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RESUMEN

En el siguiente informe, explicaré las actividades que realicé durante mi periodo
de Practicas Profesionales en la fabrica ECUAJUGOS. Primero haré¢ una
descripcion detallada del trabajo realizado. Luego voy a exponer brevemente ¢l
proceso de produccion en las diferentes lineas que tiene la empresa, poniendo
énfasis sobre todo en el producto La Lechera, que es el principal. En la
descripcion del proceso detallaré los puntos de control de calidad con sus
parametros y frecuencias.

Posteriormente indicaré los analisis y determinaciones que se efectuaban en el
departamento de Aseguramiento de Calidad, que es donde laboré por el lapso de
tres meses;, aqui incluiré fundamento, procedimiento, equipos, materiales y
reactivos utilizados en el analisis, con el posterior calculo y ejemplo. Y
finalmente expondre las conclusiones y recomendaciones que he tenido de esta
experiencia.
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INTRODUCCION

Los alimentos liquidos requieren dg un tratamiento muy delicado para garantizar
todas las propiedades de sabor y valor nutritivo, y asi llegar al consumidor en
optimas condiciones higiénicas.

El sistema Tetra Pak aseptic permite que los productos sometidos al tratamiento
de larga duracion UHT (Ultra High Temperature) puedan ser procesados y
envasados asépticamente, eliminando en su interior cualquier posibilidad de
MICTOOrganismaos vivos,

ECUAJUGOS es una fabrica pionera en utilizar este sistema en nuestro pais.
Tiene una wvariada gama de productos como La Lechera Entera vy
Semidescremada, Néctar y Jugos Natura, Nesquik, Yogu Yogu y Milo, los cuales
tienen larga vida gracias al tratamiento UHT, el envase hermético y la materia
prima excelente que usan para su elaboracion.

En el tratamiento UHT los productos_reciben un choque térmico muy rapido. La
temperatura se eleva entre 140 a 150 °C, y se mantiene asi durante 2 a 4 segundos.
Luego se enfrian rapidamente a la temperatura ambiente.

El envase Tetra Brik, con una estructura de 7 capas con materiales como
aluminio, polictileno y papel. protege herméticamente el producto de la luz, el
oxigeno y agentes patogenos externos, permitiendo que los alimentos liquidos se
CONSErven en su Interior por varios meses a temperatura ambiente, sin ningun tipo
de quimicos ni preservantes. Al abrir el envase la calidad y duracion es la misma
que cualquier otro producto fresco.

A pesar de que el proceso UHT y el envase garantizan la calidad optima del
producto, éste va a tener fallas si la materia prima presenta alteraciones y no es de
excelente calidad. ECUAJUGOS, como una empresa Nestl¢, tiene como objetivo
primordial el brindar calidad a sus clientes y se sabe que ésta se inicia desde la
compra de la matena prima; por lo cual se exige de sus proveedores el
cumplimiento de todos los requerimientos establecidos.

Solo asi se puede asegurar que el producto final cumplira con todas las
especificaciones y normas de calidad requeridas.

En el siguiente informe presentar¢ todo este proceso de calidad que
ECUAJUGOS 1mpone en sus productos para que salgan con el sello de garantia
Nestlé.

Veraonica Traverso Holeuin Practicas Profesionales



ECUAJUGOS S. A.
Fabrica Pascuales

B ' [y

LABORES REALIZADAS BE LoCucchS TECDLORICAS

Mis practicas profesionales las inici¢ el dia 22 de Septiembre del presente afio.
Entré a Ecuajugos en calidad de practicante, sin contrato, con un horario de 8:00 a
16:30. Fu recibida por la Tenlga. Maribel Loor, encargada del laboratorio de
Ecuajugos, la cual me hizo una visita de conocimiento por toda la planta. Me
explico el proceso de produccion de las lineas de la fabrica: la linea de leche, jugos,
yogurt y salsa de tomate. Tambien pude observar la planta de tratamiento de aguas
y el laboratorio adjunto, en donde pude conocer el control que se lleva sobre el
agua para que no vaya tan contaminada a su lugar de desagiie.

Una vez terminado el recorrido, me ensefio la parte de laboratorio y me presento
con ¢l analista de linea que estaba en ese turno y procedi a ayudarlo en sus
diferentes funciones:

* Analisis vy liberacion de leche fresca a su recepeion (Temperatura, acidez, pH,
prueba de ebullicion, prueba de alcohol, crioscopia).

¢ Analisis fisico-quimico inicial de cada lote de producto, el calculo de
estandarizacion, adicion de vitaminas (leche) v su respectiva comprobacion
(antes de envasado). Se incluyen Leches entera y semidescremada, Nesquik,
Milo, Nectares, Bebidas Refrescantes, Yogu-Yogu, Salsa de Tomate, Tomate
Frito, Crema de Leche, Leche descremada (los analisis diferiran de acuerdo al
tipo de producto). Todos estos datos son registrados en hojas que se encuentran
€n anexos.

¢ Control y analisis de la fermentacion de cepa y lotes industriales de yogur.

¢ Anahsis fisico-quimico y organoléptico de cada lote de producto final, que se
reporta en su correspondiente formulario.

» Control del “Brix de concentrados para su reconstitucion (preparacion de jugos)
con objeto de controlar posibles desviaciones.

¢ Control de peso neto durante llenaje de cada tipo de producto, cuyos datos son
ingresados despugés en el sistema de computacion para elaborar los formularios
correspondientes.

e Ajuste de concentracion de peroxido de hidrogeno v comprobacion del mismo.

¢ Preparacion de las soluciones y reactivos de analisis, identificacion correcta de
los mismos.

* Toma de muestras y analisis fisico-quimicos en ensayos.

Veronica Traverso Holeuin Practicas Profesionales
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e Toma de muestras para analisis bacteriologico de la linea de lacteos, crema,
rotulacion y envio a fabrica Guayaquil (via a la Costa). La hoja que se utilizaba
para detallar envios s¢ encuentra en anexos.

e Toma de muestras para control bacteriologico ambiental. La frecuencia de este
muestreo era semanal y los puntos de control se encuentran enlistados en
dnexos.

¢ Realizacion de calculos para realizar el pago de solidos grasos y no grasos de la
leche fresca recibida de cada estacion.

e Revision de todo producto destinado a reproceso, ya que al ser mezclado con
producto nuevo, puede echar a perder toda la produccion si esta en malas
condiciones.

Aparte de estas tareas en el laboratorio de linea, tambi¢n asumi la parte de analisis
de matenas primas y analisis sensorial. Preparaba la degustacion diaria de los
productos recién terminados, requisito indispensable previo a su liberacion. Esta
degustacion es realizada por la encargada de laboratorio, la jefe de fabricacion,
algun supervisor de turno y el encargado de la bodega de observacion.

Le hacia los analisis y preparaba para degustacion toda la materia prima que
llegaba a fabrica: concentrados, pulpas, azucar, sal, acido acético, acido citrico,
aromas, especias, etc. La forma de preparacion esta detallada en anexos.

Preparaba los concentrados que se recibian como materia prima o muestras oferta
que llegaban, en forma de jugos para su comparacion con estandares (los utilizados
en la fabrica). A veces solo diluia el concentrado hasta un brix deseado (por
ejemplo el concentrado de durazno de 32 °Br a 13.5 °Br); en otras ocasiones
realizaba pruebas con los concentrados, tanto el oferta como el estandar, vy
preparaba néctares o jugos (segun sea el caso) con la receta de la empresa.

A estos concentrados o pulpas que llegaban, ya sea como muestra oferta o para ser
utilizados en fabrica, les tenia que realizar los analisis correspondientes: °Br, pH vy
acidez. Mandaba muestras a fabrica Guayaquil para su analisis microbiologico.
Todos los resultados se los comparaba con rangos establecidos para decidir su
aceptacion o rechazo.

Realicé pruebas ensayo para determinar su aceptacion por parte de los degustadores
en diversos casos: utilizacion de una pulpa para sacar un producto nuevo
(guanabana para ncctar o yogur), cambio de proporcion en ingredientes (en el
nectar de naranja, para determinar si el cambio de proporcion entre concentrado de
naranja nacional ¢ importado no hacia varnar las caracteristicas del producto),
aumento de acidez (en el néctar de pera), etc.

Una tarea importante que me encomendaron fue la de implementar un programa de
entrenamiento de panelistas para el analisis sensorial. Recluté personas de los
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departamentos de fabricacion, laboratorio y técnico. Por el lapso de dos meses les
realice diversas pruebas para medir y captar sus habilidades como panelistas:
reconocimiento de sabores basicos, test olfatorio, test de ordenamiento, etc. La
organizacion de estas pruebas conllevaban diversas actividades: notificar a la gente,
preparar material necesario, elaborar cuestionarios, dirigir la prueba y luego
calificarla. En general, todos los reclutados (unas 18 personas) respondieron bien y
aprobaron esta seleccion basica. Las invitaciones y cuestionarios para las sesiones
estan adjuntados en anexos.

Realice comparaciones en tiempos de acidificacion del vogur con dos tipos
diferentes de cultivo: Rediset, el que se utilizaba, v DVS 350, nueva adquisicion.
Para estas comparaciones me valia de tablas y de graficos.

Registraba el ingreso de material de embalaje y materia prima de tarjetas
elaboradas en su recepcion a hojas que quedaban archivadas en folders.

Ingres¢ datos en la computadora para realizar estadisticas anuales de La Lechera
como producto terminado, con sus tres parametros principales: materia grasa,
densidad y solidos no grasos. En anexos se podran encontrar los promedios
mensuales de estas estadisticas.

Realicé una renovacion de todas las hojas de descripcion de las especificaciones de
pulpas y concentrados, cambiando datos si era necesario e incluyendo otros que no
s¢ los habia tomado en cuenta. Ejemplos del formato de estas hojas se encuentran
en los anexos.

Y en general, tenia que cuidar de la limpieza y orden del laboratorio, procurando
que todo tenga un correcto funcionamiento.

Veronica Traverso Holeuin Practicas Profesionales
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DESCRIPCION DEL PROCESO DE PRODUCCION

En el siguiente cuadro resumo la produccion de ECUAJUGOS:

L.inea de Produccion Producto Presentacion

[.acteos La Lechera Entera I 1t. v 250 ml
La Lechera Semidescremada
Nesquik Chocolate

Nesquik Vainilla 200 ml.
Nesquik Fresa

Milo RTD 250 ml.
Yogu Yogu Durazno

Yogu Yogu Frutilla 200 ml.

Yogu Yogu Mora-
Yogu Yogu Manzana

Jugos Natura Bebida Refrescante Manzana
Bebida Refrescante Naranja
Bebida Refrescante Toronja 11ty 250 ml.
Néctar Durazno
Néctar Manzana
Néctar Naranja

Néctar Pera 250 ml.
Nectar Durazno/Papaya

Salsas Maggi Salsa de Tomate 400 g.
Tomate Refnito 250 ml.

De estos productos, voy a explicar brevemente la forma de elaboracion del
principal: La Lechera. A continuacion, se encontrara el diagrama de flujo con los
puntos de control respectivos y una explicacion corta de cada parte del proceso.

Vease en anexos las hojas con las especificaciones de cada producto. También se
podra encontrar un diagrama de la preparacion y tratamiento UHT para lacteos.

Veronica Traverso Holeuin Practicas Profesionales
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DIAGRAMA DE FLUJO

ELABORACION DE LA LECHERA

1, 2,3 y 4 == Puntos de Control (véase siguiente pagina)
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Punlos de Control

1.- Recepcion

Objetivos:

* Realizar controles de la leche fresca recién llegada de las estaciones (o centros
de acopio) para verificar su calidad al momento de ser recibida.

e Decidir la aceptacion o el rechazo de la leche.

Parametros Rangos
Temperatura Max. 10 °C
pH Min. 6,45
Acidez °SH 6,0-70
Prueba de alcohol 80 % Negativo
75 % A veces se acepta resultado positivo
Prueba de ebullicion Negativo
Matena grasa (p/p) b En estos parametros los rangos no son
Densidad puntos de control, pues son mas bien las
% Solidos no grasos pruebas anteriores las que deciden si se
Limpieza acepta o no la leche. Se realizan estos
Crioscopia analisis y si salen resultados anormales
Antibioticos se avisa a la estacion, por ¢jemplo una
Microbiologia / microbiologia muy alta.

Frecuencia:
Cada llegada de leche en tanqueros o bidones.

2.- Estandarizacion

Objetivos:

* Segun los resultados obtenidos de los analisis de la leche en los tanques de
recepeion (de los cuales los operadores llevan una muestra a laboratorio), llevar
al producto a rangos establecidos.

¢ Asegurar al consumidor un producto homogéneo.

¢ Dejar listo el lote de leche para su procesamiento.

Parametros Rangos
l.a Lechera Entera ] la Lechera Semidescremada

Densidad 1,0282 -1,0284 1,0285 - 1,0288

Veronica Traverso Holeuin Practicas Profesionales
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% Materia grasa 3,20-3,25 195-20
% Solidos no grasos 8.41-847 8,24 - 832
% Sohdos totales disueltos 11,65-11.72 10,19 -10,32
pH 6.7 6,7
Frecuencia:

En cada preparacion de un lote. Se realizan analisis confirmativos para verificar
que ¢l producto cumple con las normas, se adicionan vitaminas y ya esta listo el
lote de leche.

3.- Envasado aséptico

Objetivos:

e Verificar cada hora el peso de los envases y su volumen neto.

e Realizar analisis al producto terminado (con parametros y rangos iguales al
punto anterior). El unico parametro que varia es el del pH, que suele bajar
segun el tiempo de llenado que se tenga. Pero el valor minimo que puede
alcanzar es de 6 45.

e Controlar el correcto sellado de los envases, sin fisuras o fugas que pueden
ocasionar que ¢l producto se dafe.

e Verificar codigo, fecha de vencimiento y precio de venta que se imprimen en el
envase, los cuales deben estar conformes al dia de llenado.

Frecuencia:
En cada corrida de envasado. El analisis del producto terminado debe ser por cada
lote elaborado. Los demas controles se deben realizar cada hora.

4.- Almacenamiento

Objetivos:

e Realizar un muestreo del 1,11 % del total de unidades producidas en cada lote
para que cumplan un periodo de observacion (7 dias).

