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De mis consideraciones

Mediante la presente pongo a su disposición el lnforme de las Práclicas
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Me despido de Ud. esperando que este informe sea de su total agrado y
merezca su aprobación.

Quedo de Ud., muy atentamente
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Las Práclicas Profesionales fueron realizadas en 'ECUAJUGOS S A ",

empresa de Nestlé dedicada a Ia fabricación de diferentes productos entre los

que encontramos lácteos y ¡ugos Oe trutas, además de culinarios. De la gran

variedad de produclos encontramos los jugos refrescantes, los néclares de

frutas, la leche entera, sem¡descremada, leches saborizadas, yogurt, salsa de

tomate y refr¡to l¡sto para usar.

En este informe el lec{or podrá encontrar información sobre el proceso

de fabricación de la leche UHT entera y sem¡descremada, Ia tecnología que

aplica la empresa, los equ¡pos empleados, entre otros aspectos,

Este informe está enfocado y centrado al departamento de Fabricación,

el cual t¡ene diversas responsabilidades y funciones, entre ellas realizar el

control y supervisión de la producción, llevar los balances de pérdidas de

materia pr¡ma, produclo, material de embalaje, tiempo y aplicar la estadístic€

como herramienta fundamental para observar cambios, desviaciones,

progresos y avances.

Además de explicarse paso a paso el proceso de fabricación de estos

productos en el presente se dará a conoc€r las labores realizadas y todo lo

aprendido durante el t¡empo en que se real¡zaron las prácticas.

RESUMEN
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La empresa Ecuajugos S.A. cuenta con diferentes departamentos, entre

los que encontramos el de Fabr¡cación, Aseguramiento de la Calidad, Técnico,

etc.

Las Práclicas Profesionales se realizaron en el departamento de

Fabricación, donde continuamente se aplica la estadística, como henam¡enta

básica en la fabncación de productos aliment¡c¡os. El área de fabricación tiene

a su cargo todo el personal de planta y la supresión del trabalo del mismo,

además de llevar a cabo conidas experimentales en planta.

Por otra parte la labor tal vez, más importante del departamonto de

fabricación es la de llevar un minucioso control de las pérdidas de materia

prima, producto, material de embalaje y t¡empo, ya que esto representa una

pérdida económica s¡gnif¡cativa, frenando así el propósito básim de la
empresa que es producir con alta calidad y a bajo costo. Para llevar a cabo

este tipo de control se requ¡ere necesariamente del uso de la estadística.

Además con esta henamienta se pueden observar dónde están los enores,

cuáles son los más frecuentes y dónde se debe smpezar a acluar. En el

t¡empo de las prácticas se me as¡gnó realizar una serie de controles de

fabricación, sobre todo en el área de envasado aséptico.

A continuación se detalla toda la información del traba¡o realizado, el

proceso de fabricación y los resultados obtenidos durante el tiempo de las

Prácticas Profesionales

t- ::,

INTRODUCCóN
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DETALLE DEL TRABAJO REALIZADO

Generalídades:

La política de Nestlé y por lo tanto de todas sus empresas es la de

acoger estudiantes para que real¡c€n sus prácticas, de forma que ellos

aprenden al mismo tiempo que ayudan a la empresa. El praclicante no recibe

un sueldo pero cuando éste ingresa a la empresa se le dice que dependiendo

de su d€sempeño y trabajo, al final se le puede o no dar una molivación, más

no un sueldo. En este caso particular se el pract¡cante s¡ recibió la motivación

antes mencionada.

El horario para el pract¡cante es el de cualquier empleado de la
empresa, de 08h00 hasta las 16h30 teniendo opción a comida y transporte de

la empresa,

Detalle de las funciones asigrradas

/ Llevar la estadística de la producción, sobre todo de las paradas - máquina

(de las máquinas de llenaje aséptico Tetra Pak) Esto significa definir

cuando y porque las máquinas (son 4) tienen problemas y deben interrumpir

la producción, a más de ver cuáles son los enores cometidos, ya sean éstos

operacionales, mecán¡cos, eléctricos, por falta de agua, energía, materia

pr¡ma, mater¡al de embalaje, etc- Con toda esta información se determinan

los porcentajes de errores y se toma decisiones sobre donde se debe

trabaiar más para evitar errores. En el informe de las PARADAS -

MAQUINA, el cual realizó diaria, semanal y mensualmente, se aprecian las

horas perdidas y sus respectivos motivos, además de los porcentajes que

éstas representan en el total de tiempo de parada. (parada en este caso



t¡ene un signif¡cado de momento y duración de tiempo en que la máquina

debe parar por cualquier motivo, más no como batch o lot6). En los anexos

# 1, 2, 3,4 se puede observar las variaciones de una semana (y cada día),

las pérdidas, los rend¡m¡entos y los porcentajes de paradas con sus

respectivos motivos. Este es un gráfico de Pareto el cual define cual es el

enor más grande y dónde se debe atacar. Se puede observar también los

porcentajes de rend¡miento d¡anos y sernarales de cada máquina. En el

anexo # 5 se puede ver el resumen diario del rendimiento de las 4

máquinas. Así como también se puede ver el resumen ñensual

(anexo # 6), del mes de noviembre con sus respectivas horas perdidas

(anexo # 7), a manera de ejemplo, También se incluye la pérdida

considerable de material de embalaje de un produclo y dos máquinas

específicas (Natura Durazno, Máquinas # 2 y 3, anexo # 8), que incluye los

datos de la pérdida en una semana específica.

/ Llevar el inventario - balance de la operación de descremado, para

contab¡l¡zar la cantidad de crema de leche que se obtiene, el porcantaje de

grasa, los kilogramos de maleria grasa y los kilogramos de sólidos no

grasos. Esto se lo puedé observar en el anexo # 9 donde se aprecia el

balance semanal y el stock final.

/ Mantener al día el balance de la producción, lo que implica contabilizar y

llevar el control del número de cajas producidas vs. el número de cajas que

se he planificado producir, para luego obtener un porcentaje de

cumplimiento. El anexo # 10 muestra claramente el plan de trabajo vs. la

producción efecliva, en este caso el mes de noviembre.

/ Por último también se me encargó realizat manuales de operación de las

máquinas, entre las que destacamos todas la máquinas de la Tetra Pak [1],

que incluyen, lógicamente las máquina de llenaie aséptico, el tanque

asépt¡co[2], el esterilizador, la pitillera [3] y la cartonera [4]. Estos manuales

incluyen información requerida por el operario y está destinado para ellos

puedan consultarlo y entenderlo sin problemas. Los c€pitulos de que se

-§-\,
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componen los manuales por Io general son: (1) Preparación de Ia máquina,

(2) Arranque de la máquina, (3) Producción, (4) Paradas de las Máquinas.

