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INTRODUCCION

Segun un estudio realizado en el afio 1999, en Republica Dominicana los

profesionales en Ingenieria Industrial dedicados a las actividades de produccion, estan

inclinados, principalmente, a dos grandes vertientes:!

e Produccion Textil (basicamente costura en las Zonas Francas)

e Produccion de Alimentos

Para ninguna de estas dos orientaciones, existen facilidades en la universidad para
la realizacion de las préacticas necesarias. De ambos casos, la tecnologia de alimentos,
por su naturaleza y complejidad, es la que requiere mayor atencion y cuidado, dado que
son productos de consumo los cuales deben poseer la alta calidad y delicadeza que

requiere el poder cumplir con el objetivo que envuelve : alimentar la poblacion.

Este trabajo trata de un estudio técnico para una planta de produccion de pastas
alimenticias a escala mediana, para ser usada en las practicas de produccion de
productos alimenticios, dependiente de la Escuela de Ingenieria Industrial de la

UNPHU.

En el mismo se describe el proceso de produccion de las pastas alimenticias, la
capacidad de produccion de las maquinarias y, ademas, se desglosan los factores mas

importantes que se deben de tomar en cuenta para optimizar el proceso productivo.

Se presentan algunas técnicas que faciliten el analisis de los procesos, tales
como diagramas de flujo y diagrama de operaciones, que permiten mostrar la secuencia
de las diferentes operaciones. Se hace una distribuciéon interna de planta, lo cual es un

aspecto importante porque nos dice la forma en que fisicamente se dispondran las

[ Ver “Estudio del Campo de Ejercicio Profesional del Ingeniero Industrial en la Republica Dominicana: EIl Caso
de las Zonas Francas”. Alexander Garcia y Marcelino Soto. Trabajo de Grado-1999



maquinarias para aprovechar al maximo el espacio disponible y reducir en lo posible el
transporte interno de materiales; en pocas palabras optimizar el funcionamiento y las

operaciones del proceso productivo.

Aqui también nos referimos a la prueba de campo realizada en las instalaciones y
se describe cada uno de los pasos que componen el proceso productivo de fabricacion

de pastas.

También se realiza una descripcion del empaque de las pastas, operacion muy
importante en este tipo de fabricacion, dado que, el mantenimiento de un cierre
hermético es requisito absoluto para asegurarse de que los productos lleguen al

consumidor de forma saludable y con todos sus nutrientes.

Esperamos que con este estudio realizado por nosotros se establezca un
precedente en el campo de la educacidén en nuestro pais, demostrando que hacemos
un esfuerzo por mejorar la formacion de los estudiantes que seran los profesionales del
futuro y que deberan estar bien preparados por que de ellos depende el desarrollo de

nuestro pais.



Capitulo I
GENERALIDADES

Motivacion

Nuestra mayor motivacion para realizar este trabajo es el contribuir con la mejora
de la formacion practica de los estudiantes de la carrera de Ingenieria Industrial en la
UNPHU, para un mejor entendimiento de la parte tedrica. Asi, los estudiantes podran
ver en realidad lo que es una fabrica, su funcionamiento y los procesos de produccion
que en ella se realizan. En general, todo lo concerniente a una fabrica que en nuestro
caso es de pastas alimenticias. Esto, porque generalmente no es frecuente que los
estudiantes tengan la oportunidad de familiarizarse activamente con los procesos
productivos desde su interior, los controles necesarios y las estrategias utilizadas para

la obtenciéon de un proceso fluido.

Con esta propuesta, esperamos que los estudiantes puedan poner en practica lo
que se lee en los libros y lo que transmiten los profesores, con lo cual se conseguira
gque no solo se limiten a los ejercicios y trabajos de investigacion tedricos, sino que,
aunque de manera limitada, puedan llegar mas all4, en lo que a la asimilacion de los
conceptos basicos de fabricacion se refiere, manufacturando productos reales. Que los
estudiantes puedan identificarse con las maquinarias y las operaciones que realicen y
asi mismo, tener la oportunidad de un mayor desarrollo profesional, al realizar labores

practicas de produccion, en el campo de trabajo.

Con esto también queremos lograr que los estudiantes salgan mejor preparados en
la parte practica y que se relacionen méas de cerca con lo que tiene que ver la carrera
de Ingenieria Industrial, que estén mejor preparados para enfrentarse a problemas que
se pueden encontrar en el mundo real en que se desenvolveran en el campo de la
Ingenieria y ademas, que otras carreras que se imparten en la UNPHU puedan sacarle
provecho a estas instalaciones, como son las carreras de: Hoteleria y Turismo,

Ingenieria Eléctrica e Ingenieria Quimica, administracion, mercadeo, contabilidad entre



otras los cuales pueden tener algunas de sus practicas en esta planta piloto o utilizar su

producto terminado para realizarlas.

Aspiramos, ademas, con este trabajo, que el estudiante desarrolle su habilidad de
resolver problemas y a enfrentarse a una de las ramas de la Ingenieria Industrial que
posee una gran demanda en nuestro pais, asi como también que satisfaga las
inquietudes que tenga mediante la realizacion de practicas en esta planta piloto. Que
los estudiantes puedan darle seguimiento a las mejoras que realizan durante las
practicas y que la experiencia adquirida pueda ser aplicada en las materias que se

relacionen con los procesos productivos.

De por si vemos mucha importancia en esta propuesta ya que en estos tiempos se
exige de las personas mejor preparacion académica, que es lo que esperamos obtener
con este proyecto, para que los estudiantes salgan bien preparados y puedan
desenvolverse de manera satisfactoria en el mundo laboral de hoy en dia, que es cada

vez mas exigente.

Esta planta puede ser uno de los pasos para la modernizacion de los sistemas
educativos que actualmente tenemos, la interaccion, creatividad y dinamismo que
pueda faltarle a algunos de los egresados por no haber estado al frente de un proceso y
para desarrollar en los estudiantes la experiencia de trabajar en equipo en la préactica y

ejecucion de estrategias de produccioén trazadas en la planta.

Justificacion

Este proyecto de trabajo de grado es una respuesta a la inquietud generalizada
de que los conocimientos tedricos adquiridos con la asignatura INI-541; Tecnologia de
Alimentos, que es impartida en nuestra universidad, no son soportados con facilidades
para llevar a la practica lo aprendido tedricamente. Esto justifica la propuesta de

instalacion de una planta piloto de fabricaciéon de productos alimenticios, bajo la



dependencia de la Escuela de Ingenieria Industrial, la cual contribuirh a complementar

la formacion profesional de los estudiantes en ésta area.

La planta piloto es el lugar donde se desarrollaran las estrategias para resolver los
problemas que surjan en el area de produccion, supervision de personal, distribuciéon de
las lineas de produccion, para poder evaluar nuevas formulas, procesos e ingredientes

que perfeccionen la calidad del producto, incluyendo su valor nutricional.

Por tanto, dentro del ambito académico, esta planta sera utilizada para las
demostraciones de operaciones, relaciones de practicas, experimentos con nuevos
productos, procesos y estrategias de produccidon. La experiencia trabajando con las
maquinarias y equipos de la planta y los utensilios de laboratorio habilitara al estudiante
a entender y manejar los procesos utilizados para la fabricacion de pastas, las pruebas
realizadas, el laboratorio para certificar la calidad del mismo y en consecuencia, a

realizar un mejor trabajo dentro de la industria.

Objetivos

Objetivo General.

Hacer un estudio técnico para una planta piloto de fabricacion de pastas
alimenticias que serd utilizada para las practicas de produccion para los estudiantes de

Ingenieria Industrial de la UNPHU.

Objetivos Especificos.

Desarrollar los siguientes aspectos de una planta de produccién con fines

educativos:

e Investigar informacion referente a las pastas alimenticias, componentes que la

forman, clasificaciéon y elaboracién de las mismas.



Determinar del equipo necesario para la produccion y empaque de coditos y

fideos.

Determinar la capacidad instalada de la planta.

Establecer el flujo de operaciones de la planta, mediante flujogramas vy

procedimientos de trabajo.

Establecer un sistema de aseguramiento de la calidad.

Disefar un sistema de purificacion de agua para la industria alimenticia.

Desarrollar un sistema de seguridad industrial para la planta.

Distribuir las areas de trabajo y las maquinarias en la planta.



Capitulo II:
MARCO TEORICO Y CONCEPTUAL

Importancia del Problema.

Una de las fortalezas de la UNPHU es su imagen de ser una universidad
preocupada por la calidad profesional de sus egresados, garantizando que éstos
puedan proyectarse en el ambito laboral de forma altamente positiva y con excepcional
espiritu de servicio a la comunidad. Por tanto, es de importancia primordial la capacidad
que puedan demostrar sus egresados para integrarse de manera rapida y eficiente a la
sociedad. Es de aqui de donde surge la necesidad de mejorar la parte practica de la
carrera de ingenieria industrial, para que contribuya a una mayor y mas rapida

incorporacion a las actividades productivas de la nacion.

Esta planta-laboratorio llega a complementar la parte tedrica de la carrera, con la
practica de los conocimientos adquiridos, lo cual es muy importante, por ser una
introduccion de lo que es una industria como tal, actividad esta que, muchos

estudiantes no logran ver, sino hasta estar inmersos en su vida profesional.

Por esto, es importante la realizacion de este proyecto ya que serd de bastante
provecho para los estudiantes, ademas de modernizar y dinamizar la parte practica de
la carrera, no soélo limitAndola a las explicaciones que el profesor imparte en el aula de
clases. Hacer practicas de varias materias como Tecnologia de Alimentos, Disefio de
Sistemas de Produccién y de los Procesos y Control de Calidad, aparte de las materias

de otras carreras que se puedan practicar en esta planta piloto.



Alcances.

Este proyecto abarca el estudio para la instalacion de la planta piloto de Pastas
Alimenticias, maquinarias y demas equipos necesarios para la operacion de la misma.
Esta se presenta de un tamafo limitado ya que su uso sera meramente académico y

no comercial.

El trabajo incluye el disefio de los formularios necesarios en los controles de la
produccioén y del control de la calidad. Ademas, se incorpora un presupuesto de todos
los equipos y maquinarias a utilizarse, asi como la distribucion de los mismos dentro de

la planta.

Limites.

Este trabajo se limitar4 solamente a la instalacién de una pequefa planta que sirva
de piloto para las practicas de los estudiantes de la carrera de Ingenieria Industrial de la
UNPHU tratando de mantenernos dentro de limites de inversion econdmica razonable a

un presupuesto que sea adecuado para la academia.

Ademas, se limita a proponer una pequefia fabrica con instalaciones para solo dos
tipos de productos: Pastas Cortas y Fideos, ya que esta se usara con fines Unicamente
académicos, para que los estudiantes puedan realizar sus practicas. Debemos indicar
gue, como la tecnologia a utilizarse para cualquier otro producto de pasta alimenticia es
similar y aprovecha las mismas instalaciones y concepto productivo, se pueden, solo
haciendo pequefios ajustes, fabricar otros productos que, por cualquier razén en un

caso especifico, el profesor considere interesante desarrollar.



Formulacién del Problema.

Nuestro proyecto incluira las siguientes inquietudes que seran contestadas en el
desarrollo de este trabajo:

¢, Qué hacemos para instalar la planta piloto?

¢ Qué maquinarias y equipos debemos utilizar?

¢, Cudl sera el método de produccion utilizado?

¢, Donde instalaremos la planta piloto?

¢, Qué pruebas realizaremos y como controlaremos la calidad del producto?

Metodologia.

El método utilizado para realizacion de este trabajo de grado ha sido el siguiente:

Investigacion bibliografia (textos, libros y revistas) del concepto de planta piloto, sus
funciones y sus usos. Investigacion de los equipos necesarios para una planta de
pastas alimenticias, seleccion de las maquinarias y equipos, de acuerdo al producto y a

la capacidad de produccion.

Entrevistas con empresarios y técnicos expertos en este tipo de manufactura,

incluyendo visitas a plantas industriales de produccion de pastas alimenticias.

Cotizacién en el mercado nacional y extranjero (por medio del Internet), los precios
de las maquinarias, de acuerdo al tamafio y al volumen de produccién que se pretende

instalar.

Localizacion y disefio de la planta piloto y la adecuaciéon de las maquinarias

seleccionadas para el procesamiento de pastas.



Concepto de planta piloto.

La planta piloto “es el eslabén intermedio entre las pruebas a escala de laboratorio
y toda gestion industrial. Esta se emplea para dar soporte a las plantas de gran escala
de produccion, suministrando los parametros fundamentales para el desarrollo de

nuevos disefos de productos y estudios de procesos, que no puede ser obtenido por

otro método.”?

En una planta piloto, por lo general, la produccion se hace en pequefios lotes para
asi tener costos de operaciones mas bajos, poder realizar las pruebas pertinentes de
forma mas practica y operar de forma mas dindmica; lo cual, en una planta de
produccion a gran escala no es posible. Por trabajar con productos alimenticios, las
maquinarias estan fabricadas en acero inoxidable en su mayoria, lo que nos provee de

una menor posibilidad de contaminacion.

En el ambiente académico, la planta piloto es utilizada para instrucciones de clase,
demostraciones de operaciones y procesamiento para estudios analiticos. Ademas de
facilitar practicas de produccion, el uso de aditivos alimenticios para la conservacion y

valores de retencion nutricional.
La experiencia con la utilizacién de los equipos de la planta habilitara al estudiante
el entender, manejar y controlar el proceso de empaque del producto y, como

consecuencia de esto, ser capaz de realizar un mejor trabajo dentro de la industria

alimenticia.

2. Ver “gould, wilbur A. Research & Development Guidelines the Food Industries.”.
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Funciones y Usos de la Planta Piloto.

La creacion de las plantas piloto de fabricacion fue obra de la necesidad de estudiar
e investigar nuevos productos y nuevos procesos. Es una parte muy importante del
disefio para la calidad. En el capitulo 12 (Disefio para la Calidad) del libro “Analisis y
Planeacion de la Calidad” de J. M. Juran y F. M. Gryna, tercera edicion, al explicar
sobre el concepto de advertencias tempranas y aseguramiento del disefio, dicen lo

siguiente:

“El proceso de desarrollar productos modernos incluye una evolucion a través de

distintas etapas de desarrollo.

La frecuencia y seriedad de los problemas causados por el disefio han estimulado a
las compafias a desarrollar mas y mejores formas de advertencias tempranas sobre
problemas inminentes. Estas advertencias tempranas existen en muchas formas. Se ha
trabajado mucho para lograr las herramientas especiales orientadas a la calidad, para

ayudar en la evaluacion de los disefios y mejorar el proceso de disefio mismo”.

Dentro de esto, en el libro se describe una tabla donde se explican las etapas del
progreso del nuevo producto y una de las etapas es la pre-produccion - lotes de
produccioén piloto, evaluacion de tolerancias - la cual es realizada en una planta piloto o

una linea de produccién piloto.

Esta modalidad de la produccion puede y es utilizada a su vez para el

entrenamiento de personal especializado y para fines didacticos como nuestro caso.
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La planta piloto es el lugar Ideal para desarrollar las estrategias, en el suministro

de alimento competitivo; como:
> Tecnologia para el empaque de las pastas.

> Formulaciones, ingredientes, procesos, y sus efectos en la calidad del producto

final, incluyendo su valor nutricional.

> Procesamiento de alimentos, reteniendo la frescura y seguridad en el cierre del

empaque.
> Manejo correcto de la materia prima y los empaques.
> Estudio de vida util de los productos.

> Adaptar sistemas computarizados para detallar andlisis y controles en el

procesamiento y calidad en el producto.

HISTORIA DE LA PASTA ALIMENTICIA.3

Existen varias teorias sobre la historia de la pasta. Muchos afirman que fueron los
chinos, que desde tiempos remotos preparaban con harina de trigo o de arroz una
particular pasta, que comian en abundancia. Otras hipotesis sugieren, sin embargo, que

se trata de un nacimiento espontaneo.

Vincenzo buonassisi, en su libro “El Cédigo de la Pasta”, pauta una serie de teorias
gque nos llevan a tener una jdea de quieres fueron los verdaderos inventores de este
plato singular. Segun la narracion de Buonassisi, el hombre prehistorico,

aproximadamente 8,000 afos se da cuenta de que los granos triturados y machacados

3 Ver manual de pastas alimenticias de “La Romafola”
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eran comestibles, al principio los comia crudos; después mojandolos descubri6 la
harina, que ligada con agua dio origen a las primeras ganchas; de alli surge el pan, las

tortillas y la pasta.

Los antiguos romanos, por ejemplo, comian en esta mesa, a la cual llamaban pultes
(conocido hoy como polenta). Es posible que alguno tuviera la ocasion de cocer esta

masa y luego aplastarla, y asi también resulto el descubrimiento de la pizza.

El paso sucesivo, que quizas no fue casual, sino obra de algun genio de la cocina
‘por siempre ignorado’ surge cuando a alguno se le ocurrié cortar aquellos discos de
pasta en tiras, e introducirlas en la cacerola para enriquecer asi la sopa de verduras y

legumbres.

Es muy probable, sin embargo, que la historia de la pasta tenga unos antecedentes
todavia mas antiguos que el de los romanos. Segun unas investigaciones
arqueoldgicas, se encontré que en las pinturas de las tumbas etruscas de Cerveteri, en
Italia, estan figurados instrumentos para hacer la pasta casera, tales como el rodillo y la

rueda dentada para cortar y dar forma a la masa.

Posiblemente, otro genio desconocido de la cocina pensé en rellenar la masa, en

vez de mezclarla con las tiras de pasta. De esta forma nacen los tortillini, raviolis, etc.

Buonassisi también sefiala en su libro que el fraile Salimbene de Parma, en sus

cronicas habla de los Raviolis (siglo XVIIl), como una comida diferente y original.

El vocablo arabe lItryra, convertido en siciliano es la forma simplificada de TIR, esta
palabra no significa otra cosa que los hilos de pasta huecos, hechos en un torno y
secados al aire. Lo que sugiere que fueron los arabes los verdaderos inventores de los
espaguetis, y quienes los introdujeron en lItalia a través de Sicilia, en donde habian

establecido su predominio por varios siglos.
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Pero ¢como comenzaron los arabes? Entre las hipotesis de Buonassisi presenta,
la que parece tener mayor validez es la siguiente: las caravanas que atravesaban el
desierto para el comercio de especias, llevaban harina para preparar sus alimentos.
Como era una carga facilmente corruptible, debié de habérseles ocurrido la idea de
llevar la harina ya empastada con agua y hacerla secar. Esta pasta seca llego a orillas
del mediterraneo y asi fue difundiéndose entre todos los pueblos de la zona. También
llego a Espafa con el nombre de “fidear”, de ahi la derivacién del vocablo ‘fideos’, que

quiere decir pasta sutil y fina.

La pasta seca de los arabes llego a muchos lugares, pero solo en Italia encontr6 las
condiciones ideales para convertirse, poco a poco, en el plato nacional de este pais.
Una vez establecida en ltalia adquiere su propia idiosincrasia. Las artisticas manos de
los italianos comienzan a darle forma a la masa, y asi van surgiendo las diferentes

clases de pasta con sus originales nombres tales como: macarrones, tallarines, penne,

fusilli, etc.

Hoy en dia, la pasta es la verdadera nueva linea del arte de cocinar en todo el
mundo, se acompafa con verduras, pescado, mariscos y carnes de todo tipo, dando la
posibilidad al cocinero de ligarla con mil cosas diferentes, sabrosisimas y no engorda, al
contrario de lo que se piensa, con salsas balanceadas representa la base para muchas
dietas recomendadas como la famosa dieta mediterranea que practican la actriz Joan

Collins, la cantante Madonna y la modelo Linda Evangelista.

Los restaurantes italianos que ofrecen pastas variadas, estan conquistando el
mundo entero, y hasta los mas reconocidos restaurantes franceses en el ambito
internacional, han sido obligados a colocar en su menu espaguetis, raviolis y tallarines,

ya que la gente esta pidiendo siempre mas platos elaborados con pastas. En ltalia, la

pasta se clasifica como el primer plato.
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Entre 1986 y 1990, en los Estados Unidos estall6 una verdadera tendencia hacia la
pasta y los restaurantes italianos pasaron de 4,600 a mas de 9,000; solamente en
Nueva York, seis de cada diez restaurantes que abren sus puertas son italianos y hasta
las cadenas de comida rapida de todo el mundo, estan incluyendo los espaguetis en

sus listas.
Las Pastas Alimenticias en la Republica Dominicana.

Al hablar de los comienzos de la industria de las pastas en la Republica
Dominicana, es necesario trasladarse a la primera mitad del siglo XX. Dicha historia
estd relacionada directamente con las empresas pioneras en este campo de la

produccion, entre las cuales debemos mencionar las siguientes:

Pastas “Reina’:

A finales de la década de los 20 en Puerto Plata se instalé una fabrica artesanal de
pastas alimenticias con el nombre de Non Plus Ultra, esta luego fue comprada y pasé
a manos de la empresa Kettle Sanchez quienes cambiaron su nombre a Pastas Reina,

la cual dej6 de operar en el afio 1996, luego de haber cerrado la planta a causa de un

incendio.
Pastas “Princesa’:

Pastas Diana, empresa fundada en las mediaciones de 1930 y que pertenecia a la
familia Ricart, comenzd sus operaciones en San Pedro de Macoris. Esta empresa,
dedicada a la fabricacion de pastas alimenticias con un proceso artesanal, fue adquirida
por Pastas Princesa, quienes hasta la fecha continlan fabricando pastas alimenticias,
con un proceso mucho mas tecnificado e industrializado; ahora en la ciudad de
Santiago de los Caballeros, quienes ademas, son propietarios de “Molinos del Valle”,

empresa dedicada a la fabricacion Harina de trigo.
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Malla C. por A:

Pastoriza C. x A., empresa dedicada a la fabricacion de pastas alimenticias, la cual
fue fundada en la década de 1930, fue comprada a la familia Pastoriza por Don José
Malla Sanavia, con la ayuda de su padre Don Jaime Malla, en julio 10 del afio 1950.
Esta se ubicaba en la calle Pedro Livio Cedefio en un terreno alquilado a la misma
familia Pastoriza. Luego fue adquirido el terreno de al lado, donde se encuentra

actualmente.

Esta empresa, ya con el nuevo nombre de Malla, C. por A., hacia las pastas
alimenticias (que en aquel entonces era espagueti, fideos y macarrones) con una
prensa manual de tornillos para darle forma a la pasta. La pasta se tenia que secar al
sol y esto duraba varios dias. El producto terminado era montado en una carreta y

distribuido.

Entre los afos 1959 se pudo comprar una maquina hidraulica para la fabricacion de
los fideos y macarrones. No fue si no, hasta el afio 1962, que se pudo comprar otra

maquina hidraulica para la fabricacion de fideos.

En el 1964 se compraron dos maquinas mas, una de ellas era para reemplazar la
maquina comprada en 1959 para hacer espaguetis y la otra para hacer fideos. En 1970
se comprd otra maquina para hacer espaguetis y en 1991 se compr6 otra para hacer

pastas cortas.
La Romandla S.A.;

El nacimiento de esta empresa surge en el 1976, por la inquietud de sus duefios,
sefores Lya y Claudio Raffaelli, inmigrantes de Italia, con experiencia previa en una
gran variedad de pastas especializadas, tales como las pastas al huevo, tomate,

espinaca y zanahoria. Esta empresa comenzé con el nombre de Parmillana, C. x A. y
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afos después cambiaron el nombre a “La Romafola, S.A.” Para 1994 decidieron
incurrir en el negocio de los espaguetis, para lo cual adquirieron una maquina usada y

se trasladaron de la Av. Ré6mulo Betancourt, a la zona industrial de Herrera. Esta

empresa fue cerrada en el 2003.