¢ Controlar estabilidad de produccion por medio de la revision con Electester del
100 % de muestras tomadas (1,11 % produccion).

¢ Liberar las unidades que no presenten problemas de ninguna indole.

¢ Realizar analisis a unidades rechazadas por Electester (pH, prueba de alcohol y
degustacion).

Parametros y rangos:

El Electester mide electrofisicamente los cambios que pueden haber en el producto
ocasionado por su deterioro. Este aparato registra caracteristicas de vibracion vy
amplitud de onda de envases no defectuosos que sirven como referencia. Al
efectuar el control de las muestras, se compara sus amplitudes de onda con la
referencia que se tiene y cualquier variacion, por minima que sea, es detectada por
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el sensor y se toma la unidad como defectuosa. En anexos se puede ver un grafico
de este equipo.

A estas muestras rechazadas se les debe realizar prueba de alcohol al 80 % vy la
medicion del pH. EIl primer resultado debe ser negativo y el pH no debe ser menor
a 6,45. Si la leche presenta deterioro, se bloquea el lote y se le hace una revision
total por el Electester.

Frecuencia:

En cada lote de producto terminado al 1,11 % del total de umidades, que sera
distribuido de la siguiente forma:

85 % de las muestras a temperatura ambiente durante 7 dias,

5 % de las muestras a 55 °C durante 7 dias, v

10 % de las muestras a temperatura ambiente por 10 dias.

gINRLIOTECA
PE ESCUCLAS 1ECNOLUGICAS
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Breve explicacion de cada etapa

1. Recepcion de Materia Prima
La leche puede llegar en tanqueros o en bidones de 200 litros cada uno.

a) La leche que llega en tanqueros proviene de 4 centros de acopio de Nestlé:
Alluriquin, Pedro Vicente Maldonado, Chone (Manabi) y Riobamba. Cabe indicar
que estos centros de acopio forman parte del Departamento de Servicio de Fomento
Agropecuario (S.F.A.) de la empresa, que con el proposito de un desarrollo y
mejoramiento de rendimiento de los ganaderos, tienen en marcha un Plan de
Fomento que cubre las principales zonas lecheras del Ecuador. Las diversas
actividades de este Plan tienen como objetivo entregar una materia prima de
excelente calidad para las fabricas Nestlé

[Los tanqueros tienen una capacidad de 7.000 - 35.000 hitros de acuerdo a su
tamarno; esta capacidad esta dividida en 3-4 compartimentos o tanques, los cuales
se¢ encuentran aislados térmicamente con lana de vidrio para mantener la
temperatura de su contenido durante el trayecto hasta su entrega.

Los analisis de recepcion ya estan indicados como punto de control en el tema
anterior.

b) La leche que llega en los bidones de 200 litros proviene de centros de acopio
cercanos como Balzar, Chillanes y Echeandia. También entran en el Plan de
Fomento Agropecuario con el fin de mejorar la calidad la leche y asi asegurar su
materia prima. Esta leche suele llegar a temperaturas elevadas de 10 a 12 °C, por
lo que se le realiza un rapido tratamiento de pasteurizacion y enfriamiento.

Cuando llega un tanquero o camion con bidones se lo ubica en una rampa, que
tiene la funcion de balanza y esta conectada a una computadora que se encuentra en
la caseta de los guardianes. Se registra el peso inicial del carro, que luego es
comparado con ¢l peso final, el cual es tomado a la salida del carro de la empresa.
Se calcula el peso de la leche por diferencia y se imprime estos datos en una hoja,
que es enviada a laboratorio y adjuntada a dos hojas mas: la que trae ¢l transportista
de la estacion en donde estan los datos del envio y la calidad del producto
transportado, y la que llena el analista de Ecuajugos con los datos de la recepcion
de la leche (estas dos hojas se encuentran como anexos). La coordinadora de
laboratorio con toda esta informacion realiza los pagos a las estaciones por le leche
enviada, segun la cantidad en kilogramos de solidos grasos y no grasos con que
haya llegado.

Despues de la pesada inicial del tanquero o camion, éste pasa al lugar de recepeion
propiamente, donde el analista de turno le hace el muestreo para los analisis de
laboratorio que determinaran su liberacion. Al vehiculo se le hace una limpieza
exterior, removiéndole la suciedad con chorro de agua a presion. En el caso de

Veronica Traverso Holeuin Practicas Profesionales
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tanquero, se le afloja las tuercas de seguridad de las boquillas de salida de cada
compartimiento. Se enjuaga las mangueras y tuberias usadas en la recepcion de la
leche con agua caliente. Se realiza el empalme de las mangueras a las boquillas del
tanquero (usando codos auxiliares entre las uniones) y a la tuberia de planta. Se
asegura firmemente las uniones “boquilla-manguera™ y “manguera-tuberia”
mediante el uso de abrazaderas metalicas ajustables para evitar que la presion que
¢jerce la leche al fluir desconecte el sistema.

2. Descarga

Una vez obtenido ¢l visto bueno del laboratorio se puede iniciar la descarga de la
leche. Se rompen los sellos de seguridad obligatorios (si no se encuentran estos
sellos se reporta inmediatamente a supervisor). Se abre valvulas de paso de las
boquillas para que la leche empiece a fluir. La leche es bombeada al interior de la
fabrica a cualquiera de los dos silos de almacenamiento de leche fresca de 30.000
litros; estos son los tanques R1 y R2. Si no hay cabida en ellos, se utiliza también
para leche cruda el tanque 5 con capacidad para 15.000 litros. Este bombeo es
realizado mediante el uso de una bomba centrifuga (ALFA-LAVAL) de 7.5 HP y 16
m’ de capacidad, la cual esta conectada a su vez a un filtro cilindrico con malla
interior disefiada para retener cualquier materia extrafia que pudiera encontrarse
presente y que pudiera afectar el correcto funcionamiento de la bomba.

Una vez que se ha bombeado casi la totalidad de la leche, se desarma el sistema
parcialmente (se desconecta las mangueras de la tuberia de la planta v en un tambor
provisto con una funda plastica de polietileno se recupera todo el sobrante de leche
(alrededor de 50 litros). Finalmente se desconectan o desarman las demas piezas
del sistema.

Al tanquero se le realiza una limpieza, enjuagandolo con un chorro fuerte de agua
el interior de los compartimientos y se deja fluir hasta que el agua no salga turbia.
Se ingresa al interior de los compartimientos y mediante el uso de detergente, agua
y cepillo, se remueven de las paredes interiores el residuo despreciable de leche. El
enjuaguc debe realizarse de igual manera con abundante agua, para no dejar
vestigios de detergente.

La limpieza de las tuberias, mangueras y filtro de la leche fresca y demas
accesorios se la debe realizar manualmente ¢ inmediatamente despu¢s de cada
recepcion, ya que esto asegura igual calidad y limpieza en recepciones posteriores.
Asimismo, se desaloja de los alrededores de la planta todo residuo de leche que
haya quedado en los pisos para evitar cualquier tipo de contaminacion y malos
olores.

3. Almacenamiento

La leche se deposita en unos tanques (silos) aislados térmicamente con diferentes
capacidades (de 8.000 - 30.000 litros) los cuales se clasifican segun el tipo de leche
que tengan (leche fresca, estandarizada, descremada). Los tanques R1 y R2 son los
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utilizados para leche fresca. Hay 5 tanques mas de menor capacidad: 1y 2 de 8.000
litros; v 3.4 v 5 de 15.000 litros. En este ultimo también se suele depositar leche
fresca si no hay cabida en los mas grandes.

Estos tanques sirven de deposito para conservar la leche a temperatura baja y poder
utilizarla en cualquier momento en el proceso posterior.

La leche fresca se deja mezclar en los tanques R1 y R2 aproximadamente 30
minutos después de recibida. Se controla que la temperatura no exceda los 8 °C en
el tanque.

4 Calentamiento

Se bombea la leche hasta tanque balanza previo a recibir un precalentamiento en el
intercambiador de placas PASILAC hasta alrededor de 50 °C. Este paso se realiza
para incrementar la estabilidad térmica de la leche preparandola para las siguientes
operaciones.

5. Centrifugacion

Al sahir del PASILAC la leche es bombeada hasta la centrifuga ALFA-LAVAL (la
cual trabaja a 1.600-1.800 rpm). Su objetivo es remover la mayor parte de las
particulas extrafias que la leche traiga. Cabe anotar que este trabajo sera mas
eficiente si se lleva a cabo con leche caliente.

Luego la leche pasa al desaireador, que elimina las burbujas de aire que se hayan
formado en la leche, en donde ésta alcanza la temperatura de 65 °C.

6. Pasteurizacion

La leche caliente es luego enviada nuevamente al PASILAC, esta vez para ser
pasteurizada. La pasteurizacion es un tratamiento térmico mediante el cual se
consigue matar gran cantidad de flora patogena y debilitar o retrasar el desarrollo
de aquellos sobrevivientes, lo cual permitira mantener la leche mayor tiempo hasta
ser utilizada, sin dafarse.

El pasteurizador es un intercambiador de placas que tiene un método indirecto de
calentamiento - enfriamiento. Esta compuesto de 4 secciones;

e Pasteurizacion

e Regenerador |

¢ Regenerador [l

e Enfriamiento

La leche que ingresa a través del interior de las placas es distribuida como una capa
fina, la cual se mueve sobre la superficie irregular de la placa produciendo un nivel
de turbulencia deseable para un calentamiento uniforme, hasta alcanzar la
temperatura deseada (105°C) por 10 segundos.
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Durante la regeneracion, la leche pasteurizada caliente es usada para calentar la que
recién ingresa; al mismo tiempo que se enfria hasta casi los 12 °C con los que
abandona el PASILAC. Esto es logrado sustituyendo el medio de calentamiento
(agua caliente a 120 °C) por el producto en esta seccion especifica de la prensa.

7. Almacenamiento

La leche es bombeada a otro intercambiador de placas (APV) para enfrarla y poder
almacenarla en los silos. El principio de funcionamiento del APV es igual al del
PASILAC, pero aqui se usa agua helada a 1 °C como agente de enfriamiento para
lograr bajar la temperatura de la leche hasta 4 °C como maximo.

Una vez fria la leche es bombeada a los tanques de almacenamiento hasta su
posterior utilizacion.

8. Estandarizacion

El proceso de estandarizacion comienza con la recoleccion de muestra la cual se
analiza en el laboratorio, el mismo que emite una orden para aumentar un volumen
determinado de leche con agua de produccion, leche descremada, semidescremada,
entera y MSK (leche en polvo descremada con 1% de grasa), segun sea el caso de
aumentar o disminuir materia grasa, solidos no grasos o densidad. En los puntos de
control ya estan especificados estos parametros con sus respectivos rangos, ya sea
en leche entera como en semidescremada.

Ademas, a La Lechera se le anade Turnsin, que es un estabilizante que ayuda a
mantener un pH constante de 6,75. Es, en pocas palabras, una sustancia tampon
para leches UHT.

Esta paso debe llevarse a cabo bajo continua agitacion que asegurara la
homogenizacion del producto, la misma que es verificada luego por el laboratorio.

Por efecto del calor, la leche pierde ciertas caracteristicas nutricionales por lo que
es necesario enriquecerla con compuestos vitaminicos. Para el producto La
Lechera, la leche es enriquecida con vitaminas A y D.

9. Homogenizacion

bsta operacion tiene por objeto estabilizar la emulsion de las grasas pulverizando
mecanicamente los globulos hasta que alcancen un diametro de 1 a 2 um. De esta
manera s¢ disminuye la fuerza sensorial y se impide que se acumule en la
superficie de la leche.

El producto se bombea desde los depositos de almacenamiento al recipiente
regulador del sistema UHT, desde donde se envia por medio de una bomba de
alimentacion a la seccion regenerativa del intercambiador de calor de placas. En
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esta seccion se calienta hasta unos 75 °C en contracorriente con leche esterilizada,
que a su vez se enfria. El producto precalentado es entonces homogeneizado a una
presion de 4-20 Mpa (40 - 200 bar) en el aparato. Como la homogeneizacion se
realiza antes de la esterilizacion, se utiliza un homogeneizador ALFA-LAVAL no
aseptico.

10. Esterihzacion UHT

La leche es impulsada después del proceso de homogemizacion a la seccion de
calentamiento del intercambiador, donde su temperatura sube hasta unos 140 °C.
El medio de calentamiento es agua caliente en circuito cerrado cuva temperatura se
regula por inyeccion de vapor. Despues del calentamiento, el producto pasa por el
tubo de mantenimiento, dimensionado para una estancia de unos 4 segundos.

El producto que sale del tubo de mantenimiento pasa a la seccion aséptica de
preenfriamiento del aparato de placas, donde se enfria en contracorriente con agua.
El enfriamiento final hasta unos 20 °C (generalmente el producto sale a 25 °C) se
realiza de forma regenerativa por intercambio térmico con el producto entrante aun
sin esterilizar, que hace de medio refrigerante.

El producto que sale del enfriamiento regenerativo continua hasta la maquina de
llenado aséptico o hasta el deposito aséptico donde permanece durante un periodo
de tiempo antes de su llenado final.

Un grafico del equipo Steritherm, en donde se hace la homogenizacion y la
esterithzacion UHT en conjunto, vy sus parametros de control, se encuentra en
anexos.

11. Envasado Aséptico

El envasado se realiza en las maquinas llenadoras asépticas Tetra Brik, en dos
formatos TBA3 de 1.000 ml y TBA3 de 250 ml. Esto es en el caso del producto La
Lechera, pues existe otra maquina, la TBA19; donde se puede envasar en formato
de 200 ml. (en el caso de Yogu-Yogu y Nesquik). Graficos de estas maquinas y sus
parametros de control se encuentran €n anexos.

El llenado aséptico implica envasar un producto esterilizado, eliminando vy
previniendo la contaminacion del producto por microorganismos; esto se logra
mediante la esterilizacion del empaque, la creacion de un ambiente estéril mientras
se forma y se llena el envase, v finalmente la produccion de unidades tan
herméticas que prevengan contaminaciones.

Previo al llenado propiamente dicho, las maquinas se ponen en funcionamiento
aproximadamente una hora antes, tiempo necesario para la fase de preparacion,
precalentamiento y esterilizacion del equipo y contorno en general.
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El matenial de envase se entrega en rollos conteniendo un numero determinado de
unidades. Se revisa que los rollos a utilizarse no contengan telarafas u otra
suciedad, caso contrario se los devuelve a bodega, va que ¢stos deben salir previa
limpieza en bodega (para lo cual cuentan con una aspiradora).