(5) Cuidados Semanales y (6) Precauciones. La limpiezas de la máquinas

también se incluyeron a pesar de que las mismas son completamente

automáticas y se las realiza con una un¡dad de l¡mpieza llemada ClP, que

quiere decir Clean in Plaee - limpieza en el lugar [5]
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ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA

BREVE HISTORIA DE LA EMPRESA:

Ecuajugos S.A, es una empresa con una amplia trayectoria en el país,

se caraclerizó por elaborar produclos lácteos entre los que encontramos

leches saborizadas como Sorbiño en sus dist¡ntos sabores: chocolate, frutilla y

vainilla. También envasaba leche tratada con UHT y demás productos.

Hace aproximadamente 15 años Nestlé vio en esta empresa una gran

posibilidad de conquistar mercado y de implementar nuevas normas y técnicas

para el control de la celidad, de forma que Ecuajugos S.A. pasó a formar pañe

de Neslté.

Más tarde en 1995 Ecuajugos compra una línea de extracción y

concentrac¡ón de jugos de frutas, misma que posteriormente tuvieron que

vender ya que el negocio no resultó muy rentable.

Hoy en día se dedica a la ardua labor de fabricar productos de

excelente calidad tales como, la leche UHT entera y semidescremada, yogurt,

leches saborizadas, jugos refrescantes y néc;tares de frutas, así como también

salsa de tomale y refrito para las comidas.

LOCALIZACIÓN DE LA EMPRESA:

La fábrica Ecuajugos S.A queda ubicada en las afueras de la ciudad, en

el kilómetro 16.5 de la vía a Daule, carca de la población de Pascuales.
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MERCADO AL QUE SEDESIIIVA EL PRODUCTO:

El mercado al que se destrna ol produclo es básicamente la población

que se encuentra en la escala soc¡o - económica media y alta, La razón es

muy sencilla, la leche es un producto que representa un costo elevedo y según

los estud¡o de mercadeo realizados, las posibilidades de compra se

encuentran en estos estratos de un poder adquisitivo considerable-

BlBr.torEcA
I ISCU¡LAS ltcil9tooc¡3
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DIAGRAMA DE FLUJO DE LA LECHERA

de la leche'

de leche frescá

lmacenam nto leche

intercámbiador de placás REDA
(40-s0"c)

Centrífuge'
(40-50.c)

Almacenam¡ento
( 6n lenques de 15000 lit. a 4 - 6 "C )

Elandarizac¡ón'
(en bas€ a ecidez y % de grssá)

Tratamiento UHT en Sleritherm'
(r40 "C -,r seg,)

nvasado Aséptico'
TBA,3

( 20.c )

Almacenamienlo
25-30"C

D¡lribuc¡ón

@

. PUNTOS DE CONTROL
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DETALLE DEL PROCESO Y PARÁMETR OS DE OPERACIÓN

1. Recepción de leche:

La leche llega desde diferentes partes del país, como son, Alluriquín,

Pedro Vicente Maldonado, El Carmen, Balzar, Echeandía y Chillanes. La

cantidad que aproxiamdamente se recepta a la semana es de 70.000 lit, lo que

implica 10.000 lit. diarios. La hora de llegada por lo general es en la

madrugeda. En el momento de la recepción el analista de linea realiza

diferentes controles para determ¡nar que la leche está 6n condiciones de pasar

a ser procesada térmicamente [10]. Entre los análisis que se realizan tenemos

pH, acidez, densidad, materia grasa, prueba de alcohol, prueba de mast¡tis y

sólidos no grasos. De ellos los análisis más importantes son pH, acidez y

materie grasa. El pH no debe s€r menor de 6.3, la acidez debe estar entre 6 y

7 grados SH y la materia grasa debe ser de 1 a 3 %, dependiendo de la leche

que se vaya a fabricar se €standariza y ajusta al porcenta¡e de grasa deseado

[12]. El pH, la prueba de alcohol y la acidez son los parámetros más

importantes a controlar, ya que dependiendo de ellos se puode def¡nir si la

leche está apta para soportar el tratam¡ento térmico, lo que a su vez establece

la calidad de la leche. También se mide el porcenta¡e de agua añadida según

el método de crioscopía, el cual no debe ser mayor de 2 otlo. Por otra parte la

prueba de mastitis determina si la leche posee materia purulenta, la cual

normalmente proviene de las ubres de la vaca, dicha prueba deberá dar

lógicamente también negativa.
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Una vez realizados los respectivos análisis y si el analista de línea

determ¡na que la leche cumple con lo establecido, la che pasa a la siguiente

fase

2. Descarga de la leche:

La leche una vez aprobada es descargada en tanques de una

capacidad de 30.000 lit los cuales poseen aspas g¡ratorias accionadas por un

motor, las cuales mantienen la leche en constante mov¡miento no permitiendo

así que se que separe la grasa.

3. Almacenamiento de la leche:

La leche fresca se mantiene en estos tanques a una temperatura de 5 a

6 grados de forma que la calidad de la leche no se vea alterada

4. Pasterurización # l:

La leche pasa d¡rectamente de los tanques de almacenamiento a la

REDA que es un intercambiador de placas el cual tiene como objetivo

disminuir la carga microbiana ¡n¡cial y preparat el producto para la etapa

posterior. La pasteurización que se realiza es a 65 a 70'C durante un tiempo

de 15 segundos, 6sta pasteurización como vemos es relativamente leve.

)-
',..,1
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5. Centrifugación:

De la pasteurización la leche sale aproximadamente a unos 55 oC,

temperatura que fac¡lita esta operación. La centrífuga [6] tiene una capacidad

para 5000 lit por hora (ver anexo # '1 1). En la centrifugación la leche sufre un

proceso de separación mecánica debido a la fueÍza centrífuga ejercida sobre

ella. Este proceso tiene como finalidad separar la materia grasa de la leche, en

donde por c€ntr¡fugación, se decir por diferencia de dens¡dad, la crema se

descarga por la parte superior, la misma que ha sido expulsada hacia afuera

por la acc¡ón de la fuerza contrífuga y la leche descremada, que queda en el

centro del equipo, pasa a la siguiente fase. La crema de leche obtenida es

almacenada en tambores, los cuales son enviados a la Fábrica Nestlé

Cayambe, donde se la emplea para la fabric€ción de mantequilla o se la usa

para estandarizar. También de deja una fracción de esta crema en la cámara

de refrigeración en caso de necesitarse para estandarizar la lecJre que será

envasada.