Cesar Iglesias C. por A.:

Fue fundada por el Sefior César Iglesias Freyre, oriundo de Galicia, Espafia, en
1910, pero no fue hasta 1999 que se completd la instalacion de una moderna planta
para la elaboracién de pastas alimenticias: “Pastas del César”, que cuenta con la mas

alta tecnologia que se dispone a nivel mundial.

17



Capitulo Il
ELABORACION DE LAS PASTAS ALIMENTICIAS

Pastas Alimenticias.

Es el producto no fermentado obtenido por el amasado, prensado y moldeo de las
pastas formada por semolina y/o harina granulada, agua potable, afadida o no a otras
sustancias permitidas y que cumplan con todos los requisitos que se establecen en las

normas de calidad.

Elaboracion de las Pastas Alimenticias.

Las pastas alimenticias constituyen uno de los alimentos mas naturales que se
pueden obtener en la manufactura alimenticia, tan asi, que estdn compuestas solo de
Semolina de trigo y agua. En algunos casos, para preparar algunas pastas especiales,
se le agregan huevos y otros aditivos naturales para darle color, tales como zanahoria,
tomates y espinacas. La semolina puede ser adquirida localmente de varios suplidores,
tales como: Molinos del Ozama y Molinos del Valle o se puede importar desde algunos

paises, tales como México, Venezuela o Argentina.

Cuando se trae la materia prima a la planta, los ingredientes son depositados en el
almacén; esta materia prima pasa a produccion, aqui se amasa, para obtener una
mezcla homogénea. Este amasado se realiza en amasadoras herméticas en ausencia

de aire. El aire en la amasadora perjudica por dos razones:

Primero. Al ser forzada la masa a la parte inferior del recipiente del extrusor, se
disuelve aire en la fase acuosa de la masa. Al salir la masa por la boquilla, desaparece
la presion y pueden aparecer pequefias burbujas en la pieza extrudida. Estas

pequefias burbujas de aire hacen tomar a la pieza el aspecto opaco en lugar de
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translucido, lo cual interfiere con la percepcion del color amarillo. Ademas, las burbujas

de aire constituyen un punto de debilidad en el producto desecado.

Segundo. Problemas relacionado con la presencia de aire, concierne a la
lipoxigenasa. Todas las harinas tienen algo de actividad lipoxigenésica. En general, los
trigos «Durum>» se han seleccionado por su bajo nivel en esta enzima y contienen
cantidades muy inferiores a las encontradas en los trigos comunes. Esta es una razon
muy importante por la que la harina de trigo duro no produce pasta amarilla-la enzima
decolora los pigmentos carotenoides-, y para hacer esto la lipoxigenasa necesita acidos
grasos libres de poliinsaturados y oxigeno. El grano, casi invariablemente contiene
acidos grasos libres y por esto intentamos controlar la accion decolorante procurando

gue el contenido de oxigeno sea lo mas bajo posible.

Después evitar que el aire penetre en la amasadora la masa se introduce en un
Tornillo de Arquimedes (cilindro, hueco, el cual tiene un eje en forma de de hélice)
donde se comprime la masa dandole asi un aspecto pastoso, luego se estira la masa y
el movimiento del tornillo empuja la pasta a través de las terrajas de un molde que da la
forma deseada Pastas cortas (Coditos, Mostacholis, Pennes, Conchitas, etc.),
Espaguetis, entre otros tipos de pastas. Las boquillas de este molde son de bronce o de
teflon en casi todos los casos. En los moldes con boquillas de bronce, debido la
estructura fisica del material, las boquillas son porosas lo que hace que el producto final
absorba mucho mejor las salsas al cocinarse. La velocidad de extrusion de las pastas
producidas con moldes de boquillas de bronce es mas lenta de aqui es el alto costo de
producciéon (estos moldes son muy utilizados en fabricas para pastas gourmet o para un
mercado muy exigente). Segun la opinion de muchos catadores de pastas, por su
capacidad de absorcion de las salsas es la mejor de todas. El bronce rinde excelentes
productos, pero tiende a desgastarse. El producto es abrasivo y desgasta el bronce
blando siendo necesario rectificarlos periédicamente. Ademas, las boquillas de bronce
han de ser limpiadas rigurosamente o congeladas cuando no estan en uso. De no
hacerlo, las bacterias de la masa producen acidos que pican la boquilla, lo que también

conduce a productos defectuosos. Las boquillas de teflon son lisas, a diferencia de las
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boquillas de bronce, estas ofrecen a la masa menos resistencia para ser extrudidas por
lo que la velocidad de Extruccion es mayor por lo tanto el costo de produccion es mas
bajo (estos moldes son muy utilizados en la industria de las pastas para produccion a
gran escala). La pasta es totalmente uniforme y esto le da un aspecto mas

industrializado al producto.

Para el secado de las pastas, existe entonces un personal que la coloca en los
cedazos con el marco de madera, los cuales tienen por fondo una malla de plastico o
metal y de aqui pasa a unos carros que se introducen a un horno de secado durante un
tiempo determinado (el cual puede variar por varios factores entre ellos la humedad
relativa del entorno y el porcentaje de humedad que posea la pasta) a una alta
temperatura que oscila entre los 40 y 60 °C y una fuerte ventilacion para quitarle la
humedad interna de la pasta. Esta ventilacion esta sujeta a intervalos de tiempo
controlados por un reloj de control (timer). A un costado del horno hay ademas un
extractor que se enciende entre los intervalos de los ventiladores para sacar la

humedad que se encuentra dentro del horno.

Esta temperatura es controlada por una caldera que mantiene una temperatura
constante en el interior de los hornos a través de un sistema de serpentines. Durante

este proceso de secado se reduce la cantidad de agua sin deteriorar la pasta.

Cuando la pasta estd seca, ésta es sacada por el personal en su mismo carro

donde dura una hora para enfriarse (area de reposo).

Luego se clasifica segun su origen (codito o fideo). De aqui se transporta a la
secciobn de empaque donde se vacian las bandejas de pasta en su tolva
correspondiente. Aqui hay un personal que se encarga especialmente de inspeccionar

la pasta en cuanto a textura, calor y humedad.
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El personal de empaque toma la pasta y la Introduce en las fundas de empaque, las
cuales se colocan en una balanza, para rectificar su peso. Se colocan las fundas
previamente pesadas en la maquina selladora de plastico para conservar su frescura y

luego almacenarse.

La pasta no cocinada debe ser fuerte mecanicamente, de forma que conserve su
tamafio y forma durante el empaquetado y transporte. Debe ser de color amarillo
uniforme. La aceptacion por el consumidor ha estado fuertemente ligada al color
amarillo, traslicido y uniforme. Al cocinarse en agua hirviendo, el producto debe
mantener su forma y no abrirse o desmoronarse. Ademas, la pasta cocinada debe
quedar firme al mordisco (cualidad llamada “Al Dente”) y la superficie no debe ser
pegajosa. El agua de coccién debe quedar con una concentraciéon minima de almidén
(en este caso que las pastas se hacen de sémola de trigo duro). Finalmente la pasta

debe ser resistente al exceso de coccion.

En la elaboracion de las pastas alimenticias esta contraindicado el empleo de
colorantes, conservantes y de cualquier aditivo o sustancia que puedan modificar o

alterar sus caracteristicas naturales.
El TRIGO.4

Trigo, nombre comun de los cereales de un género de la familia de las Gramineas
cultivado como alimento desde tiempos prehistéricos por los pueblos de las regiones

templadas; ahora es el cereal mas importante de dichas regiones.

El trigo es una planta anual alta, de 1,2 m por término medio. Las hojas, parecidas

a las de otras gramineas, brotan muy pronto y van seguidas por tallos graciles

rematados por las espigas de grano.

4 . . . . .
Ver Enciclopedia Microsoft® Encarta® 2000. © 1993-1999 Microsoft Corporation.
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Origenes del Trigo

Los arquedlogos han hallado restos de trigos Escanda y Carradn en yacimientos
de Oriente Préximo fechados en el Vil milenio a.C. El Trigo Escanda se cultivaba en el
Egipto predinastico. En la Europa prehistorica se combinaba con cebada y trigos
Carradbn y comun. Se ha descubierto pan de trigo en un yacimiento del VI milenio a.C.
en el sur del Turkestan; y en Cnosos (Creta) se ha hallado un trigo hexaploide. En la
peninsula Ibérica el cultivo del trigo debié empezar hacia el afio 4000 a.C.; bajo la
dominacién romana fue uno de los principales productos de exportacion, junto con la vid
y el olivo. Introdujeron el cultivo del trigo en América los colonos espafioles en México, y

los ingleses en Estados Unidos.

Variedades.

Los tipos de trigo se escogen por su adaptabilidad a la altitud y el clima de la
region en que se cultivan y por su rendimiento. Los trigos corrientes cultivados en las
antiguas Republicas Soviéticas, Estados Unidos y Canada son variedades de
primavera e invierno, que se siembran en primavera para cosecharlos en verano, o en
otofio para cosecharlos en primavera. El color del grano depende de la variedad; los
trigos blancos son en su mayor parte de invierno, y los rojos de primavera. Proximos
a los trigos comunes estan los llamados candeales, de espiga muy compacta, y los
espelta, con el grano abrazado por las glumas (hojas reducidas, parecidas a

escamas). El trigo duro, muy apreciado, debe el nombre a la firmeza del grano.

En 1960, se obtuvieron nuevas variedades de rendimiento elevado, destinadas a
los paises en desarrollo; la investigacion sobre estos tipos continué durante el decenio
siguiente. Los programas experimentales han permitido obtener variedades con valor
comercial resistentes a las heladas y las enfermedades. En 1978, el descubrimiento
de una especie ancestral resistente a la sequia y rica en proteinas nativa del Oriente

Préximo renové las esperanzas de obtener nuevas y mejores variedades de trigo.
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Clasificacion cientifica: el trigo forma el género Triticum, de la familia de las

Gramineas, cuyo nombre cientifico es Gramineae.

Las especies de trigo se clasifican en funcion del nimero de cromosomas de las
células vegetativas. Se reconocen tres series: Diploide o Carradn, con 14
cromosomas; Tetraploide o Escanda con 28 cromosomas, y Hexaploide, con 42
cromosomas. Las especies de trigo se hibridan con bastante frecuencia en el medio
natural. La seleccion de las mejores variedades para su cultivo tuvo lugar en muchas

regiones hace siglos.

En la actualidad sélo tienen importancia comercial las variedades de Trigo
Comun, Candeal y Duro, aunque todavia se cultivan muchas otras, adecuadas a las
diversas condiciones locales; ademas, estas variedades menos extendidas

constituyen la reserva esencial de que se nutren los programas de mejora.

Usos de las Diferentes Clasificaciones

Casi todo el trigo se destina a la fabricacibn de harinas para panificadoras y
pasteleria. En general, las harinas procedentes de variedades de grano duro se
destinan a las panificadoras y a la fabricacion de pastas alimenticias, y las procedentes
de trigos blandos a la elaboracion de masas pasteleras. El trigo se usa también para
fabricar cereales de desayuno y, en menor medida, en la elaboracidbn de cerveza,
whisky y alcohol industrial. Los trigos de menor calidad y los subproductos de la
molienda y de la elaboracion de cervezas y destilados se aprovechan como piensos
para el ganado. Se destinan pequefias cantidades a fabricar sucedaneos del café,

sobre todo en Europa; el almidén de trigo se emplea como apresto de tejidos.
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Enfermedades y Métodos de Cultivo

Las principales enfermedades del trigo son las causadas por hongos parasitos, en
particular la roya y el tizon. EI trigo esta también expuesto a las lesiones causadas por

insectos, en especial por el diptero Phytophaga destructor.

El cultivo del trigo en los paises desarrollados estd mecanizado por completo,
desde la siembra, a una profundidad comprendida entre 3 y 5 cm., hasta la siega y la
trilla, que se hacen al mismo tiempo con maquinas cosechadoras. En casi todos los
casos se establece un régimen de'rotacion de cultivos con otras gramineas; en las

regiones de suelos mas pobres, el trigo se alterna con barbecho.

Produccién Mundial

Al principio de 1990, la producciéon mundial de trigo habia experimentado un
aumento del 30% en relacion con el periodo 1979-1981. La antigua Unidén Soviética era
entonces el primer productor del mundo, aunque la produccion disminuyG a partir de
1991, fecha en que el pais se escindi6 en estados mas pequefos. Ocupan los lugares
segundo y tercero por volumen de produccion China y Estados Unidos,

respectivamente; también son importantes productores India, Canad4, Francia y

Australia.

El Trigo en Espafa. En este pais, cuna de nuestra civilizacion, la produccion de
trigo ha sido, por tradicion deficitaria en la periferia y presenta excedentes en Castilla;
durante muchos siglos se importé trigo del centro y el norte de Europa, ya que el
transporte maritimo era mucho mas eficaz que el terrestre. Como el vino y el aceite, se
considerd producto de exportacion a América hasta mediados del siglo XVII, época en
la que el Nuevo Mundo empez6 a autoabastecerse, gracias sobre todo, a los cultivos

implantados en Argentina, que continda estando entre los primeros productores

americanos.
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La extension de los cultivos ha estado condicionada a la demanda de otros
productos agricolas, y ha conocido numerosos altibajos. En 1937, la Fundacion del
Servicio Nacional del Trigo, con monopolio sobre el almacenamiento y la venta,
favorecio la produccion durante las décadas siguientes. En la actualidad, la regulacion

del cultivo se enmarca en la Politica Agraria Comun de la Union Europea.

El Grano

El trigo es el cereal mas consumido en el mundo y es de este mismo donde se

obtiene la sémola o semolina y la harina.

El trigo es oriundo de una zona entre Siria y Jordania, llamada Medialuna Fértil,
donde se cultiva desde el periodo neolitico. Hoy se cultiva en casi todo el mundo y es

basico para la alimentaciéon de muchos pueblos.

Derivados del Trigo

El Trigo Duro y el Trigo Blando.

Para fines de produccion de pastas, consideramos tres tipos de trigos: Trigo Duro, Trigo

Semiduro y Trigo Blando. De éstos, los mas importantes, por su versatilidad y uso

industrial son el Duro y el Blando.

La diferencia entre el Trigo Duro y el Trigo Blando se puede resumir en lo siguiente:
del Trigo Duro se obtiene mucha semolina de Trigo Duro y poca harina. El trigo Duro
es un trigo especial, universalmente reconocido como el mas noble, por sus excelentes

cualidades alimenticias diabéticas y gastrondmicas.

Mientras que el Trigo Blando produce mayor cantidad de harina que de semolina

de Trigo Blando.
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El Trigo duro es muy distinto al Trigo Blando y se nota incluso a simple vista. Esta
planta tiene tallo fuerte, espiga grande y erguida, con aristas largas y oscuras. Los

granos tienen forma son alargada, translicidos, muy duros, de corte vitreo y color

amarillo ambar.

Semolina de Trigo Duro.

Del Trigo Duro se obtiene la Sémola o Semolina, la cual tiene el color amarillo
natural del grano, que conserva las sustancias alimenticias y principios vitales del grano
entero, con importantes porcentajes de fibra y germen. Es ésta Semolina de Trigo
Duro, la que se emplea en la elaboracion de las pastas alimenticias de calidad superior,

en alimentacion infantil y para caldos y postres especiales.

La Pasta de Trigo Duro.

Para la molienda del Trigo Duro se emplean cilindros especiales estriados, que
conservan las sustancias alimenticias y principios vitales del grano entero, con

importantes porcentajes de fibra y germen.

La pasta de Trigo Duro tiene color amarillo &mbar, uniforme en toda la superficie.
Es ligeramente aspera al tacto, resistente a la rotura y tiene corte vitreo. Requiere mas
tiempo de coccion y aumenta de volumen hasta tres veces. No se deforma, no se
deshace y deja limpia e incolora el agua de coccién. No sufre pérdidas de nutrientes vy,
cocida, tiene color amarillento, con olor y sabor agradables. Absorbe facilmente jugos y

salsas. Al comerla, se nota su consistencia y se aprecia un sutil sabor avellanado.

Por el contrario, las pastas corrientes hechas con harinas, son palidas, blandas y

cocidas son pegajosas, saben a miga cruda de pan y no ligan con las salsas.
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La pasta de Trigo Duro contiene las vitaminas del grupo B, la cual es esencial para
el metabolismo de hidratos de carbono y grasas. Ademds, suministra una importante
cantidad de vitamina E, considerada la vitamina de la juventud, porque es un activo
antioxidante de las grasas a nivel celular y del tracto digestivo, manteniendo joven el
corazén, arterias y venas. Las salsas que condimentan la pasta, complementan y
aumentan notablemente el contenido vitaminico.

Las pastas de harina tienen menos proteinas, menos fibra, menos sales minerales y

vitaminas. Ademas, carecen de germen, en el intestino pueden formar un engrudo de

dificil digestion.
Semolina

Es el producto de estructura granulosa obtenido de la molienda de trigo duro y/o
semiduro, cuyo tamafio de particulas sea tal que pase como minimo el 98 % por tamiz

normal de 850 pm y que pase no mas de un 6 % por un tamiz de 140 pm.

Elaboracion de la Semolina

Aqui se explica de manera breve la forma en que se elabora la semolina, materia

prima esencial en la fabricacion de las Pastas Alimenticias.

Cuando el trigo llega al molino, lo primero que se hace es limpiarlo, luego entran en
accion los cepillos y aspiradoras que eliminan el polvo, separadores y seleccionadores
gque separan los granos de los parasitos. El grano es facilmente lavado y frotado para
sacarle el germen; después de este proceso el trigo esta listo para ser molido. Una vez
finalizado este proceso, las semillas se separan de las cascaras que la protegen, se
corta el grano y la presion de los cilindros permite quitar las cascaras, con movimientos
circulares separa las sémolas de las harinas y por ultimo las sémolas pasan por un

cedazo para su purificacion, obteniendo como resultado final la Semolina.
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Gluten

Es la sustancia tenaz, gomosa y elastica que se forma en la masa mediante la

adicion del agua. El gluten se forma por la union, entre otros, de las proteinas gliadina

y glutenina.

e Gliadina: es pegajosa y le da al gluten su cualidad adhesiva.

* Glutenina: le da tenacidad y fuerza.

Estas dos proteinas son las que regulan la propiedad de retener el gas.

Calidad del gluten se mide por:

» Capacidad de absorcion y retencion del agua.
» Capacidad de retener el gas carbonico.
« La humedad tiene que estar alrededor de 14%

* Tiene que haber presencia de cenizas (material mineral).

Medida del gluten. Se forma una masa a partir de 10 gramos de harina y una
determinada cantidad de agua y como el gluten es insoluble en agua fria, se puede
lavar facilmente trabajando la masa entre los dedos y manos. ElI almidon va
desapareciendo y se sigue trabajando la masa hasta que muestre una tendencia a

pegarse en los dedos.

Dicha medida corresponde al porcentaje de gluten humedo. Para obtener el gluten

seco, se deseca el gluten humedo, que aproximadamente suele ser la tercera parte de

este.

El trigo y la harina contienen cinco clases de proteinas: albumina, globulina,

proteosa, glutenina y gliadina.

Cuanto mayor sea el porcentaje de proteinas, tanto mejor, pues tendra mayor valor
alimenticio, sin embargo, no es la cantidad de proteinas la que proporciona un producto

optimo, es su calidad y especialmente su elasticidad.
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Las harinas de alto grado sin decolorar, dan gluten amarillento. Cuanto mas fina

sea la harina menor porcentaje de gluten (gliadina y glutenina ).

indice de fermentacién o indice de Pelshenke:

Es una prueba rapida e ilustrativa de la calidad general del trigo. Sefala
graficamente las condiciones glutendgenas del grano, su poder expansivo y retencion

de gases.

Para utilizar el triklegraf es necesario mezclar 10 gramos de trigo limpio, molidos

previamente en un molinillo de café, con 0.5 gramos de levadura disueltos en 5 cm3 de
agua. Con la pasta obtenida se forma una bola y se amasa durante aproximadamente

5 minutos.

El tiempo que transcurre desde que las bolas son sumergidas hasta que se

desintegran por efecto de la fermentaciéon es el periodo que se conoce como indice de

Pelshenke.

Harinas fuertes, de gluten muy tenaz, son inelasticas y defectuosas para utilizarse
en la panificacion; su defectos se eliminan y se mejora notablemente su valor panadero,

mezclandoles clases inferiores pero con indole de elasticidad alto.
Determinacion Cuantitativa del Gluten en Harinas

El fundamento de este método se basa en que el gluten es una mezcla de
proteinas, insolubles en agua, que forman tras el arrastre del almidon de la harina

mediante lavado, una mezcla gomosa extensible.
Método:
Pesar 10 g. de harina y colocarla en una capsula de porcelana.

Anadir gota a gota 5,5 mi. de disolucion de cloruro soédico removiendo

continuamente la harina con una espatula.
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Después de haber afiadido a la harina la disolucién de cloruro de sodio, comprimir
la mezcla cuidando de no perder nada de harina. La masa adherida a la pared de la

capsula, se afiade a la bola de masa.

Homogeneizar la masa enrollandola con la palma de la mano sobre la placa de
vidrio esmerilado hasta que tenga una longitud de 7-8 cm, volviéndola a dar entonces la
forma de bola y se repite el amasado en la misma forma hasta un total de cinco veces.

(Proteger la mano con un guante).

Dejar caer gota a gota la soluciobn de cloruro de sodio que debe tener una
temperatura de 18°C, sobre la palma de la mano. El ritmo de goteo debe ser tal que,
aproximadamente 0.75 L de la disolucion desagie en 8 minutos. Durante este tiempo
arrollar y prensar alternativamente la masa y estirarla siete veces de forma que se parta
en dos trozos que se juntan enseguida. La duracion del lavado depende del contenido

de la masa en gluten; sin embargo, debe ser aproximadamente la misma de siempre y

no rebasar los 8 minutos.

Proceder después a un lavado a mano cuya duracion en general, no debe exceder
de 2 minutos. Se puede considerar terminada la extraccion de gluten tan pronto como al
amasar la bola de gluten con la disolucion fresca de cloruro de sodio no se encuentren
mas que trazas de almidén en el agua escurrida. Para comprobar la presencia de

almidon en el liquido de lavado, utilizar una disolucion de yodo 0.001 N.

Desprender de la bola de gluten la mayor parte de la disolucién de lavado
adherente cogiendo el gluten con la punta de los dedos de una mano y sacudiéndolo
tres veces brevemente, pero con fuerza. Estirar a continuacion, suavemente, el gluten

en lamina delgada, manteniéndolo entre los dedos y llevarlo a la prensa, cerrando ésta.

Abrirla a los 5 segundos y pasar la lamina de gluten a posicién seca sin deformarla.

Prensarla otra vez. Hacer esta operacion quince veces, secando bien las superficies del

vidrio después de cada prensada.
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El fundamento de esta técnica es un Inmunoensayo directo tipo "Sandwich", en el
que las gliadinas, que son proteinas del gluten solubles en soluciones alcohdlicas
acuosas y una de las causantes de la Enfermedad Celiaca, son extraidas de las
muestras con etanol al 40%, posteriormente los extractos son diluidos en buffer y
posteriormente afiadidos a los micropocillos que estan impregnados con anticuerpos
anti-gliadina omega. Cuanto mayor sea la concentracion de gluten en el extracto, mayor
sera la cantidad de gliadina presente que se unira al anticuerpo adherido al pocilio.
Después de unirse la gliadina al anticuerpo, el material sobrante es retirado del pocilio

mediante lavado.

La cantidad de gliadina unida al anticuerpo es determinada por reaccidn con una
enzima conjugada (peroxidasa) que se une a la omega gliadina. Después de la

incubacién el exceso de enzima conjugada es retirado por lavado.