Los operarios se desinfectan las manos con alcohol yodado del dispensador y se
limpia la mesa de empalme con desinfectante. Realizan el empalme de acuerdo a
lo especificado en el manual de operacion. Coloca el rollo en la llenadora y se
revisan que esté correctamente puesta la unidad fechadora.

Se lleva a laboratorio el peroxido de hidrogeno en pomas, para que alli lo diluyan a
la concentracion deseada y le agreguen el humectante.

Se hace las revisiones previo al arranque y despues de ¢este el operador toma dos
envases, uno de cada mandibula. Para saber a qué mandibula corresponde cada
envase, se debe fijar cual es la mandibula que corta la parte inferior del envase. Se
abre el envase v se comprueba que el producto se esté envasando correctamente
(ausencia de espuma, sin bajo volumen, etc.) y se lo prueba para asegurarse que es
el correcto y que su calidad es satisfactoria, caso contrario se debe detener el
llenado hasta corregir el inconveniente.

Durante la produccion han de llevarse a cabo comprobaciones destructivas y no
destructivas a intervalos de 15 minutos entre cada muestreo. Se toman dos envases
consecutivos; primero se deben revisar las marcas de fecha de expiracion, codigo y
precio, fijandose en lo siguiente:

e silas letras y cifras son las correctas

e siestan claras y su lectura es facil

e si se hallan en la posicion correcta

Se registra el peso neto del producto, luego se abre el envase y se comprueba el
volumen del mismo midiendo en un cilindro graduado o probeta. Este control del
peso neto lo llevan los laboratoristas de linea y generalmente no realizan la segunda
parte, sino que calculan el volumen aplicando la formula por densidad del
producto.

Tambi¢n se realiza la prueba de hermeticidad, donde comprobamos que tanto el
sellado longitudinal, los transversales y las esquinas del  envase estén
correctamente hechos (examen visual y método de la rodamina). Todo el producto
proveniente de la destruccion de los envases se recolecta en bidones para ser
reprocesado.

Durante toda la produccion el operador ha de permanecer cerca de la maquina vy
estar preparado para tomar las acciones correctivas o parar el llenado cuando surja
algun problema. De acuerdo a la magnitud del problema, la maquina se detendra
por tiempos variados.
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En cualquiera de los casos, cuando se detiene ¢l llenado hay que primero
desconectar la produccion y comprobar que los aspersores y rociadores empiecen a
descargar agua. Si la duracion de la parada es como maximo 30 minutos se podra
dar arranque inmediatamente. Pero si la maquina no se puede arrancar de nuevo
dentro de 30 minutos, se procede como “produccion acabada™; es decir, que antes
de un nuevo arranque hay que limpiar y esterilizar la maquina y no se puede
arrancar la produccion normal hasta entonces. La limpieza CIP, que se realiza en
todas las maquinas en donde pasa el producto, es explicada mas adelante.

12. Embalaje

Los envases Tetra Brik son embalados en cajas de carton corrugado de 12 unidades
si el volumen es 1 1t., y 48 umidades cuando el volumen del envase es de 250 ml.
Estas cajas son estibadas en pallets dispuestas en 7 filas y 15 cajas por cada fila,
dando un total de 105 cajas por pallet.

13. Almacenamiento

Los cartones de productos elaborados esperan en Bodega de Observacion la
liberacion del laboratorio de Aseguramiento de Calidad y del encargado de esta
bodega.

Para la liberacion de La Lechera se ha implementado un sistema estadistico, que se

basa en un plan de muestreo con un nivel reforzado de inspeccion y cuyo alcance es
solo para La Lechera, tanto entera como semidescremada de 1 It.

Para este sistema se deben tener claro las siguientes definiciones:

Batch: Produccion continua del Steritherm

Lote: Cada tanque de preparacion

Muestreo: Toma representativa de unidades, la cual se llevara a cabo durante
el llenaje

Evento: Operaciones en las maquinas Tetra: mnicio y fin de produccion,

arranque y parada intermedia de maquina, cambios de tira y rollo.
El plan de muestreo es el siguiente:
Minimo 200 unidades o 2 umdades por fila 1gual al 1,11 % del total de unidades
producidas (la distribucion de estas muestras ya esta especificada en los puntos de
control)

12 unidades antes y despues de cada evento.

12 unidades al inicio y final de cada produccion y/o después de una parada de
maquina.
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El responsable de este muestreo es el encargado de la Bodega de Observacion, que
realizara la liberacion diaria del producto mencionado, en funcion de los criterios
establecidos a continuacion:

e Analisis fisico-quimicos: Dentro de especificacion de producto terminado.

e [Examen organoléptico:  Evaluacion designada por panel mimimo 6. La hoja
que reporta esta degustacion se encuentra en anexos.

e (ontrol de la estabilidad biologica de las muestras de laboratorio en Electester a
los 7 dias. (analisis no destructivo).

e Control de la estabilidad biologica de las muestras de laboratorio incubadas a
55°C, pH y organoléptico.

Se verificara el cumplimiento de los criterios organoléptico, fisico-quimicos; y si
el producto es comercialmente estable de acuerdo a los resultados obtenidos a
partir del plan de muestreo seleccionado se da paso a la liberacion, la cual se
realizara a los 7 dias de produccion. El responsable de liberacion ingresara los
datos al FMS, y hberara fisicamente el producto (arrancar de cada pallet el
"Pendiente") e informara a Distribucion Fisica. Véase en anexos la hoja en donde
se anota la liberacion de los productos.

Acciones a tomar por la situacion de soplados sin falla:
¢ Incremento del muestreo al 4.44 %
e Liberacion a los 10 dias
e Continuar pasando muestras por el Electester

El 4.44 % de la produccion corresponde a la siguiente toma de muestra:
envases de 1000 ml.: 8 envases por fila

envases de 250 ml.: 32 envases por fila

La distribucion de muestras sera la siguiente:

% Temperatura Tiempo (en dias)

2.25 85 ® 10
8424 ambiente 10 KB TOTECA
13.51 ambiente 21 BE t.gu.. AS TECNOLOGICAS

De estas muestras se abriran:

* las muestras incubadas a 55°¢

* las muestras ambiente a 21 dias

* ¢l 15 % de las muestras ambiente (84.24 %) a 10 dias.

Esta situacion se mantendra hasta después de obtener 5 producciones que no
presenten soplados sin motivo.
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14. Distribucion

Una vez que se ha hecho la liberacion del producto, se procede a transportar toda la
produccion a la bodega de producto terminado, desde donde se hace su distribucion
de acuerdo a pedidos de Oficina Central (sede de Nestle en Quito).
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Departamento De Aseguramiento De La Calidad

El Departamento de Aseguramiento de la Calidad de Ecuajugos es muy sencillo,
pues solo cuenta con un area de laboratorio de linea, donde se realizan los analisis
que a continuacion describiré.  Los analisis microbiologicos v algunos fisico-
quimicos (que no se pueden hacer en Ecuajugos) son realizados en fabrica
Guayaquil (Via a la Costa) o en fabrica Cayambe.

DETERMINACIONES REALIZADAS EN LABORATORIO

Temperatura

En la leche a la recepcion

El valor maximo que se acepta en la temperatura de recepcion de la leche es de 4
°C cuando viene en tanqueros ( de estaciones de recepcion mas lejanas: Alluriquin,
Pedro Vicente Maldonado, Chone, Riobamba, etc.) y 10 °C cuando viene en
bidones ( de estaciones cercanas: Balzar, Chillanes, Echeandia, etc.)

Lo 1deal es que la leche sea enfriada por debajo de los 4 °C inmediatamente
después del ordeno, y seguir a esa temperatura durante todo el camino hacia la
industria.

Si la cadena de frio se rompe en algun punto del camino, por ejemplo durante el
transporte, los microorganismos de la leche empezaran a multiplicarse. Ello dara
origen al desarrollo de varios productos metabolicos y enzimas. Un posterior
enfriamiento detendra esos desarrollos, pero el dafio ha sido ya hecho. El conteo de
bacterias sera mas alto y la leche contendra sustancias que afectaran negativamente
a la calidad del producto final.

Cuando la leche llega a una temperatura superior a los 4 °C se la pasteuriza y enfria
inmediatamente antes de su posterior uso.

En la leche almacenada

La leche en los silos de almacenamiento también debe tener una temperatura por
debajo de los 4 °C.  Si aumenta la temperatura, en seguida se la pasa por el
intercambiador de placas APV para proceder a su enfriamiento.

En la leche recién envasada (producto terminado)

La leche envasada (incluyendo las saborizadas) debe salir a temperatura ambiente,
a unos 20-25 °C,
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‘En jugos Natura

La preparacion de los jugos conlleva un proceso corto en el que no es importante la
temperatura (pero esta no debe sobrepasar los 20 °C). Como producto terminado,
los jugos también salen a un temperatura alrededor de 25 °C.

En Yogu Yogu

En el primer periodo de fermentacion (cepa intermedia) la temperatura optima es
de 40 °C. En el segundo periodo (cepa industrial) es de 42-44 °C. En estas etapas
es muy 1mportante controlar el parametro de temperatura y aplicar medidas
correctivas inmediatas si ésta varia de sus valores optimos, pues cualquier variacion
puede incidir perjudicialmente en la fermentacion.

Como producto terminado, también sale a 25 °C.
En salsa de tomate Maggi

Aqui se controla la temperatura de llenado, que no debe sobrepasar los 90 “C ni
bajar de 89 °C. va que el llenado debe ser en caliente para asegurar un producto
libre de gérmenes. También se controla la temperatura final, que debe ser de 60-70
“C. Este enfriamiento de la salsa debe ser rapido para asegurar la formacion de
vacio en el producto.

Fundamento

El fundamento de este analisis es el del termometro, el cual mide la temperatura
por la energia cinética media de las moléculas que conforman la sustancia
analizada. En Ecuajugos se utilizan termometros con escalas centigradas.

Procedimiento

e Se introduce el termometro en la sustancia a la cual vamos a medirle la
temperatura.

e Se lo remueve suavemente antes de tomar la medida.

e Se realiza la lectura v se la registra en las hojas correspondientes.

Equipos y materiales

Termometro

Veronica Traverso Holeuin Practicas Profesionales



05 Nestle
ECUAJUGOS S, A.
Fabrica Pascuales 22

DETERMINACION DE pH

Fundamento

El pHmetro o potenciometro mide la concentracion de iones hidronio (H;0) de una
solucion, mediante su comparacion con estandares (sustancias buffer) a los cuales
tiene que estar previamente calibrado.

DProcedimiento

e Antes de su uso se debe calibrar el equipo con las sustancias buffer. Esta
calibracion se debe hacer por lo menos una vez al dia.

e Una vez que se ha verificado la calibracion del equipo, se limpia el electrodo
con agua destilada, se lo seca con papel toalla y se lo introduce en la sustancia a
la cual queremos medir el pH. Esta sustancia debe tener una temperatura de 25
°C para que la lectura sea correcta.

e Se remueve un poco el electrodo para uniformizar lectura y se espera a que esta
se estabilice.

e Se anota lectura en hojas correspondientes.

¢ Se limpia el electrodo 1gualmente con agua destilada v papel toalla.

Equipos y malerinles

e pHmetro
e beakers

Recactivos

e Sustancias buffer (pH 4 y pH 7)
e C(loruro de Plata (donde queda introducido el electrodo)
e Agua destilada

Resullados

Los resultados a 25 °C se los compara con la siguiente escala:
pH = 7 == solucion alcalina

pH = 7 == solucion neutra

pH < 7 => solucion acida
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DETERMINACION DE ACIDEZ EN LECHE, LECHES
SABORIZADAS Y YOGU YOGU

La acidez en la leche es un indicador de frescor, o sca de su calidad. Tanto en ella
como en leches saborizadas y yogu nos indica la ausencia de deterioro, pues
determina si hay una cantidad elevada de acidos organicos de origen microbiano.

El método que se describe a continuacion es para determinar la acidez por
titrimetria:

- ya sea son un indicador

- va sea con un medidor de pH.

Fundamento

El grado de acidez de una muestra constituyen los mililitros de hidroxido de sodio
necesarios para neutralizar un namero desconocido de mililitros de acido existentes
en la muestra.

Procedimicnto

Leche Fresca

e Viértase 10 ml de muestra en beaker de 100 ml.

e Adicione 1 ml de solucion de fenolftaleina al 2%.

e Agitese muestra v titulese con solucion de hidroxido de sodio (NaOH) 0,25 N
hasta color rosa palido, comparandolo con muestra de referencia.

Leches Saborizadas y Yogu Yogu
e Pese 25 g (Yogu) o midase 25 ml (leche saborizada) en beaker

¢ Coloque electrodo, agite y titule con hidroxido de sodio (NaOH) 0,25 N hasta
pH 8,30.

Fquipo y malcriales

Puesto de valoracion Multidosimat o bureta de 25 ml
Agitador magnético

pHmetro

Beaker 100ml

Pipeta volumétrica 10 ml

Pipeta volumétrica 25 ml

e Pipeta graduada | ml

Reactivos

= Solucion de hidroxido de sodio NaOH 0,25 N
Se diluye a 1.000 ml el contenido de una ampolla de solucion valorada de NaOH
0,25 mol/l.
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= Fenolftaleina al 2%

Se pesa en un vaso de precipitacion 20 g de fenolftaleina y se adiciona 1.000 ml de
etanol y se agita hasta completa disolucion. Se neutrahiza la solucion con NaOH
0.5 N hasta una leve coloracion rosada.

Cileulos y Ejemplos

La acidez se expresa en grados Soxhlet-Henkel (°SH) con un decimal, es decir, en
mililitros de NaOH 0,25 N por 100 ml de leche. Para ello deben multiplicarse por
10 los mililitros consumidos de NaOH.

acidez °SH = ml NaOH 0,25 N x 10 (leche fresca)
acidez “SH = ml NaOH 0,25 N x 4 (leches saborizadas y yogu)

Si se desea expresar la acidez en dcido lactico, el acido representativo para este tipo
de producto, debe emplearse la formula siguiente:

% acidez = VxNxEx 100
m x 1.000

donde:

V = volumen de solucion de NaOH 0,25 N utilizado para la valoracion, en
mililitros

N = normalidad (0,25)

E = peso molecular del acido lactico = 90.08 g

m = masa de la toma de ensayo, en gramos

También se puede multiplicar el resultado de los grados Soxhlet-Henkel por el
siguiente factor:

°SH x 0,0225 = acidez % acido lactico

En ciertos paises se determina la acidez mediante NaOH N/9 (grados Dornic, °D) o
NaOH 0,1 N. El factor de conversion de °SH en °D es de 2.25.