5. Pasteurizaciún # 2:

Luego de ser centrifugada la leche, esta pasa a un segundo juego de

placas donde sufre una nueva pasteurización, la cual garantiza que la carga

microbiana sea disminuida. Esta segunda pasteurización se la realiza a 80 .C

durante '10 segundos, Después de ser past€urizada la leche, se la enfría hasta

4-6"C.
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7. Almacenamiento:

La leche una vez fría es almacenada en tanques de refrigeración con

una capacidad de 15.000 lit. Durante esta etapa el producto se mantiene

fresco y libre de cualquier tipo de contaminación.

8. Estandari¿ación:

La etapa de estandarización es muy importante ya que de ella

dependen las características del produc{o final. En la estandarización los

parámetros más importantes a controlar y estandarizar son: acidez y materia

grasa. La ac¡dez debe llevarse a 6 - 7 grados SH lo cual se hace con soda

cáustica (cabe recalcar que la cantidad que se pone es mínima,

aproximadamente de 30 gramos por cada 10@ litros de leche fresca, por lo

tanto no tiene ningún t¡po de ef€cto sobre las características organolépticas del

produclo o sobre la salud del consumidor) La materia grasa normalmente está

determinada por la centrífuga, de forma que se la pu6de cal¡brar para obtener

un porcentaje de grasa determinado. De manera que el porcentaje de grasa

está dado por la centrífuga, pero en caso de ser necesar¡o de estandarizará la

materia grasa, El porcentaje de grasa en la leche entera debe de ser de 3.2 -

3.3 %, por otro lado este porcentaje en la leche semidescremada debe de ser

de 1.95 - 2 oh. (la materia grasa se analiza según Gerber y la acidéz por

titulación)

En esta etapa también se realiza por seguridad la prueba de alcohol la

misma que debe dar lógicamente negativa. Otros parámetros que se miden

son la dens¡dad que debe ser de 1.0282 - 1.0284 g./cc. AquÍ también se le
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añaden las cantidades que describen la fórmula de vitaminas A y D, para

ambos tipos de leche, entera o semidescremada

9. Tratamiento UHT:

El tratamiento UHT (ultra high temperature) o tratamiento de

temperatura ultra alta, es aplicado a productos muy termolábiles. Tal es el

caso de la leche que al sufrir un tratamiento térmico muy severo pierde su

contenido vitamínico y las proteÍnas sufren una desnaturalización. El equipo

empleado en Ecuajugos en un esterilizador de placas llamado Steritherm [7],

el cual opera a una temperatura de 140 "C con un tiempo de retención de 4

segundos garantizando así la disminución completa de la carga microbiana,

asi como la mantención de las cáracterísticas nutricionales y organolépticas de

la leche

Este paso del proceso deb€ ser @ntinuamente controlado por el

operador del equipo, debiendo obseryar la temperatura cada hora y al inic¡o de

cada producc¡ón, además de llevar un registro de la temp€ratura y presión,

para así tomar las medidas en caso de desviación. En caso de que la

temperatura disminuya por cualquier motivo s6 debe para el equipo y realizar

una limpieza.

10. Homogeneización Aséptica:

La homogeneización aséptica tiene como f¡nalidad establecer un

correcto balance y equilibrio los glóbulos de grasa, disminuyendo su tamaño al
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mínimo de forma que se logre una estabilidad en el producto final Cabe

recalcar que esta operación es completamente aséptica, lo que asegura la

calidad microbiológica del producto. Los parámetros de operación son de 50/

'180 bar. a la temperatura que sale del Steritherm (138 "C)

Una vez que el produclo a pasado por esta etapa debe ser enfriado

hasta la temperatura de llenaje que es de 20 "C

t a
.r.i.:;,,?

,rrfü1't. Envasado Aséptico:

El envasado asépt¡co t¡ene como idea básica formar un tubo partiendo

de una banda de papel recubierto de plástico, llenar el tubo con la leche y

luego cenar el tubo por debajo del nivel del produclo, de modo que los

envases queden completamente llenos. Esto se efectúa en un proceso

continuo y en un sist€ma de circuito cerrado.

El papel que formará el empaque entra primero a una plegadora que le

da los dobleces al envase, luego este pasa ser esterilizado por medio de una

inmersión en peróxido de hidrógeno, sustancia que más tarde es escunida por

medio de un rodillo, a más de una coniente de aire cal¡ente que lo seca

completamente. Todo este proceso más la forma en que ingresa el material de

empaque y como se forma el envase se puede observar con mayor detalle en

el anexo # 12-

Una vez ester¡lizado el papel este pasa a formar el tubo nombrado

anteriormente, para luego ser sellado transversalmente con una cinta especial
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que cierra completamente el tubo por el interior, luego de lo cual el tubo

deberá ser llenado desde abajo hacia aniba, siendo sellado por medio de

mandíbulas que posee unas cuchillas, las que cortan los envases. Estos

envases no tienen forma aún, hasta el momento tienen forma de una funda con

un ciene en el borde super¡or e inferior, por lo tanto falta darle el decoro

(forma) final, para lograr este objetivo se procede inmedtatamente a mandar el

envase a la parte final de la máquina donde se realizan los ajustes finales y se

da la forma completa al envase. La forma es dada gracias a que las puntas

inferiores se doblan hacia adentro y las puntas superiores se doblan hacia

afuera, quedando así formado el envase.

Una vez formado el envase, éste avanza por una banda transportadora,

la misma que posee un líquido lubricante que evita que se produzcan fisura en

el envase, lo que a su vez evita que se contamine el producto, donde se le

aplica a¡re comprimido para secar al envase y procsder a inyeclarle la fecha de

expiración, número de lote y el precio.

El material de empaque debe tener un control de medidas y

especif¡caciones muy estricto que por lo general es cumplido a cabalidad, ya

que este material es ¡mportado. El material de empaque posee características

muy favorables, ya que se encuentra fabricado de I capas las que enumeran a

continuación, en orden de afuera hacia adentro:

(1) Pol¡etileno

(2) Tinta
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(3-4) Papel dúplex

(5) Polietileno

(6) Lámina de alumin¡o

(7) Polietileno

(8) Polietileno

Como se observa el envase es muy resislente (anexo # 13 )y permite

una conservación del producto más duradera y segura si el envase es

mane¡ado, apilado y transportado adecuadamente.