A continuacién este complejo asi formado (anticuerpo-gliadina-peroxidasa) en
presencia de ATBS, desarrollarda un color verde cuya intensidad sera directamente
proporcional a la concentraciéon de gluten del extracto. La cantidad de gluten presente
en la muestra se determinard usando una curva de calibracion de patrones de

concentracion conocida.
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Clasificacion de las Pastas Alimenticias

Pastas de Calidad Corriente

Son generalmente, las pastas elaboradas con harina de trigo blanco o con mezclas

de Semolina y Harina.

Pastas Alimenticias de Calidad Superior.

Son las pastas elaboradas unicamente con Semolina de Trigo Duro. No puede
tener indicios de fermentacion, no contiene ningun tipo de impurezas y libre de todo

organismo o cualquier otro agente que la deteriore.

Debe poseer vitamina A entre 0.25mg y 0.75mg, 12.0% de humedad maxima,
0.80% de cenizas como maximo, 12% de proteinas como minimo, 0.5% de producto

graso como tope, y un maximo de 5% de acidez (en grados de acidez).

Pastas Alimenticias Compuestas

Son pastas especiales enriquecidas con otras sustancias alimenticias naturales,

como son huevo, leche, espinacas y tomate.

Pastas Alimenticias Frescas

Se les denomina de esta manera a las pastas alimenticias recién preparadas y de
consumo inmediato, que contienen una humedad mayor que 23.5 % y menos de que
35 %. Las pastas frescas del mercado son pastas conservadas, de breve o larga

conservacion, segun el tratamiento técnico empleado y sistema de envasado.
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Forman un grupo aparte las pastas dietéticas, enriquecidas con vitaminas y
minerales, glutinadas para primera infancia, sin gluten para enfermos celiacos,

integrales y otras.

La denominaciéon legal de la clase de pasta y la del ingrediente o ingredientes
deberan figurar impresas en el envase en forma destacada. Deberan aparecer también
otros datos referentes al fabricante, vendedor o importador, fecha de vencimiento o de

duracion minima y lote de fabricacion.

La pasta, conservada en ambiente natural y sano, puede durar mas tiempo de la

fecha de duracion minima o de consumo preferente.

Ahora bien, al igual que cualquier otro alimento, puede alterarse por mala
conservacion, humedecerse por exceso de humedad ambiental, ser atacada por
insectos o parasitos que viven en el mismo ambiente o0 que provienen de otros cereales,
legumbres y otros productos. Estos deterioros no constituyen peligro alguno para la
salud y son tan evidentes como los que pueden surgir en cualquier otro producto

alimenticio de origen vegetal, como el pan, el arroz, las legumbres, las frutas, etc.

El secado de la pasta se realiza durante un tiempo determinado (dependiendo de

varios factores como el tipo de horno que se utilice y la temperatura del mismo) a

temperaturas entre los 35 y los 90 °C, segun la clase de pasta y formato, algunos

sistemas de secado de pastas de alta tecnologia poseen un sistema de enfriamiento

rapido a baja temperatura lo cual acorta el proceso de secado de las pastas.
Después de un tiempo adecuado de reposo en los silos, la pasta se envasa en un

material plastico transparente o de cartdon, jdoéneos para alimentos, que garantizan una

perfecta conservacion e higiene del producto.
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Pastas Alimenticias Rellenas.

Son las que llevan en su interior un relleno a base de carne o de queso,

normalmente, como por ejemplo: los ravioles.

Pastas mas Conocidas

Espagueti. Es la pasta mas conocida en el mundo, quizas la mas antigua de

todas, a pesar de que el nombre SPAGHETTO ha sido uno de los ultimos en llegar a la

escena de las pastas alimenticias italianas.

Ya en el siglo Xll se hablaba de ‘hilos de pasta seca al sol' pero solamente en el
ano 1824 aparece por primera vez el nombre de Spaghetto en un escrito del poeta

italiano Antonio Viviani, entrando definitivamente en la nomenclatura oficial de la pasta

italiana.

La cocina Napolitana es, sin lugar a dudas, la madre de de todos los Espaguetis,
estilo occidental, que se comen hoy dia en todo el mundo, a pesar del mal uso y
atropello que sufren en muchos restaurantes, sobre todo en los Estados Unidos, donde
se sirven como acompafante de otras comidas, se extracocen sirviéndose suaves, casi

como una crema y se condimentan con salsas no muy agradables al paladar.

Se dice que lo espaguetis fueron llevados a América por Benjamin Franklin de
regreso a Europa, el cual lo dio a conocer a sus amistades que luego propagaron la
noticia de la nueva comida. Nadie protesta que el sefor Franklin se haya llevado sus
espaguetis a América, pero, no podemos asegurar que él fuese el artifice del

descubrimiento de esta pasta por parte del pueblo americano.

Otra version indica que, la pasta alimenticia fue llevada América por lo emigrantes
italianos del siglo XIX, entre los cuales un alto porcentaje era napolitano y de las

provincias que, entre varios tipos de pastas, prefieren los Espaguetis.
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A la cocina napolitana se debe también la feliz combinacion entre la pasta y la salsa

de tomate que ya era popular en varias ciudades desde principios del siglo XVIII.

Una dieta del doctor Mark Hegtred, director de Human Nutrition Center de
Washington, recomienda espaguetis a la Napolitana, con tomates y aceites de oliva,

para reducir el colesterol y para prevenir los calculos renales.

Fideos. Pasta de semolina de trigo (Duro o Blando) en forma de hilo, mas o menos
delgado, generalmente enroscado, elaborado con procesos similares a los usados en la

fabricacion del espagueti. Este es utilizado en la cocina en la preparacion de sopas y

caldos.

Los canneloni. Conocidos como Canelones. Por la sencillez de hacerlos, quizas

estén entre las primeras pastas rellenas inventadas por los cocineros.

No existen datos ciertos como de otros tipos de pastas sobre su procedencia e
historia, pero se da como hipo6tesis que primeramente fue rellenado un macarrén

grueso, luego se pas6 a la pasta hecha a mano hasta llegar a la elaboracion de los

Canelones.

Cierto es que hoy dia los Canelones son conocidos y apreciados en el mundo a la

par de las lasafnas, los raviolis y los tortellini.

Los Coditos

Variacion de pasta alimenticia elaborada con semolina de trigo de forma cilindrica y

curva, de no mas de 1.0 pulgadas de largo y diametro de media pulgada.
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Humedad de las Pastas

En la fabricacion de pastas alimenticias tenemos tres tipos de humedades:
La humedad relativa. La humedad relativa del exterior del horno afecta la temperatura
del horno y el tiempo de secado de la pasta, a mayor humedad relativa mayor es la
temperatura a usar en el horno y mayor es la humedad dentro del horno.
La humedad dentro del horno: esta influye directamente en la pasta, a mayor humedad

dentro del horno mayor temperatura debemos usar y mayor es el tiempo de secado.

La humedad en la pasta: esta debe ser llevada hasta 13.50 con el horno sin deteriorar

la pasta en si.

Estas deben ser tomadas muy en cuenta por que estas pueden determinar variaciones

en el tiempo y la temperatura de secado de las pastas.
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Capitulo 1V:
MAQUINARIAS Y EQUIPOS

Para las actividades productivas de la planta a instalarse, es necesario contar con
equipos de caracteristicas especiales, aunque, por su caracter de tipo académico, con

capacidad limitada, tanto para la produccién en si, como para las labores de empaque.

Para la Produccidn. En una planta de fabricacion de pastas alimenticias es

necesario contar con los siguientes equipos:

Mezcladora.

Este equipo consiste en un recipiente de acero inoxidable, equipado de un eje con unas
paletas unido a un motor eléctrico que, al girar revuelven la mezcla de semolina y agua,
formando una masa uniforme. Controlando estos dos ingredientes (semolina y agua) y

el tiempo de mezclado, se obtiene la consistencia deseada de la masa.

Maquina de Extruccion.

Esta maquina consiste en un “Tornillo de Arquimedes”, que recibe la masa y
sometiéndola a presion, la empuja a salir por unos moldes que dan la forma deseada

de la pasta. Colocando diferentes moldes, se pueden obtener diferentes formas de

pastas, tales como Fideos, Coditos y Pennes.

Horno de Secado

El horno de secado de pastas es un disefio utilizado por todas las fabricas de
pastas que hacen pasta por el método tradicional a baja temperatura. En este caso el
horno utiliza serpentines de agua calentada por una caldera y unos abanicos que hacen

girar el aire caliente a 45° C a dentro del horno para secar la pasta en lapsos de 5

minutos y con un extractor con ventanas para sacar la humedad entre Iapsos con una
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duracion de 30 segundos durante 24 horas aproximadamente (dependiendo de la

humedad relativa existente durante el tiempo de secado).

Caldera

Una caldera es una maquina que, transmitiendo el calor procedente de una fuente
externa (generalmente por combustion de algun combustible), puede elevar el nivel de
calor de un fluido (generalmente agua), hasta llevarla al estado de vapor, convirtiéndola
en “vapor de agua”. La produccion de vapor o de agua caliente deben ser reguladas a

la demanda. En nuestro caso, la caldera es utilizada para calentar los hornos de las

pastas.

Calentador de Agua

Este es un calentador domestico pequefio, el cual es necesario para calentar el
agua a utilizarse en la preparacion de las masas de pasta, par la cual solo se requiere

alcanzar una temperatura de 40° Centigrados en este caso en patrticular.

Bandejas para fideos

Las bandejas son utilizadas para colocar la pasta, una vez estruidas. Estas se
construyen con un marco de madera y con una malla plastica en el medio para sostener

la pasta y ayudar a la ventilacién de las mismas.

Mesas.
Las mesas se utilizan para hacer las rositas de fideos; estas estan disefiadas para

trabajar en cualquier tipo de linea. Estan construidas en madera.

Carros de Transporte

Son los que sostienen las bandejas donde van colocadas las pastas. Su tamaiio
depende de los tipos de bandejas mencionadas anteriormente y son hechos de metal

con ruedas de gomas, para poder deslizarse con facilidad.
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Cronémetro.
Reloj de precision. Reloj que da la hora con mucha precision sea cual fuere la

posicién en que se ponga Yy la temperatura ambiente. El crondmetro es un reloj de alta
calidad, cuyos oOrganos especiales son practicamente insensibles a la temperatura, la
humedad, el magnetismo y el desgaste. Tienen varias agujas suplementarias,
especialmente una, de eje central, que da la vuelta a la esfera en un minuto, segundo
por segundo, y otra que totaliza las vueltas de la anterior. Generalmente ambas agujas
pueden ser puestas en marcha y detenidas instantaneamente con un botén completado
por un mecanismo que vuelve las agujas a su punto de partida. Un buen cronémetro no

ha de adquirir un adelanto o un retraso diario superior a unas décimas de segundo.

Para el empaquetado y movimiento del producto:

Balanza digital.

Este es un tipo de balanza que en nuestro caso lo utilizamos para pesar el producto

antes de sellarlo y esta nos da los datos del pesaje en una pantalla que tiene.

Montacargas Manual (Pallet Jack).

Este es un tipo de gria manual que usa la fuerza del hombre para moverse y que
consta de dos muelas que se utilizan para mover cargas no muy pesadas y en nuestro

caso se utilizard para movilizar las paletas y los cajones de almacenamiento.

Cajones de Almacenamiento.

Son unas cajas grandes, movibles y estan fabricadas de metal las cuales

utilizaremos para almacenar el producto luego que este terminado.

Selladora de pléasticos.
Maquinaria utilizada para el cierre hermético de productos empacados en plastico

de diferentes calibres y consistencia. Esta consta de dos bandas giratorias de material

termo resistente con dos resistencias una de tras de cada banda. Las fundas son
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colocadas entre las bandas termo resistentes, estas calientan los empaques de los
productos y proveen un cierre al empaque libre de cualquier interaccion con el ambiente

externo.

Para el laboratorio de calidad:5

Segun la norma DIGENOR # 201, los instrumentos minimos necesarios para el

laboratorio de calidad como, son los siguientes: (Ver anexo # 1)

Equipos.

Aparatos de Bubler TL1 801, o su equivalente.

Destilador de agua.

Molino triturador de muestras. Que sea capaz de de moler cereales y
derivados (preferiblemente de discos o conos ajustables).

Balanzas. Analitica que aprecie 0.1 mg. Y semianalista que aprecie 0.1 g.

Tamices de ensayo. No. 40 con una abertura de de malla de el 0.420 mm; No.
18 con una abertura de malla de 1mm y No 8 con una abertura de malla de 1380mm.

Estufa regulable. Con circulacion de aire.

Horno de mufla. Regulable a temperatura de de 0 a1000 °C.

Bafo de agua. Con regulador de temperatura o equivalente.

Desecador. Con deshidrante reconocido.

Campana de extraccidon vapores de gases.

Termobalanzas de platillos. Para determinacién de humedad.

Extractor de grasa soxhlet, o equivalente con balones y cartuchos de

extraccion.

Cristaleria.

Matraces Erlenmeyer, de 125, 250 y 500 cm3 de capacidad.

Buretas, de 25 cm3 de capacidad graduadas a 0.1 cm3.

5 Norma DIGENOR 201.
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Pipetas volumétricas, de 25 y 50 cm3 de capacidad.
Matraces aforados, de 10y 20 cma3.
Embudos, de varias capacidades.

Vidrios de reloj, de varias capacidades.
Céapsulas de porcelana, de 250 cm3 0 mas capacidad.

Probetas graduadas, de 100 y 250 cm3.

Agitadores, con terminales de goma.

Pesa filtros con tapas, de aluminio, de 55mm de diametro y 15 mm de altura.

Termometros, de 50, 100 y 200 °C de capacidad en temperatura.
Recipientes con tapas, de 2000 cm3 0 mas de capacidad.

Instrumental de laboratorio.

Frasco lavador.
Pinzas, de mango largo y corto para mufla.

Soporte y pinzas, para buretas.
Bandejas de trabajo, de acero inoxidable y de asbesto.

Papel de filtro, tipo Watman No. 1 o equivalente.
Espatulas, de dimensiones diferentes.

Cronometro, con avisador (de 60 min.).
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Capitulo V:
CAPACIDAD PLANEADA Y SISTEMA DE PRODUCCION

Concepto de Sistema de Produccion.6

Un sistema de produccién se puede considerar como el instrumento que utiliza los

recursos operacionales para transformar insumos en algun tipo de resultado deseado.

Un insumo puede ser una materia prima, un cliente o un producto terminado.

Proveniente de otro sistema. Los recursos operacionales consisten en lo que se

denomina las cinco P de la administracibn o gerencia de operaciones: personas,

plantas, partes, procesos y sistemas de planeacién y control. Las personas son la

fuerza laboral directa e indirecta. Las plantas incluyen las fabricas o sucursales de

servicios en donde se desarrolla la produccion. Las partes incluyen los materiales (o,
en el caso de los servicios, los suministros) que pasan por el sistema. Los procesos
incluyen los equipos y los pasos mediante los cuales se realiza la produccién. Los
sistemas de planeacidon y control son los procedimientos y la informacion que utiliza la

gerencia para operar el sistema. Las transformaciones que se llevan a cabo incluyen:

Fisicas, como en manufactura.

De ubicacion, como en transporte.

De intercambio, como en comercio minorista.
De almacenamiento, como en bodegaje.
Fisiolégicas, como en atencion de salud.

Informaticas, como en telecomunicaciones.

En general, en la industria manufacturera, los sistemas de produccion los podemos

agrupar en dos meétodos: el sistema de produccién intermitente y el sistema de

produccién continua.

6 Ver Richard B. Chase, Nicholas J. Aquilano, F. Robert Jacobs. “Administracién de Produccion y Operaciones”.

Me Graw Hill. Octava edicion. 2000.
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La produccion intermitente una produccién de bajo volumen de productos, con
equipo de uso general, operaciones de mano de obra intensiva, flujo de productos
interrumpido, cambios frecuentes en el programa, una gran mezcla de productos asi

como productos hechos a la medida.

La produccion continua se caracteriza por un alto volumen de produccién, por
equipos de uso especializado, por operaciones de inversion intensiva de capital, por

una mezcla de productos restringida, y por productos estandarizados para la formacion

de inventarios.

En nuestro caso el proceso de produccion de nuestra planta piloto es intermitente
(tipo taller) ya que los procesos de trabajo no estaran automatizados. Que nuestros

procesos no estén automatizados no es algo necesario, ya que nuestra planta tiene un
objetivo puramente académico y por lo tanto, en la elaboracién de los productos se

debe incentivar la participacion de los estudiantes en las diferentes actividades a

desarrollarse.

Analisis de Capacidad de Produccion para fideos.

TIEMPOS DE AMASADO Y HORNEADO
Actividad Detalles Tiempo Promedio

a) Alimentacion de la Vaciar un Saco de Semolina. 1.75 minutos

Maquina.

b) Mezclado. Tiempo de giro de las 10.00 minutos
mezcladoras.

c) Hacer rositas y colocar Un carro con 28 bandejas de 34.00 minutos

en bandejas. rositas.

d) Transporte del carro al Transporte manual del carro 0.38 minutos

horno. al horno.

e) Horneado. A 45 grados centigrados. 24.0 horas
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Premezdado de la Semolina con el agua purificada.

Mezdado homogéneo de la semolina y el agua purificada.

Extrucdon de la masa hada el molde donde se forman los
fideos.

Los fideos son cortados en tiras de 10 plgs.

El operario enrrolla los fideos cortados en sus manosy a
esto llamamos rosetas.

Las rosetas son colocadas en las bandejas.

Se colocan las bandejas en los carros de secado de pasta.

Los carros se llevan a los hornos donde la pasta es secada.

Los fideos secos son vadados en la tolva de fideos.

Con los fideos secos llenamos las fundas para fideos.

Las fundas con fideos son pesadas y rectificados sus pesos.

Las fundas con fideos son puestas en la maquina selladora,
la cual sella las fundas.

Las fundas de fideos selladas son llevadas a los cajones de
almacenamiento donde son almacenadas.
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1

PROCEDIMIENTOS PARA EL PROCESO DE FABRICACION DE FIDEOS

Operacion

Vaciar saco de
semolina en
tolva

Premezclado

Mezclado

Extrucciéon de
la masa

Cortado de
las fibras

formacion de
las rosetas

Colocacién de
rosetas en
bandeja
Colocacién de
bandejas en
carro

Secado de
fideos
Colocacioén de

fideos en tolva

Llenado
de fundas

Descripcién de la Operacioén

Vaciar saco de semolina en tolva alimentadora
de maquina de mezclado y Extruccion.

Premezclado de semolina con el agua purificada
y previamente calentada a 40°C.

Mezclado homogéneo de la semolina con el
agua purificada y previamente calentada a 40°C.

Extruccion de la masa por el molde de
formacion de fibras de los fideos.

los fideos son cortados en tiras de 10 pulgadas.

El operario enrolla no mas de 12 fibras de
fideos cortados en sus manos formando una

roseta.
Las rosetas son colocadas en las bandejas para

pasta.

Las bandejas de pasta son colocadas en los

carros de pasta.
Los carros de pasta se llevan al horno de secado

donde bajo inspeccion permanente, la pasta es
secada con aire caliente seco.

Los fideos secos son depositados en la tolva de

fideos.

El operario llena las fundas con los fideos.

Materiales
Necesarios

Saco de semolina,
Tolva de alimenta-

cion.
Maquina de
Extruccion

Maquina de

Extruccion

Magquina de
Extruccién

cuchillo

N/A

Bandejas para
pasta

Bandejas para
pasta, carros
para pasta
Bandejas para
pasta, carros

para pasta, horno

de secado
Bandejas para
pasta, carros

para pasta,
tolva de fideos

Fundas plasticas

Persona
Responsable

Operario de
materiales.

Operario de
Maquina de
Extraccion
Operario de
Maquina de
Extraccion
Operario de
Maquina de
Extraccion
Operario de
Formado de
Rosetas
Operario de
Formado de
Rosetas
Operario de
Formado de
Rosetas
Operario de
Formado de
Rosetas

Operario de
Produccion

Operario de
Produccion

Operario de
Empaque
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Pesado El operario pesa en el peso digital, las fundas Operario de
de fundas con los fideos y rectifica (de ser necesario). Peso digital Empaque

Las fundas con fideos son puestas en la

Sellado maquina Maguina selladora Operario de
de fundas selladora, la cual sella las fundas y deposita de plasticos, mesa Empaque
las mismas en la mesa acumuladora. acumuladora.
Mesa
Las fundas de fideos selladas son tomadas y acumuladora, Operario de
Almacenamiento depositadas en los cajones de almacenamiento cajones de Almacenamiento
donde son almacenadas. almacenamiento
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Analisis de Capacidad de Produccién para Coditos.

Actividad
a) Alimentacion de la
Maquina.

b) Mezclado.

C) Colocar coditos en
bandejas.

d) Transporte del carro al
horno.

e) Horneado.

Detalles Tiempo Promedio

Vaciar un Saco de Semolina. 1.75 minutos

Tiempo de giro de las 10.00 minutos
mezcladoras.

Un carro con 28 bandejas de 29.00 minutos
coditos.

Transporte manual del carro 0.38 minutos
al horno.

A 45 grados centigrados. 24.0 horas
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Diagrama de flujo del proceso de fabricacion de coditos

Vaciar saco de
Semolina en Tolva

Premezclado

Mezclado

Estruccion de la
masa

Cortado de las
fibras

Colocacién de coditos
en bandeja

Colocacion de bandejas en
carro

Secado de coditos

Colocacién de
coditos en tolva

Llenado de
fundas

Pesado de
fundas

4

Sellado
Fundas

Almacenamiento

Vaciar saco de semolina en la tolva.
Premezclado de la Semolina con el agua purificada.

@ Mezclado homogéneo de la semolina y el agua purificada.

Extraccion de la masa hacia el molde donde se forman los
fideos.

Los fideos son cortados por la cortadora circular que lleva el
molde de coditos.

Los coditos son colocadas en las bandejas.

Se colocan las bandejas en los carros de secado de pasta.
Los carros se llevan a los hornos donde la pasta es secada.
Los coditos secos son vaciados en la tolva de coditos.

®
®
©
H
®

Con el dispensador de coditos se llenan las fundas para
coditos.

Las fundas con coditos son pesadas y rectificados sus
Jy pesos.

[N Las fundas con coditos son puestas en la maquina selladora,

\_"/ lacual sellalas fundas.

v

Las fundas de coditos selladas son llevadas a los cajones de
almacenamiento donde son almacenadas.
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Procedimientos para el Proceso de Fabricacion de Coditos

Operacion

Vaciar saco de
1 semolina en
tolva

2 Premezclado

3 Mezclado

Extrucciéon de
la masa

Cortado de

> las fibras

formaciéon de
las rosetas

Colocacion de
rosetas en
bandeja
Colocacion de
bandejas en
carro

Secado de

fideos

Colocacién de
fideos en tolva

Llenado
de fundas

Descripcion de la Operacion

Vaciar saco de semolina en tolva alimentadora
de maquina de mezclado y Extruccion.

Premezclado de semolina con el agua purificada
y previamente calentada a 40°C.

Mezclado homogéneo de la semolina con el
agua purificada y previamente calentada a 40°C.

Extruccion de la masa por el molde de
formacién de fibras de los coditos.

los coditos son cortados por la cortadora circular
montada en el molde de formacién de los
coditos.

El operario enrolla no mas de 12 fibras de
fideos cortados en sus manos formando una

roseta.
Las rosetas son colocadas en las bandejas para

pasta.

Las bandejas de pasta son colocadas en los

carros de pasta.
Los carros de pasta se llevan al horno de secado

donde bajo inspecciéon permanente, la pasta es
secada con aire caliente seco.

Los fideos secos son depositados en la tolva de

fideos.