Leche
Consumo (ml NaOH) = 0,65 ml
°SH =065 x 10 =16,5 °SH.

Yogu
Consumo (ml NaOH) = 8,565 ml
°SH = 8,565 x 4 = 34 26 °SH.

En la practica, a todos estos productos se los pesa para realizar el analisis y el
hidroxido utilizado es de 0,5 N. En ese caso el calculo es similar;

Leche
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Leche
°SH = ml NaOH x 0,50 x 10 x 10
0,25 x m

donde:
ml NaOH = volumen consumido
m = masa de la toma de ensayo.

ml NaOH = 0,322 ml
m=98¢g

°SH = 0,322 x 200 (simplificando) = 6,57
98

Leches saborizadas y yogurt

°SH = mINaOH x050x25x 4
025xm

donde:
ml NaOH = volumen consumido
m = masa de la toma de ensayo.

ml NaOH = 4,47 ml
m=256¢g

°SH = 4.47 x 200 (simplificando) = 34,92 °SH
25,6

Kl
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PRUEBA DE ALCOHOL (80%)

El objeto de esta prueba es descubrir rapidamente las leches cuya acidificacion es
demasiado avanzada.

Hay casos en que ciertas leches cuajan en contacto con el alcohol a pesar de que su
calidad sea bastante normal y sin acidez excesiva, como sucede en leches muy ricas
en solidos v cuando hay desequilibrio entre los fosfatos y la caseina.

También se debe considerar casos en los cuales las leches no cuajen al contacto con
el alcohol, pero tienen mal olor y mal gusto, color anormal, etc. Tales leches no
sirven para productos UHT.

Fundamento

Presencia de coagulacion mas o menos fina, en presencia de alcohol, que actua
como agente deshidratante, de la leche acidificada naturalmente por
microorganismos, lo que causa un desequilibrio entre sus dos fases discontinuas
(emulsion grasa y suspension coloidal).

Procedimiento

e Antes de tomar la muestra agitese completamente ¢ introduzca el tubo del
acidimetro.

e Voltee el aparato 180° hacia atras, en este momento caera en el tubo de vidrio
simultaneamente los 2 ml de leche v los 2 ml de la solucion de alcohol.

e Efectue movimiento de rotacion de la mufieca con el fin de mezclarlas v observe

Equipos y Malerialcs

Acidimetro SALUT

Tubos de vidrio perforados si se cuenta con el acidimetro SALUT
Si no se posee el aparato automatico, se necesita:

Tubos de ensayo 160 x 16 mm

Pipetas volumétricas 2 ml.

Recaclivos

Solucion de alcohol 75% (v/v)
80% (v/v)

Para calcular la cantidad de agua necesaria para diluir el alcohol se procede de la
manera siguiente:

Determinar el % en peso (m/m) del alcohol mediante la densidad (alcoholimetro) y
el cuadro respectivo.
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El calculo de la adicion de agua se hace por la regla de las mezclas como sigue:

% (m/m) del % (m/m) del

alcohol dlsponlm / alcohol deseado

% (m/m) del

/ alcohol deseado\

agua destilada % (m/m) del

alcohol disponible menos

el % del alcohol deseado.
Este alcohol diluido tiene que dar una reaccion neutra con la fenolftaleina; si es
necesario, afiadir sosa caustica al 33%. Se utiliza solucion de fenolftaleina al 2%
en alcohol.
Resultados
El resultado es positivo cuando hay floculacion y coagulacion en la leche.
Si no coagula la leche fresca después de haber afadido el alcohol, se puede
utilizarla normalmente en fabricacion. Si la leche coagula, debera ser almacenada
separadamente y sera objeto de una decision tocante a su empleo.
El siguiente es un ejemplo en la preparacion del alcohol:
Densidad reducida del alcohol dispomble:  0,8116

Segun el cuadro en anexo, el porcentaje en peso de este alcohol es de : 92.24%

Para obtener un alcohol al 68% (m/m) se calcula:

92.24 68 = 7372 gde alcohol
\ / 0,09224
68
/ \ 2424 = 2628 g de agua
agua 92,24 - 68 = 2424 009224

es decir, a los 737,2 g de alcohol al 92,24%
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PRUEBA DE EBULLICION

Fundamento

El objeto de este analisis es descubrir las leches cuya acidificacion avanzada no
permite un tratamiento térmico posterior. Se calienta la leche a ebullicion y la
leche que coagula durante el calentamiento manifiesta una acidificacion avanzada.

Procedimicnlo

e Vierta en un tubo de ensayo de 3 - 5§ ml de leche.
e Caliente la muestra a ebullicion, retirando el tubo de la llama para evitar la
proyeccion de la muestra.

Equipos y malcrialcs
e Mechero de Bunsen o de alcohol.
¢ Tubos de ensayo

e Pinzas

Recactivos
Alcohol, si se utiliza mechero de alcohol.

Resultados

El resultado es positivo si se presenta coagulacion en la leche. En ese caso, se
rechaza la leche porque su acidez no permite tratamiento térmico posterior.
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DETERMINACION DE MATERIA GRASA

A continuacion voy a describir los dos métodos que se utilizan en Ecuajugos para
este analisis:
e método acido-butirométrico de Gerber, utilizado para leche
fresca, leche procesada, leche saborizada y yogur.
e por medio del Milko Tester, utilizado unicamente para leche
fresca y algunas veces para procesada.

Método dcido-butirométrico de Gerber

Se entiende por materia grasa de la leche fresca el contenido en grasa y sustancias
similares. El método Gerber expresa el resultado en gramos de Materia Grasa por
100 ml de leche.

Fundamento

Se fundamenta en la disolucion de las proteinas mediante acido sulfurico;
separacion de la materia grasa con alcohol amilico; centrifugacion y lectura de la
cantidad de matenia grasa en la escala del butirometro.

Procedimicnto:

e Se calienta la muestra en un bafio maria a 80 °C hasta que llegue a temperatura
de 40 °C y se enfria a 20 °C.

¢ Se vierte en butirometro:

10 ml. acido sulfurico
11 ml. muestra, afiadida lentamente por la pared.
I ml. alcohol amilico

e Se tapa butirometro tomando precaucion de no desalojar el alcohol amilico.

e Se cubre con un paio el butirometro y se lo sacude vigorosamente sosteniendo
el tapon y se lo invierte varias veces hasta que toda la muestra se haya disuelto
completamente.

e Por medio del tapon aproxime el contenido al inicio de la escala y coloque el
butirdbmetro con la escala hacia arriba en un bafio maria a 65 + 2 °C por 5
minutos.

e Séquelo y coloquelo en centrifuga por 5 minutos.

e Retire butirometro y coloquelo con la escala hacia arriba en bafio maria a 65 + 2
°C por 5 minutos.

e Mediante tapon lleve linea de separacion acido - grasa a la marca de un numero
entero del tubo graduado y efectie la lectura lo mas rapido posible manteniendo
el punto de lectura a la altura del ojo.

En el caso de La Lechera, Leches saborizadas y yogur se efectua una segunda
centrifugacion por 5 minutos, se coloca en bafio maria por 5 minutos v se realiza
lectura lo mas rapido posible, si la lectura obtenida después de segunda
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centrifugacion es mayor a lectura obtenida después de la primera, es necesario
efectuar una tercera centrifugacion.

Equipos y malcrialcs:

Bano maria con termometro

Centrifuga Gerber

Cronometro

Butirometro para leche 0 - 4 % 0 0 - 6 % con tapones de goma (véase en anexos
los graficos de estos butirometros v la forma correcta de realizar la lectura en
ellos).

¢ Pipeta para leche 11 ml.

Dosificadores acido sulfurico y alcohol amilico

Termometro

Recactivos:

—> Acido sulfurico 1,812 - 1820 g/ml a 20 °C- La concentracion es
aproximadamente de 904 + 0.8 % (m/m). Debe ser incoloro y no contener
impurezas.

= Alcoho amilico 0,808 - 0,818 g/ml a 20 °C.- Debe ser limpido ¢ incoloro. Su
contenido en alcoholes primanios (3-metil-1 butanol y 2-metil-1 butanol) debe
ser por lo menos de 98 % (v/v). Son admisibles trazas de agua.

Chlculos y cjcmplos:
Lectura: gramos de grasa por cada 100 ml de leche (%ograsa p/v).

Lectura = gramos de grasa por 100 g de leche (% grasa p/p).
Densidad

Meétodo Milko Tester

El Milko Tester es un aparato que consiste en un bafio térmico, homogenizador de
4 estados, con seccion de mezcla de soluciones, jeringa de dosificacion de solucion
de EDTA y fotometro. En anexos se encuentra una figura del aparato con todas las
partes de las que esta compuesto.

Fundamecnto

La leche es homogenizada para producir uniformidad en el tamaiio de los globulos
grasos; se trata con solucion de EDTA para diluir la muestra y eliminar la turbidez
producida por los micelios de caseina, luego pasa a través de una fotocelda para
medir la dispersion de la luz en la solucion, la cual es proporcional a la cantidad de
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grasa de la leche. La cantidad de luz que pasa por la fotocelda se registra en un
galvanometro calibrado para leer el porcentaje de grasa directamente.

Proccdimiento:

e Una vez que el instrumento ha sido calentado durante una hora o ya ha estado
encendido durante toda la noche se verifica el cero.

e Si el brazo de la bomba baja facilmente, se necesita purgar las burbujas de aire.
Para ello se coloca un beaker vacio en el tubo de entrada de mezcla. Se sube el
brazo de la bomba vy se afloja el tornillo de purga. Luego se deja caer el brazo
por su propio peso y se ajusta el tornillo. Se opera la manivela tres veces arriba
y abajo para estar seguro de que todo el aire se ha escapado.

¢ Se agita la muestra antes de ser tomada.

e Se¢ calienta la muestra a 40°C durante 5 minutos.

e Se coloca la muestra de leche debajo del tubo de entrada y se presiona MILK IN.
Se retira la muestra del tubo de entrada.

e Se coloca un beaker de mezcla limpio debajo del tubo de entrada y se presiona
MILK OUT.

e Se retira el beaker que contiene leche y diluyente y se lo coloca en el tubo de

entrada de mezcla de tal modo que éste descanse en la hendidura.

Se opera el brazo de la bomba tres veces arriba y abajo.

Se espera unos segundo y el resultado aparece en la pantalla. Se lo anota.

Se realizan mediciones adicionales (unas dos mas).

Luego se lleva un beaker con dos volumenes de diluyente, colocado debajo del

tubo de entrada de mezcla y se opera la bomba 6 veces con el fin de limpiar las

valvulas de entrada de los residuos que puedan existir dentro de ellas.

e Se saca un promedio de las lecturas anotadas y ese sera el resultado real del
porcentaje de grasa.

e o o @

Fquipos y malcrialcs:

o Milko Tester

Beakers

Horno Microondas o Bafo Maria

Beaker de mezcla (especiales del Milko Tester)
Termometro

Recactivos:

Solucion de EDTA (Etilendiamino-tetraacetato sodico Na;EDTA)
Se prepara 5 litros de esta solucion (hay una botella plastica especial para el Milko
Tester que tiene esta capacidad y es donde se la pone). Para este volumen se
utilizan:

e [25g de EDTA

® 0,5ml Tnto X-100
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® (.25 ml. Antifoam Y30 - Emulsion
Caleulos y cjemplos:
Lectura: gramos de grasa por cada 100 g de leche (%grasa p/p).

Como cualquier otro aparato, su lectura esta sujeta a descalibraciones, por lo que
siempre se trata de llevar comparaciones de los resultados de este método con el
Gerber (a la misma muestra se le determina porcentaje de grasa por los dos
metodos). A veces ambos resultados no coinciden, pero la diferencia que se saca
sirve como factor de correccion para el método del Milko Tester (el método Gerber
es mas confiable).

Veronica Traverso Holenin Practicas Profesionales



5 Nestle
ECUAJUGOS S. A.
Fabrica Pascuales 33

DETERMINACION DE DENSIDAD (PESO
ESPECIFICO)

Fundamenlo

Medida de la masa volumica a 20 °C por un aerometro, que por principio de
desplazamiento de un fluido da una lectura en su extremo graduado.

Procedimicnto

Se vierte aproximadamente 500 ml. de muestra en beaker de 1.000 ml. y se
coloca en bafio maria a 80 °C.

Se mezcla cuidadosamente la muestra sin formar espuma hasta que llegue a
40°C, luego se enfria a 20 o 15 °C dependiendo del aecrometro.

Se vierte cuidadosamente en la probeta y se introduce el aerometro haciendo un
movimiento de rotacion por la pared de la probeta para uniformizar temperatura.

e Se lo deja hundir hasta la posicion de equilibrio, se sumerge | cm. y se suelta.
e Se comprueba la temperatura v se efectia la lectura inmediatamente.

Equipos y Malcrialcs

Bafo maria

Beacker 1.000 ml.

Probeta 250 ml.

Termometro

Varilla de vidrio

Aerometro => este instrumento tiene diferentes escalas segun el producto al que
esté destinado.

Producto Lscala aerometro
Leche Frescay UHT 1,023 -1,038 *
Jugos
Leches saborizadas 1,030 - 1,140
Yogur
Precondensado
Peroxido 1,100 - 1,200
Acido sulfurico 1.760 - 1,800

* Graficos de este aerometro se encuentran en anexos (hay dos tipos: Ey G).
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Calculos y Ejcmplos

La lectura debe corregirse segun la temperatura de la solucion, si la misma no esta
exactamente a 20°C. Por cada °C mayor de 20 °C debe anadirse 0,0002 a la masa.
Por cada °C menor de 20°C debe restarse 0,0002.

Los resultados estan expresados en g/ml. o Kg/lt.

En Lechera UHT:

Lectura = 1,0276

Temperatura = 16°C

Densidad = (20 - 16) 0,0002 + 1,0276 = 1,0284 g/ml.