Siguiendo con el proceso, este presenla muchas ventajas higiénicas,

que hacen fácil la construcción de las máquinas de llenado para traba¡ar en

ambiente estéril. Esto hace que la leche tratada con UHT pueda ser envasada

asépt¡camente y manlenerse sin refrigeración durante varios meses.

El produclo en esta etapa del proceso tiene sobre todo conlroles de

sellado del envase, los mismos que realizan los operadores de las máquinas

cada hora y al inicio de la producción, así como también se llevan a cabo

controles de temperatura

Por otro lado el analista de línea realiza los controles de temperatura,

pH, matefla grasa densidad, acidez, sólidos totales y porcentaie de agua

añadida. Además el operador de la máquina se verifica el peso neto y residuos

de peróxido en el producto por medio del test de peróxido realizado con las

tirillas indicadores Merck, para que dado el caso se tomen las medidas

conectivas. Otro análisis muy importante que debe llevar a cabo el operador
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es el de sellado y detección de piquetes para lo cual deberá realizar d¡ferentes

crrtes en el envase, de forma que pueda detectar errores y fallas del envase,

tales como fisuras, piquetes, mal sellado de las mandíbulas, falla en la

aplicación de la cinta transversal, etc. Todas estas fallas son detectables

secando bien el envase y colocando o ¡nyectando rodamina (colorante

especial para detección de fallas) en zonas estratégicas y crít¡cas

12. Embalaje:

El producto envasado pasa luego a ser embalado en cajas de 12

unidades, para posteriormente esporar hasta recibir la orden de liberación, la

misma que es dada por el departamento de Aseguramiento de Calidad,

después de que se han realizado los análisis respectivos del produclo en sí y

el envase.

Cabe recalcar que para apilar las cajas se ha realizado un estudio de la

resistencia de los envases para determinar hasta que punto se puede eiercer

fuerza sobre los envases y en las cajas viene un esguema dibujado que

permite al obrero ver como deben ser apiladas las cajas, de forma que el

envase no sufra ningún tipo de daño.

Además es notable destacar que todo el personal de la planta rec¡be

constantemente asesorías y cursos de manejo de envases, ya que de nada

sirye un excelente proceso, si el manejo de los envases no es el adecuado.
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13. Almacenamiento:

El almacenamiento se lo realiza a una temperatura de 25 a 30 "C, es

decir a temperatura ambiente, de forma que se mantiene un tiempo de 7 días,

lo que se llama un período de cuarentena, para dar la liberación final si no se

han detectado fallas o errores.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

La empresa Ecuajugos S,A, es una fábrica que aplica un €striclo control de

calidad regido por las Buenas Prácticas de Manufactura de Nestlé (NGMP)

[8] y el Sistema de Calidad Nestlé (NQS) [9], por que logra ofrecer un

producto sano, de buena apariencia y con alta calidad organoléptica y

microbiológica.

En el tiempo en que realicé las Prácticas Profesionales, puedo decir que

verdaderamente se han puesto en práctica todos los conocimientos

adquiridos durante los 2 años y medio de carrera; y además puedo acotar

que los mismos se han visto r€for¿ados y he podido aprender muchÍsimo

más.

La estadística es una herram¡enta básica para los Tecnólogos en Alimentos

y sería recomendable que PROTAL trate de intensificar más esta cátedra,

además de motivar más a sus alumnos, demostrándoles con ejemplos

práclicos que en definitiva; la estadística es el mejor medio para llevar un

control y sobretodo para saber anal¡zar los resultados obtenidos.
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Gracias a las Prácl¡cas Profesionales he pod¡do aprender que nuestra

carrera abarca mucho más que simples análisis de laboratorio. Es mucho

más que eso, es involucrarse e.ompletamente en el trabajo, colaborar con

los demás departaméntos, saber aplicar la tecnología y más que nada,

saber ¡nterpretar problemas y situaciones difíciles para luego poder dar

soluciones prácticas, efic¡entes y eficaces

Es recomendable que bajo ningún motivo se suspenda el requisito del

estudiante de PROTAL de realizar las prácticas, ya que es una gran

oportunidad para relacionarse en el medio industrial , para asentar las

bases de los conocimientos y para desanollarse como profesional en el

área donde se lo ubique, aportando con ideas, conocimientos, sugerencias

e inclusive soluciones,

Mediante las labores asignadas aprendí a recibir órdenes, a realizar mis

tareas de una manera eficaz y eficiente, a ser más responsable, a

responder pos¡tivamente ante mis super¡ores, a apl¡car los conocimientos

adquiridos, así como a saberlos combinar (como es el caso de la

producción y la estadist¡ca, gráficos de Pareto, ets. )y a relacionarme con

todo el personal a más de lograr la confianza del personal de la planta.
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Como miembro del departamento de fabricación, traté siempre se

involucrarme en todos los aspectos que est€ departamento abarcá, tales

como: planif¡cación de la producción, control de producción, estadÍst¡ca,

pérdidas, rendimientos, ganancias, balances de masa, etc.

Por lo observado en las Prác1icas, puedo concluir que en base al trabajo

realizado y las estadísticas, los cortes de luz (a pesar de que la empresa

cuneta con un generador) son la razón básica para las paradas de las

máqu¡nas y su respectiva pérdida de mater¡al y t¡empo.

a

i.