El operario llena las fundas con los fideos.

Materiales
Necesarios

Saco de semaolina,
Tolva de alimenta-
cion.
Maquina de
Extruccion

Maquina de
Extruccion

Maguina de
Extruccion

Cortadora circular,

N/A

Bandejas para
pasta

Bandejas para
pasta, carros
para pasta
Bandejas para
pasta, carros
para pasta, horno
de secado
Bandejas para
pasta, carros
para pasta,
tolva de fideos

Fundas plasticas

Persona
Responsable

Operario de
materiales.

Operario de
maquina de
Extruccion
Operario de
maquina de
Extruccion
Operario de
maquina de
Extruccion
Operario de

maquina de
Extruccion
Operario de
formado de
rosetas
Operario de
formado de
rosetas
Operario de
formado de
rosetas

Operario de
produccién

Operario de
produccién

Operario de
empaque
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Pesado El operario pesa en el peso digital, las fundas Operario de

de fundas con los fideos y rectifica (de ser necesario). Peso digital empaque
Sellado Las fundas con fideos son puestas en la maquina Maquina selladora Operario de

de fundas selladora, la cual sella las fundas y deposita de plasticos, mesa empaque

las mismas en la mesa acumuladora. acumuladora.

Mesa
Las fundas de fideos selladas son tomadas y acumuladora, Operario de
Almacenamiento depositadas en los cajones de almacenamiento cajones de almacenamiento
donde son almacenadas. almacenamiento
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Capitulo VI:
ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

Aseguramiento de la Calidad. 7

Es la actividad de proporcionar la evidencia necesaria para establecer la confianza,

entre todos los interesados, de que las actividades relacionadas con la calidad se estan

realizando en forma efectiva.

Las actividades del aseguramiento de la calidad es proporcionar proteccion contra
problemas de calidad a través de advertencias tempranas de problemas que pueden
encontrarse. El aseguramiento viene de la evidencia — un conjunto de hechos. Para
productos simples, la evidencia es, por lo general, alguna forma de inspeccioén o prueba
del producto. Para productos complejos, la evidencia no solo corresponde a los datos
de inspeccién y prueba sino, ademas, a la revision de los planes y a las auditorias de

los planes de ejecucion. Se dispone de una familia de técnicas de aseguramiento para

cubrir una gran variedad de necesidades.
Generalidades sobre la Calidad.8

Una definicibn breve que tiene mucha aceptacion es que: “la calidad es la
satisfaccion del cliente”. “Adecuado para el uso”, es una buena definicién alternativa.
Aunque una definiciobn tan breve tiene un punto central, debe desarrollarse para
proporcionar una base para la accidén. La extensién de esta definicibn comienza con la

palabra “cliente”. Un cliente es aquel a quien un producto impacta.

Calidad es la totalidad de particularidades y caracteristicas de un producto o

servicio que influye sobre su capacidad de satisfaccion de determinadas necesidades.

7 Ver J.M. Juran, F.M. Gryna. “Anadlisis y Planeacion de la Calidad.”. Tercera Edicion.
8 Ver Ing. José N. Villaman. “Planeacion Estratégica de la Calidad”.
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La terminologia oficial de calidad, en Estados Unidos, la normalizé el American

Nacional Standards Institute, ANSI (Instituto Nacional de Normas de Estados Unidos), y

la ASQC.

El logro de la calidad requiere actividades en todas las funciones de la empresa y

tiene dos componentes: a) Las caracteristicas del producto y b) La falta de deficiencias.

Enfatizar la calidad puede ser el apoyo que identifique y elimine las causas de los
errores y el retrabajo, reduciendo costos y logrando que haya mas unidades de
producto disponibles para cumplir con las fechas de entrega. Por otro lado, un esfuerzo
mal dirigido por alcanzar la calidad puede ser causa de problemas tanto con los costos
como con la programacién, al disefiar caracteristicas innecesarias para un producto, al

especificar tolerancias irreales y al permitir el perfeccionismo en la inspeccion.

Mejorar la calidad de disefio de un producto hace que el costo de produccion del

mismo se eleve, y esto conduce entonces a una solucién del compromiso, en la que

debe evaluarse cuidadosamente ambos aspectos.

Los costos para lograr y mantener cierto nivel de calidad del producto, se han
consolidado en los costos resultantes de las fallas para alcanzar ese nivel particular de

calidad. Estos costos consolidados se conocen con el nombre de “costos operativos de

calidad”.

Los costos operativos de la calidad se distribuyen en cuatro calificaciones:

1. Costos de Operaciones: que incluyen la plantacion de la calidad y otros

relativos a la prevencion de defectos.

2. Costos de Evaluacion: o costo en que incurre para evaluar la calidad del

producto, para mantener los niveles de calidad establecidos.
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3. Costos de Fallas Internas: originadas por materiales y productos que no

satisfacen las especificaciones.

4. Costos de Fallas Externas: causados por el producto defectuoso que llega

a manos del consumidor.

La mejor medida del costo de la calidad es el dinero mismo. El costo de la calidad
esta compuesto por el costo de cumplimiento, o sea, lo que se gasta para que las cosas
resulten bien, y el costo de incumplimiento, o sea los gastos relacionados con hacer las
cosas mal. Este ultimo incluye: gastos por manejo de reclamaciones, devoluciones,

trabajo repetido, entre otros. Los costos de calidad habran de ser temas de discusion

en las reuniones de la Alta Gerencia.
Control de Calidad en la Republica Dominicana. 9

En paises como el nuestro se conoce muy bien el concepto de control de calidad,
pero soélo en el nivel técnico. El sector privado exceptuando las empresas de las zonas
francas, mayormente extranjeras y algunas nacionales no han tenido la necesidad de
impulsar un verdadero movimiento como respuesta al problema de calidad.
Atendiendo a su formacidén y organizacion, nuestras empresas son, con algunas

excepciones de tipo familiar, y un segmento lo conforma un conjunto de empresas

pertenecientes al Estado Dominicano.

En uno y otro caso lo que se produce se vende. No hay una competencia sana que
ejerza control en el mercado y obligue a los duefios de las empresas, en gran parte
comerciantes convertidos en industriales, a pensar en competir en base a la calidad de
los bienes o servicios que ofertan. Hasta el afio 1977 no existid un organismo
normalizado en el pais cuando fue creado mediante la ley 602 por el gobierno

dominicano. La existencia de de ese organismo, la Direccion General de Normas y

9Ver Ing. José N. Villaman. “Planeacion Estratégica de la Calidad”.
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Sistemas de Calidad (DIGENOR), no ha significado cambio significativo para la
situacion del productor o del consumidor, a menos que se reconozca como positiva la

creacion de cientos de normas dominicanas, pocas de las cuales se cumple.

Hasta el afio 1988 mas del 80 % de las empresas dominicanas no contaban con un
sistema de control de calidad y calibracion aceptable. Este ultimo dato es un fiel
exponente de la importancia que, hasta hoy se da en nuestro pais al control de calidad
como sistema y es una de las razones que explica la ausencia de un verdadero
departamento de control de calidad en la mayoria de las empresas en Republica

Dominicana.

Una gran cantidad de nuestros técnicos especializados en Control de Calidad son
empleados mas como inspectores, en muchos casos dependientes del Gerente de
Produccion. En nuestro pais las empresas bien organizadas, con criterio empresarial
moderno, las cuales no son muchas, cuentan en su estructura con verdaderos
departamentos de Control de Calidad y en algunos casos, con Direcciones de Calidad.
Si se investiga y se hace una evaluacion de estas empresas en los mercados a los
cuales orientan su produccion o sus servicios, facilmente se descubrira que son las mas
rentables y las mas exitosas, tanto en lo que ofrecen al consumidor como en imagen. Y

eso, puede asegurarse sin temor de a dudas, no es una coincidencia.

Laboratorio de control de calidad

El laboratorio de control de calidad es donde se hacen todas las pruebas
necesarias para asegurar la calidad de los productos que fabricaremos. Este laboratorio

tendra los equipos necesarios para hacer las siguientes pruebas y evaluaciones:
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Evaluacion Fisica.

Donde se clasifica la materia prima y se mide el grosor de las mismas, se realizan
mediciones de presion en el interior del producto empaquetado, el grado de humedad,
la textura, consistencia y viscosidad. Todos los equipos deben ser de acero inoxidable o

un material no corrosivo.

Analisis Microbioldgico.

Donde se estudian los productos a elaborar. Aqui se mide el tiempo de
fermentacion de los alimentos, se detectan microorganismos patégenos y nho
patdgenos. Los equipos basicos necesarios son los siguientes: horno, incubador,
esterilizadores, mecheros, contadores de colonias, microscopios, entre otros. Los

instrumentos que se usan deben ser de vidrio, aunque ya se estan utilizando de

plastico.

Analisis Quimico.

Este es uno de los mas esenciales para los trabajos analiticos de los contenidos
nutricionales, el aseguramiento de la calidad y la formulacibn de ingredientes y
conservadores quimicos de los alimentos a elaborar. Los equipos basicos son:
instrumentos para medir la fibra, grasa, aceite, humedad, enzimas, acidez,

carbohidratos, vitaminas y los reactivos para los analisis. Todos los instrumentos deben

ser de vidrio.

Evaluacion Sensorial y Cocina.

Aqui se examina el color, sabor, textura, apariencia, y olor del alimento. Los
equipos que incluye son instrumentos basicos para presentacion de muestras y
estudios sensoriales, estos son:. estufa, nevera, procesadores de comida, calderos,

sartén, cucharas, tenedores, cuchillos, vasos, etc.
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Requisitos del laboratorio construido.10

Este debera ser lo suficientemente amplio para el movimiento de del personal, para
la instalacion de los aparatos, equipos Y cristalerias.

Debera estar provisto de mesetas, las cuales deberan tener: gavetas y tremerias
con sus puertas que en cada una se indicara el tipo de cristaleria, accesorio, reactivos
y/o contra muestras contenidas; de un fregadero; de una campana o extractor de
humos o vapores; un destilador proveedor de agua destilada constantemente, un
escritorio y un archivo para el jefe o encargado del laboratorio, un estante o tremeria
para la literatura utilizada en los métodos de analisis como lo de consulta.

Debera constar de un buen funcionamiento eléctrico, de la energia requerida por
cada equipo; de una claridad suficiente ya sea proveniente de la luz solar como de la
energia eléctrica.

Deberd ser provisto de aire acondicionado que mantenga un buen funcionamiento
del laboratorio, abastecimiento de agua constante, provisto de zafacones y reloj de
tiempo.

El laboratorio debera estar en un lugar adecuado de la industria, donde haya el

menor ruido posible, tener un bafo para el personal.

Limpieza en laboratorio.ll

Pare la limpieza de los aparatos, equipos, cristalerias y accesorios de es necesario
brochas de diferentes tamanos, detergentes, desinfectantes adecuados, escobillas
especiales para el lavado de buretas y demas cristalerias, un escurridor con bandeja,
esponjas, pyrex con tapas (para sumergir los crisoles, en una solucion al 50 % de acido

sulfarico o clorhidrico) y mantener una higiene adecuada en el laboratorio.

10 Ver norma DIGENOR 201
11 Ver norma DIGENOR 201
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Requisitos que deberan cumplir las pastas.12

Requisitos generales.

En la elaboracién de las pastas alimenticias se usard semolina o harina granulada,
obtenida por la molienda de cualquiera de las variedades de trigo durum, duro, semi

duro y/o blando, exento de materias terrosas, parasitos y en perfecto estado de

conservacion.

Debera presentarse sin indicio de fermentacion, no podran contener insectos u
otras suciedades, deberd estar exento de microorganismos u otros agentes que la
deterioren. Ademdas debera contener vitaminas y minerales que se especifican en las
normas DIGENOR # 75 (Ver anexo # 12). Durante la coccién las pastas deberan

soportar la ebullicion, sin deshacerse hasta conocimiento completo; no deberan

enturbiar el agua antes de la coccién.

Requisitos organolépticos.

Aspecto. Las pastas alimenticias presentaran una superficie compacta y

homogénea.

Color. Debera tener color natural de las pastas procesadas o el color proveniente

de sustancias naturales.

Olor. Deberéa ser caracteristico del producto, pero exento de cualquier olor extrafo.

Requisitos microbioldgicos. Las pastas alimenticias deberan estar ausentes, de
microorganismos causantes de la descomposicién del producto y podran presentar

elementos histoldégicos caracteristicos de la especie o de las especies vegetales y de

los demas componentes del producto.

12Ver norma DIGENOR 75

o7



Requisitos sanitarios. Las pastas alimenticias deberan cumplir con todos los

requisitos de caréacter sanitario por la legislacion de cada pais.
Requisitos fisicos y quimicos. Las pastas alimenticias de grado y las demas

deberan cumplir con los requisitos fisicos y quimicos que se especificaran en la

siguiente tabla:
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Tabla No 1. Requisitos fisicos y quimicos en las pastas.13

Pastas Pastas elaboradas Pastas
Caracteristicas Grado A elaboradas con con elaboradas con
Semolina pura Semolina y harina Harina pura
minimo Maximo Minimo maximo minimo maximo minimo  maximo
Humedad en - 12.0 - 13.5 - 13.5 - 13.5
%
Cenizas en % - 0.80 - 0.80 - 0.53 - 0.56
Proteinas en 11 - 12-13 - 9.1 - 9.0 -
%
Productos - 0.5 - 0.5 - 0.5 - 0.5
grasos en %
Desintegracion 6.8 ' 6.8 8.0 13
a 18
Minutos en %
Acidez 5 5 5 5
expresada en
grados de
acidez
Coccidn No No No No
debe debe debe debe
deshac deshac deshac deshac
er er er er
se ni se ni se ni se ni
adherir adherir adherirs adherir
se se e se
a 18 a 18 a 18 a 18
minutos minutos minutos minuto
S
Colesterol en 330 - 330 - 330 330

mg./Kg.

Nota: 1 grado de acidez equivale a la acidez de 100 g de muestra que han sido
neutralizados con 1 cm3 de solucién normal
De hidroxido de sodio. (Ver anexo #12)

13 Ver norma DIGENOR 75
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El agua como materia prima

Las pastas alimenticias se componen basicamente de semolina y agua. Ambas
deben estar libres de todo tipo de contaminacién ya que, son productos de consumo
humano. La semolina al momento de ser adquirida debe incluir una hoja técnica sobre
sus especificaciones y las pruebas que, previamente se le han realizado. El agua
utilizada como materia prima para la pasta, proveniente del acueducto tiene una hoja
técnica que puede ser adquirida en caso de ser necesario, pero en el transporte del
agua puede contraer todo tipo de contaminaciones como quimicos, sélidos, bacterias y
organismos que pueden ser dafiinos para la salud humana. Por este motivo el agua que

utilizaremos para la produccion debe ser tratada contra estos peligros potenciales.

Efectos Contaminantes del Agua.l4

Si pudiésemos utilizar el agua de lluvia en el momento de su formacién, tendriamos

una materia prima 100 % puray libre de contaminantes. (Ver anexo #16)
Sin embargo, tres grandes razones desvirtlan este estado ideal:

a) La superficie de la tierra esta cubierta por un polvo que, al contacto, ensucia
el agua caida creando una indeterminada turbidez en el agua cuya

aceptacion debe ser regulada por las autoridades sanitarias para que no

afecte la salud de quien ingiere el liquido.
La forma mas comun de cuantificar la misma es mediante el uso de las

Unidades Nefrelométricas de Turbidez: UNT, por sus siglas en inglés. indice

que no puede ser mayor de 0.5 para considerar el agua como potable o

asimilable por el organismo humano.

Ver Lie. José Santos Taveras. “Charla sobre Agua Planeta Azul C x A”.
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b) Dada la porosidad de la superficie de la tierra que permite el paso de los
liquidos, el agua caida atraviesa el subsuelo y se mezcla con los minerales
existentes (calcio, magnesio, hierro, cobre y demas minerales), alterando su
composicion quimica. Se ha escogido la forma de Carbonato de Calcio
(CaCQ03), si es con Calcio, Carbonato de Magnesio (MgCQ?3), si es con
Magnesio en partes por millébn p.p.m. (mg/l) para designar la dureza del
liqguido. Con esa herramienta ha sido posible clasificar el agua blanda,

mediana y dura, de acuerdo a los siguientes parametros:

De 0 - 80 p.p.m. de CaCO3 es lo que conocemos como agua blanda.
De 81 -180 p.p.m. de CaCO:3 es lo que conocemos como agua mediana.
Mayor de 180 p.p.m. de CaCU3 es lo que conocemos como agua dura.

Asi mismo, la adulteracion producida por todos los demas elementos minerales y
particulas soélidas en el agua ha dado lugar a la medida de Sodlidos Totales

Disueltos: TDS por sus siglas en inglés, referidos en p.p.m.

c) El desarrollo tecnoldgico y el crecimiento econdémico de la humanidad han
provocado la creacion de cantidades cada vez mayores de residuos
contaminantes que se lanzan al aire libre y a las fuentes de agua (rios,
lagos, afluentes y mares). Nos referimos a agentes quimicos nocivos,
gases, vapores, desperdicios industriales, alimentos vencidos, basura en

todas las formas, bacterias y virus generadores, portadores y transmisores

de enfermedades contagiosas.

Todo esto provoca que el agua de lluvia se contamine a su paso por la atmosfera y
que aumente mas su contaminacién cuando alimente los acueductos de las grandes
ciudades. Por esta razon, se hace imprescindible la utilizacion de un proceso continuo

de vigilancia por un laboratorio de control de calidad dentro de las empresas
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industriales que purifican agua para utilizarse como materia prima, como una manera

de eliminar este tipo de contaminacion.

Sistema de purificacion de agua utilizada para la produccioén. 15

Para llevar a cabo esta fase se precisa tomar en consideracion los obstaculos
representados por los agentes alterantes que se presentan en las tres formas

enunciadas anteriormente. (Ver anexo # 16).

1) TURBIDEZ. La turbidez es controlada mediante un proceso de filtracion del agua
a través de piedra caliza, arena y Carbon Activado. Este se inicia en el uso de
cisternas acumuladoras del agua servida por la fuente externa, y su paso por
tanques herméticos que permiten la toma de control sanitario por nuestro

Laboratorio de Control de Calidad. Luego de eliminado el problema, el agua se

envia a los tanques ablandadores.

2) DUREZA. Para lograr lo que se llama agua blanda se utilizara el método conocido
como intercambio i6nico. Este procedimiento implica el uso de un tanque en el
cual se ha colocado una buena cantidad de resina sintética - resina cargada con el
elemento Sodio (NA+). Cuando el agua cargada de calcio H2OCa+ (0 Magnesio si

es el caso), se introduce en el tanque ablandador, donde este se convierte en

H2Oca+Na-+.

Por quimica se sabe que los elementos diferentes con igual carga se repelen entre
si. Tanto el Calcio (Ca+) como el Sodio (Na+) tienen carga positiva. El Calcio contenido
en el flujo de agua que entra al tanque ablandador es proporcionalmente mayor que el
Sodio contenido en la resina. El “invasor” triunfa, por lo que al final del ciclo la resina

queda cargada de Calcio y este libera el agua, la cual es enviada al préximo paso en la

forma H2ONa+.

15 Ver Lie. José Santos Taveras. “Charla sobre Agua Planeta Azul C x A”.
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La fuente principal de agua que llega a la fabrica viene del acueducto y ésta no esta
apta para el uso en la fabricacion de alimentos. El agua que se utilizara como materia
prima para nuestros productos debe estar purificada, por lo tanto debemos de utilizar un

sistema completo de purificacién para liberar a esta de los peligros fisicos, quimicos y

biolégicos que pueda esta arrastrar.

Peligros fisicos.
Estos son todo tipo de sodlidos incluidos en el agua que esta puede arrastrar en su

transportacion a la planta. Ejemplo: hojas de arboles, pedazos de madera, metales,

tierra, plasticos, papel, etc.

Peligros quimicos.
Son todas aquellas sustancias de origen quimico que pueden ser arrastradas por la

corriente de agua que llega a nuestras instalaciones, como: pesticidas, combustibles,

aerosoles, solventes y demas sustancias nocivas.

Peligros bioldgicos.
Son todos los organismos patdégenos o0 no patdégenos que trae el agua los cuales

pueden ser muy dafinos al ser humano, como: bacterias y virus generadores,

portadores y transmisores de enfermedades contagiosas.

Para evitar estos peligros, un buen sistema de purificacibn de agua es

imprescindible y debe poseer los siguientes equipos:

e Tanque de cloracién de cisternas.
e Filtro de arena
e Filtro de carb6n activado

e Lamparas de rayos ultravioleta
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UNPHU PASTAS

Diagrama de flujo del proceso de purificado de agua

Agua de la
Fuente

Cisterna

cisterna

Filtrado en
Arena

Filtrado en

Filtrado con
Resina

Lampara
Ultravioleta

Calentar agua

Cloracion de la

Carbén Activado

® @@ @@ ®

El agua llega a la cisterna donde es
almacenada.

Le agregamos cloro al agua
almacenada en la cisterna hasta
llevarla a las especificaciones.

El agua pasa por el filtro de arena .

El agua pasa por el filtro de carb6n
activado.

El agua pasa por el filtro de resina.

El agua pasa por lei sistema de
lamparas ultravioleta.

El agua es calentada hasta llevarla
a 40 grados Celcius en un
calentador de agua.
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PROCEDIMIENTO PARA EL PROCESO DE PURIFICADO DE AGUA

Operacion
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Calentar Agua

Descripcién de la Operacién

El agua de la fuente es almacenada en la
cisterna de la planta.

Le es agregado cloro a la cisterna hasta llevar

el agua a los niveles establecidos.

El agua es pasada por el filtro de arena para

eliminar los sélidos no deseados en la misma.
El agua es pasada por el filtro de carbon
activado

para eliminar olores y sabores del agua.

El agua es pasada por el filtro de resina para
quitar la dureza del agua.

El agua es pasada por el sistema de lamparas

ultravioletas para eliminar cualquier bacteria que

pudiera quedar en el agua.
El agua purificada es calentada para poder
elevar

su temperatura hasta 40 grados Célsius.

\
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Capitulo Vil:
SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL.

Seguridad Industrial.16

Seguridad Industrial: es el conjunto de medidas técnicas y cientificas,
encaminadas a la eliminacién de los peligros que amenacen la vida o integridad fisica

de los trabajadores en los centros industriales.

Personal de Planta: El personal que labora en el area de produccion de la planta
debera estar debidamente aseado, uniformado y limpio. Ufias y pelo debidamente

recortados y limpios, el uso de zapatos cerrados, guantes, mascarillas y gorros

desechables debe ser obligatorio.

Higiene Industrial: es el conjunto de principios y normas encaminadas a preservar
y mantener la salud fisica, mental, moral y espiritual de los trabajadores que

desenvuelven sus actividades en establecimientos o centros industriales.

Respecto a la higiene, en las fabricas modernas de pasta, debe reinar la mas
esmerada limpieza y pulcritud. Desde los silos de las materias primas hasta el
envasado de los productos acabados no debe haber intervencion manual alguna,

porque todo el proceso de fabricacion debe llevarse acabo en lineas totalmente

automaticas con mando y controles electronicos.

Este es un aspecto que debe tomarse muy en cuenta al momento de instalar
cualquier planta de produccién no importa de que tipo sea, ya que los accidentes salen

muy costosos y producen muchos dafios a los trabajadores tanto en el aspecto fisico

como en el aspecto psicolégico.

16“Reglamento de la Secretaria de Estado de trabajo, Direccién General de Higiene y Seguridad Industrial”.
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Aungue nuestro proyecto es solo una planta piloto haremos que en este se cumplan

con las reglas de Segundad e Higiene Industrial correspondientes para evitar
accidentes que les puedan ocurrir a los estudiantes y asi ademds, ayudar a crear en
ellos conciencia para que, cuando se encuentre en el mundo laboral, no comentan el

error de no cumplir con las normas y se las inculquen a los que trabajan junto a ellos.

