.
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Ademas de habilidades en la comunicacion, lenguaje técnico industrial,

trabajo bajo presion y calibracién de equipos.

Para finalizar, vale la pena destacar que durante todas las semanas de
trabajo, el pasante estuvo rodeado por excelentes profesionales y expertos
en la materia, quienes con dedicacion y paciencia compartieron sus
conocimientos, habilidades y destrezas con el mismo, sin mencionar la
experiencia que proporciono el contacto directo con las actividades laborales
en una empresa como CONCENTRADOS VALERA, C.A., la cual cuenta con
tecnologia de punta, de las cuales como pasante se pudo aprender de ellos,

proporcionando una experiencia excelente.
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RECOMENDACIONES

A la empresa CONCENTRADOS VALERA, C.A:

Realizar un plan de mantenimiento preventivo para aquellos equipos criticos
que repercuten directamente en la fabricacion del producto final de la planta
ABA y de la planta de acondicionamiento de granos. Garantizando las
reparaciones necesarias y la suplantacion de elementos o partes que ya

estén por cumplir su vida Gtil y puedan dafiarse.

En la planta ABA, revisar las condiciones de las zarandas en ambas lineas,
para asi evitar fugar de finos a través de las mallas de este equipo, que
afecten directamente la calidad del producto final. Esto es importante ya que

este factor podria convertirse en una causa de no conformidad del cliente.

Mejorar las condiciones de iluminacién tanto en la planta ABA como en la
Planta de Acondicionamiento de Granos, ya que esto repercute en el
eficiente labor del personal en turno y también puede ser causa de
accidentes laborales. Especialmente en el &rea del patio donde el asistente
de calidad debe subirse en los contenedores de materia prima a muestrear la

materia prima.

En la Planta de Acondicionamiento de Granos, la automatizacion de la
inyeccion de agua el proceso, con el fin de eliminar la metodologia manual e
imprecisa con la cual esta etapa de proceso de acondicionamiento se realiza,
el ser calibrada por el encargado del area. Esta calibracion se realiza al
mover una llave que permite la entrada de mayor o menor flujo de agua al

proceso.
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Mediante la instalacion de un flujometro y la automatizacién de esta etapa se
podra controlar de manera exitosa la humedad final del producto terminado,

que es un factor que podria causar la no conformidad de algunos clientes.

La automatizacion de la produccién de semi-granos, con el fin eliminar la
metodologia empirica con la cual esta etapa de produccion es realizada,
debido a que el equipo es calibrado por el operario a fin del producto a
elaborar, quien fisicamente visualiza la granulometria del producto en la
salida del equipo, quien basandose en andlisis inmediatos de los factores de
velocidades de transporte a través de las rutas que llevan al almacenamiento
y la textura del producto (causantes de variaciones en la granulometria del
alimento), debe proporcionar las correcciones de calibracion del equipo que

disminuyan el impacto en la granulometria final.

Esta calibracién se lleva a cabo con la ayuda de un Dado y un Rache, con
los cuales se giran las tuercas que milimétricamente acercan o separan de
ambos lados los rodillos que fragmentan los pellets, los condiciones de esos

puntos de calibracion ameritan lubricaciones y ajustes.
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1. FICHA DE IDENTIFICACION DEL MUESTREO.

1.1. Ficha de Identificacion - Planta ABA

ALIMENTO FECHA MATERIA PRIMA
PROVEEDOR | PARA CONSUMO DE
ORDEN DE PRODUCCION %H:|| | D=
IE'Jféulr"|'|;:|.=| |'3fE|F=|
PUNTO DE MUESTRED Variables de Produccion
Shh= MGm= YGs=
OBSERVACIOMNES |Receta= Batch=
Tamb= Trre= ﬂf;'j:“':
Amp.= A= T= V=
AMALIZADC POR

1.2.Ficha de Ildentificacion — Planta de Acondicionamiento de Granos.

Fecha: Hora:
P1 P2 P3 P4 |Despacho
Carga: Placa:
Vel(Hz): Condicion:
% Int:
Temp-Tambor:
Tem-Reac:
Vel-Desc{Hz): %aH: Solubilidad:
Temp-Enfr: KoH: '

52



2. EQUIPOS DE LABORATORIO.

2.1. Calador de Bronce

2.2.Punzon para Muestras de Sacos.
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2.3. Toma muestras del Acondicionado.

2.4.Balanza Digital OHAUS

2.5.Steinlite SB900

e k|
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2.6.Estufa OHAUS MB 35

2.7.Tamices

Tamices Cilindricos Tamiz para Sorgo
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2.8.Durémetro

2.9.Crisoles.
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3. FORMATOS DE REPORTE DIARIO — PLANTA ABA

3.1.Recepcidén de Materia Prima

| co N._!AGA RECEPCION DE MATERIA PRIMA

Placa Humedad | Impurezas | Densidad
Fecha Materia Prima . Proveedor Destino
Vehiculo &3] (56} [Kg/m3}

Observacidn

3.2.Producto Terminado

l CONVACA l DiA: FECHA:
Departamento de Aseguramiento de la Calidad

PLANTA ABA BARQUISIMETO
x E3 TEHF.