* &.,i'o"tfáfoo

I,
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MAQUINA#1-SEMANA#47

CONTROL SEMANAL

Manlenimiento

PE= Producción efectiva
S= Slandard
D= Diferencia

* En estos casos se ha realizado solo un enguague para empalmar

FECHA LLENAJE C¡usa PE s D %PETS

17t11t97 7 466 0.366 ..EE 17 47 -508 2 129%

18t11t97 2.833

2.766

6.483
1.316

333

4 516

616
3.10

11,00
4.O7

Cambio d€ ompqqus Sthgrm

Se ca6 progrsms

So sal€ poducto por t6láf

850

834

1969

397

'1 375

691

2453
907

524.5
-143.5

484 1

509.8

62o/o

121o/o

80o/o

44o/o

19t11t97 3.17

4.533
565

0.683
0.016

2.916
0.3166
3.3166

0,2
0.316

6.08
4.85
8.97
0.88
0.33

Corte de energÍa

Falla Al
Falla AT

962
1372
1707

1356

1082

2000

394.5
-290.4

292.8

71o/o

127%
8SYo

20t11t97 4166
355

4.966
0.8r 6

1.45
2.95

0. 166
3.28

0.316
0 066
4.933
1.233

4.33
6,83
E ao

0.88
6.38
4.1 8

Fallá brEzo descarg.dor

Falla motor d€ araCra da papal

Frlh moaor de ErÉdre cl€ püpol

Fallá d6co.o

Y
2545
1490

I 673
1152

2760
1178

1620
933

-184 558
-311.956

947
-219

107%
126Yo

42o/o

123o/o

21t11t97 3 6.88 1 168 1535 367 760A
TOTAL 56.693 31.3512 17771 1E62 91%

N

ANEXO # 1

I ctcLo IJ eanaoÁ§

196361E8.04



CONTROL DIARIO - MAQUINA # 1- SEMANA # ¿I7

FECHA LLENAJE PARADAS ctcLo Causa PE s D %PEiS
17 t11t97 7 466 0 366 '7 0¿t 1747 -508 2 1294/o

TOTAL 7.406 0.366 7.83 2255 1747.0 -508.2 12ic/o

18t11t97 2.833

2.7ffi
6.483
1 .316

3.33

0.33

4,516
2.75

6.r6
3.r0

11.00
4.07

Camb¡o d6 6mpsque Stherm

Se cae programa

62%
121%

80%
44%

4050 5425.0 75%

19t11t97 3.17
4.533

5.65

0.683
0.016

2.916
0.3166
3.3166

4.2
0.316

608
4.85
8.97
0.88
0.33

Corte de energía

Falla AT

Falla Af

962
1372
1707

+

1356
1082
2000

394.5
-290.4
292.8

71o/o

127o/o

85o/o

r 0.882 3079 3081.4 2-1 100%

20t11197 4.166
t tt

4.966
0.816

1.45

2.95

0166
328

0 316

0.066
4.933
'1 233

433
683
5.28
088
6,38
4.'t8

Falla brazo d€sc€rgador

Frlh rndor d€ erádro ds p{pol

Fall¡ molor da arrrcr. d. pap.l

F¡lls dscoro

2945
1490

+ 673
1152

5842
1178

1620
933

2896.869
-311.956

947
-219

50%
126%

42%
123o/o

17.898 9.99¿ 27.8S 6260 9573.2 3313.2 B5%

21t11t97 ,l ooz 688 1168 1 535 76%
TOTAL 3,883 3 5.88 1 168 1535.0 f8%

N

ANEXO # 1

85ol 13751 524 sl

;i;l ,fiil iiiil
I rOfAL 13.318[- - --103zEI---- ¿¡i? is?5:0|

15.03I TOTAL 1.14i4

t-roÍÁr
367

307.0
lManterilnr¡ento3l



RESUMEN DIARIO
SEMANA # 47
MAQUINA #1

DIAS PORCENTAJE

lun es

martes

miércoles

jueves

viemes

129

75

100

65

76

promedio 89

.g-

g

140

't20

r00

80

60

40

n
0

129

luñas

RENDIMEINTO DIARIO
SEMANA # ¿17

MAQUINA #1

100

75 76

martos rñÉrcolos lu6ves vlárn6s

Los valores mayores al 100% se deben a que se realizaron enjuagues mes no limpi€zas

8S

prom€dio ¡l íe

N)

ANEXO # 1



PORCENTAJE DE
PROBLEMAS VS, TIEMPO PERDIDO

MAoUINA#,1 .SEMANA#47

5%

PORCENTAJE DE PROBLEMAS DURANTES LAS PARADAS

130ó
14%

24'/o ;

.,;

P¡
Er

25%

2096

t¡¡

I rsx
Fz
t¡Jo

ñio%

220A

16% :

60,6

3%

0%

1%

I

rE3d§
3i8

É

üE
SE

d

s8s
IFE
O E'

S.eoP
E8oo

{e!rE
:88
Ed

R§
¡9a,l
r.! ü

e

T
§

F

g

|.\)
o,

PROBLEMAS

CAUSAS HORAS PORCENTAJE
Camtio ernpequo Sthorm

S€ caB prog.ama

S€ s¡le praducto por teláf.

Corto do snorgls

Falla AT

Falh brszo dsGcargsdor

Falle motor dc arrslto dc p€pcl

F.ll. docoro

3.33
4.516

2.75

2.916

0.516

0.166

4.999
'1.233

160/o

22o/o

13%

14%

3o/o

1o/o

24o/o

15"/o

TOTAL 20.420 55%

ANEXO # 1

ffi



PE= Producción efective
S= Standard
D= Diferencia

MAQUINA#2-SEMANA47

CONTROL SEI\4ANAL

FECHA LLENAJE PARADAS ctcLo Causa PE s D %PE/S
17 t11t97 12.783

3.8r6
0.15

0.8

0 033
01

0 033
22 133

12 816

3 916
0 183

22 933

Falla decoro
Falla fechero
Falle decoro
Rev¡sión/Falta de operadores V 1638 3232 1593 8 51%

18.19t11t97 3 033 3 6 033 285 489 204.3 58%
20t11t97 APAGADA
21t11t97 2.0833

4
0.1 33

UJ
0. 166

3

2 3833
4.166
3.1 33

Falla decoro/Cambio de rollo
Falla rollo

566 785 219 3 72%
TOTAL 16.7983 55.5533 2¡189 4506 2017 55%

N{

ANEXO # 2

25.765



CONTROL DIARIO - MAQUINA # 2 - SEMANA # 47

Causa S D %PEiS
17 t11t57 12 783

3.816
0.1 5

0.033
0.1

0 033

12.816

3.916
0.1 83

Felle decoro
Falla fechero
Fella decoro 1638 1372 266 119o/o

TOTAL 16.74S 0.158 16.915 1638 1372 -268 11Eoh

18,15t11t97 3 033 J 6.033 285 489 ?04 58o/o

TOÍAL 285 it89 204 5go/o

20t11t97 APAGADA

--

21t11t97 2.0833
4

0 '133

03
0.166

t

2.3833
4.166
3.1 33

Fella decoro/Cambao de rollo
Falla rollo

72%
6.2163 3.466 9.6823 566 785 219

N)

ANEXO # 2

- FEEEF ILTENÁJFTFÁRÁDA3 Jrc-L-- IPE

| 3.033¡ 31 6.033

,uul ,u.l ,,nl
¡TOTAL [ 1Tu;,
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RESUMEN DIARIO
SEMANA # 47
MAQUINA # 2