Después de lo antes dicho podemos definir un accidente como: todo acontecimiento
imprevisto, fuera de control e indeseado que interrumpe el desarrollo normal de una
actividad. Pueden ocurrir por dos motivos: condiciones inseguras relacionadas con el

orden fisico, maquinas, herramientas, etc. y por actos inseguros, inherentes a factores

humanos.

Condicion insegura: es la condicién del agente causante del accidente que pudo y

debid ser protegido o resguardado. 17

Entre los principales puntos a enumerar estan:

e Equipo defectuoso o mal protegido
e lluminacion inadecuada
e Mala ventilacién
* Ropa peligrosa
e Proteccion inadecuada de resguardos
e Falta de proteccién total
e Condiciones defectuosas
e« Disefio inseguro de maquinas y/o herramientas
e Distribucion irracional de tareas
e Desorden
e Falta de limpieza
e Contaminacion
17 Cesar Ramirez Cavassa. “Seguridad industrial, un enfoque integral”. Editora Limusa. Tercera reimpresion.

1993.
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Acto inseguro: es la trasgresion de un procedimiento aceptado como seguro, el

cual provoca determinado tipo de accidente.

Los actos inseguros son causa de la mayor parte de los accidentes, aunque los
defectos humanos provocan la mayor parte de los mismos, la proteccion mecanica y la

investigacion técnica son sin embargo, factores importantes en la prevencion de la

mayoria de los accidentes.

El origen de los accidentes industriales queda delineado dentro de limites practicos, lo

gue permite probar mucho de lo que hasta hoy se suponia. Entre los actos inseguros

que originan accidentes se pueden citar:

. Operar equipos sin autorizacion

. Trabajo a velocidades peligrosas

. Inutilizar dispositivos de seguridad

. Emplear herramientas o equipo inadecuado

. Sobrecargar e instalar el equipo en forma defectuosa
. Exponerse sin necesidad al peligro

. Distraer la atencion de otro trabajador

. No emplear dispositivos de seguridad.

Consecuencias de los Accidentes

Para el Trabajador: Pérdida parcial de su salario, dolor fisico, incapacidad parcial o

permanente, reduccién de su potencial como trabajador, complejos derivados de las

lesiones.

Para la Familia: Angustia, futuro incierto por limitacibn econdmica, gastos extras

durante la recuperacion del trabajador.

Para la Institucion: Costos directos, costos indirectos.
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Para la Nacidén: Menor ingreso y mayores gastos en servicios sociales
Para los materiales involucrados: Inutilizacion.
Para el Equipo: Dafos, costos de reparacion.

Para el Tiempo: Aumento de costos.

Para la Tarea: Retrasos, calidad deficiente.

Para el Entorno: Mala imagen.

El accidente se considera como resultado de un sistema no programado, que existe
en forma latente, con sus elementos interrelacionados. Se presenta una relacién directa

entre el accidente como resultado y el funcionamiento de las variables del sistema.

Medidas de Seguridad a Seguir en una Fabrica.

Dentro de las medidas a considerar en la politica de seguridad se incluyen las de
tipo técnico, legislativo, administrativo y médico. A continuacién presentamos sus

caracteristicas:

Medidas de Tipo Técnico:

a) Empleo de un disefio antes de construir un ambiente.

b) Sustitucién de equipo y herramientas por otros mas seguros.
c) Organizaciéon de nuevos procedimientos técnicos.

d) Mantenimiento del equipo.
e) Empleo de eficientes dispositivos de seguridad.

f) Medidas técnicas de almacenamiento de materiales y herramientas.

g) Descripcién de tareas y sus técnicas de ejecucion.
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Medidas de Tipo Legislativo:

a) Reglamentacion sobre las disposiciones de segundad.

b) Disposiciones legales de control de eficacia de las medidas de proteccién

y prevencion.

c) Establecer responsabilidades.

d) Obligar a los trabajadores a observar reglamentos los reglamentos de

seguridad.
e) Reglamentacién del trabajo y horarios.

f) Disposiciones sobre la obligatoriedad de la proteccibn necesaria en

equipos y herramientas.

g) Cumplimiento de las disposiciones legales del Estado sobre el particular.

Medidas del Tipo Médico:

a) Disposicion de ciertos ambientes y equipos para evitar la contaminacion

del medio.
b) Mejora de las condiciones ambientales, iluminacién, aeracion,

disminucioén de ruidos, etc.

c) Medidas de higiene personal.
d) Equipamiento de los trabajadores con medios personales de proteccion.

e) Investigacion sobre las causas de enfermedades.

f) Examen previo al ingreso de la empresa.

Medidas Administrativas:

a) Inspeccion periodica de los lugares de trabajo a fin de determinar

deficiencias.
b) Estudios de tipo ergonémico (se incluyen en el campo técnico y meédico).
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c) Instalacion de elementos de seguridad permanente y de primeros auxilios.
d) Disponer de un eficaz sistema de informacion.
e) Educacion y entrenamiento del personal, sobre seguridad contra

accidentes.
f) Delimitacion de tareas y responsabilidades.
g) Realizar un estudio de seguridad de la empresa, el cual debe ser revisado

y actualizado cada vez que surjan cambios importantes en la estructura de

la misma.

Colores de Seguridad.

Tiene como objetivo establecer, en forma precisa, el uso de diversos colores de
segundad para identificar lugares y objetos, a fin de prevenir accidentes en todas las

actividades humanas, desarrolladas en ambientes industriales, comerciales y tareas

caseras. (Ver anexo #18)

Importancia del Color.

El colorjuega un papel importante en la vida cotidiana. Los seres humanos viven,

trabajan, suefian el colory son afectados por éste en cualquier edad y situacion.

Los colores no son simples elementos de animacion, ni tampoco unos atributos de
belleza que actuan solamente como un simbolo de recreacion a los ojos; ellos encierran

varios significados y sensaciones, que a su vez, originan estados especificos en el

comportamiento de las personas.
El Color es lenguaje, simbolo, expresion, atmdésfera, temperatura, emocion, accion,

reposo, excitacion y puede ser agradable, inquietante, atractivo, repulsivo, alegre, triste o

tenebroso.
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El Color en la Industria.

Las fabricas o talleres viejos, sobrios, sucios, oscuros; en los que esta todo revuelto y
sin la mas minima sensacioén de comodidad, que por desgracia son la mayoria, anulan la
moral del trabajador y son generadores de ausentismo. La produccion de un operario en
estos tipos de talleres se reduce tanto en cantidad como en calidad y a su vez aumenta
en forma importante el riesgo potencial de accidentes. Este tiene un definido efecto en el

comportamiento, en la productividad y en la seguridad del trabajo.

Las superficies de trabajo bien equilibradas, hacen mas confortable la manipulacion y

advierten constantemente al trabajador sobre aquellas piezas o partes de maquinarias

que son mas peligrosas. Las paredes de colores funcionales y techos que no

deslumbran pero que aumentan la luz reflejada y la sensacion del confort fisico-mental,

eliminan toda impresion depresiva y suprimen los indices de baja produccion.

Factores de Seguridad.* El sistema de aplicacién de los colores funcionales debe reducir los

riesgos de accidentes y acelerar el uso de los dispositivos de socorro, por lo que debe

cumplir con los siguientes requisitos:

1) Tiene que estar estandarizado y ser reconocido universalmente.
2) Tiene que utilizar ciertos colores para llamar la atencion,

3) Tiene que utilizar ciertos colores como identificacion.

4) Tiene que emplear las asociaciones de colores reconocidas.

5) Tiene que emplear signos simbdlicos en combinacion con los colores.
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Factores de Confort: EIl sistema debe ser un estimulante para el operario en su trabajo,

por tanto,

1) Tiene que estimular limpieza y orden, por el uso de los colores claros.

2) Tiene que proporcionar mayores niveles de iluminacion a los equipos, instalaciones o

magquinarias.
3) Los colores tienen que satisfacer en cierto modo, los gustos del operario.

4) La variedad de los colores tiene que obrar como estimulante.

Como Factores de Rendimiento, al aplicar los colores debemos tomar en consideracion

que con éstos debemos:
1. Proporcionar los colores adaptados al tipo de trabajo y a la iluminacion.

2. Utilizar el color para regular la movilidad del ojo.
3. Eliminar o reducir los contrastes entre los alrededores de la tarea y el resto del

campo visual.
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2. Utilizar el color para regular la movilidad del ojo.
3. Eliminar o reducir los contrastes entre los alrededores de la tarea y el resto del

campo visual.

Colores y Simbolos
COLOR SIGNIFICADO IDENTIFICACION SIMBOLO

Negroy Sefala obstaculos, aberturas Rectangulo
Amarillo penota Gran visibilidad.

Anaranjado Sefiala Peligro. Triangulo

Verde Sefnala elementos de Cruz
seguridad y leros. Auxilios.

Senala elementos de

A
*
_

Rojo proteccion contra Incendio. Cuadrado
Azul Sefiala precaucion. Circulo
Negro o Gris Orden y Limpieza. Estrella de
5 puntas
Violeta Sefala Radiactividad. Trébol
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Colores para Identificacidn de Cafierias.

Tiene por objeto establecerse el sistema de seguridad que permita la identificacion de
caferias por medio de colores y leyendas. Los colores fundamentales de seguridad a

utilizarse son rojos, anaranjados, azules, negros, castafos, verdes y grises.

Se debe entender como cafierias, a todo el sistema formado por cafios, uniones,
valvulas, tapones y todas las conexiones para cambios de direcciones de las cafierias sea
curvas o0 codos y también la eventual aislamiento térmico exterior de esta ultima que se
emplea para la conduccion de gases, liquidos, semiliquidos, vapores, polvos, plasticos,

cables eléctricos, etc.
Clasificacion de las Canerias.

Estas se clasifican en la siguiente forma:

A) Cairierias destinadas a conducir productos de servicios, como ser agua, vapor,

combustible.
B) Canerias destinadas a conducir productos terminados.

O Cairierias destinadas a conducir productos en proceso de fabricacion.
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Canerias Destinadas a Conducir Productos.

1) Productos de servicios: estas caferias son identificadas pintandolas en toda su

longitud, segun indicacion de la siguiente tabla.

PRODUCTO COLOR FUNDAMENTAL

Elementos para la lucha contra el fuego: sistema de Rojo.

rociado, bocas de incendios, agua de incendio, etc.

Vapor de agua 0 \\ Anaranjado.
Combustibles liquidos o gases. Amarrillo.
Aire comprimido. Azul.
Electricidad. Negro.
Vacio o aspiracion. Castafo.
Verde.

Agua fria.
Agua caliente. Verde con franjas
Anaranjadas

En las cafierias de gran diametro puede remplazarse el pintado total por el pintado de

franjas del color establecido en la tabla para el producto circulante.

2) Productos Terminados o En Procesos de Fabricacion:

Productos Inofensivos: Las cafierias destinadas a conducir productos terminados o en
proceso de fabricacion que sean inofensivos para la seguridad personal, se identificaran,

pintdndolas de color gris en toda su longitud, cualquiera sea el producto que conduzca.



Productos Peligrosos: se identificaran de la siguiente forma:

A) Color fundamental: color gris en toda su longitud.

B) Color secundario. se pintaran sobre el color fundamental franjas de color
anaranjado en numero variable, en funcion de la peligrosidad hasta un méaximo

de 3 franjas para los productos muy peligrosos.

Aclaraciones

> A efectos de su identificacion, las bombas se consideran parte de la cafieria,

pintandose con el color correspondiente al fluido que bombean.

> Para distinguir rapidamente las valvulas de las cafierias, se las pintara de

plateado y su volante de negro. Esto vale para las partes metalicas y NO para las

partes en que la valvula va aislada.

> La identificacion de cafierias galvanizadas de recorrido y tamafio importante
podra realizarse pintando, a trechos, una franja de ancho "A" de color

fundamental a cada lado de las franjas de color o colores secundarios

> La identificacion de caferias con recubrimiento exterior de chapa de aluminio se

hara en forma idéntica a lo indicado en el punto anterior.

> Cuando la temperatura de la superficie pueda afectar la duracién de la pintura,

se usara pintura para altas temperaturas.
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> En caferias, cuando corresponda, se aplicaran dos listas de identificaciébn sobre
la franja de color secundario, dispuestas de modo que se vea una en cada uno

de los dos semicilindros en que puede considerarse dividida la cafieria por un

plano axial.

> Las caferias transmisoras de sefales de presion o depresion, (tiro) de gases en

camaras de combustion (hornos, calderas, etc.) se pintaran de color plateado.

> Cuando las caferias se encuentren sobre puentes cuya funcion sea Unicamente
soportarlas, NO se respetara la distancia maxima de 6 mts. entre franjas. Estas

se ubicaran en correspondencia con las columnas soportes del puente y en sitios

previstos para el acceso del personal al puente.

> Deberan respetarse sin embargo la disposicion de franjas respecto de valvulas,

codos, accesorios, etc.
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Elementos Contra Incendios (Extintores):

300mm

Sobre la pared: a suficiente altura para que sea visible a la distancia y por encima
de los obstaculos circundantes, se pintara un cuadrado en rojo de 300mm de lado. Si el
equipo esta colocado sobre una columna, se pintara una franja de 300mm de alto

alrededor de la columna, de manera que sea visible de todos los angulos.

Sobre el piso: se pintara en rojo, una franja en “U” de 50mm de ancho, alrededor del

equipo, dejando 200mm libres a cada lado y 500mm al frente

200mm

—

50 mm

500mm
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Sobre la pared: se pintara en color rojo, un rectangulo detras del equipo, que lo pase

200mm de todo su perimetro. La manija superior del extintor, debera estar a 1700mm del

piso.

200mm

200mm

200mm

1700mm

PISO
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Especificaciones de la Planta Piloto

El area de la planta de produccién, el piso debe de ser de losa de ladrillo,
resistente a los acidos y alcaloides; de un tamafio de seis pulgadas por seis pulgadas y
un espesor de tres cuarto de pulgada, en una base de concreto. El agua utilizada para

la limpieza debe caer en canaletas en el piso para ser enviada al alcantarillado.

Las paredes deben estar cubiertas con ceramica, preferiblemente blanca y la union
de la pared con el piso debe construirse con una con una loseta curva para evitar la

acumulacién de sucio. El techo debe ser pintado de blanco para dar apariencia de

limpieza.

Si esta equipada con un acondicionador de aire, las puertas deben cerrar

automaticamente, y equipadas con cortinas de aire para evitar la penetracion de

insectos y polvo. La presion de aire en el interior de la planta debe ser mayor a la del

exterior.

Todos los servicios (eléctricos, aire, gas, vapor, agua) deben estar suspendidos del
techo, usando tuberia galvanizada, resistente a presion, temperatura, corrosion. Estas

lineas deberan estar identificadas con los colores que se rigen las industrias por las

normas de higiene y seguridad.

Los equipos y maquinarias que estén en contacto directo con el producto, deben

ser de acero inoxidable, para evitar la corrosion.
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Manejo de Materiales.

Todas nuestras maquinarias requieren carga y descarga manual, y este tiempo
debe mantenerse al minimo. Un sistema de manejo de materiales puede ser la causa
de serios danos a partes y productos. Algunos materiales, como la semolina deben
almacenarse en un lugar seco. Si el sistema no proporciona estas condiciones, 0 si un
mal control del manejo de materiales permite negligencia en el manejo de los productos
y los materiales, pueden resultar grandes pérdidas. Ademas de los dafios que resultan
de un almacenamiento inadecuado, también puede resultar darnos por un manejo

descuidado. Todos saben que los productos se dafian con el almacenamiento.

El manejo de materiales comienza desde que llega la semolina al almacén. Esta
semolina es almacenada en un area especifica (paletas de madera separadas de las
paredes) en la cual se le trata contra cualquier contaminacion. De ahi el operador
selecciona las materias primas necesarias para hacer la pasta y la vierten en la tolva de
alimentacion. De la tolva de alimentacién se cierne la mezcla para eliminar cualquier
tipo de desperdicio o residuo del envase en que las materias primas vienen; después
de ser cernida la mezcla es transportada por conductos hasta las mezcladoras donde
aqui se lleva la mezcla de estado seco a estado humedo, introduciendo una cierta
cantidad de agua (para llevarla hasta un 30 % de humedad). En la mezcladora la masa
es acondicionada para ser introducida a los tornillos transportadores que presionan la
mezcla contra los moldes haciendo asi los espaguetis himedos ios cuales son cortados
a una distancia determinada y transportados por el pre-secado con una temperatura y
humedad determinada para afianzar el producto y luego pasan a la etapa final en el

secadero donde se secan totalmente.

82



Capitulo VIII:
ORGANIZACION DE LA PLANTA

Distribucion Fisica de las Areas y las Maquinarias.

Para nuestra planta piloto se ha considerado un edificio, con un area de
construccion total de 299 metros cuadrados (13 X 23 metros), de dos niveles distribuido
de la siguiente manera: primer piso: almacén de materia prima y de producto terminado,
un laboratorio, salon de conferencias, dos cuartos de bafio (uno de caballeros y otro de
damas), cuarto de herramientas, cuarto de limpieza y el area de produccion. En el

segundo piso tendra un salén de clases y dos oficinas.

Primer nivel
La planta fisica posee un almacén de materia prima de metros con un armario de 2

x 1 metros con puertas corredizas, para almacenar los plasticos que se utilizaran en el
empadgue del producto final y los moldes del extrusor. En el piso estaran 6 paletas de 1

m2 colocadas a los costados, pero no pegadas a la pared, con un pasillo de 2 m para
dar el espacio necesario para poder pasar con el montacargas manual. Dos puertas
empotrables de 1 m cada una hacia el exterior de la fabrica para poder entrar los

materiales y en el interior dos puertas empotrables de 1 m cada una para comunicar el

almacén con la parte de produccion.

Una tolva de acero inoxidable de 0.75 m X 1 m con capacidad para 50 libras
alimentard la mezcladora donde se realizara el premezclado, el cual se hara en una
mezcladora de acero inoxidable de 0.30 m X 0.80 m con una tapa, un dispensador de
agua que proporcionara a la Semolina un 30 % de humedad. Esta mezcladora consta
de un eje de 0.75 m y 8 paletas conectadas al eje a 120 grados una de la otra y con una

capacidad de 20 Ibs. de Semolina. Esta colocara a 2 m del suelo.
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El primer mezclado se realizard en una mezcladora de 0.5 m X 1 m similar a la
primera con capacidad para 35 Ibs. con un eje de 0.95 m que consta de 14 paletas

conectadas al eje a 120 grados una de la otra, esta se alimentara de la mezcladora

utilizada para el premezclado por una abertura de 0.25 m. Estas mezcladoras

encuentran unidas paralelas la una a la otra primera.

El segundo mezclado se realiza de la misma manera que el primero con una
mezcladora de igual capacidad, alimentada por dos aberturas de 0.25 m en los
costados. Esta posee en el fondo un orificio de 0.14 m X 0.14 m como alimentador para
el tornillo extrusor o tornillo de Arquimedes de 0.7 m de largo y 0.16m de diametro con
una capacidad de extrusion de 56 Ib. x hora. Al final del tornillo ayuna rosca donde se
coloca unos de los diferentes moldes que utilizaremos para darle forma a las pastas.

Para el corte de los coditos se colocara en el molde de coditos una cuchilla circular para

cortarlos, este extrusor esta a 1.2 m de altura.

La mesa de trabajo de 1m X 2.5 m esta a 0.6 m del suelo colocadas de bajo del

extrusor para que los operadores tomen la pasta para su colocacion en las bandejas.

Las bandejas donde se colocara la pasta seran de 0.85m x 0.45m para todas las
pastas, con una capacidad de 8 libras aproximadamente. Estas bandejas tendran un
marco de madera con el fondo hecho de una malla plastica con orificios no mayores de

3 Mm. para que no se caiga la pasta y que tenga una buena ventilacion y también estas

seran abiertas a los lados para no interrumpir el flujo de aire del secado.

Las bandejas se colocaran en carros de 0.9 m x 0.5 m de fabricacion metalica con

ruedas giratorias para superficies planas y con una capacidad de 22 bandejas.

El horno que utilizaremos para el secado de las pastas sera de 3.5 m. x 3 m.

poseera cuatro puertas empotradas, dos de entrada y dos de salida, de 0.6 m cada una,

en las puertas de salida se instalara un extractor para sacar la humedad de adentro del
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horno. El horno tendra una capacidad para 4 carros de pasta equivalentes a 704 Lb.

de pasta.

Este horno utiliza el método de baja temperatura de secado. Este horno se
mantendra a una temperatura de 45° C gracias a unos serpentines que transportan
agua caliente proveniente de una caldera que esta colocada afuera de la fabrica detras
del horno. Con los serpentines en sus paredes laterales y 4 abanicos crean una
corriente circular dentro del horno con ciclos de 5 minutos, luego pararan para dar
cabida a 30 segundos de giro al extractor, al terminar este ciclo los abanicos giraran en
sentido contrario estos se detienen y comienzan a funcionar el extractor de nuevo por
otros 30 segundos, se detiene este nuevamente y el horno se mantendra estatico por 4
minutos para que la humedad interna de la pasta salga al exterior de la misma y pueda

seguir secandose sin que se cuarten.

Se repiten estos 4 ciclos nuevamente hasta tener menos de un 13.5 % de humedad
requerido por las normas DIGENOR (ver anexo # 13). Este proceso de secado de la

pasta dura aproximadamente 24 horas inspeccionando el estado de la pasta

periédicamente.

Cuando la pasta ya esta como podriamos decir seca es extraida del horno y puesta

en sus respectivas tolvas.

Para los fideos la tolva tiene forma de un cubo rectangular de 1.5 m x 0.75 m x
0.75 m inclinado a 30 grados donde se vacian las bandejas desde su cara mas alta y

se empacan en su cara mas baja, donde se encuentra una mesa de trabajo 1 m x 0.50

m.

Las fundas para empacar la pasta se encuentran en extremo izquierdo de la mesa.
Una balanza digital montada en una mesa movil colocada a la izquierda del operador
rectificara el peso del empaque. Adjunta a la balanza se encuentra la selladora mévil de

empaques plasticos que sellara nuestros productos y al final de esta una mesa de
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acumulacion de 1 m x 1 m. un operador tomara los empaques y los depositara en los

cajones de almacenamiento 1m2 designados para los fideos.

Para los coditos la tolva tiene forma de un embudo de 1 m x 1.2 m donde se vacian
las bandejas. Esta tolva consta de un transportador escalera a 45 grados que deposita
los coditos en una maquina dispensadora donde un operador llena las fundadas. Las

fundas para empacar la pasta se encuentran en extremo izquierdo de la base de la

maquina, una balanza digital montada en una mesa movil colocada a la izquierda del
operador rectificara el peso del empaque. Adjunta a la balanza se encuentra la
selladora movil de empaques plasticos que sellara nuestros productos y al final de esta
una mesa movil de acumulacion de 1 m x I m. un operador tomara los empaques y los

depositara en los cajones de almacenamiento 1m2 designados para los coditos

El laboratorio de control de calidad est4 ubicado al lado del almacén de materia
prima, este laboratorio tiene unas dimensiones de 4 m x 5 m, el mismo tendra aire

acondicionado debido a la delicadeza de las prueba.

Una meseta de 0.60 m de profundidad con dos fregaderos en forma de “L” entre la
pared del almacén y la pared del exterior de la planta donde se realizaran todas las

Un archivo de cuatro gavetas para los registros, las pruebas y demas

pruebas.
la realizacion de todas las pruebas

informaciéon, como los procedimientos para

necesarias.