BIBILIOTECA
BE ESCUCLAS TECNOLUGICAS
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PRUEBA DE LIMPIEZA

Fundamento

El objeto de esta prueba es descubrir las impurezas presentes en la leche por medio
de la filtracion de una cantidad determinada de la misma a través de un filtro de
algodon y la estimacion de las impurezas retenidas mediante los estandares (en los
anexos se encontrara un grafico de éstos).

Proccdimiento

* Introducir un filtro de algodon de un diametro de 30 mm. en el aparato (botella
Gerber o aparato semejante).

e Filtrar ' litro de leche a examinar.

e Comparar el residuo hallado con los estandares

Equipos y malcriales

* Botella Gerber Z 1300 b o Z 200, o aparato semejante.
¢ Filtro de algodon, de un diametro de 30 mm., Gerber Z 188.

Resultados

Dependiendo de la comparacion con los estandares, se le puede otorgar a la
muestra una calificacion de 1 a 5, siendo 1 el valor optimo.
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DETERMINACION DE CRIOSCOPIA
(PUNTO DE CONGELACION)

El valor del punto de congelacion puede vanar ligeramente, no solamente de una
region a otra, sino también segin que la muestra media provenga de una muestra de
leches en gran volumen, o de un solo animal. De ahi la necesidad, cuando se
utilice este método, de conocer sea el valor medio para cada region determinada,
sea el valor individual determinado para toma de muestras en los establos.

Por esta razon, Nestlé cuenta con una tabla de la crioscopia de varias de sus
estaciones. En esta tabla se puede ver que en estaciones como en Alluriquin y
Chillanes, el valor de -530 °mH indica que no existe aguado en la leche, mientras
que el valor de 496 °“mH indica que hay un 6,4 % de aguado.

Los crioscopios son dispositivos extremadamente sensibles disefiados para
determinar en forma precisa los puntos de congelacion de liquidos acuosos con
rangos de 0 a -1.000 m°C y para detectar diferencias muy pequeiias entre los puntos
de congelacion de esos liquidos. En anexos se encuentra el grafico de un
CTiOsSCopio con sus componentes y controles principales.

El punto de congelacion del agua pura a presion atmosférica es de 0°C
exactamente. Los solutos impiden cristalizacion del agua y reducen su punto de
congelacion en proporcion a su concentracion. Los solutos normalmente presentes
en la leche reducen su punto de congelacion en una cantidad casi constante.

Fundamento

Determinacion del punto de congelacion de la leche en el crioscopio mediante un
termometro de precision. El punto de congelacion se acerca a 0°C cuando aumenta
el contenido de agua anadida.

Proccdimicnlo:

o Utilizar una pipeta o medir en el tubo de muestra 2 ml. de leche.

¢ Poner en camara de congelacion y en el tablero de operacion aplastar START.
e Empieza el enfriamiento de la muestra y se espera la lectura en la pantalla.

e Se anota en hoja correspondiente el resultado de la pantalla.

Equipos y malcrinles
e (rioscopio

e Pipeta
e Tubos de muestra

Veronica Traverso Holeuin Pricticas Profesionales



%5 Nestle

ECUAJUGOS S. A.
Fabrica Pascuales 37

Reaclivos

LLos que son suministrados con el crioscopio (liquido refrigerante y calibrador).
Resultados

Ornginalmente Julius Hortvet establecio dos patrones de calibracion seleccionados
para quedar antes y despu¢s del intervalo del punto de congelacion de la leche : -

422 y -621 m°C, respectivamente.

Posteriormente se establecio este intervalo entre -407.4 v 599.6 m°C, es decir estos
nuevos valores eran 1,0356 mas calientes.

Las dos escalas del punto de congelacion de la leche, derivadas de estas dos series
de numeros siguen usandose hoy en dia: la primera es llamada escala Hortvet

(m°H) v la segunda es la tradicional Celsius (m°C).

La lectura del crioscopio se la hacia en m°H:

Pt congelacion = 498 mH

Si a este valor se lo quiere transformar a la escala Celsius, se aplica el siguiente
factor de correccion:

m°C = m°H x 0,9656.
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DETERMINACION DE ANTIBIOTICOS

Esta prueba se la hace con el kit de analisis de betalactamas que detecta niveles
anormales de penicilina G vy presenta reactividad cruzada con ampicilina,
cephapirina, amoxicilina, ceftiofur, cloxacilina, dicloxacilina, tricarcilina,
cefadroxil.

Estos antibioticos betalactamicos se usan ampliamente para el tratamiento de
mastitis en ganado lechero. Si no se siguen instrucciones y guias en el uso, trae
como consecuencia presencia de residuos. Estos residuos, en pocas
concentraciones, no son nocivos para la salud humana, pero tienen un efecto
negativo para la fabricacion de productos como el yogur, en donde los antibioticos
inhiben el crecimiento de las bacterias fermentativas (Lactobacillus bulgaricus y
Streptococcus termophilus)

Fundamento

Titulacion por fijacion de receptores y enlace enzimatico que reacciona con
residuos de penicilina G en leche bovina cruda para detectar niveles anormales.

Procedimiento:

Colocar el dispositivo Snap en el bloque de calentamiento.

Agitar vigorosamente la muestra de leche.

Sacar v tirar tapa del tubo de muestra.

Tomar muestra con pipeta IDEXX (450 pul = 50 pl) hasta linea indicadora.

Verter cuidadosamente pipeta en el tubo.

Agitar tubo hasta disolver comprimido de reactivo.

Incubar bloque de calentamiento precalentado a 45 °C (113 °F) + 5 °C durante

al menos 5 a 6 minutos.

o verter el contenido del tubo de muestra dentro del pozo de prueba del dispositivo
Snap y desechar el tubo.

e Esperar 4 minutos cuando se empuja activador hacia el dispositivo.

e [eer resultados.

Fquipos y malcrisles

e Componentes del kit del Snap Beta Lactam test:

Tubo de ensayo con tapa y comprimido de reactivo.

Dispositivo Snap

Pipeta

Componentes necesarios no incluidos en el kit:

Bloque de calentamiento para mantener una temperatura operacional de 45 °C +
5°C.

» [nserto para el bloque de calentamiento Snap.
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Recactivos
Comprimido en tubo de ensayo
Resultados Mmancha Control (M. o,
Poci O v__Mancha Muesito (M.M)

Se hace una lectura visual y se intepretan resultados:

= es positivo cuando la mancha de muestra es igual 0 mas oscura que mancha
control

= es negativo cuando la mancha de muestra es mas clara que mancha control.

Si no se produce coloracion en mancha control, debe analizarse de nuevo la
muestra.
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ESTANDARIZACION LECHERA

La estandarizacion de la leche consiste en su tratamiento en su tratamiento para
conseguir un contenido graso, densidad y solidos no grasos constantes.

A continuacion voy a hacer la explicacion de como se realiza la estandarizacion de
La Lechera (entera) en Ecuajugos, con los diferentes calculos que se aplican.

Abreviaturas

MGn = Matena Grasa necesaria
SNGn = Sohidos No Grasos necesarios
Dn = Densidad necesania

Mgex = Materia Grasa existente
SNGex = Solidos No Grasos existentes
Dex = Densidad existente

MGf = Materia Grasa faltante

SNGT = Solidos No Grasos faltantes
MGt = Maternia Grasa total

SNGt = Sohidos No Grasos totales

LF = Leche Fresca

Parametros

D=1,0282-1,0284
MGpv=34-35
MG p/p=3,20-325
SNG p/p=841-847

‘Estandarizar:
MG p/p = 3,23

D =1,0283
SNG p/p = 8,45

~= Kilogramos de MG y SNG necesarios por batch:

Kg MGn = Volumen batch x Dn x MGn
Kg SNGn = Volumen batch x Dn x SNGn
e Litros de LF para preparar un batch:

KgMGn _=Kg LF
% MG p/p LF
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KgLF =LtsLF
DLF

A estos litros de LF llevar con agua hasta volumen del batch.
e Kilos de SNG existentes en LF:

Kg SNGex = Volumen LF x Dex x % SNG p/p LF
e Faltante de SNG en un batch:

Kg SNGn - Kg SNGex = Kg SNGf

Kg SNGf = Kg MSK adicionar
96 (% SNG MSK)

¢ Adicion de LF cuando falta MG:
Volumen batch x Dex x % Mgex = Kg Mgex
Kg MGn - Kg Mgex = Kg MGf

KgMGf =KgLF
% MG p/p LF

KgLF =LtsLF
< | ."L_H_IOTECA
DE c.oucLAs IECHDLGGIC“

e Adicion de agua cuando el % MG es elevado:

Volumen batch (1) x % Mgex = Volumen batch (2)
% MGn

¢ Para preparar un batch con un saldo de LF:

Lts LF x D LF x % MG LF = Kg Mgex

Kg Mgex = Kg batch
% MGn

Kg batch = Volumen batch
Dn

Sacar los SNGex LF y del batch preparado y si es necesario adicionar MSK.
Lts LF + MSK llevar con agua hasta volumen batch.

e Preparar un bacth con saldo de LF (1) y completar con otra LF (2):
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Volumen LF (1) x Dex (1) x % MG p/p (1) = Kg MGex (1)
Volumen LF (1) x Dex (1) x % SNG p/p (1) = Kg SNGex (1)
Kg MGn - Kg Mgex (1) = KG MGf.

Kg MGf =KgLF(2)
% MG p/p (2)

Kg LF = Lts LF (2) = Volumen (2)
Dex (2)

Kg LF (2) x % SNG p/p (2) = Kg SNGex (2)
Kg SNGex (1) + Kg SNGex (2) = Kg SNGt
Kg SNGn - Kg SNGt = Kg SNGf

Kg SNGf = Kg MSK adicionar
96

Volumen (1) + Volumen (2) = Volumen (3)

Volumen (3) llegar con agua hasta volumen batch.
Formula Richmond
% SNG p/p=250(D-1)+ 0,2 x % MG p/p + 0,72
% STD p/p = % SNG p/p + % MG p/p
En la practica, los analistas de linea se encuentran con muchos casos de
estandarizacion en donde, aparte de aplicar todos estos calculos, tienen que poseer
criterio para tomar una buena decision en la orden que se vaya a dar. Generalmente
para facilitar los calculos, aplican el cuadrado de Pearson para evitarse el aprender
tantas formulas.
Ejemplo:
Llega 8.600 It de leche de Alluriquin con 3.6 % MG p/p vy con una densidad de
1,0282. Estandanzarla segin este caso: con agua y MSK para hacer un batch en un
silo de 8.000 It

Primero se aplica la formula de Richmond para sacar el % de SNG p/p.

% SNG p/p =250 (1,0282- 1)+ 02 x 3,6 + 0.72 — 8.45
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Kg MGn = 8.000 x 1,0283 x 0,0323 = 265,7 Kg MGn

Kg SNGn = 8.000 x 1,0283 x 0,0845 = 695,1 Kg SNGn

Kg LF Allunquin = 265,7 /0,036 = 7380,5 Kg

Lts LF Alluriquin = 7380,5 / 1,0282 = 7.178,1 It => 7.200 It (redondeando)
Se agregan 800 Its de agua para completar el volumen del batch. Cuando se mezcla
el agua con la leche de Alluriquin, la densidad varia y si la calculamos por
ecuacion, nos da un resultado de 1,0253. EIl dato de SNGex también variara;
siendo ahora de 7,76 %

Kg SNGex = 8.000 x 1,0253 x 0,0776 = 636,5 Kg

695,1 - 636,5 = 58,6 Kg faltantes de SNG.

58,6 / 96 = 61 Kg MSK se tienen que adicionar. Como el MSK viene en

fundas de 25 Kg, al operario se le dice que agregue 2 fundas y 10 Kg (para

redondear y facilitar la pesada).

Ademas de esto, también se tiene que calcular la cantidad de vitaminas y de turrisin
a adicionar.

g Vitamina = Volumen Batch x Densidad x factor

Vitamina A (%) Vitamina D (%)
Leche Entera = 0,0045 Leche Entera = 0,0040
Leche Semidescremada = 0,0123 Leche Semidescremada = 0,0050

Vit A =8.000 x 1,0283 x 0,0045 =37,02 g
Vit D= 8.000 x 1,0283 x 0,0040 = 3291 ¢

La cantidad de Turrisin debe ser igual al 0,01 % del batch, es decir que se agrega
alrededor de 80 Kg de Turrisin.

Otros dos ingredientes que se suelen adicionar es cloruro de sodio e hidroxido de
sodio; el primero para aumentar crioscopia en la leche envasada y el segundo para
aumentar el pH a 6,75 en leches que tengan menos de ese valor. Pero las
cantidades son minimas y nunca pueden sobrepasar un porcentaje limite permitido.
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AJUSTE DE pH LECHERA, LECHES SABORIZADAS
Y YOGUR

El objetivo de esta técnica es de ajustar el pH con soda caustica (hidroxido de
sodio) en estos productos lacteos antes de envasar, pues conocemos que un bajo pH
(por consiguiente una alta acidez) puede ocasionar el deterioro del producto y
problemas en su procesamiento.

Fundamento

Determinacion del grado de acidez mediante la cuantificacion de la concentracion
de 1ones hidrogenos reemplazables, usando para el efecto un electrodo calibrado
dentro del rango de pH de la muestra.

Procedimicnto:

e Medir 50 ml (Lechera - Leches Saborizadas) o pesar 50 g de Yogu en un beaker.

o (Colocar el electrodo, agitar y dejar que se estabilice el pH.

¢ Adicionar gota a gota la solucion de hidroxido de sodio 0,1 N hasta pH 6,75
(Lechera y Leches Saborizadas) y pH 4,20 (Yogu Yogu).

Nota: cortar el batch de Yogu Yogu a un pH de 4,50 - 4,55.

fiquipos y malcriales:

Balanza de precision, lectura 0,1 g.
Agitador magnético

pHmetro

beaker 100 ml.

Multidosimat

Pipeta volumétrica

Recactivos:
Solucion de hidroxido de sodio 0,1 N.