119

lunos

RENDIMIENTO DIARIO
SEMANA # 47
MAOUINA # 2

50

mert6s d ias

72

vlemos

803

promdlo
0

N(o

DIAS RENDIMIENTO
lunes
martes
viernes

1 19

50
72

lromedio 803

ANEXO # 2



:t
*,.1

*l

:l

PORCENTAJE OE

PROBLEMAS VS. TIEMPO PERDIDO
MAQUINA#2-SEMANA#47

PORCENTAJE DE PROBLEMAS DURANTE LAS PARADAS

16%

Fella dácóro

5a%

t¡J

at-2
uJ
o
ü,I

0%

26%

Falla Rollo do pap6lFalla fach€ro

PROBLEMAS

o

CAUSAS HORAS PORCENTAJE
F¡lla docoro

Fella f6ch€ro

Fell. Rollo d6 p€pol

0.366
0.1

0. 166

58o/o

16%
26%

TOTAL U bJZ ¿-/o

ANEXO # 2



PE= Produccrón efectiva
S= Standard
D= Diferencia

MAQUINA#3-SEMANA47

CONTROL SEMANAL

FECHA LLENAJE PARADAS crcLo Causa PE s D %PE/S
17 t11t97 2.0833

14.0833
0.366
3 833

2.4493
17.9163

Falla decoro
1505 1652 147 91o/o

18t11t97 '10.166

0.066
4.7

3.75
0.216

'1 3833

13 916
o.282

2.0833

Corte de energía
Falla decoro

1127 1320 193 85%
19t11t97 8 461 649 188 710k
20t11t97 APAGADA
21t11t97 4 1833 3 7 1833 374 583 209 64o/o

TOTAL 36.28{9 15,5¡t83 51.8302 3167 4204 737 82o/o

ANEXO # 3



CONTROL OIARIO. MAQUINA # 3. SEMANA # 47

FECHA LLENAJE PARADAS ctcLo Causa PE S D §/oPElS

17 t11197 2.0833
'14.0833

0.366
3 833

2.4493
17.9163

Falla decoro
1505 1652 147 91o/o

TOTAL 16.'t 666 4.1S9 20.3656 1505 1652 147 91%

18t11t97 10 r66
0.066

0.7

a 1R

o.216
1,3833

13.916
o.282

2.0833

Corte de energía
Falla decoro

85o/o

193't127

-I
19t11t97 5 3 8 461 649 188 71o/o

TOTAL 5 3 8 461 649 188 710/o

20t11t97 APAGADA

21tl1t97 418 3 71833 374 583 209 64o/o

TOTAL 4.18 3 7.1É33 374 583 209 64%

N

ANEXO # 3

rr?l ,r.l ,r.l
lrorAL 13201 I 8§%l

I

I
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RESUMEN DIARIO
SEMANA # 47
MAQUINA # 3
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m a rtes

RENDIMIENTO DIARIO
SEMANA # 46
MAOUINA # 3

71

miércoles
dfas

DIAS RENDIM}ENTO
lunes
martes
m¡ércoles
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9l
85
71

64
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vierne€ promedio
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E
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E
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I
50
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PORCENTAJE DE

PROBLEMAS VS, TIEMPO PERDIDO
MÁQUINA # 3. SEMANA # 47

TOTAL a ana 284/o

t/J

Fz
¡JJ
Og,
o
o.

900/6

80%

700h

60%

50%

4004

30%

200Á

100a

00Á

PORCENTAJE DE PROBLEMAS DURANTE LAS PARAOAS

Falla decoro Corte d6 energia
PROELEIVAS

CAUSAS HORAS PORCENTAJE
Falla decoro
Corte de energía

0.582
alE

13o/o

87Yo

ANEXO # 3



PE= Producción efectiva
S= Standard
D= Diferenc¡a

MAQUINA #,t - SEMANA # /17

CONTROL SEMANAL

FECHA LLENAJE Causa PE S D %PE/S
'tgt1't t97 1 .33

9.183
3.5

3.983
4.83

13.'166

Fella nivel alto
ú a?n 236I 1447 .7 39%

20t1't t97 4.33
9.733

3 366
17.05

Supervisor orde¡a limFJ¡eza

ü 137 4 4615 3241 30%
21t11t97

8

4.16€
e

7 .416
'11

Ruptur¿ de papeL,se core ciñta

ú 1497 10733 9236 14o/o

TOTAL 35_828 35.6e5 3 791 17716 13925 210Á

ANEXO # 4

r rlfe.r

PARADAS ctcLo

I 7.696

I zz sas
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RESUMEN DIARIO
SEMANA # 47
MAQUINA # 4

DIAS RENDII\¡IENTO
miércoles
jueves
viemes

39

30

14
promedio ?8

RENDIMIENTO DIARIO
SEMANA # ¿17

MAQUINA # ¡l

L

{

36

o

20

15

ro

5

o

O

dia¡

14

\¡
mÉrcoles iuevog

ANEXO # 4

vrerñe6 promed¡o



PORCENTAJE DE
PROBLEMAS VS, TIEMPO PERDIDO
MAOUINA#4-SEMANA#47

Falla nrv€l allo

PORCENTAJE DE PROBLEMAS OURANTE LAS PARADAS

31%

0Á
ñj6
396

2596

m
15S

1096

5%

oft

32%

38%

Ruptura de cmpalm€/E€ coÍe
cinta

t¡¡

z
UJ
O
Éo
ó-

Orden 6up

PROALEMAS

(¡
@

CAUSAS HORAS PORCENTAJE
Felh ñivd llto
Ord6n sup.

Ruptur¡ de ompolm€r'Bo cona cirt¡

3.5
3,366
4.166

320A

31o/o

38o/o

TOTAL T¡I@-E

ANEXO # 4
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10

1m.
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60

4
ñ.
0.

129

lunes

RENOIMEINTO DIARIO
SEMANA # ¡t7

MAQUINA #1

lm

mércoles jú€!€s vbrnes prornodio

dias

8S
7675

RIBrI
X t SCUit,f

IOIECA
s lEgN0roclclt

martes

'r 20 -
,m-
&-
60-

ó-
20-

o ----

119

iunes

RENDIMIENTO DIARIO
SEMANA # ,t7

MAQUINA # 2

martes
d¡as

vlefltes

803

prom€dlo

1@-

&-
d)-

¿o-

a-
o-

91

unes

RENOIMIENTO DIARIO
SEMANA # ¡t7

86 MAQUTNA # 3
71

marles

80

64

vternes promedro

3
RENDIMIENTO DIARIO

SEMANA { 47
MAOUINA # ¡T

T

jueves di¿s vi€rnes promedrc

'Los valores mayores a 100% s€ debefi a que se realizaron en¡uagues mas no limpiezas

mérco¡€s
dh.