Al lado del laboratorio se encuentra el pasillo central por donde se entra a la planta

de 1.5 m de ancho adjunto a este pasillo un salén de conferencias que mide 5 m2

con una pizarra de 2 m x 1 m que se colocaran en la pared contraria al area de

produccion.
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Un pasillo de 1 m de ancho que conduce a la entrada de dos bafios, uno de
caballeros y uno de damas, cada uno con una dimensiéon de 3 m x 2.5 m, en la pared de
atras de estos bafios se encuentra un cuarto de herramientas con unas dimensiones 4
m X 5 m, el cual posee en la pared del fondo una estanteria para equipos y
herramientas, dentro de las dimensiones de este cuarto se encuentra un cuarto de

limpieza de 2 m2,.

Segundo nivel

Sobre el salon de conferencias esta el salon de clases que tiene unas
dimensiones de 6 m X 5 m. Este salon posee dos pizarras de 2 m X I m cada unay

con una capacidad paral8 estudiantes. Sobre los bafios y el cuarto de herramientas

estan dos oficinas de 4 m X 3.5 m.

87



UNFHU

e

Salon
de

conferencias

Almacen Laboratorio @

I

INEENNEEEEEE]

|IHNEENENEEEEE]

Cuarto

de { Facultad de

herramientas

1
aNEEN

ImmEAREIL

T et Tl

FEFR el 1 Ingenieria y
P T i tecnologia
® @ H!E :: i 200 |
i e
D 2

|

|

—
F—

—
|t

Loelva H  Trabajo de grado
semohna
— — — = — __Ver detalle 3
Ver detalle | g L
. @
N
N da de

\ ergencia 4 ~ostentantes
Carro para pasta

Ver detalle 2 \
\
- \
\
=]

1 P o
|
|
|
/

4 Carlos Nufiez V. 97-01G7
Osvaldo Soto 9G-1 | qq

proyecto

" planta piloto

para
fabricacion de

___________ st T | pastas

S , { alimenticias "

~
-

Planta Arg. primer nivel ' Y 5




PR, 0o Vo

23.00

! l Tolva
! de

ljljl semohna

R

j Ofhcina

Carro para pasta

I
@s r/ oso

—j 0.90 A

v
L2

l —r e - =

&

o] -

[

I——

Planta Arg. segundo nivel
Eso. |+ 100

- s mers oo 58 o To

A L ST

UNPHU

facultad de
Ingenieria y
tecnologia

Trabajo de grado

N sustentantes :

“.
f,
A

A
-

rl05 Nufiez V. 97-01G7

] 5
mvS\do Soto 9G-1 1QG

proyecto

| | planta piloto
| pa

1

fabricacion de
pactas

¥ Jirnenticias "




sRrR __ \ Filtro de resma

__} Piltro de carbén activado
Leyenda F.C.A
F.A. —) Filtro de arena
Ejes de

Calentador mezclado

Motor

Noug niTT i u

0.80

. i
Dispensador niononion OE3N N.

jje agua y
semolina

sm fin
Molde de pasta

d pgtallo s"tema de mezclado y extruccion

UNPRHU

Facultad de
Ingenieria y
tecnologia

trabajo de «grado

sustentantes

r3rios Nuiez V. 97-01G7
~Ndo Soto 90-! |1&G

proyecto

« planta piloto
para
fabricacion de
pastas

Jirnenticias "



Detalle sistema de horneado

Escala | .'25

L eyenda :

3 Caldera de

& \ Horno dg Pa°t4?
3 32 X Abanico
= 1COS

/

facultad de
Ingenieria y
tecnologia

-frabajo de grado

& “tentantes :

0:1"05 Nufiez V. 97-01G7
gy ~ valdo Soto 9G_| | 5G

royecto
| » planta piloto

para
| fabricacion de
pastas

alimenticias



1.00

1.20

0.50

Vo4 |

l——— 0.76 —-l

0.45

AN O WDN -

o NO O

Leyenda

Tolva y dispensador de coditos

Dispensador de coditos
Peso digital con mesa movil

Selladora de plasticos con
transportador movil

Mesa acumuladora movil
Cajon almacenamiento de pasta
Tolva de fideos

Tjolva de fideos

almacenamiento ~7

Detalle sistema de empague y

UNPHU

Facultad de
Ingenieria y
tecnologia

Trabajo de grado

sustentantes ¢

Carlos Nuiez V. 97-0! G7
CMyaldo Soto  -9G-1 ISG

proyecto
I planta piloto

para
fabricacion de

pastas
alimenticias"

5272



UNPHU PASTAS

Organigrama Funcional

Direccion de la Escuela de
Ingenienia Industrial

Control de Calidad y
Laboralorio

]

Profesor Encargado de
Planta

Operarios (Estudiantes)

Mantenimiento y Limpieza

AN

93



Conclusiones y Recomendaciones.

Conclusiones.

Esta propuesta constituye un gran paso para la modernizacion del sistema
educativo no solo de nuestra universidad sino también todo el pais, ya que significa la
incorporaciéon de herramientas necesarias para poner en practica los conocimientos

adquiridos en las aulas.

Esto es una visién actualizada de lo que creemos debe ofrecer toda universidad de

Republica Dominicana.

En nuestro pais la industria de productos alimenticios es bastante amplia y la
nueva generacion de ingenieros deberan adquirir la mayor cantidad de conocimientos a
través de los recursos que le brinde el pais y los centros de educacién superior, como
los son las universidades, para desarrollar sus habilidades en su etapa de preparacion

profesional y asi poder desenvolverse mejor en el campo laboral.

Podriamos decir que esto no es un proyecto que se pueda llevar a cabo tan
facilmente, pero seria de bastante provecho para los estudiantes de nuestra universidad

y serviria de modelo para las otras universidades.

En esta planta piloto los estudiantes podran hacer uhx analisis de los sistemas
productivos y de las estrategias de produccién ofreciéndoles a los mismos la
oportunidad de participar en un sistema productivo y que estos estudiantes puedan

comprender dicho sistema a medida que vallan haciendo las préacticas.
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En este proyecto se hizo un andlisis completo d lo que es la produccion de pastas
alimenticias y de aqui partimos para proponer nuestro proyecto que es algo que se
podria decir, ya que nuestra planta piloto sera de estilo artesanal, sin ningun tipo de
maquinaria automatica, esto es debido a que sale mas factible econédmicamente y

ademas los estudiantes realizan el trabajo de forma manual en vez de ver como

funciona una maquina.

Poniendo en marcha este proyecto les daremos mas participacion a los estudiantes

en los procesos que tienen que ver con la produccién de un producto que en nuestro

caso son las pastas alimenticias. Y asi también podran poner en practica todos los

conocimientos obtenidos a través de los libros y en el transcurso de la carrera.

No queda mas que decir que, este sera un proyecto muy importante para el
desarrollo de los estudiantes de la carrera de Ingenieria Industrial de la UNPHU asi

como también servira de modelo para otros estudiantes de este pais y realzara la

imagen de nuestra universidad en el campo de los avances educativos.
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Recomendaciones.

De ser puesto en marcha este proyecto el mismo pondria a la UNPHU a la

vanguardia de las demas universidades debido a que se desarrollaria la interaccion del

estudiante y el proceso productivo.

Este proyecto seria una forma de dar una mejor preparacién académica a los
estudiantes de la carrera de Ingenieria Industrial de la UNPHU en el dmbito de la

practica, por lo tanto creemos que de ser posible deberia de ser aplicado a esta

universidad.

Ademas recomendamos que de llevar a cabo este proyecto se realice al tomando
en cuenta los pasos necesarios para la instalacion de una industria aunque en el caso
de nosotros solo sea para fines académicos, pero con esto se sentaria un precedente

para que los estudiantes vean como son las industrias en realidad, en este sentido

queremos decir que se utilicen todas las reglamentaciones necesarias para la

instalacion de este tipo de industrias.
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AMEXO No.i

Maquina de extrusion con mezcladora de acero inoxidable

Mezcladora de acero inoxidab



ANEXO N©.2

Mezcladora de acero inoxidable

Mezcladora doble autoelimenteda de acera Inoxidable




ANEXO No.2

Mezcladora doble autoalimentada de acero inoxidable



AHEXO Mo.S

Horno de secado de pasta con carros y bandejas

Para pasta



AHEXO Mo.3

Homo de secado de pasta con carros y bandejas para pasta



ANEXO No.3

Sistema de secado de homo de secado de pasta



ANEXO No.4
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ANEXO NO©.S

Maquina de sellado de empaques plasticos

Tolva de empacado de f'de0S




ANEXO No.6

Sistema de empacado de coditos



AWEXO No.7
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Caldera de gas propano



ANEXO No.8

Balanza digital
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ANEXO No.9

|

Espectrofotbmetro

Bandejas de cultivo



ANEXO No.10

Medidor de acidez



ANEXO No.11

Grua manual o Paletjack

Grua manual o Paletjack
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PASTAS ALIMENTICIAS NORDOM
REQUISITOS 75

1. OBJETIVO Y CAMPO DE APLICACION

11

Esta norma define y establece los requisitos que deberan cumplir las pastas

alimenticias destinadas al consumo humano.

1.2 Esta norma se aplicara a las pastas alimenticias secas

2. NORMAS DOMINICANAS A CONSULTAR

NORDOM 53 Rotulado de Productos Alimenticios.

NORDOM 76 Harinas Vegetales. Harina dertrigo de primera. Requisitos.

NORDOM 129 Pastas Alimenticias. Muestreo.

NORDOM 130 Pastas Alimenticias. Prueba de coccion en las pastas

NORDOM 131 Pastas Alimenticias. Determinacion del grado de desintegracion.

NORDOM 132 Pastas Alimenticias. Determinacion de la acidez

NORDOM 133 Pastas Alimenticias. Determinacion de la humedad.

NORDOM 155 Pastas Alimenticias. Determinacion del cloruro de sodio en las
pastas. Método de las cenizas.

NORDOM 156 Pastas Alimenticias. Determinacion del volumen de las pastas
alimenticias.

NORDOM 157 Pastas Alimenticias. Determinacion de la capacidad de absorcion de
agua.

NORDOM 158 Pastas Alimenticias. Determinacion del contenido de huevo.

NORDOM 200 Pastas Alimenticias. Determinacion del contenido de proteinas.

NORDOM * Pastas Alimenticias. Determinacion del contenido de los productos

grasos.

* Documento en preparacion.

APROBADA:
_aim™oi—-_ianr__
,CS- 67.060.00

VIGENTE A PARTIR DE:
18-01-1981

PROHIBIDA SU REPRODUCCION

2FOMA OBLIGATORIA
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3. DEFINICIONES

3.1 Pastas alimenticias. Es el producto no fermentado obtenido por el amasado,
prensado y moldeo de las pastas formada por semolinay/o harina granulada, agua
potable, afiadida o no a otras sustancias permitidas y que cumpla con todos los
requisitos que se establecen en la presente norma.

3.2 Semolina. Es el producto de estructura granulosa obtenido en la molienda de
trigo durum y/ o semiduro, cuyo tamafio de particulas sea tal que pase como minimo el
98% por tamiz normal de 850 pm y que pase no mas de un 6% por un tamiz de 140

pm.

3.3 Pastas alimenticias frescas.~Son las pastas alimenticias recién preparadasy de
consumo inmediato, que contienen humedad mayor que 13,5% y menos que 35%.

3.4 Pastas alimenticias secas. Son las pastas alimenticias que en su elaboracion se
efectua un proceso de secado gradual, hasta alcanzar una humedad menor 6 igual al

13,5%.

4. CLASIFICACION DE DESIGNACION

4.1 Las pastas alimenticias. Se clasificaran y designaran de acuerdo a la materia
prima que se utilice y a la calidad del producto terminado en:

4.1.1 Grado A. Correspondera a las pastas alimenticias secas enriquecidas,
elaboradas con semolina proveniente de trigo durum y que cumpla con los requisitos

gue se establecen en esta norma.

4.1.2 Pastas alimenticias secas enriquecidas elaboradas con semolina. Proveniente
de trigo duro, semiduro y blando, que cumpla con todos los requisitos que se

establecen en esta norma.

4.1.3 Pastas alimenticias secas enriquecidas elaboradas con una mezcla de
semolina y harina. Proveniente de trigo duro, semiduro y/o blando que cumpla con

todos los requisitos que se establecen en esta norma

4.1.4 Pastas alimenticias secas enriquecidas elaboradas con harina proveniene de
trigo. Duro, semiduro y/o blando que cumpla con todos los requisitos que se
establecen en esta norma.

4.1.5 Pastas alimenticias especiales. Son aquellos que se le han agregado otros
ingredientes, con el fin de obtener caracteristicas nutricionales y/o organolépticas
diferentes de los grados de pastas previamente diferidos en esta norma.
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5. REQUISITOS
|

5.1 Requiaitos generales. En la elaboraciéon de las pastas alimenticias se usara
semolina 6 harina granulada, obtenida por la molienda de cualquiera de las variedades
de trigo durum, duro, semiduro y/o blando, exento de materias terrosas, paréasitosy en
perfecto estado de conservacion.

Debera presentarse sin indicio de fermentacién, no podran contener insectos u otras
suciedades, debera estar exento de microorganismos u otros agentes que la deterioren.
Ademas debera contener vitaminas minerales en las cantidades que se especifican en la
Tabla Il de esta norma. Durante la coccién las pastas deberan soportar la ebullicién,
sin deshacerse hasta conocimiento completo; no deberan enturbiar el agua antes de la
coccion.

52 Requisitos organolépticos.

5.2.1 Aspecto. Las pastas alimenticias presentaran una superficie compacta y
homogénea.

5.2.2 Color. Debera tener color natural de las pastas procesadoras 6 el color
proveniente de sustancias naturales.

5.2.3 Olor. Debera ser caracteristico del producto, pero exento de cualquier olor
extrafo.

5.3 Requisitos fisicos y quimicos. Las pastas alimenticias grado A y las demas
deberan cumplir con los requisitos fisicos y quimicos que se especifican en la Tabla 1.

54 Requisitos microbioldgicos. Las pastas alimenticias deberan estar ausentes, de
microorganismos causantes de la descomposicién del producto.
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TABLA No. | Requisitos Fisico» y Quimico» en la» Pasta»

CARACTERISTICAS GRADO A Pastas elaboradas con Pastas Elaboradas con Pastas elaboradas con
semolina pura semolinay harina harina pura
Minimo Maximo Minimo Maximo Minimo Maximo Minimo Maximo
Humedad, en % - 12,0 - 13,5 - 13,5 - 13,5
Cenizas, en % - 0,80 - 0,50 - 0,53 - 0,56
Proteinas, en % 11 - 9,8 - 9,1 - 9,0 -
Productos grasos, en % - 0,5 - 0,5 - 0,5 0,5
Desintegracion a 18 minutos, en % - 6,8 - 6,8 - 8,0 - 13
Acidez expresada en grado de acidez - 5 - 5 - 5 - 5
Coccion No debe No debe No debe No debe
deshacerse deshacerse deshacerse deshacerse
ni ni ni ni
adherirse adherirse adherirse adherirse
als8 al8 al8 al8
minutos minutos minutos minutos
Colesterol, en mg/kg 330 - 330 - 330 ! 330 .
NOTA: 1 grado de acidez equivale a la acidez de 100 g de muestra que han sido neutralizados con 1 cm3 de solucion

normal de hidréxido de sodio.

5.5 Requisitos microbiolégicos. Las pastas podran presentar elementos histiolégicos caracteristicos de la especie 6 de las
especies vegetales y de los demas componentes del producto.

5.6 Requisito» »anitario». Las pastas alimenticias deberan cumplir con todos los requisitos de caracter sanitario por la
legislacion de cada pais.



TABLA No. H -REQUISITOS DEL CONTENIDO DE VITAMINAS Y MINERALES EN
LAS HARINAS DE TRIGO DE PRIMERA ENRIQUECIDAS.

mg/kg de Producto Terminado

COMPONENTES
Minimo Maximo
Tiamina 3,0 -
Riboflavina 4,0 -
Niacina 50,0 -
Vitamina A en mg (equivalente 0,25 0,75
3,00 mg del retinol) (10 oo0uUl) (30 oooul)
Hierro 60,0 180,0
6. MUESTREO

6.1 Para efectuar el muestreo se hara segun la NORDOM 129 Pastas

Alimenticias. Muestreo (ver capitulo 2).

La inspeccién y el control de la calidad seran practicados por organismos
competentes, quienes contaran con el personal técnico capacitado para llevar a cabo

la toma de muestra destinada al analisis.

7. ENSAYOS

7.1 Para realizar la determinacién de los requisitos especificados en el capitulo 5,
estos se haran de acuerdo con las normas NOR-DOM correspondientes (ver capitulo

2)
8. ROTULADO Y ENVASE

8.1 Rotulado. EIl rétulo debera ir impreso en el envase. Las inscripciones deberan
ser legibles a simple vista, redactadas en idioma espafol hechas en forma tal que no

desaparezcan bajo condiciones de uso nonnal.

Solo los productos de exportacién pueden llevar rétulos en otro idioma. No debera
contener leyenda de significado ambiguo, ilustraciones o adornos que induzcan a
engafios como tampoco descripcidn de caracteristicas del producto que no puedan

comprobarse.

8.1.1 EIl rétulo debera llevar como minimo lo siguiente:
8.1.1.1 Nombre del producto.

8.1.1.2 Marca comercial

8.1.1.3 Nombre y direcciéon del fabricante y/o envasador o importador



8.1.1.4 Contenido neto, en unidades del Sistema Internacional.

8.1.1.5 NuUmero de registro sanitario y del certificado industrial.

NuUmero de identificacion del lote de produccién, el cual podra ponerse o
no en clave.

8.1.1.6

8.1.1.7 Fecha de vencimiento

8.1.1.8 Pais de origen

8.2 Envase» Estos deberan ser limpios y capaces de darle una protecciéon
adecuada al producto durante su almacenamiento. Podran usarse envases de
polietileno, celofan, papel kraft blanqueado, cartén, cartulina u otro material
autorizado por el organismo oficial competente.

9. BIBLIOGRAFIA

En la elaboracién de esta norma se han tenido en cuenta los siguientes documentos:

9.1 Indian Standard IS 1485 Specification for macaroni Spaghetti and vermicelli,

La India 1959.

9.2 Normas Sanitarias de Alimentos de la OMS/OPS 048-03-00 Pastas

Alimenticias.
Pag. 413 a 416,tomo 11. Enero de 1948.

9.3 Instituto Colombiano de Normas Técnicas ICONTEC 1055 Pastas Alimenticias.

Colombia 1973.

9.4 Instituto Nacional de Normalizacién, INN, NCH 1225 Pastas Alimenticias

Terminologia y Requisitos Generales. Chile, 1978.
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INFORMACION COMPLEMENTARIA

La Direccion General de Normas y Sistemas de Calidad, DIGENOR, es el Organismo
Oficial que tiene a su cargo el estudio y preparacion de las normas técnicas a nivel
nacional. Es miembro de la Organizacién Internacional de Normalizacion, 1SO, y de

la Comisién Panamericana de Normas Técnicas, COPANT, representando a la
Republica Dominicana ante estos Organismos.

La norma NORDM 75 fue estudiada-por el

Alimenticias y aprobada por éste, el 1981-02-18.

La presente norma fue sometida a Encuesta Publica durante el

reglamentario y se tomaron en cuenta todas las observaciones recibidas.

Formaron parte del Comité Técnico,

siguientes:

PARTICIPANTES

Lie. Martha de Alburquerque

Sr. Roberto Pla

Lie. Tibaldo Ramirez
Ing. Generado Pérez

Ing. Jhon H. Hooper
Sr. Luis Rafael Batlle

Lie. Ramona M. de Silfa
Dra. Margarita D. de Mejia
Engombe.

Ing. Karl Heinz Becker

Sr. Pedro Malla
Sr. Manuel Payan

Sr. Rafael A. Monzdén

las entidades y

REPRESENTANTES

Kettle Sdnchez y Co. C. Por A.

Rocco Capano, C. Por A.

Pastas Dominicanas, C x A.

Universidad Auténoma de Santo

Domingo, UASD

Laboratorios de Alimentos

Maicera Dominicanas, C x A.

Mallay Co. C Por A.

Departamento de Educacion al
Consumidor, DECO.

Comité Técnico CT 67:9 Pastas

periodo

las personas--naturales

de
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Lie. Nidia Alt. Hernandez Asociacion Quimica Dominicana, AQD.
Lie. Rosa Julia Gonzalez ‘

Ing. Margarita Bonetti de Vasquez Direccion General de Normas vy
Sistemas
Lie. Virtudes de Los Santos de Calidad, DIGENOR.

Fue oficializada como norma OBLIGATORIA por la Comision .Nacional de Normas y
Sistemas de Calidad, mediante Resolucion No. 15/81, de fecha 1981-05-27.
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HARINAS VEGETALES NORDOM
HARINAS DE TRIGO DE PRIMERA 76
REQUISITOS

1. OBJETIVO Y CAMPO DE APLICACION

Esta norma establece los requisitos y condiciones que debe cumplir la harina de trigo
de primera (maximo 75% de extraccién), para consumo domeéstico y uso industrial.

2. NORMAS DOMINICANAS A CONSULTAR

NORDOM 53 Rotulado de Productos Alimenticios.

NORDOM 159 Harinas Vegetales. Harina de trigo. Determinacion del contenido de
gluten.

NORDOM 160 Harinas Vegetales. Determinacion del contenido de acidez.

NORDOM 161 Harinas Vegetales. Determinacion del contenido de humedad.

NORDOM 162 Harinas Vegetales. Determinacion del contenido de almidon.

NORDOM 163 Harinas Vegetales. Determinacion del contenido de grasa cruda 6
extracto etéreo.

NORDOM 205 Harinas Vegetales. Muestreo.

NORDOM Harinas Vegetales. Determinacion de proteinas.

NORDOM * Harinas Vegetales. Harina de trigo. Determinacion viscosidad.

NORDOM * Harinas Vegetales. Determinacion de sedimentacion.

NORDOM * Harinas Vegetales. Harina de trigo. Determinacién de maltosa.

NORDOM Harinas Vegetales. Método cualitativo y cuantitativo para la
determinacion del bromato de potasio.

NORDOM Harinas Vegetales. Determinacion del contenido de fibra cruda.

NORDOM * Harinas Vegetales. Harinas de trigo. Determinacidén de la absorcion
y estabilidad

NORDOM * Harinas Vegetales. Harinas de trigo. Determinacion de produccién

de grasas.

* Documento en preparacion.

APROBADA: VIGENTE A PARTIR DE:
1981/03/20 HORMA OBL IGATORIA 1982/01/01
I.C.S. 67.060.00 PROHIBIDA SU REPRODUCCIOI
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NORDOM  * Harinas Vegetales. Harinas de trigo. Determinacibn de la
resistencia de masa y capacidad de retencion de gases.

NORDOM * Harinas Vegetales. Determinacion de la tiamina (B i).

NORDOM * Harinas Vegetales. Determinacion de la niacina (P.P).

NORDOM * Harinas Vegetales. Harinas de trigo. Granulometria.

NORDOM * Harinas Vegetales. Determinacion de diéxido de cloro.
NORDOM * Harinas Vegetales. Determinacion de ribofiavina (Bz).

NORDOM * Harinas Vegetales. Determinacion de hierro.___

3. DEFINICIONES

3.1 Gluten. Es la sustancia de naturaleza proteica (gliadina y glutenina), que se
forma por hidrataciéon de la harina de trigo, dandole a la masa formadas el poder de
retencion de los gases.

3.2 Almidén. Es una sustancia hidrocarbonatada que forma parte de la harina y
que esta constituida por pequefios granulos, la forma de los cuales es identificada del
vegetal del que proviene.