Cilculos y cjemplos:
g soda caustica = ml x 0,08 x lote
98 %

Factor soda = 0,08
Lote = Lechera 8.000 It
Milo 7.900 It
Yogu Yogu 8.000 It
Leches Saborizadas 7.600
Pureza soda = 98%.
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DETERMINACION DE ACIDEZ EN
CONCENTRADOS, JUGOS PREPARADOS Y
NECTARES

Fundamento

Mismo fundamento que acidez en lacteos.
Procedimicnlo

Acidez concentrados

e Pesar3 g + 0,01 g de muestra en un beacker.

e Anadir agua destilada para diluir (hasta alcanzar 50 ml.) y 1 ml de fenolftaleina..

e Agitar y titular con hidroxido de sodio 0,5 N hasta color rosa palido,
comparandolo con una muestra de referencia.

Cuando se trate de concentrados de mora, frutilla y tomate no se afiade
fénolftaleina sino que se titula hasta pH 8,3 con normalidad respectiva.

Acidez Jugos Preparados y ‘Néctares

e Pese 10 g en beaker

e Aifada 30 ml agua destilada y 1 ml de fenolftaleina.
* Se titula con hidroxido de sodio 0.5 N.

Cuando es bebida refrescante de manzana:
e SepesalSg
* Se coloca electrodo y se titula con NaOH 0.5 N hasta pH 8.3.

Equipo y matcriales

Puesto de valoracion 715 Dosimat o bureta de 25 ml
Agitador magnético 728 Stir.

pHmetro

Beaker 100 ml

¢ Pipeta graduada 1 ml
e Balanza de precision
e [spatula

e Piceta

Reactivos

= Solucion de hidroxido de sodio NaOH 0,5 N - Se diluye a 1.000 ml el
contenido de una ampolla de solucion valorada de NaOH 0.5 mol/l.
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= Fenolftaleina al 2% .- Se pesa en un vaso de precipitacion 20 g de fenolftaleina
y se adiciona 1.000 ml de etanol y se agita hasta completa disolucion. Se
neutraliza la solucion con NaOH 0.5 N hasta una leve coloracion rosada.

Célculos y Ejemplos

% acidez = ml NaOH x N x F
Peso muestra

Factor 6 4 => acido citrico
6,7 == acido malico (manzana)
7,5 == acido tartarico (uva)

Concentrado de Pera
Consumo (ml NaOH) = 0,670 ml

Peso muestra = 3,34 BIBLIOTECA
N=05 BE ESCUZLAS TECNOLUGICAS
% acido citrico = 0,670x0.5x 64 = 0,64

3,34
Estandarizacion de acidez

Cuando se conoce la acidez inicial de los jugos en preparacion, se la debe
estandarizar hasta un rango agregando mas acido citrico (menos en el caso de la
bebida de manzana, en donde se agrega acido malico) . El calculo de la cantidad
de acido citrico a anadir es el siguiente:

Kg acido = acidez deseada - acidez medida x Kg lote / 100

Neéctar Naranja 250 ml.

Acidez deseada = 0,570 (promedio del rango)

Acidez medida = 0412

4.800 It = volumen del lote.

St este jugo tiene una densidad de 1,048, los Kg del lote seran 5.030 Kg.

Kg. acido = 0,570- 0,412 x 5.030/ 100 = 795 Kg.

Se redondea este resultado a 8 Kg.
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DETERMINACION DE ACIDEZ EN SALSA DE
TOMATE Y TOMATE FRITO

Fundamenlo
Mismo fundamento que acidez en lacteos.

Para estos productos se determina la acidez con el método potenciométrico ya que
permite determinar la acidez con mas exactitud, ademas de suponer, como es
logico, que con fenolftaleina no se podria ver el punto de viraje (en pH 8,30), por el
color de los productos.

Procedimicnto

Pesar 3 g + 0,01 g de muestra en un beacker.

Anadir agua destilada para diluir (hasta alcanzar 50 ml.).

Afadir unas gotas de fenolftaleina.

Poner con un agitador en el equipo 728 Stir.

Valorar con hidroxido de sodio 0,5 N. Deosificar con el equipo 715 Dosimat

hasta cambio de coloracion.

e Para confirmar viraje (8,3) utilizar potenciometro cuando se vea cambio de
coloracion.

e Anotar dato de volumen consumido y realizar calculos.

Equipo y maleriales

Puesto de valoracion 715 Dosimat o bureta de 25 ml
Agitador magnético 728 Stir.

pHmetro

Beaker 100 ml

Pipeta graduada | ml

Balanza de precision

Espatula

e Piceta

Pecactivos

= Solucion de hidroxido de sodio NaOH 0.5 N - Se diluye a 1.000 ml el
contenido de una ampolla de solucion valorada de NaOH 0,5 mol/l.

= Fenolftaleina al 2% .- Se pesa en un vaso de precipitacion 20 g de fenolftaleina
y se adiciona 1.000 ml de etanol y se agita hasta completa disolucion. Se
neutraliza la solucion con NaOH 0.5 N hasta una leve coloracion rosada.
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Célculos y Ejcmplos

La acidez de la salsa de tomate y tomate frito se expresa en porcentaje del acido
predominante; en el caso de la salsa de tomate es el acido acético y en tomate frito
es acido citrico.

% acido acetico = ml NaOH x N x 6 (salsa de tomate)
Peso muestra

% acido citrico = ml NaOH x N x 6.4 (tomate frito)
Peso muestra

Salsa de tomate

Consumo (ml NaOH) = 1,484 ml

Peso muestra = 2 91

N=10,5

% acido acético= 1,484 x05x6 = 1,53
2,91

Tomate Irito
Consumo (ml NaOH) = 0,670 ml
Peso muestra = 3,34

N=0.,5

% acido citrico = 0,670 x 0.5 x64 = 0,64
3,34

Fstandarizacion de acidez

Cuando se conoce la acidez inicial de la salsa de tomate, se la debe estandarizar
hasta un rango echando mas acido acético. El calculo de la cantidad de acido
acetico a anadir es el siguiente:

Kgacido = acidez deseada - acidez medida x 600 / 100

Acidez deseada = 1,75 (siempre se deja la salsa con esta acidez ya que disminuye
en el producto final por la adicion de vapor en la linea).

Acidez medida = la acidez inicial de la salsa de tomate (que es dada por la pasta de
tomate) suele ser de 1,40 - 1,65, Raras veces viene con rangos mayores y en esos
casos no se utiliza acido acetico.

600 = Es la cantidad en Kg que consiste un batch de salsa de tomate.

Kg acido = 1,75 - 1,53 x 600/ 100 = 1,140 Kg.

Los 40 g son dificiles de medir (en la practica nunca se ordena al operario pesar
cantidades tan minimas), por lo cual se redondea este resultado a 1,2 Kg.
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DETERMINACION DE *BRIX

El término “Brix” es el resultado de expresar el porcentaje en peso de sucrosa en
una solucion de sucrosa pura. Es usualmente determinado por un hidrometro (eje
Brix) calibrado para leer directamente el porcentaje de sucrosa.

Por la viscosidad de los productos como bebidas y salsas, el hidrometro es poco
practico. El refractometro es mas conveniente para determinar Brix en esos
productos.

La lectura del refractometro debe ser a 20 °C. Si no se tiene la disponibilidad de
tener conectado el refractometro a un bafio frio con un termostato que mantenga
¢sa temperatura constante, a la lectura se le debe hacer una correccion segun una
tabla internacional que indica cuanto se suma o se resta al valor leido, segun sea la
temperatura mayor o menor a 20 °C.

En anexos se encontraran graficos del refractometro utilizado en Ecuajugos.
Fundamenlo

Cuantificacion de los solidos solubles contenidos en una sustancia por medio del
refractometro, el cual mide el indice de refraccion, que es directamente
proporcional a su contenido de azucar.

Procedimiento:

* Limpie y seque el prisma del refractometro usando agua destilada y una papel
toalla suave.

¢ Chequear la calibracion del refractometro determinando el indice de refraccion
del agua destilada (que debe ser 0) y/o de una solucion standard. Esto debe ser
hecho frecuentemente, pero no es requerido antes de cada analisis.

» Aplicar una gotita de la muestra en el prisma del refractometro. La muestra no
debe estar muy fria (menos congelada), bien mezclada y se debe evitar largas
particulas de pulpa (en el caso de jugos o concentrados que los tengan) y
espuma.

® Se debe esperar aproximadamente un minuto para que la temperatura de la
muestra se ajuste a la del instrumento antes de hacer la lectura (la lectura mas
precisa se obtiene cerca de los 20 °C).

Cuando se prende el refractometro a esta linea (que es
= la de la muestra) se la encuentra arriba o abajo de las
dos lineas cruzadas perpendicularmente.
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= Se la debe nivelar hasta que quede justo en la
interseccion.

Una vez que la linea de muestra quede nivelada, se realiza medicion en escala y se
le afiade correccion si no esté calibrada la temperatura a 20 °C. se realiza medicion
por duplicado y se saca promedio.

Equipos y malcriales

* Refractometro ¢léctrico Milton Roy Company
e Aplicador (espatula) de plastico, madera o caucho.

Reactivos
Agua destilada

Céleulos y cjemplos

Concentrado de manzana

Primera lectura = 30,2

Temperatura = 25 °C

Correccion = 0.4

Lectura corregida = 30,2 + 0.4 = 30,6

Segunda lectura = 30

Temperatura = 24 °C

Correccion = 0,3

Lectura corregida = 30 + 0,3 = 30,3

30,6 + 30,3 = 30,45 => 30,5 (redondeando)

Los “Brix son muy importantes en la estandarizacion de los siguientes productos:
jugos, nectares, salsa, tomate frito, yogur, leches saborizadas y Milo.; pues nos
indica la concentracion de azucar y por consiguiente el grado de dulzor que tendra
el producto.

Cada producto tiene su norma de los “Brix que debe tener y si se presenta un valor
menor a este, se deja concentrar y mezclar mas (en el caso de la salsa) y/o se afiade
Jarabe con el calculo siguiente:

Por ejemplo, se tiene un lote de 4.800 It. de néctar de durazno cuya norma de °Br es
de 13,3 - 13,5, pero su concentracion real es de 12,9 Se tiene que aiiadir jarabe de
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60 °Br ( que es el que se utiliza) y se quiere saber la cantidad en kilogramos. La
densidad del jugo es de 1,050 aproximadamente.

13.4-12,9=0,5 °Br faltantes.

0.5 x 4.800 (volumen lote) x 1,050 (densidad del jugo para transformar a kilos) x 100
100 x 60

Los 100 se los pone porque se considera que los °Br es un porcentaje (aunque no es
asi).

Realizando el calculo sale que se debe agregar 42 Kg. de jarabe. En la practica, no
se le agrega tanta cantidad de jarabe; se hace el calculo para también ponerle
concentrado para que no quede un jugo demasiado dulce y aguado.

Cuando es mayor el °Brix al valor que establece la norma hay que agregar agua.
Por ejemplo, en la salsa de tomate los litros de agua a afiadir se calculan de esta
manera:

Volumen Agua (litros) = (°Br medidos x 600 (batch) / °Br deseados) - 600.
°Br medidos = 37 4
“Br deseados = 36,5 (siempre se deja la salsa con estos °Brix, ya que disminuye en

el producto final por la adicion de vapor en la linea).

Volumen Agua = (37,4 x 600 / 36,5) - 600 = 14,8 It => 15 It. de agua se afaden.

BIBLIOTECA
BE ESCUELAS TECNOLOGICAS
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Realizar las practicas en Ecuajugos fue una gran experiencia por cuanto es una
empresa Nestlé y como tal, brinda mucha apertura a los practicantes, cuenta con
buena tecnologia y con politicas de calidad que garantizan la seguridad del
producto para el consumidor.

La tecnologia de los productos lacteos y bebidas en general conlleva muchos
procesos interesantes de conocer. En mis practicas anteriores pude aprender como
era el proceso de secado de la leche en la fabrica Nestlé - Cayambe; ahora en
Ecuajugos pude familiarizarme sobre la esterilizacion UHT y el envasado aséptico
Tetra Pak.

Un aspecto importante de recalcar es que los productos de Ecuajugos son naturales;
en los jugos, yogures v salsas se utilizan concentrados de frutas sin preservantes,
saborizantes, espesantes u otro tipo de sustancias que adulteren la composicion del
producto. Esto es bueno, sobre todo en nuestro mercado donde ultimamente han
aparecido un sinnumero de bebidas artificiales, que consisten generalmente en agua
con colorantes y saborizantes.

Es lamentable que se haya eliminado la linea de extraccion de concentrados y
pulpas en la fabrica, pues alli se aprovechaba materia prima de nuestros campos y
se fomentaba la agricultura; algo bueno para nuestro pais, en donde pocas entidades
le dan importancia a este sector productivo. Es verdad que resulta mucho mas
barato y comodo comprar los concentrados, ya sea a nivel de mercado nacional o
importados, pero se hubieran buscado maneras de hacer mas eficiente el
rendimiento de esa linea de produccion.

Rescatando otro aspecto positivo, quiero mencionar que el aseguramiento de
calidad vy las practicas de manufactura en Ecuajugos es bueno. Siempre es dificil
trabajar con productos tan perecederos como los que produce esta fabrica, pero se
trata de aplicar todos los procesos en forma correcta para evitar cualquier
complicacion o problema.

Los trabajadores v empleados cumplen con sus tareas; lo que si les falta es mas
capacitacion y concientizacion de las diferentes medidas que se deben tomar en
todos los procesos, siempre haciendo las cosas con una razon y no por simple
mecanizacion del trabajo.

Debe haber mas interés y apoyo en la gente (sobre todo de jefes) para la
implementacion de nuevas actividades y programas que ayudan y mejoran a la
fabrica (analisis sensorial, HACCP, etc.)

Otra recomendacion para la fabrica es que deberia descentralizar un poco las
actividades de las otras fabricas Nestlé. Se deberia adecuar mejor el laboratorio
con la adquisicion v sustitucion de instrumentos y materiales que no sirven, para
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que haya mayor efectividad en los analisis y no se tenga que estar dependiendo de
las otras fabricas (fabrica Guayaquil - via a la Costa y fabrica Cayambe).

Bueno, por ultimo, ha sido invalorable lo que he aprendido en estas practicas, en lo
cual también ha sido una guia los conocimientos impartidos en la Universidad, en
las diferentes materias. Una recomendacion para ella es que mejore las técnicas de
ensefianza y estimule en los alumnos un mejor proceso de aprendizaje indicando
siempre la importancia v la interrelacion de los contenidos programaticos del
curriculo disefiado.
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ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA

La presencia de Nestlé en el Ecuador se remonta al afio 1.955 con una oficina de
importaciones. En el afio 1.970 adquiere en la ciudad de Guayaquil una fabrica
productora de semielaborados de cacao para exportacion y productos de chocolate
para el mercado local.