¿0

36

30

n
15

10

o

14

ANEXO # 5
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RESUñEN i,IEN§UAL-HOVIEMBRE

SEMANA DE LA 45 A LA 48

MAQUINA # I

semana # 45

semana # 46

semana # 47

semana # 48

73.5

92.8

89

68.4

PROMEDIO 809

MAQUIT\¡A # 3

semana # 45

semana # 46

semana # 47

semana # 48

81.8

66.3

80

79.5

PROMEDIO 77

RENDIMIENTO

IiiAQIJINA # 2

semana # 45

semana # 46

semana # 47

semana # 48

78.5

84.7

67.5

PROIUEDIO 77 .8

MAQU¡NA # ¡t

semana # 46

semana # ,17

44.5

?8

PROMEDIO 36.3

EJEMPLO # 6
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o
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o.

sernana # 47

SEMA}'¡AS

sernana I 47

SE MANAS

684

semana # ¡E

675

s€mana # rl8

80s

PROMEDIO

na

PROMEDIO

rms
&
70
60
50
{
T
n
t0
0

RENDIMIENTO SEMANAL
MES NOVIEMBRE

MAOUINA # I
8SE28

73.5

sefnana * z6 seman3 , 46
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'RESUMEN DE LAS HORAS PERDIDAS - MES NOVIEMBRE

MAQUINA # I MAQUINA # 3

SEMANA HRS. %
45 '16 42
46 33.5 29
47 205 65
48 598 85

MAQUINA # 2

SEMANA HRS. %
45 154 67
46 83

06
48 15 21

SEMANA HRS. ol

45 76
46 1 3.3 78
47 4.3 28
48 3.4 El>

MAQUINA # 4

SEMANA HRS. fo

46 20.5 75
47 11 31

AJ

ANEXO # 7
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PERDIDA DE PAPEL

MOTIVOS OE PEROIOA DE PAPEL

2 3 MOTTVOS 4

Prob¡cme pl69.dor¡

Falh prtlhr-e (golF d. .nr?i..)
F.ll¡ .h.orot ch6ro felh

FElL doco.o/t¿ll¡ br.¡o d.¡..rg¡do.
F¿ll. moao{ dG ¡ñ¡str.

F

o

5m

0

65

Bltlr i (:A
x Escrai,ls lLo¡o1!(;lciir

Producto Fecha Desp MQ Motivo
Duraz. 250 ml 5111t97 ar.ra

Duraz 250 ml 10111t97 2018 a Prcbl.ñ¡ pLg¿dor¡

Duraz 250 ml 11t11t97 2011 2 F¿ll¡ piüll.r¿ (golp. dG .nYúrs)

Duraz 250 ml 17 t11t97 2806 2 Fel¡¡ d.coro,f.chcrc l¡lla

Duraz 250 ml 17 t11197 2110 a F.lla.l6cordl¿lh br¡¡o dá.cffgádo.

Duraz 250 ml 18t11t97 1554 c
Fella molo. do a.r¡3!.

TOTAL 12827

ANEXO # 8
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LECHE FRESCA CREMA OE LECHE LECHE MAGRA DESPACHO
FECHA Kg %F Ks. F TQ Kg %F Kg. F Kg. %F Ks. F Balance Fecha Kg. crema Kg.F stock

slock rnrcla 254 80 206 4
1cy1187 255 7066 1

2
3
4
5

126
158
16
1U

41

47
3s
37
43

*22
5372
489

m6E
17 63

m77 01 7 0770 { 4345

fofAupRoM 3.56 241 5 382 24Ér 06¿ 7071 01 910
11t1187 7817 36 277 518 1

2
3
4

16
r70
156
147

37
37

60 31

62S
57 72
56 66

764 36 032 24 {91 1612

TOTAUPROM 7817 36 4 37.á 236 91 764 36 032 2440 1546
121187 34 a0 3161 1

2

4

1€
148
1m
174

41

4
42
43
43

61 @
864
67.20
74.42
36$

a38S 71 OG 6 7118 -as 12111t97

TOTAUPROM 857? 1 1 34 E1 4617 5 @0 424 292.fi 8423 1 I OG 6 738 foNt M 292 56 1546
12J11t97 67A6 12 356 ?4o973 1 167

170
146

42
41

4

70.14
@.rc
54.4

661S 12 137§ 2S 43

TOfAUPROM 6786 12 2{ S73 3 443 41 124 6619.1 2 1324 2943 652 24S 06 1377
1311,97 6676I 36 2€ 3646 1

2
3
4

1€
177
1@
110

37
43

4

51.80
76. t'1

ü.53
4.6

6187.2 0.15 I 28ü 141187

TOTALTPROM 5e6 3sG6 7y 44 CAYAMAE 1S73 875 S 1973
14t1187 4q]1 52 34 167.6717 1

3

150
157

67

41

4
44

61 .5
64.8

29.48

44§.32 o.2 I 8786 5 01S4

TOTAUPROM 374 41 1176 153 m 374

IIII rrr-----

-I-

-I-

II

CREMA DE LECHE - SEMANA # 46

ANEXO I S



AVANCE DE PROGRAMA : NACIONAL. MES:NOVIEMBRE/97

PRODUCTOS FORI\IAT CODIG PROG
SEM 4A SE N,ll 45 SEM SE¡.,I 47 SEM 4B TOTAL DIFER oa

27 t10-2t1'l oEt 03-09 oEL 10-16 oeL 17-23 oEL 24-30 EFECT VS CUMP
PROG EFECT PROG EFECf PROG EFECT PROG EFECT PROG EFECT CAJAS PROG

LA LECHERA 12 X 1L A 1100 80000 7000 8375 21000 19769 21500 21398 12000 461 3 18500 54155 25845 67 69%
LA LECHERA 48X250M1 A 1101 3500 1 100 888 '1100 1300 739 1427 187 3 46 4904