3.3.1 Harina. Es el producto resultante de la molienda del grano limpio y sano de trigo
(Triticum vulgares, Triticum durum) con separacion total o parcial de la cascara.

3.4 Harinas Preparadas. Son las harinas a las que se le han agregado ingrediente
autorizados (Leundantes, grasas, azacar, sal, emulsificantes, conservadores v
saborizantes) para usarlas en panaderia y respoteria.

3.5 Harinas Mejoradas. Son las harinas a las que se han adicionado por aductos
quimicos autorizados, para acondicionarlas segun el uso.

3.6 Harina de Gluten de Trigo. Es el producto que queda luego de separar parte del
contenido de almidon de la harina o el que resulta de agregar gluten de trigo a la
harina.

4. DESIGNACION Y CLASIFICACION

4.1 Designacidén. Se designara como “Harina”, exclusivamente, al producto obtenido
de la molienda del trigo.

4.1.1 El producto industrialmente puro, proveniente de la molienda de otros granos
sera designada con la palabra “Harina” seguida un calificativo que indique la especie de
grano, de cereal o de leguminosa que entre en su composicion.




4.2 Clasificacion. La harina de trigo se clasificar4d, de acuerdo con sus

caracteristicas en:
4.2.1 Harina de Primera. Es la harina mas blanca y libre de salvado (fragmentos del
envoltorio del trigo) y es obtenida por la molienda gradual y metddica y en cantidad no

mayor del 75% del cereal limpio.

4.2.2 Harina Crema. Es la que se obtiene de la molienda del cereal limpio de alta
extraccion, gradual y metddica. Es normalmente mayor en cenizas y fibras que la

harina de primera.

4.2.3 Harina Integral» Es aquella que contiene toda la parte del trigo.

4.2.4 Harina Enriquecida. Es la que contiene agregados de vitaminas y/o sales

minerales.

5. REQUISITOS

5.1 Requisitos Generales. La harina de trigo de primera debera ser fabricada a
partir de granos de trigo sanos y limpio, exentos de materia terrosas, parasitos y en

perfecto estado de conservacion.

5.2 Requisitos Organolépticos. La harina de trigo de primera debera cumplir con
los requisitos siguientes:

5.2.1 Aspecto. De granulacion fina.

5.2.2 Color. Desde un crema claro a un crema oscuro.

5.2.3 Sabor. Caracteristico de la harina de primera.

5.2.4 Olor. Caracteristico de la harina de primera.

Requisitos Fisicos y Quimicos. La harina de trigo de primera debera cumplir

5.3
con los requisitos establecidos en la tabla | siguiente:



TABLA | - Requisitos Fisicos y Quimicos de la Harina de Trigo de

Primera
Caracteristicas Requisitos
Minimo Maximo

Humedad, en % - 14,5
Cenizas, en % - 0,70
Gluten humedo, en % 23 -
Proteina, (N x 5,7, en % 7,0 -
Maltosa, en % 1,0 3,0
Acidez (en solucion normal) en % - 0,30
Absorcién, en % 45 -
Fibra cruda, en % 0,5
Grasa, en % 1,5
Bromato de potasio, en mg/kg 75
Dioxido de cloro, mg/kg 30
Peréxido de benzoilo, en mg/kg 60
Granulometria, en Mm - 200
Viscosidad en grado Me. Michael 30 200
Color, (kent-jones - 5,50
Sedimentacion, en cma3 20 -

NOTA. Los valores son expresados en base hiumeda y cuando quieran expresar
en base seca, especificar claramente.

TABLA Il - Requisitos del Contenido de Vitaminas y Minerales en las Harinas de
Trigo de Primera Enriquecidas

Componentes Mg/kg de Producto Terminado

Minimo Maximo
Tiamina 4.4 5,5
Niacina 35 44
Riboflavina 2,5 3,3
Hierro 28,6 36,3

54 Requisitos Microbiolégicos. Ausencia de microorganismos patégenos y de
microorganismos causantes de la descomposicion del producto.

55 Requisitos Sanitarios. La harina de trigo de primera deberda cumplir con todos
los requisitos de caréacter sanitario exigidos por la legislacion de cada pais.



NOHma PAGINA 5/7

6. MUESTREO

6.1 La extraccion de muestras se efectuara segun la norma NORDOM 205 Harinas
Vegetales. Muestreo.

7. METODOS DE ENSAYO

7.1 La determinacién de los requisitos especificados en la Tabla 1, la Tabla 2 y en los
apartados 5,4 y 5,5 se llevaran a cabo de acuerdo con las normas NORDOM

correspondientes (ver capitulo 2).

8. ROTULADO

8.1 Los Rotulos. Seran de impresion permanente sobre los envases. Las
inscripciones deberan ser facilmente legibles a simple vista, redactadas en castellano y
en otro idioma si las necesidades de algun pais lo dispusieran, y hechas en forma tal
que no desaparezcan bajo condiciones de uso normal.

No podran tener ninguna leyenda de significado ambiguo, ilustraciones o adornos que
induzcan a engafio, ni descripciones de requisitos del producto que no se puedan

comprar.
8.2.1 EI rétulo debera llevar como minimo lo siguiente:
8.2.2 Las palabras “Harina de Trigo de Primera”.

8.2.3 EIl nombre o marca comercial del producto.

8.2.1 EIl nombre y direcciéon del producto o distribuidor.
8.2.2 EIl peso neto en unidades del Sistema Internacional.

8.2.5 EIl numero de identificacion del lote producciéon, el cual podrad ponerse o no en
clave.

8.2.6 La fecha de produccion y limite de vencimiento.

8.2.7 EI pais de origen.

9. ENVASE

9.1 Envase. ElI producto deberd ser envasado en material apropiado que
sobreguarde las cualidades tecnoldgicas, nutritivas e higiénicas del mismo estar hecho
de materiales que no comuniquen ninguna sustancia téxica ni olores o sabores

desagradables.
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10. TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO

Las condiciones de transportes y almacenamiento deberan ajustarse a lo establecido
por la legislacion de cada pais.

11. BIULIORAFIA

En la elaboracién de esta norma se han tenido en cuenta los documentos siguientes:

11.1 Comisién del CODEX Alimentario de la Organizacién de las Naciones Unidas
para Agricultura y la Alimentaciéon y de la Orgnizacion de la Salud. Enero 1980,

Febrero 1980.

11.2 Instituto Tecnoldgico, ITINTEC 205. 027 Harina de Trigo para Consumo
Doméstico y Uso Industrial, Peru.

11.3 Reglamento Sanitario de la Republica Dominicana, 1973.

11.4 Norma Sanitaria. Harina de Trigo, elaborada por la Organizacion Mundial de la
Salud y la Organizacion Panamericana de Salud.
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INFORMACION COMPLEMENTARIA

La Direccion General de Normas y Sistemas de Calidad, DIGENOR, es el Organismo
Oficial que tiene a su cargo el estudio y preparacion de las normas técnicas a nivel
nacional. Es miembro de la Organizacion Internacional de Normalizacion, ISO, y de la
Comisién Panamericana de Normas Técnicas, COPANT, representando a la Republica

Dominicana ante estos Organismos.

La norma NORDM 76 fue estudiada por el Comité Técnico CT 67:23 Harinas Vegetales
y aprobada por éste, el 1981-03-20.

La presente norma fue sometida a Encuesta Publica durante el periodo reglamentario y
se tomaron en cuenta todas las observaciones recibidas.

Formaron parte del Comité Técnico, las entidades y las personas naturales siguientes:
PARTICIPANTES REPRESENTANTES

Lie. Rosa Julia Gonzalez Asociacion Quimica Dominicana, A.Q.D.

Sra. Herminia Dazzaital Pastas Dominicana, C. Por A.
Sr. Luis Rafael Batlle

Lie. Griselda B. De Rojas Laboratorio Nacional “Dr. Deflld”.

Departamento de Agroindustria de la

Sr. Amable Guzman
Secretaria de Estado de Agricultura.

Ing. Enrique Lara

Lie. Ramona de Silfa Escuela de Quimica de la Universidad
Auténoma de Santo Domingo, UASD.

Ing. Miguel Ledn Instituto Superior de Agricultura, ISA.

Lie. Tobias Led6n Asociacion Quimica Dominicana, AQD.

Lie. Juana M. de Depool Molinos Dominicanos.

Lie. Enovis de Villalon Molinos del Norte, C. Por A.

Ing. Karl Heinz Becker Maicera Dominicana, C. Por A.

Sr. Rafael A. Monzén Depto. de Educacion al Consumidor.

Sr. Felipe Porro Secretaria de Estado de Agricultura.

Lie. Bélgica Naut Medina Direccion General de Normas y Sistemas
Lie. Virtudes de los Santos de Calidad, DIGENOR.

Fue Oficializada como norma OBLIGATORIA por la Comisién Nacional de Normas y
Sistemas de Calidad, mediante Resolucién No. 15/81, de fecha 1982-01-01.
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PASTAS ALIMENTICIAS NQggQM
DETEREUHACION DEL COJfTEIIIDO DE HUMEDAD

1. OBJETIVO Y CAMPO DE APLICACION

Esta norma establece el método para determinar la humedad en las pastas

alimenticias secas y humedas.

2. NORMAS DOMINICANAS A CONSULTAR

NORDOM 75 Pastas Alimenticias. Requisitos.

NORDOM 129 Pastas Alimenticias. Muestreo.

3. DEFINICION

3.1 Contenido de humedad, en las pastas alimenticias, es la pérdida de masa
experimentada bajo las condiciones de operacion descritas en la presente norma.

4. PRINCIPIO DEL METODO

4.1 Principio del método. Este se basa en la determinacion de la pérdida de
masa experimentadas por la muestra cuando es sometida a la accién del calor.

5. APARATOS

5.1 Balanza analitica, de precision 0,1 mg.

5.2 Estufa, regulable a una temperatura de 105 + 2 °C.

5.3 Desecador con silica-Gel, cloruro de calcio o cualquier otro deshidratante
equivalente.

54 Pesafiltros o capsulas con tapadera.

5.5 Molino triturador, que sea capaz de moler cereales y derivados
(preferiblemente de discos o conos ajustables).

6. PROCEDIMIENTO

6.1 Preparacion de la muestra.

6.1.1 Para pastas alimenticias secas. (Con menos de 13,5 % de humedad). Se
toma una muestra representativa de 100 g; luego se muele hasta que el producto
pase por un tamiz con abertura de malla de 1 mm (No. 18) y antes de tomar la

muestra para el ensayo se homogeneiza el producto.

APROBADA: VIGENTE A PARTIR DE:
1981/03/25 1981/03/25

sr'c
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6.1.2 Para pasta» alimenticia» hiumedas. (Con mas de 13,5 % de humedad). Se
toma una muestra representativa de 100 g, luego se pasa una muestra con
exactitud de una masa (mi) de 8 g en un pesafiltro previamente secado y tarado,
con su tapadera.

6.1.2.1  Se coloca el pesafiltro destapado con la muestra en una estufa a una
temperatura de 105 + 2 °C hasta reducir la humedad a valores inferiores de 13,5
% (presecadol).

6.1.2.2 Se tapa el pesafiltro, se retira de la estufa y se deja enfriar durante 2
horas a temperatura ambiente. Y asi se determina la masa m2.

6.1.2.2.3 Por ultimo se muele toda la muestra hasta que el producto pase por
un tamiz con abertura de malla de 1 mm. (No. 18). De ahi se transfiere el polvo al
pesafiltro y se determina la masa nu. Luego se procede comaen 6.2.1

NOTA. El intervalo entre las pesadas para determinar m2 y ni3 debe
ser el menor posible.

6.2 Procedimiento. Se pesan en la cdpsula o pesafiltros con su tapadera de 3
a 5 g de la muestra preparada segun se indica en 6.1 de esta norma.

6.2.1 Luego de realizar las operaciones descritas en los apartados 6.1.2.3 y 6.2
segun el caso, las muestras se colocan en la estufa regulada a una temperatura
de 105 + 2 °C durante 2 horas.

6.2.2 Procedimientos después a tapar la capsula o el pesafiltros colocado en la
estufa, luego se retira de ésta y se pone en un desecador hasta temperatura
ambiente.

7. EXPRESION DE LOS RESULTADOS

7.1 Para determinar la humedad en las pastas alimenticia» secas, se
expresan en porcentaje por medio de la ecuacion siguiente:

Porcentaje de humedad

en las pastas secas = (m-mi) x 100
m
Siendo:
m = Masa en gramos, de la muestra original.
mi = Masa en gramos,de la muestra después de seca.
100 = Factor numérico de porcentaje.
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7.2 Para determinar la humedad en las pastas alimenticias hiumedas, se
expresan en porcentaje por medio de la ecuaciéon siguiente:

Porcentaje de humedad

en las pastas humeda = (m3 - mi) x m2 + m-mox 100
m.3 m
Siendo:
m = Masa en gramos, de la muestra original.
mi = Masa en gramos,de la muestra seca.
m2 = Masa en gramos, de la muestra luego del presecado
m3 = Masa en gramos, de la muestra luego de la trituracion.
100 = Factor numérico de porcentaje.
8. INFORME SOBRE EL PROCEDIMIENTO DEL ENSAYO
8.1 Informe. Este debe mencionar, ademas de los resultados, el método

empleado, cualquier particularidad observada durante las pruebas y cualquier
detalle no sefialado en esta norma o considerada como opcional pero que pueda
haber influido sobre los resultados.

9. BIBLIOGRAFIA

En la elaboracion de esta norma se ha tomado en cuenta el siguiente documento:

9.1 Comisiéon Panamericana de Normas Técnicas, COPANT 7:11-004
Bizcochos, Galletas, Pastas y Fideos. Determinaciéon de Humedad. Febrero 1980.
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INFORMACION COMPLEMENTARIA

La Direccion General de Normas y Sistemas de Calidad, DIGENOR, es el

Organismo Oficial que tiene a su cargo el estudio y preparacion de las Normas
Técnicas a nivel nacional. Es miembro de la Organizacion Internacional de
Normalizacién, I1SO, y de la Comisién Panamericana de Normas Técnicas,
COPANT, representando a la Republica Dominicana ante estos Organismos.

La norma NORDOM 133; fue estudiada por el Comité Técnico CT 67 : 9 Pastas
Alimenticias y aprobada por éste el 1981-03-25.

La presente norma fue sometida a encuesta publica durante el periodo

reglamentario y se tomaron en cuenta todas las observaciones recibidas.

Formaron parte del Comité Técnico las entidades y personas naturales siguientes:

PARTICIPANTES REPRESENTANTES

Universidad Auténoma de Santo

Lie. Ramona M. de Silfa
Domingo, UASD.

Dra. Sofia de Rodriguez Laboratorio Nacional "Dr. Defill¢'

Sr. Manuel de Js. Payan G Mallay Co. C por A.

Asociacion Quimica Dominicana,

Lie. Rosa Julia Gonzalez
AQD.

Lie. Nidia Alt. Hernandez

Ing. Karl Heinz Becker Maicera Dominicana, CXA

Lie. Juana Ma. de Depool Molinos Dominicanaos, C. por A.

Lie. Martha de Alburquerque Kettle Sanchez, C. por A.
Direccién General de Normas y

Lie. Virtudes de los Santos
Sistemas de Calidad, DIGENOR.

Fue oficializada como norma OPTATIVA , por la Comisién Nacional de Normas y
Sistemas de Calidad, mediante Resolucién No. 18/81, de fecha 1981-07-01.
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BEBIDAS ALCOHOLICAS NORDOM
RON 489

DETERMINACION DEL EXTRACTO SECO

DIGENOr

1. OBJETIVO Y CAMPO DE APLICACION

Esta norma establece el procedimiento para determinar el contenido de extracto

seco en bebida alcohélica. Ron.

NORMAS DOMINICANAS A CONSULTAR

2.
NORDOM 484 Bebidas Alcoholicas. Ron. Extraccion de muestras.
3. DEFINICION Y CLASIFICACION

3.1Extracto seco. Es el peso de todas sustancias no volatiles que puedan
después de haber evaporado un determinado volumen de Ron a 100 °C. Se

expresa en Gramo/litro (g/1).

4. FUNDAMENTO DEL METODO

El método se basa en la evaporacién a sequedad de .
valor de las sustancias no volatiles.

5. APARATOS

5.1.1 Estufa eléctrica regulable de 100 ° a 150 °C.

52 Balanza analitica con precisién de 1 mg.

5.3 Bafo de vapor de agua manteniendo a (85 + 5) .

5.4 Pipeta de 50 mi.

55 Vaso de precipitados de 100 a 150 mi.

6. PROCEDIMIENTO

6.1 Preparacion de la porcién de ensayo. Se toma 50 mi de la muestra con
una pipeta, se transfieren a un vaso de precipitados previamente tarado y se
evaporan a sequedad en el bafio de vapor de agua mantenido a (85+5) °C.

VIGENTE A PARTIR DE:
1999/07/09

1999/03/09
i m PROHIBIDA SU REPRODUCCIOI

APROBADA,;
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6.2 Determinacién. Terminada la evaporacion se
precipitados en una estufa a 100 °C durante 30 min.

coloca el vaso de

Posteriormente se enfria en una desecadora hasta temperatura ambiente y se
pesa el vaso de precipitados con el residuo, hasta peso constante.

7. EXPRESION DE LOS RESULTADOS

7.1 Método» para los calculos. El contenido de extracto seco se halla

mediante las formulas siguientes:

7.1.1 En el extracto seco expresado en g de extracto por 100-4-de muestra se
calcula por la formula siguiente:

E = (Mi - M2) 2 000.

Donde:

E g de extracto seco en 100 ! de muestra.

mi Masa del vaso de precipitados con el residuo seco (g).

m?2 Masa del vaso de precipitados vacio (g).

2000 Valor resultante de la multiplicacion del factor de dilucién multiplicado por
100.

7.1.2 EIl extracto seco expresado en g de extracto por 100 ! alcohol absoluto,
secalcula por la formula siguiente:

C = E . 100
A
C g de extracto seco por 100 litros de alcohol absoluto.
E g de extracto seco por 100 litros de muestra, al grado alcohdlico de
la misma.
A Grado alcoholico de la porciéon de ensayo.
7. APROXIMACION DE LOS RESULTADOS

Los resultados de las muestras se dan aproximados hasta la centésima.
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7.2 Repetibilidad. Los resultados de las determinacion realizadas
simultdneamente no pueden diferir en mas de 0.03 g de extracto seco por 100 !
de muestra.

8. BIBLIOGRAFIA
En la elaboracion de esta norma , fueron consultados los documentos siguientes:

8.1 Norma Cubana NC 83-02-1 Rofies, métodos de ensayo. Determinacién de
Extracto Seco.

8.2 P. Carolilio- La Nueva Enologia.
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INFORMACION COMPLEMENTARIA

La Direccion General de Normas y Sistemas de Calidad, DIGENOR, es el
Organismo Oficial que tiene a su cargo el estudio y preparacion de las Normas
Técnicas a nivel nacional. Es miembro de la Organizacion Internacional de
Normalizacién, 1SO, y de la Comisibn Panamericana de Normas Técnicas,
COPANT, representando a la Republica Dominicana ante estos Organismos.

La norma NORDOM 489 fue estudiada por el Comité Técnico CT 67:25 Bebidas
Alcohodlicas. Ron. Determinacion del extracto seco y aprobada por éste el

1998 -08 -07.

La' presente norma fue sometida a Encuesta Publica durante el periodo
reglamentario y se tomaron en cuenta todas las observaciones recibidas.

Formaron parte del Comité Técnico las entidades y personas naturales siguientes:

PARTICIPANTES REPRESENTANTES

Dr. Ernesto Ugona Barcel6 & Co. C. por A.

Lie. Zeneida Arias Isidro Bordas, C. por A.

Lie. Miriam Hernandez Departamento de Educacion al

Consumidor

Lie. Mélida Angeles Brugal & Co. C. por A.
Ing. Danilo Mifoso

Ing. Guillermo Abbott

Ing. Miguel Ripoll

Lie. Héctor Flores Direccién General de Impuestos
Lie. Félix Ramirez Internos, DGII
Lie. Gregorio Urefia

Ing. José Pio Fernandez Vinicola del Norte

Lie. Miriam Temible Pedro Justo Carrion

Ing. Alberto Coldn J. A. Bermudez, C. por A.

Ing. Clara Lockhart Frente Nacional de Defensa al

Consumidor, FRENADECO
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Lie. Nurys Garcia Instituto Dominicano de Tecnologia
Industrial, INDOTEC

Lie. Argentina Montero Universidad Auténoma de Santo
Domingo, UASD

Ing. Carlos Rodriguez Echavarria Direccién General de Normas y
Ing. Franklin Suzafa Abreu Sistemas de Calidad, DIGENOR

Fue oficializada como norma OPTATIVA, por la Comisién Nacional de Normas y
Sistmas de Calidad mediante, la Resolucién No. 1/99, de fecha 9-7-99.
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GUIA DE RECOMENDACION PARA LA INSTALACION No§pOM
Y EQUIPAMIENTO DE LABORATORIO EN LA INDUSTRIA
DE PASTAS ALIMENTICIAS

DicEnor

1. OBJETIVO Y CAMPO DE APLICACION
Esta norma establece los requisitos que deberan cumplir los aparatos, equipos,

instrumentos de laboratorios y reactivos, utilizados en los métodos de analisis
que se realizan en la industria de pastas alimenticias.

2. NORMAS DOMINICANAS A CONSULTAR

NORDOM 75 Pastas Alimenticias. Requisitos.

3. APARATOS

3.1 Equipos.

3.1.1 Aparatos Bubler TLI 801, o su equivalente.
3.1.2 Destilador de agua

3.1.3 Molino triturador de muestras. Que sea capaz de moler cerealesy
derivados (preferiblemente de discos o conos ajustables).

3.1.4 Balanzas. Analitica que aprecie 0,1 mg Yy semianalista que aprecie
0,1 g.

3.1.5 Tamices de ensayo. No. 40 con una abertura de malla de el 0,420 mm;
No. 18 con una abertura de malla de 1 mm y No. 8 con una abertura de malla de
1 380 mm.

3.1.6 Estufa regulable. Con circulacion de aire.

3.1.7 Horno de mufla. Regulable a temperatura de 0 a 1 000 °C.

3.1.8 Bafio de agua. Con regulador de temperatura o equivalente.

3.1.9 Desecador. Con deshidrante reconocido.

3.1.10Campana de extraccién vapores de gases.

3.1.1 ITermobalanzas con platillos. Para determinacién de humedad.

3.1.12Extractor de grasa soxhlet, 6 equivalente con balones y cartuchos de

extraccion.
APROBADA; VIGENTE A PARTIR DE:
1981/11/11 1981/11/11

I.C.S. 67.260.00 PROHIRIRA Sil REPRODUCCIOf



NORDOM 201 PAGINA 2/7

3.2. Cristaleria.

3.2.1 Matraces Erlenmeyer, de 125, 250 y 500 cm3 de capacidad.
3.2.2 Buretas, de 25 cm3 de capacidad graduadas a 0,1 cma3.
3.2.3 Pipetas volumétrica, de 25y 50 cm3 de capacidad.

3.2.4 Pipetas graduadas, de 10y 20 cma3.

3.2.5 Matraces aforados, de 100,500 y 1 000 cma3.

3.2.6 Embudos, de varias capacidades.

3.2.7 Vidrios reloj, de varias capacidades

3.2.8 Céapsulas de porcelana, de 250 cm3 o mas de capacidad.
3.2.9 Probetas graduadas, de 100 y 250 cma3.

3.2.10Agitadores, con terminales de goma.

3.2.1 1Pesa filtros con tapas, de aluminio, de 55 mm de diametroy 15 mm de

altura.