A traves de la inversion de capitales extranjeros y la transferencia de modernas
tecnologias, Nestlé ha crecido y evolucionado contando con su Oficina Central en
la ciudad de Quito, dos Distritos de Ventas en Quito y Guayaquil y cuatro Centros
de Produccion como sigue:

FABRICA CAYAMBE: especializada en la produccion de leche en polvo,
productos infantiles dietéticos, cereales, mantequilla y manjar de leche.

FABRICA GUAYAQUIL: especializada en la produccion de semielaborados de
cacao, chocolaterias y productos culinarios (Maggi).

FABRICA SURINMDU: la mas reciente adquisicion (Noviembre de 1996), que
pertenecia a La Universal y cuya produccion es de galleteria y bombones (con las
marcas del anterior duefio).

FABRICA ECUAJUGOS: Ubicada en Pascuales, a 16 Km de la ciudad de
Guayaquil. Antes de scr una cmpresa Nestlé, Ecuajugos S.A. pertenecio a dos
duefios.

El primero fue el grupo Vilaseca-Romero, quienes la fundaron en 1.981 y cuya
principal actividad, en sus inicios, fue la produccion de Jugos Natura en envases de
hojalata, los cuales fueron descontinuados cuando se adquiere las maquinas de
llenado aséptico Tetra Pak de 1.000 y 250 ml., unicas en el Ecuador y una de las
primeras en Sudamérica.

La empresa sigue creciendo, pero es ahora a manos del grupo Noboa, quienes en
1.985 adquieren equipos para elaborar lacteos con el proceso UHT (Steritherm) y
Tetra Pak, tales como “Sorbino” (Leches saborizadas) vy “Leche Total” (Leche
Entera).

En 1.986 la empresa es adquirida por Nestl¢ y empieza una etapa de modernizacion

y crecimiento de toda la planta que termina en 1.990 con los siguientes cambios:

e Amphacion del espacio fisico de la planta de 8233 m’ a 17467 mz(en los
anexos se podran encontrar el plano maestro y el lay-out actual de la fabrica)
Instalacion de una torre de recuperacion de aromas Gulf.

e Redisefio y renovacion de instalaciones Steritherm para esterilizacion de leche
fresca.
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e (Cambio de imagen, nuevo disefio de envases y formulaciones de los productos
existentes.
e [anzamiento de nuevos productos.

Actualmente, Ecuajugos ya no cuenta con la linea de extraccion de concentrados y
pulpas; justamente 1997 es el afio en el que desaparece esta parte de la produccion.
Algo nuevo que se ha instalado son los equipos para descremar leche. La leche
descremada o semidescremada venia antes de fabrica Cayambe y la estacion de
Alluriquin, pero con la instalacion de estos equipos (descremadora, tanque para
enfriar crema, etc.) se esta produciendo esta leche en Ecuajugos, que sirve para la
estandarizacion de los productos lacteos. La crema es mandada a Cayambe, para su
aprovechamiento en produccion de mantequilla; pero hay la posibilidad de que en
un futuro cercano esa crema de leche sea envasada en Ecuajugos, por medio del
procesamiento UHT.

El mercado de los productos de Ecuajugos es nacional, con exportaciones a paises
vecinos como Colombia y Peru.

ORGANIGRAMA NESTLE ECUAJUGOS

Gerente Nestlé Ecuador
Oficina Central (Quito)

Gerente Nestlé Guayaquil

| d ! } 1 .

Dpto. Adm. | | Relaciones| | Servicio Fabricacion| | Fabricacion| | Aseg. de

Industriales | | Técnico Pascuales Guayaquil | |la Calidad

Programacion | | Servicio| [ Organizacion | | Proyecto Reemplazo | | Caféy

Agricola Industrial Nuevos Productos Cacao

Veronica Traverso Holeuin Practicas Profesionales
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&« Nestle ESPECIFICACIONES REF: SAS/Mayo/96

ECUAJUGOS PARA Gerencia:

Fabrica Pascuales LA LECHERA - NESQUIR - YOGU YOGU Fabricacion:

Aseguramiento de la Calidad Laboratorio:
PRODUCTO °BRIX ACIDEZ | %MG (p/p) | DENSIDAD pH VISCOSIDADI CONSERV.
°SH Kg/t MESES
Vesquik Chocolate 17,5-18,0 1,3-14 [1059-1061| >6,45 rd
Vosguéih Yresa 16,5-17,0 20-21 |1,049-1051| >6,45 6
Vesguck €ainilla 16,5-17,0 1,5-16 |1,050-1,053| >6,45 6
loge-Yogu Sresa 18-19 31-33(1,6-18 |1,070-1072| 41-42 34-36" 6
loga-Yogu Durazno 18-19 31-33 | 1,6-18 |1,070-1,072| 41-42 34-36" 6
loga-Yfogu Mora 18- 19 31-33( 1,6-18 [1,070-1,072| 41-42 34-36" 6
logee-Yfoqe CManzana 18-19 31-33(1,6-18 |[1,070-1,072| 41-4,2 34-36" 6
Weile RISD) 17 - 18 1,65-1,75/1,062-1,064| >645 7
PRODUCTO ACIDEZ DENSIDAD % MG (p/p) |% SNG {pip‘ % STD pH % CONSERV.
°SH Kg/lt HOMOG.| MESES
Cechera 60-7,0(1,0282-10284|3,20-3,25|841-847|1161-11,72|>6,45(Min. 97% 6
325-330|842-848(1167-1178

Techera SONY) |60-7,0(1,0285-1,0288| 1,95-2,0|18,24-8,32|10,19-10,32|> 6,45 6
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gm Nestie ESPECIFICACIONES  |rer moueneros7
ECUAJUGOS PARA Gerencia:
Féabrica Pascuales JUGOS NATURA - SALSA DE TOMATE |Fabricacion:
Aseguramiento de la (alidad Y TOMATE FRITO MAGGI Laboratorio:
PRODUCTO °BRIX % ACIDEZ DENSIDAD pH CONSERV.
(AC. CITRICO) Kg/lt MESES
cheelar cNaranja 250 13,3-13,5 0,560 - 0,580 1,048 - 1,050 <4 5
cNéclar Naranja 1000 12,0-122 min. 0,65 1,048 - 1,050 <4 5
chéctar Durazno 13,3-13,5 0,270- 0,282 1,049 - 1,052 <4 6
cNéctar Durazno- Sapaya 124-126 0,250 - 0,260 1,053 - 1,055 <4 6
chéctar CManzana 125-127 0,270 - 0,280 1,048 - 1,050 <4 8
cNectar Sera 12,6-12.8 0,230 - 0,237 1,048 - 1,052 <4 8
LBebida Refrn CManzana 10,9-11,2 0,300 - 0,340 1,041 - 1,043 <4 6
(acido malico)
Lebida Kefr Yoronja 11,3-115 0,65-0,75 1,048 - 1,050 <4 5
PBebida Refr. cVaranja 11,5-117 0450-0,470 1,045 - 1,047 <4 5
PRODUCTO °BRIX % ACIDEZ DENSIDAD pH VISCOSIDAD |CONSERV|
(ACIDO CITRICO) Kgllt MESES
Satlsa de 345-350 1.5-16 <4 43-75cm/30 seg. 12
Somalte (acido acético)
Yomate Yrito 118-12,0{ 0,500-0,800 1,046-1048 |40-41] 45-55seg 8
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NESTLE ECUADOR s.a. CONTROL ESTANDARIZACION FL-05
FABRICA PASCUALES JUGOS - SALSA DE TOMATE - TOMATE FRITO |rFECHA:
PRODUCTO:
TQ/HORA LOTE “BRIX | % ACIDEZ | Kg ACIDO Lt Kg Kg “BRIX | % ACIDEZ pH VISA
VOLUMEN | INICIAL INICIAL H-0 CONC. |JARABE| FINAL FINAL
ANALISIS PRODUCTO TERMINADO
FECHA FABRICACION: .....ooovovoierer FECHA VENCIMIENTO: oooovovvieeeeee
CODIGO/ TEMP.°C BRIX | % ACIDEZ PESO pH VISCOS.| VACIO [TORQUE|ORGANOL. | VOLUM. VISA
LOTE ESPECIF.




CONTROL ESTANDARIZACION

FECHA

FL

YOGU - YOGU
FABRICA PASCUALES
ALFA LAVAL TANQUE PREPARACION ESTANDARIZACION
CEPA INTERMEDIA CEPA INDUSTRIAL
A| TEMP | pH “SH | HORA | TEMP pH "SH | PRODUCT | “BRIX [ % MG| pH "SH | DENS.
ANALISIS PRODUCTO TERMINADO
‘ECHA FABRICACION: ._....... ' [ e FECHA VENCIMIENTO: .../ /eeeid PVP S/0 L,
JOUCT| TEMP| COD. | °BRIX SH pH % MG | DENS. | VISCOS.|ORGANLP. | VOL.| VISA

JISERVACIONES

CEPA MADRE TARRO LECHERO

HORA | TEMP.

pH

OSH




NESTLE ECUADOR s.a.

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

Fabrica Pascuales

PUNTOS DE CONTROL MICROBIOLOGICO

FRECUENCIA: SEMANAL

CONTROL DE AGUA

CONTROL DE AIRE

PUNTOS DE MUESTREQ

ENJUAGUE LINEA STERITHERM-ALFA LAVAL-TETRA-KETCHU

1 Linea Tetra (CIP) 1 Tetra Pak 1

2 Tanqgues Estandarizacion 2 TetraPak 2
|_3_ Retorno Alfa Laval 3_TetraPak3

4 Retornu Steritherm 4  Tetra pak 4

5 "Enfriamienio Tetra No. S5 Areade CIP Tetra

6 Lavado Tanqueros 6 Steritherm

7 Lines Ketchup 7 _Recepcion Leche Fresca
AGUA DE CONSUMO 8 Preparacion Jarabe - Jugos

8 Agua de produccion (rotar area) S _Llenaje Ketchup

§ Laboratorio 10 Laboratorio

10 lesterna MO 11 Bodega Materia Prima

12 Bodega de Observacion
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Néste
ECUAJUGOS S. A.

Aseguramiento de la Calidad
Fabrica Pascuales

EVALUACION
SENSORIAL

CUESTIONARIO DE PANELISTAS

Nombre:

Departamento:
Teléfono (extensién):

Edad (ados) : 15-20 [ 20-30 [] 40-50 [ >50 [
Le qustaria participar requiarmente on paneles sensoriales 7 Sl O No O

Fuma usted 7SI [ NO O

Por cudnto tiempo ha trabsjado en smpresas asociadas a la industria alimenticia 7

DISPONIBILIDAD

Usted podria participar Oeasionalmente [] Reqularments []
Si puede reqularmente , por favor llene la informacion en el recusdro que tique :

Tiempo Ininterrumpido Dias Disponibles Hora del Dia
Disponible (minutos) (lunes, martes,ete.)

Hasta cuindo

SALUD

Tiene Usted 7 |
Problemas deatales
Diabetes
Problemas estomacales
Hipoglicemia
Alergias o intolerancias a alimentos
Hiperteasion

Consame Usted algiin medicamesto reqularmente 7 st O No [0

HABITOS ALIMENTICIOS

o  (uil es tu caltura alimeaticia (scastoriana, francess, inglosa, ote.)

o  Esti Usted a dieta 7 s O NO O
o Silo estd, por favor indique qué tipo de dieta sigue (porejemplo calirica, proteiea, ote.)

o (Cudntas veces por mes come Usted en restaurantes 7




Nestle
ECUAJUGOS S. A.

Aseguramiento de la Calidad
Fabrica Pascuales

o  (udles son sus comidas preferidas 7 (En qoneral)

o  (uiles comidas |e desagradan mis 7 (En general)

e (uiles alimentos no puede Usted consumir 7

PREGUNTAS SENSORIALES

1. Mencions alimentos relacionados al yogurt

2. (Como deseribiria Usted la difereacia entre textura y sabor 7

3. (Como deseribiria usted la diferencia entre crujiente y erocante 7

4. Deseriba la diferencia eatre duro y firme

5. Cailes son las carscteristicas que se encuentra en una salsa de tomate comercial 7 (aroma, sabor, spariencia, textura, intensidad,
sensacion, dejo, efe.)

6. Qué comidas asocia Usted con a salsa de tomate 7

7. Genere una lista de usos posibles de una ladrillo (Sea ereativo)

8. Qué significan para Usted los siquientes términos :
Quemado i

Aquado

Rancio

Grumoso

Transldcido

Particalas exirafas

Desviacion

9. Eseriba todas las palabras que encuenire en ol siquionte disgrama. Cada palabra debe ser formada a partir de letras consecutivas ea
cualquier direceion y sin repetir la misma casilla en a2 misma palabra.

oQUom
- U M|
o m
eracs

10. Eseriba

3 alimentos dcidos

3 alimentos salados

5 alimentos dulees

2 sustanciss amargas




PROGRAMA DE ENTRENAMIENTO PARA PANELISTAS

Segunda sesion: Martes 11 de Noviembre
Tercera sesion:  Jueves 13 de Noviembre
Lugar: Laboratorio de Aseguramiento de Calidad

Crupo de participantes
Grupo 1 (Hora: 10:30 a.m.) Grupo 2 (Hora: 15:30 p.m.)

1 David Carrillo 1 Galo Farias
2 Luis Castellanos 2 Humberto Guerrero
3 Worki Cepeda 3 Carlos Hidalgo
4 Fernando Agreda 4 Freddy Pincay
5 Eduardo Vega 5 Javier Quimi
6 Jorge Troncozo 6 Luis Yagual
7 John Dillon
Primera sesion: Lunes 10 de Noviembre
Dirigido a: los participantes que estuvieron en turno de la noche
en la semana detl 4-7 de Noviembre.
Fernando Agreda
John Dillon
Jorge Troncozo
Hora: 15h30

Si tienes problemas con los horarios y no puedes asistir a las sesiones,
notificar con tiempo a Laboratorio.

Rogamos asistencia y puntualidad.

Gracias.
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ECUAJUGOS S. A.