PRODUCTO FECHA LINER H - acva| srasa | erasa AHF. Iar. ACOHD TELOC. | TEMF. | TEMF. | mTEL I e xH DUREZA x xH
FORMULA ORDEH | *aTCH = nz COUTER PRENSA| TéLTELY e TOHIH | AHE. PT. |ENFRL Hz PT HZ K&F FINOS PT
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4. PUNTOS DE MUESTREO — PLANTA ABA

4.1.Mezclado.

Punto de Muestreo de la
Tolva de Post-Mezcla

Punto de Muestreo del
Transportador siguiente
a la tolva de Post-Mezcla.
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4.2. Acondicionamiento.

!
i
i
1

Compuerta de Muestreo
del Acondionador.
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4.3. Producto Terminado.

Punto de
Muestreo del
Transportador de
Linea 1.

Descarga del Sobrante en
Tolva de Producto

Terminado 1.
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Punto de

Muestreo del
Transportador de
Linea 2.



5. PUNTOS DE MUESTREO — PLANTA DE ACONDICIONAMIENTO DE
GRANOS.

5.1.Enfriador

|

Punto de Muestreo del
Enfriador de Granos.
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6. MANUAL DE NORMAS Y OPERACIONES TECNICAS DE EQUIPOS Y
PROCEDIMIENTOS DE LA PLANTA DE ACONDICIONAMIENTO DE
GRANOS.
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CONVACA

MANUAL DE NORMAS Y OPERACIONES TECNICAS

DE EQUIPOS Y PROCEDIMIENTOS DE LA PLANTA DE ACONDICIONAMIENTO DE
GRANOS.

Plantas de Alimentos Concentrados Valera. Barquisimeto.

Mayo, 2015
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MANUAL DE NORMAS Y OPERACIONES

®I)\\'/1¥ Y| | TEcNiCAS DE EQUIPOS Y PROCEDIMIENTOS

DE LA PLANTA DE ACONDICIONAMIENTO DE

GRANOS.
TITULO: 1.1 CONTENIDO DEL MANUAL
AREA: PLANTA DE ACONDICIONAMIENTO Pag. 1 de 54
CONTENIDO:
e GENERALIDADES
1. Historia de la Empresa
2. Organizacion
3. Mision, Vision y Valores.
4. Politicas Organizacionales.
e ALCANCE Y OBJETIVOS DEL MANUAL.
1. Alcance
2. Objetivo General
3. Objetico Especifico
e  DESCRIPCION DE LA MATERIA PRIMA.
1. Descripcion del Frijol de Soya.
2. Proteinas
3. Proteinas en el Frijol de Soya.
4. Necesidad del acondicionamiento del Frijol de Soya.
5. Tipos de procedimientos de acondicionamiento.
e DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO DE ACONDICIONAMIENTO UTILIZADO EN NUTRILARA.
1. Resumen del Proceso.
2. Diagrama de Flujo.
3. Descripcidn y Operaciones Técnicas de los Equipos.
3.1. Tolva de recepcién del tostado.
3.2. Elevadores.
3.3. Transportadores.
Elaborado por: Francisco Gomez Revisado por:
Firma: Firma:
FECHA: FECHA:
Pag. 1deb54

64




MANUAL DE NORMAS Y OPERACIONES
CONVACA TECNICAS DE EQUIPOS Y PROCEDIMIENTOS
DE LA PLANTA DE ACONDICIONAMIENTO DE

GRANOS.
TITULO: 1.2 CONTENIDO DEL MANUAL
AREA: PLANTA DE ACONDICIONAMIENTO Pag. 2 de 54

3.4. Ciclones.
3.5. Limpiadora de Granos.
3.6. Silos de Almacenamiento.
3.7. Tolvas de Ceniza y de Cascarilla.
3.8. Tolva de Pre-tostado.
3.9. Tostadora.
3.10. Reactor.(Tolva de Pos-coccion).
3.11. Enfriador de Contraflujo.
e  DESCRIPCION DE PROCEDIMIENTOS DE CONTROL DE LA CALIDAD.
1. Prueba de Humedad.
1.1. Metodologia.
1.2. Resultados.
2. Prueba de Rojo-Fenol.
2.1. Metodologia.
2.2. Resultados.
3. Calibracion de Termocuplas.
3.1. Metodologia.

3.1.1. Proceso de Verificacion.
3.1.2. Proceso de Calibracion

Elaborado por: Francisco Gomez Revisado por:
Firma: Firma:
FECHA: FECHA:

Pag. 2deb54
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