3.2.12Termdémetros, de 50, 100 y 200 °C de capacidad en temperatura.
3.2.13Recipientes con tapas, de 2 000 cm3 o mas de capacidad.
3.3 Instrumental de laboratorio.

3.3.1 Frascos lavador.

3.3.2 Pinzas, de mango largo y corto para mufla.

3.3.3 Soporte y pinzas, para buretas.

3.3.4 Bandejas de trabajo, de acero inoxidable y de asbesto.
3.3.5 Papel de filtro, tipo Watman No. 1 o equivalente.
3.3.6 Espatulas, de dimensiones diferentes.

3.3.7 Crondémetro, con avisador (de 60 min.).
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4. REACTIVOS Y MATERIALES

4.1

4.2.

4.3.

4.4.

4.5.

4.6.

4.7.

4.8.

4.9.

Sustancias deshidratantes, silica gel, cloruro de calcio y otros similares.
Hidroxido de sodio. Grado reactivo.

Fenolftaleina

Alcohol etilico, de 95°

Sal Comun.

Acido nitrico fumante, para andlisis (HNO3 ; d= 1,52)

Nitrato de plata. (AgNCh) grado reactivo.

Agua destilada.

Tiocianato de amonio. NH4 CNS) (en su defecto se puede emplear

tiocianato de potasio de la misma normalidad).

4.10.

4.11.

4.12.

4.13.

4.14.

4.15.

4.16.

4.17.

5.

51

Sulfato férrico amoénico dodecahidratado. (FeNH4 (SO4). 12H20).
Cloroformo.

Sulfato de sodio o de potasio.

Sulfato de cobre anhido.

Acido sulfurico. Concentrado.

Eter de petroéleo.

Granallas de cinz. Como antiespumante.

Piedra pomez.

REQUISITOS

Requisitos generales. Un laboratorio de control de calidad para pastas

alimenticias debera cumplir con los requisitos generales siguientes:

5.1.1 Espacio fisico, adecuado.

5.1.2 Aparatos, requeridos en la metodologia de los ensayos.

5.1.3 Cristaleria y accesorios. En cantidades suficientes, para un buen
desarrollo de los métodos de analisis.
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5.1.4 Personal técnico capacitado, y personal de apoyo eficiente.

(

5.1.5 Metodologia escrita a seguir.

5.1.6 Literatura de asistencia técnica. (Normas nacionales, internacionales,
libros sobre tecnologia de alimentos, sobre procesamiento de pastificaciéon y sobre
métodos diversificados de analisis en la industria alimenticia.

5.2 Requisitos del laboratorio construido. Este deberéa ser lo suficientemente
amplio para el movimiento del personal, para la instalacion de los aparatos,

equipos y cristalerias.
Debera estar provisto de mesetas, las cuales deberan tener: gavetas y tramerias

con sus puertas que en cada una se indicara el tipo de cristaleria, accesorio,
reactivos y/o contra muestras contenidas; de un fregadero; de una campana o
extractor de humos o vapores; un destilador proveedor de agua destilada
constantemente, un escritorio y un archivo para el jefe o encargado del
laboratorio, un estante o trameria para la literatura utilizada en los métodos de
analisis como lo de consulta.

Debera constar de un buen funcionamiento eléctrico, de la energia requerida por
cada equipo; de una claridad suficiente ya sea proveniente de la luz solar como de

la energia eléctrica.

Debera estar provisto de aire acondicionado que mantenga un buen
funcionamiento del laboratorio, abastecimiento de agua constante, provisto de

safacones y reloj de tiempo.
El laboratorio debera estar en un lugar adecuado de la industria, donde haya el

menor ruido posible, tener un bafio cerca para el personal.

5.3 Limpieza en el laboratorio. Para la limpieza de los aparatos, equipos,
cristalerias y accesorios es necesario brochas de diferentes tamafio, detergentes,
desinfectantes adecuados, escobillas especiales para el lavado de buretas y
demas cristalerias, un escurridor con bandeja, esponjas, pyrex con tapas(para
sumergir los crisoles, en una solucion al 50% de acido sulfdrico o clorhidrico) y

mantener una higiene adecuada en el laboratorio.

5.4 Requisitos del personal. El técnico debera tener un grado superior de
estudio (siempre debera estar al nivel del jefe de produccién en cuanto a
jerarquia) y mantenerse al dia en literatura de analisis de los alimentos en
especial de las pastas alimenticias.

En cuanto al personal de apoyo debera ser eficiente en el trabajo a su cargo que
es limpieza y lavado de laboratorio y los equipos, deberd velar por el buen

funcionamiento en la limpieza y la higiene.
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5.5 Requisitos en el programa de analisis a seguir. El laboratorio debera tener
un programa de analisis de materia prima, producto presecado y producto

terminado y/o a reprocesar.

Debera tener estandares y especificaciones fisicas y quimicas, microbioldgicas de

calidad.

El personal técnico debera tener un rapido y eficiente medio de comunicacion y

contacto con el encargado de produccion.

Debera tener el laboratorio un programa de calibracién y mantenimiento de los

aparatos de medicion.

Y deberda tener una buena limpieza, higiene, desinfeccién, control de insectos y

ratas.

6. BIBLIOGRAFIA

En la elaboraciéon de esta Guia se han tomado en cuenta los documentos e

instituciones siguientes:

6.1 La colaboraciéon de Molinos Dominicanos.

6.2 La colaboracion de Molinos del Norte y Kettles Sanchez.

6.3 Cienciay Tecnologia de los Alimentos, del Dr. Rer. Techn. Herman

Schimidt- Hebbel.

6.4 NORDOM 155 Pastas Alimenticias.
pastas. Método de las cenizas.

6.5 NORDOM 131 Pastas Alimenticias.
desintegracion en las pastas secas.

6.6 NORDOM 132 Pastas Alimenticias.
pastas.

6.7 NORDOM 133 Pastas Alimenticias.
humedad.

6.8 NORDOM 135 Pastas Alimenticias.
pastas.

6.9 NORDOM 156 Pastas Alimenticias.
pastas alimenticias.

6.10 NORDOM 157 Pastas Alimenticias.
absorcién de agua.

6.11 NORDOM 200 Pastas Alimenticias.
proteinas.

Determinaciéon de cloruro de sodio en las

Determinacién del grado de
Determinacién de la acidez en las
Determinacion del contenido de
contenido neto en las

Determinacion del

Determinacion del volumen en las
Determinacion de la capacidad de

Determinaciéon del contenido de

6.12 NORDOM * Pastas Alimenticias. Determinacion del contenido de los

productos grasos.
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INFORMACION COMPLEMENTARIA

La Direccion General de Normas y Sistemas de Calidad, DIGENOR, es el
Organismo Oficial que tiene a su cargo el estudio y preparacién de las Normas
Técnicas a nivel nacional. Es miembro de la Organizacion Internacional de
Normalizacion, ISO, y de la Comision Panamericana de Normas Técnicas,
COPANT, representando a la Republica Dominicana ante estos Organismos.

El estudio de este documento estuvo a cargo del Comité Técnico CT 67:9 Pastas
Alimenticias.

Tomandose como base la propuesta de norma NORDOM RI Guia para la
Instalacion y Equipamiento de Laboratorio en la Industria de pastas Alimenticias.
Fue aprobada como anteproyecto de norma y sometido a encuesta publica por el
periodo reglamentario.

Tomando en cuenta todas las observaciones recibidas, se aprobé como proyecto
de norma en fecha 11 de noviembre de 1981.

Formaron parte del Comité Técnico las entidades y personas naturales siguientes:

PARTICIPANTES

Ing. John H. Hooper
Téc. José David Terrero
Lie. Enovis de Villalén
Ing. Genaro Pérez

Lie. Rosa Julia Gonzalez

Sr. Manuel de Jesus Payan
Sr. Pedro O. Malla

Sr. Rafael A. Monzdén

Lie. Juana Ma. de De Pool

Ing. Silvina Diaz Diaz

REPRESENTANTES

Pastas Alimenticias, C. por A.
Técnico Independiente
Molinos del Norte, C. por A.
Roco Capano, C. por A.

Asociacion Quimica Dominicana,
A.Q.D.

Malla & Co., C. por A.

Depto. de Educacién al
Consumidor, DECO.

Molinos Dominicanos, C. por A.

Universidad Auténoma de Santo
Domingo, UASD.
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Ing Karl Heinz Becker Maicera Dominicana, C. por A.

Sr. Feliz Bolivar Reynoso La Dominicana Industrial, C. Por A

Lie. Martha Alburquerque Ketlle Sanchez

Dra. Sofia de Rodriguez Laboratorio Nacional Dr. Defillo
Direccion General de Normas y

Lie. Virtudes de los Santos
Sistemas de Calidad, DIGENOR.

Fue oficializada como norma OPTATIVA, por la Comision Nacional de Normas y
Sistemas de Calidad, mediante Resolucién No.~9/82, de fecha 1982-5-5.



CHARLA SOBRE AGUA PLANETA AZUL CXA

José Santos Javeras

Introduccion:

La unién atdmica de dos gases minerales, el hidrégeno y el oxigeno,
genera una molécula liquida cuya formula se escribe H20  conocida
comunmente como AGUA. Este fendbmeno de transformaciéon de gases
invisibles en un liquido visible se manifiesta en nuestro planeta de manera
espontanea, en su forma mas natural, a través del proceso de evaporacion -
condensacion y caida en fonna de lluvia.

Por esa razén el “agua de lluvia” sera nuestro referente cuando nos
refiramos a un liquido sin r, nic ' r,nicolor, vital para la supervivencia

de la humani

Elementos c_ . Jmin
Si pudiéramos consumir el “agua de lluvia” - ¢mentd de su
formacion, te ""“*ducto 100% puro.
Sin eml. jes gra nes desvirtian este e 'do ideal
a) La superficie de la tie; h-oivo que, al
contacto, ensu :a el agua ueando una indeterminada

turbidez cuya .optacion debe ser regulada por las autoridades
sanitarias para que no afecte la salud de quien ingiere el liquido.
La forma mas comun de cuantificar la misma es mediante el uso de
las Unidades Nefrolométricas de Turbidez “UNT” -NTU en
ingles- indice que no puede ser mayor de 0.5 para considerar el
agua como potable (es decir, asimilable por el organismo humano).

b) Dada la porosidad de la superficie de la tierra que permite el paso
de los liguidos, el agua caida atraviesa el subsuelo y se mezcla con
los minerales existentes (calcio, magnesio, hierro, cobre, etc.)
alterando su composicion quimica. Se ha escogido la fonna de
Carbonato Calcico (CaCCh si es con calcio) o Magnésico (MgCCh
si es con magnesio) en partes por millobn p.p.m. (mg/l) para



designar la dureza del liquido. Con esa herramienta ha sido
posible clasificar el agua en blanda, mediana y dura, de acuerdo a

los siguientes parametros:

De 0O-80 ppm de CaCCh es H20 blanda
De 81 a 180 ppm de CaCCh es H20 mediana
H20 dura

Mayor de 180 ppm de CaCCh es

Asimismo, la adulteracién producida por todos los demas

elementos minerales y particulas sélidas disueltas en el agua ha dado
lugar a la medida de Sodlidos Totales Disueltos “STD” referidos en

ppm (TDS en ingles);

c) El desarrollo tecnolégico y el crecimiento econémico de la
humanidad han traido consigo la creacién de cantidades cada vez
mayores de residuos contaminantes que se lanzan ai aire libre y a las
fuentes primarias de agua (rios, lagos, etc.). Nos referimos a agentes
quimicos nocivos, gases, vapores, desperdicios industriales, alimentos
vencidos, basura en todas formas, bacterias y virus generadores,
portadores y transmisores de enfermedades contagiosas, etc. Esto
provoca que el “agua de lluvia” se contamine a su paso por la
atmosfera y que aumente mas su contaminacion cuando alimenta los
caudales de los rios y lagos que servirAn de abastecimiento a los
acueductos de las grandes ciudades. Por esta razéon, se hace
imprescindible la utilizacidon de un proceso continuo de vigilancia por
un laboratorio de control de calidad dentro de las empresas
industriales que purifican el agua, como una manera de eliminar este

tipo de contaminacion.

Meta de Agua Planeta Azul (APA)

El objetivo de APA como empresa industrial es lograr llevar al publico su

de forma idéntica al *agua de lluvia” sin

producto “Agua Purificada”

contaminacion.

Para lograr el objetivo de eliminar las tres fases de adulteracién descritas
anteriormente, APA divide el procedimiento en dos fases: A) produccién de
un producto confiable y B) esterilizacion correcta de los envases.



A) FASE DE PRODUCCION DE UN PRODUCTO CONFIABLE.

Para llevar a cabo esta fase se precisa tomar en consideracion los
obstaculos representados por los agentes alterantes que se presentan en las tres

formas enunciadas anteriormente.

1-Turbidez. La turbidez es controlada mediante un proceso de filtracion
del agua a través de piedra caliza, arena y carb6n activado. Este se inicia en el
uso de grandes cisternas acumuladoras del agua servida por la fuente externa
(acueducto en nuestro caso) y su paso por tanques herméticos que permiten la
toma de control sanitario por nuestro Laboratorio de Control de Calidad.
Luego de eliminado el problema, el agua se envia a los tanques ablandadores.

2-Ablandamiento. Desde su creacién, APA decidié brindarle al publico
un producto totalmente blando, o sea de dureza cero y STD de un digito. Para
ello utiliza el método conocido como “Intercambio I0nico”. Este
procedimiento implica el uso de un tanque en el cual se ha colocado una buena
proporcidon de resina sintética -resina cargada con el elemento sodio (Na+)-.
Cuando el agua cargada de calcio EbOCat+ (0 magnesio si es el caso) se
introduce en el tanque ablandador se convierte en H20Ca+Na+.

Por quimica se sabe que los elementos diferentes con igual carga se
repelen entre si. Tanto el calcio (Cat) como el sodio ( Na+) tienen carga
positiva. El calcio contenido en el flujo de agua que entra al tanque ablandador
es proporcionalmente mayor que el sodio contenido en la resina. El “invasor”
triunfa, por lo que al final del ciclo la resina queda cargada de calcio y éste
libera el agua, la cual es enviada al préximo paso en la forma H2UNa+. Como
se ve, el agua liberada es blanda, pero se deja acompafar de aquel sodio que
“eludi6 el combate” con el calcio, adquiriendo un sabor salobre, desagradable

al paladar del consumidor.

HAGAMOS UN PARENTESIS PARA ANALIZAR UN

PROBLEMA SURGIDO CON LA RESINA.

En vista de que finalizada la primera “batalla” la resina dentro del

tanque ablandador queda cargada con calcio (Ca+), cuando se inicie el
siguiente ciclo de envio de agua con calcio -flujo normal- la resina resultaria
inatil pues el (Cat) y el (Cat) no se combaten entre si, se hace necesario
restablecer la situacién anterior. Se precisa inyectar sodio (Na+) al tanque

ablandador para dar el paso contrario. Como el cloruro de sodio (cLNa¢)



mejor conocido como SAL es un mineral abundante en la naturaleza y por
ende cuesta poco, se constituye en una excelente fuente de suministro de
sodio. Generalmente el tanque ablandador se hace acompafar de un tanque
para sal. De alli se envia sal diluida en agua al tanque ablandador. El cloro
(C1-) sale del tanque como rechazo y el sodio (Na+) “ataca” la resina cargada
de calcio (Cat), “venciéndolo”, dejando la misma cargada otra vez de sodio

(Na+) con lo cual se restablece el equilibrio original.
CONTINUANDO CON EL PROCESO NORMAL........cc.c.....

Para eliminar el problema surgido por la presencia del sodio, se hace
necesario pasar el .liguido PEONa* a través de una membrana sintética que
tiene unas perforaciones muy pequefias. Por su semejanza con el sistema

natural de osmosis (que define el paso de un liquido de menor densidad a
través de una membrana para obtener un liquido de mayor densidad) a esta
membrana se le conoce como “Osmosis Inversa”, ya que con ella se logra lo
contrario, es decir se pasa un liquido de mayor densidad, para lograr uno de
menor densidad. Esto permite obtener una gota de agua 99.9% pura. De esta
forma, se libera el agua (LEO) al tiempo que se impide el paso del sodio

(Na+).

Es bueno sefalar que, aunque el sistema descrito esta diseflado para
impedir el paso de todo tipo de virus, bacterias, hongos, etc., lo cual se logra
con mucha eficiencia, existen dos excepciones: el caso de las levaduras y las
pseudo-monas que burlan el cedazo, razén por la cual nos vemos precisados a
utilizar la lAmpara ultravioleta (U.V.). Esta se compone de una carga eléctrica
de alta frecuencia a través de la cual se hace pasar el flujo de agua.

Finalmente, el flujo de agua es sometido a un proceso de ozonizaciéon
que esteriliza el liquido e impide que se contamine hasta el momento de ser
ingerido. Esto supone la no entrada de aire en el recipiente que lo contiene.
Cabe recordar que el ozono ( 03) es una molécula compuesta de tres atomos
de oxigeno (O20) . Una vez que la molécula hace su trabajo se descompone en
atomos que se agregan de manera suelta al agua enriqueciéndola. Esa es la
explicacion del sabor tendente a dulzén del producto de APA.

Con esto concluye el proceso de produccion del agua.

Pero, esta primera fase queda invalidada si no la complementamos con



B) ESTERILIZACION CORRECTA DE LOS ENVASES

Para ejecutar esta fase se precisa de un sistema de recoleccion de los
envases usados que permita mantener el control del manejo de los mismos.
APA tiene un sistema de distribucion el cual le permite, mediante el uso de
sus camiones, traer a la fabrica los envases que han sido entregados por los
usuarios. El camién entrega su carga a un supervisor de carga y descarga. Los
envases son sometidos a una primera inspeccion visual y de olor. Si pasan la
prueba, son enviados a la maquina de lavado pasando por un chequeo con
lAmpara fluorescente (chequeo seco). Si no presentan problemas llegan hasta
la maquina de lavado, la cual consiste de una estructura de acero inoxidable
que permite la colocacion del envase con la cabeza boca abajo, para que un
chorro de agua puntal haga su trabajo de limpieza. A esto se agrega el uso de
un detergente especialmente fabricado para los tipos de materiales utilizados
en la fabricacion del envase. El envase introducido en la maquina pasa por
once (11) estaciones, desde lavado a vapor hasta enjuague con el mismo tipo

de agua que va a contener.

Cuando ha terminado el lavado, el envase es transportado, dentro de
una zona aislada ambientada con aire acondicionado positivo, para ser
conducido hasta la maquina de llenado. Terminado éste, pasa por la zona
donde él mismo se coloca un tapon y se cierra herméticamente. En su paso al
area de carga el envase es codificado automaticamente tanto en la parte
posterior del cuerpo, como en la tapa mediante tinta inyectada con rayos laser,
cuya escritura sefiala el dia, hora, linea y lote de produccién, asi como su
fecha de vencimiento. Luego, una maquina automatica de le coloca el sello de
seguridad, el cual queda debidamente adherido a la boca del envase al pasar

por un homo de alta temperatura.

Ya terminado el proceso, el envase continla su rumbo directo al area de
carga desde donde serd conducido al establecimiento comercial que lo
distribuird al usuario.

Con estas dos fases se completa el ciclo.
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S)
U rurificadores de! Caribe. S. A.

ESPECIALISTAS En EQUIPOS OE TRATAMIENTO DE AGUA

Santo Domingo, D. N.
29 de Enero del 2004

Sefiores:

EVALUACIONES PSICOLOGICASSISTEMICAS
Ciudad. -

ATENCION: ALEJANDRO DOMINGUEZ
ASUNTO: COTIZACION

Distinguidos Sefiores:

Con inmenso placer queremos hacerles llegar lapresente cotizacion,
relativa al equipo purificado? de agua que. nos han solicitado.

UNABLANDADOR MULTIMEDIA:

MARCA . Structural F'iber

CAPACIDAD : 1.5 Pies Cubicos de Minerales Variados
DIMENSIONES : 10" X 54"

ESTRUCTURA : Fibra de. Vidrio

VALVULA : Fleck 5600 (3/4 pulgada)

FLUJO :3-4G.P.M.

OPERACION . Totalmente Automatica

El ablandador de agua Multimedia se utiliza para vanas junciones
como eliminar la: presencia de Calcioy Magnesio, las cualesforman en el
agua lo que se denomina dureza total Sirve ademdas para retener la
Sedimentacion del agua, una gran parle de los Metales pesados y las
Particulas suspendidas en la misma; y se utiliza también, para eliminar el
Cloro residual, los malos olores y sabores y una gran parte de los
elementos organicos presentes en el agua.

PRECIO: RD$ 29,800.00 (Mas el j2% de ITBJS)

Cane jose Convelas No ’30 ¢ Piara Cosmos 2do Nivel « Tel.-(8091 508-1082 « 221-2862 * Fax (8091 532-7363 « Santo Domingo. R. D.
E- mgii- n|inca.,'M'3"O<1etel nel do



GSSi\
] jrificadores del Caribe. S. A.

| especialistas en equipos de tratamiento ce agua

i
| Este precio incluye:

] a) Instalacion.-
| - ~ . .. , .
b) Garantia de un afio en piezasy servicios tecnicos. -

ENTREGA: inmediata

FORMA DE PAGO: 70% con la orden de compray el 30% restante con
- - operando

la entrega del equipo bebidamente
satisfactoriamente.

l Muy atentamente,

|
Gerente de Operauones

ivit'Z Tel' If°hA n-¢< 2662 * Pax: 1S09i 532,7363 4 Santo Domingo, R O

B Mz . s 10 e 1233 L.QSMOS. ¢30} > .
Cdar. :©sa CowefcS i< é\imali picaneo ®cod«!$i 30



LUBRICANTES Y COMBUSTIBLES

1. LUBRICANTES

2. FUELOIL

3. DIESEL OIL

4. GAS OIL

5. ACEITE DE ALQUITRAN Y NAFTALINA

6. ACEITE SOLUBLE

7. VARSOL

8. GAS NATURAL
9. GAS MEZCLA
(GAS NATURAL + GAS DE COQUE)

10. GAS NATURAL + AIRE
(80 % + 20 %)

AMARILLO NEGRO AMARILLO

B

AMARILLO VERDE AMARILLO

AMARILLO NARANJA AMARILLO

AMARILLO ROJO AMARILLO

AMARILLO CASTANO AMARILLO

AMARILLO AZUL VERDE AMARILLO

T

AMARILLO GRIS NEGRO AMARILLO

AMARILLO

AMARILLO GRIS AMARILLO

I

AMARILLO AZUL AMARILLO

1




ACEITES HIDRAULICOS

18. ACEITE HIDRAULICO IGNIFUGO

19. ACEITE HIDRAULICO
INFLAMABLE

CONDUCTORES ELECTRICOS

20. ALTA'Y MEDIA TENSION

21. BAJA TENSION

VAPOR

40. VAPOR ALTA PRESION 49,2
Kg./cm2
(700 Ibs)

41. VAPOR BAJA PRESION 18,6 Kg./

cm?2
(265 Ibs)

MARRON (CEDRO)

MARRON AMARILLO MARRON

BN |

AMARILLO

NEGRO NARANJA NEGRO

NEGRO

NARANJA AMARILLO NARANJA

NARANJA



V.

“ | “



54. AGUA RESIDUAL

55. AGUA DESTILADA

56 AGUA CALIENTE

AIRE COMPRIMIDO

70. AIRE DE PLANTA

71. AIRE PARA INSTRUMENTOS

72. AIRE RESPIRABLE

80. TRANSPORTE AL VACIO

VERDE CASTANO  VERDE

VERDE CREMA VERDE

T

VERDE

VERDE

AZUL
AZUL AMARILLO  VERDE

AZUL VERDE VERDE

CASTANO
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