LEC HERA SEMIDESCI '12 X 1L A '1 105 2 5000 12000 9291 196 13000 ?636 12123 '12877 48 49%

LECHERA SEMIOESCI 46X250m1 A '1 10€ 1500 1500 763 763 737 50 a70k

YOGU YOGU DURAZN 48X200M1 A 1130 1250 12S0 1142 1142 148 88 530,6

YOGU YOGU FRUT¡LLT 48X200M1 A 1132 1770 1770 1706 '1706 64 96 380/6

YOGU YOGU MORA 48X200M1 A 1133 810 810 0 810 0 00%
YOGU YOGU MZNA 48X200M1 A 1 134 1290 12S0 0 1290 0 000Á

NESOUIK CHOCOLAf 4BX200ml A 0333 16 00 1600 0 1600 0 00%
NESOUIK FRESA 48X200m1 A 0334 0 0 0

NESQUIK VAINILLA 48X200m1 A 0335 0 0 0

NATURA DURAZNO 4EX250ml A 0210 22040 3040 1929 '1 21 60 47 41 6339 684 0 4270 1f279 47 6',1 78 40%
NATURA MANZANA 48X250m1 A 021 1 2660 2660 2776 2776 -t16 104 360A

NATURA PERA 48X250m1 A 0212 1900 1900 1944 '1914 44 102 32'
NATURA NARANJA 46X250m1 A 0214 0 38 J" -38

NATURA DUR/PYA 48)(250ml A 0216 r 140 1140 1112 1112 97 54
NAfURA DURAZNO 12 X,1L A 0230 4560 1520 1879 ?280 760 1879 2681 41 21

NATURA MANZANA 12 X 1L A 0231 0 0 0

NATURA NARANJA 12 X 1L A 023? 760 760 0 760 0 00%

MANZANA REFRESC¡ 46X250m1 a n?nl 76A 760 746 746 14 98 '16%

NARANJA REFRESCA 48X250m1 A 0204 1'140 'l 168 1140 1168 -28 102 46%

TORONJA REFRESCA 48X250m1 A 0207 760 760 748 748 '12 98 42%

NARANJA REFRESCA 12X1 L A 0260 1520 760 0 2280 0 00%
MANZANA REFRESC¡ 12X11 A 0261 1520 1520 2271 ?271 -7 51 '149 41%
fORONJA REFRESCA 12 X 1t A 0262 1140 1140 1 '133 1 '133 7 99 390/6

MILO RTD 4E)Q50ml A 0300 1200 1200 1188 1188 12 99 00%

KETCHUP MAGGI 24X400s A 6730 10000 3000 2393 3000 3l 15 3000 1347 1000 6855 3145 68 550,t

TOMAfE FRITO 4EX250ml A 6EOO 0 0 0

YOGU OURAZ, 3 PAK 16x3x200 A 1116 150 150 151 151 1 100 67%
YOGU FRUT 3 PAK 16x3x200 A 1117 150 150 150 174 328 -178 21A 670A

YOGU MORA 3 PAK '16x3x200 A 1116 150 '150 0 150 0 00%
YOGU MANZ 3 PAK 16x 3x200 A 1119 150 150 0 '150 0 00%
NESO, CHOC 3 PAK 16x 3x200 A 336 0 0 0

NESO, FRESA 3 PAK 16x3x200 A 337 0 0 0

NESO VA NILL 3 PAK 'l 6x 3r200 A 338 0 0 0

ANEXO # 1O
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DESCREMADORA ALFA . LAVAL

Alimentación

Disco de gravedad Cubierta estaclonaria
de descarqa

A)

B)

Mo ntu ra
estaciotraria

Discos g¡ratorios

Eje nrotor

Salida del
Iiquido llgeroI

i
t

Sallda del
liquido denso

Cárnara giratoria

Canales de sclida
de Ia lase ligera

Aguieros de
alimenlscrón

Entrada central
de alimenlación

0isco

c)

,
Corriente de
fase lig

Corrlente de

era

fase densa

Disc c

A) erincipio de funcionamiento de la centrífuga de platos

B) etato (sección transversal)

C) Circulación de fases entre los platos

ANEXO # 11

\
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MÁQUINA DE ENVASADo ASÉPTIco

t
,8 14 15

9
16

16

17

5

11

12 --

19

20

21

2?

23
13

'10. Rodo doblador
'll.Rododoblador
12. Beilo d. esterfzaclt¡
t 3. üfierta d¿ báño de esteri¡zació¡
'1,1. Rod¡[G de sáli1ado
15. Cuchila de aire
,16. Rodlo dob&ador
17. Ro<flo d¿ pbgádo
lE. Arilo fomador sr-perhr

ANEXO # 12

43

1

1

25
Bl a [- ¡ o'rEcA

26 r€ i.§cuiL^s IEC otoclcl¡

l. Rolo de material d€ erwas¿
2. Rodo guls de papel
3. Rodlo a¡mer{ador
4 Rodio Fliireñte
5. Rod¡lo Dot{ador
6 Unidad fechodora
7. Canete6 de tiE SL
E Ur*rad de empálme para la tiá SL
9 AT (calor de induccói)

19. An& formador movlre
20. TL6o d€ lenado
2 t . A¡¡lo úrildo lormador
22. Boquill¿ SL
23. Boq{¡lls corla de paro SL
24. Añdlo tormador interior
25. Rodo6 d. sopo.fe de hóo
26. Envase eo sbt de merdltrllr§
27. Cadera degadora ftlsl

---€ i

,r\
'Éá,1
ll iT

\')\:\\
\NYlp
rU1,

cg?,
I
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1

2
3
4
5
6
7
8

MATERIAL DEL ENVASE TETRA - PAK

. Las capas en orden, desde el exterior al interior del envase:

I . Pol¡etileno

2. T¡nta

34. Papel dúplex

5. Pol¡etileno

6. Lám¡na de aluminio

7. Polietileno

8. Poliet¡leno

ANEXO # ,13
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ESPECIFICACI ONES

PARA

..LA LECHERA'' ENTERA Y SEMIDESCREMADA

EN GRADOS SH

ACIDEz 6.0-70 60-70

DENSIDAD 1282-10284 1.0285 - 1 0288

(MATERIA GRASA)

%MG 32-3.3 195-2.0

(soLrDos NoGRAsos)

% SNG 84'1 -848 8.24 - 8 32

(soLrDos ToTALES)

%sT 11.61 - 11,78 10.19 - 10 32

pH MtN 6 45 MtN 6 45

CONSERUACÉN

TIEMPO DE 6 Meses 6 Meses

ENTERA SEM¡DESCREMADA

PRODUCTO .LECHERA" .LA LECHERA'

ANFj(O# 14
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