Aseguramiento de la Calidad

Fabrica Pascuales

LA LENGUA Y

PARTES DONDE

PERCIDINOS
LOS SAPORELS

SAPORLS PASICOS

En qué parte de la lengua son percibidos los sabores basicos?
En qué alimentos que ingerimos cominmente podemos percibir estos sabores?

TASTES:

SARBORES

BITTER 7

Arane O

SALTY

saLn00

ACID

AQDO

( SWEET
DU

LSS T IPf 777777777 777777777777

HIBI IOTECA
Bt ESCUCLLAS iECNOLD'Gw

TACTTLE CERCEPTIONS
PERCEPLIONES TachiLes

Amargo: sabor basico percibido en la parte posterior de la lengua; persistente sobre la parte posterior
del paladar v la garganta.

Ej: toronja, chochos, aspirina, cerveza, café negro.

Acido: sabor basico rapidamente percibido sobre la parte media o los lados de la lengua que produce
abundante salivacion; persistente en la boca y puede ser igualmente percibido en la garganta.
Ej: vinagre, jugo de limon.

Dulce: sabor basico percibido en la punto de la lengua.

Ej: azucar, miel, caramelos.
Salado: sabor basico percibido a los lados de la lengua que produce salivacion.

Ej: cloruro de sodio o sal comun.



ECUAJUGOS S. A.

Aseguramiento de la Calidad
Fiabrica Pascuales

Astringente: es mas una sensacion que un sabor, que causa una contraccion de la superficie de las
mucosas de la boca; deja una sensacion seca y aspera en la lengua.

Ej: ciruela, granos de cacao sin fermentar (pizarrosos).

Alcalino: es una sensacion jabonosa.

Ej: sosa caustica, jabon.

Metalico: sabor que recuerda los metales; es un complejo olfativo-gustativo-tactil.

Ej: solucion de sulfato ferroso.

INSTRUCCIONES GENERALES PARA LOS PANELISTAS

Recomendaciones

Las siguientes recomendaciones tienen como objeto asegurar que haya la menor distraccion posible, y
que se obtenga el maximo beneficio durante las pruebas sensorales.

1. No se¢ permite fumar dentro o cerca de las areas de evaluacion sensorial.

2. El uso de perfumes o lociones para después de afeitarse deben ser evitados cuando se vaya a
participar en una pruecba sensoral.

3. Las manos deben ser lavadas antes de las degustaciones, usando un jabon libre de perfume.

4. El panelista que sufra resfriados u otra afeccion respiratoria, no asistira a las degustaciones y debera
avisar al analista sensonal.

Reglas claves en una sesion de degustacion

1. No hablar:
Hablar durante una sesion sensorial puede interferir en la concentracion de otros panelistas y
disminuir dramdticamente su sensibilidad (y por tanto la validez de los resultados del test sensorial).

2. Juicio independiente:

Para asegurar la obtencion de resultados validos del test, todos los panelistas deberdn expresar su
evaluacion independiente de las muestras. No hay una respuesta correcta o incorrecia en el
cuestionario del test sensorial, ya que cada panelista tiene diferentes niveles de sensibilidad.

3. Puntualidad:

La organizacion de una sesion de degustacion toma tiempo y esfuerzo. Por favor, considere que
cuando usted llega tarde a una degustacion, usted hace perder tiempo al analista sensorial y de los
otros panelistas, y puede comprometer los resultados del test.

4. Entienda el test:

Antes de comenzar un test, es importante que esté seguro de que ha entendido de qué se trata éste y
qué es lo que se le esta pidiendo hacer en el mismo. Antes de comenzar deberd usted leer algunas
instrucciones, cuestionarios o giomn‘os cuidadosamente.

5. Conozca los productos:
Vuélvase familiar con los productos que se estd degustando, recuerde que usted debe ser tan sensible
como nuestro consumidor mds discriminativo.

6. Lavarse el paladar:

I’s una buena practica tomar agua después de cada muestra degustada. Esto minimizarda el efecto de
los sabores residuales en la boca, que pueden influenciar la percepcion de la proxima muestra. Para
productos fuertemente picantes y fuertes en sabor es muy importante lavarse la boca. Estos
productos deben ser degustados en pequefas cantidades.
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Identificaciéon de sabores hasicos Cla
FABRICA PASCUALES

Nombre: Fecha:

Numero de bandeja:

A usted se le han servido:

Una muestra de agua como referenciay 7 muestras codificadas de soluciones acuosas conteniendo
diferentes sabores basicos.

Por favor escriba el sabor dominante que identifique en cada vaso en el cuadro que se provee abajo,
especificando ya sea dulce, salado, acido, amargo o agua.

Enjuague su boca con el agua que se le provee antes que pruebe cada muestra.

Soluciones acuosas
Muestra Cédigo Sabor
1
2
3
4
5
6
7

CUESTIONARIO (\@d’

Cla
Identificacién de saberes hasicos FABRICA PASCUALES

Nombre: Fecha:

Numero de bandeja:

A usted se le han servido:

Una muestra de agua como referenciay 7 muestras codificadas de soluciones acuosas conteniendo
diferentes sabores basicos.

Por favor escriba el sabor dominante que identifique en cada vaso en el cuadro que se provee abajo,
especificando ya sea dulce, salado, acido, amargo o agua.

Enjuague su boca con el agua que se le provee antes que pruebe cada muestra.

Soluciones acuosas
Muestra Codigo Sabor
1

N s |[wN




CUESTIONARIO < é S

Clah®
Imdﬁl.mmm.mlm FABRICA PASCUALES

Nombre: Fecha:
Numero de bandeja:

A\ usted se le han servido:

Jna muestra de agua como referencia y 4 muestras codificadas de soluciones acuosas conteniendo
iiferentes sabores basicos.

Yor favor escriba el sabor dominante que identifique en cada vaso en el cuadwe que se provee abajo,
rspecificando ya sea astringente, alcalino, metalico o agua.

znjuague su boca con el agua que se le provee antes que pruebe cada muestra.

VOTA: Recordemos que el astringente deja |a boca seca y aspera; es mas una sensacidn que un
iabor, ej: la ciruela. El alcalino es una sensacion jabonosa, ej el jabon. E| metalico es un sabor
jue recuerda |los metales; es un complejo olfativo-gustativo, ej: solucién de sulfato ferroso

Soluciones acuosas

Muestra Cédigo Sabor
1

2
3
4

'UESTIONARIO (@&

Cra )

ilentificacién de saberes hasices eicaline, astringente y metilico FABRICA PASCUALES

lombre: Fecha:
Numero de bandeja:

. usted se le han servido:

Ina muestra de agua como referencia y 4 muestras codificadas de soluciones acuosas conteniendo
iferentes sabores basicos.

or favor escriba el sabor dominante que identifique en cada vaso en el cuadro que se pfovee abajo,
specificando ya sea astringente, alcaling, metalico o agua.

njuague su boca con el agua que se le pr)ivee antes que pruebe cada muestra.

OTA: Récordemos que el astringente deja la boca seca y aspera; es mas una sensacion que un
abor, €] la ciruela. El alcalino es una sensacion jabonosa, ej: el jabén. E| metalico es un sabor
ue recuerda los metales; es un complejo olfativo-gustativo, ej solucidn de sulfato ferroso.

Soluciones acuosas

Muestra Cédigo Sabor
1

2
3
4




_UESTIONARIO 3
Prueba de reconocimiento de aromas

Q.{,a 1 19:&

FABRICA PASCUALES

Jombre: Fecha:

:n frente de usted hay una serie de 10 frascos con materiales aromaticos/odorificos. Huela el contenido
e cada frasco, y describa lo que usted percibe.

rate de describir lo mejor que pueda.

il no le es posible hacer una identificacion especifica, hagalo lo mejor que pueda usando palabras mas gene-
ales.

IO MEZCLE LAS TAPAS!

Codigo de la muestra Descripcion Nota
335
475
369
978
125
465
333
901
104
312

“UESTIONARIO 3

\ &
>rueba de reconocimiento de aromas Ny
FABRICA PASCUALES
lombre: Eocha:

n frente de usted hay una serie de 10 frascos con materiales aromaticos/odorificos. Huela el contenido
e cada frasco, y describa lo que usted percibe.

rate de describir lo mejor que pueda.

I no le es posible hacer una identificacion especifica, hagalo lo mejor que pueda usando palabras mas gene-
iles.

O MEZCLE LAS TAPAS!

Cédigo de la muestra Descripcion Nota
335
475
369
978
125
465
333
901
104
312




CUESTIONARIO 4

Prueba de memorizacion de aromas

Jombre:

:n frente de usted hay una serie de 10 frascos con materiales aromaticos/odorificos. Huela el contenido

le cada frasco, y describa lo que usted percibe.
‘rate de describir lo mejor que pueda

i no le es posible hacer una identificacion especifica, hagalo lo mejor que pueda usando palabras mas gene-

ales.

I0 MEZCLE LAS TAPAS!

Y,

Ca 1O
FABRICA PASCUALES

Fecha:

Cédigo de la muestra

Descripcion

Nota

749

876

332

112

215

643

252

918

613

880

“UESTIONARIO 4

>rueba de memorizacion de aromas

lombre:

n frente de usted hay una serie de 10 frascos con materiales aromaticos/odorificos. Huela el contenido

e cada frasco, y describa lo que usted percibe.
rate de describir lo mejor que pueda.

I no le es posible hacer una identificacién especifica, hagalo lo mejor que pueda usando palabras mas gene-

iles.

O MEZCLE LAS TAPAS!

Q"fa Jdoﬁ&

FABRICA PASCUALES
Fecha:

Cddigo de la muestra

Descripcion

Nota

749

876

332

112

215

643

252

918

613

880




CUESTIONARIO S f&&
PRUEBA DE ORDENAMIENTO Uad®

FABRICA PASCUALES
Nombre: Fecha:

Numero de bandeja:

Ordene las cuatro muestras de menos a mas segun el grado de dulzor, y anote los codigos en
los cuadros que se proveen.

Le puede ayudar arreglarlas primero en un orden provisional, y después decidir las posiciones
finales mediante una degustacion mas cuidadosa.

Si dos muestras le parecen iguales, adivine lo mejor que pueda como lo hizo para el orden pro-
visional de arreglo.

Menos Mas

Comentarios:

CUESTIONARIO S

PRUEBA DE ORDENAMIENTO Conhs
FABRICA PASCUALES
Nombre: Fecha:

Numero de bandeja:

Ordene las cuatro muestras de menos a mas segun el grado de dulzor, y anote los codigos en
los cuadros que se proveen.

Le puede ayudar arreglarlas primero en un orden provisional, y después decidir las posiciones
finales mediante una degustacion mas cuidadosa.

Si dos muestras le parecen iguales, adivine lo mejor que pueda como lo hizo para el orden pro-
visional de arreglo.

Menos Mas

Comentarios:




CUESTIONARIO 6 iy
PRUEBA DE ORDENAMIENTO Cuadu®

FABRICA PASCUALES

Nombre: Fecha:
Numero de bandeja:

Ordene las cuatro muestras de menos a mas segun el grado de concentracion de sal, y anote los

-0digos en los cuadros que se proveen.
Le puede ayudar arreglarlas primero en un orden provisional, y después decidir las posiciones

finales mediante una degustacion mas cuidadosa.
Si dos muestras le parecen iguales, adivine lo mejor que pueda como lo hizo para el orden pro-

visional de arreglo.

Menos Mas

Comentarios:

CUESTIONARIO 6

PRUEBA DE ORDENAMIENTO Gt
FABRICA PASCUALES
Nombre: Fecha:

Numero de bandeja:

Ordene las cuatro muestras de menos a mas segun el grado de concentracion de sal, y anote los
codigos en los cuadros que se proveen.

Le puede ayudar arreglarlas primero en un orden provisional, y después decidir las posiciones
finales mediante una degustacion mas cuidadosa.

Si dos muestras le parecen iguales, adivine lo mejor que pueda como lo hizo para el orden pro-
visional de arreglo.

Menos Mas

Comentarios:
E:Ii BIL10TEC,
: CNOLLGY




CUESTIONARIO 7 é%%§
PRUEBA DE ORDENAMIENTO Cals>

FABRICA PASCUALES
Nombre: Fecha:

Numero de bandeja:

Ordene las cuatro muestras de menos a mas segun el grado de acidez, y anote los codigos en
los cuadros que se proveen.

Le puede ayudar arreglarlas primero en un orden provisional, y después decidir las posiciones

finales mediante una degustacion mas cuidadosa.

Si dos muestras |le parecen iguales, adivine lo mejor que pueda como lo hizo para el orden pro-
visional de arreglo.

Menos Mas

Comentarios:

CUESTIONARIO 7
PRUEBA DE ORDENAMIENTO

((.Ua J\Bdﬁ

FABRICA PASCUALES

Nombre: Fecha:

Numero de bandeja:

Ordene las cuatro muestras de menos a mas segun el grado de acidez, y anote los codigos en
los cuadros que se proveen.

Le puede ayudar arreglarlas primero en un orden provisional, y después decidir las posiciones
finales mediante una degustacion mas cuidadosa.

Si dos muestras le parecen iguales, adivine lo mejor que pueda como lo hizo para el orden pro-
visional de arreglo.

Menos Mas

Comentarios:




CUESTIONARIO 8 o U ¢
PRUEBA DE ORDENAMIENTO tal

FABRICA PASCUALES

Nombre: Fecha:

Numero de bandeja:

Ordene las cuatro muestras de menos a mas segun el grado de amargor, y anote los codigos en
los cuadros que se proveen.

Le puede ayudar arreglarlas primero en un orden provisional, y después decidir las posiciones
finales mediante una degustacion mas cuidadosa.

Si dos muestras le parecen iguales, adivine lo mejor que pueda como lo hizo para el orden pro-
visional de arreglo.

Menos Mas

Comentarios:

CUESTIONARIO 8

“ &
PRUEBA DE ORDENAMIENTO T
FABRICA PASCUALES
Nombre: Fecha:

Numero de bandeja:

Ordene las cuatro muestras de menos a mas segun el grado de amargor, y anote los codigos en
los cuadros que se proveen.

Le puede ayudar arreglarlas primero en un orden provisional, y después decidir las posiciones
finales mediante una degustacién mas cuidadosa.

Si dos muestras le parecen iguales, adivine lo mejor que pueda como lo hizo para el orden pro-
visional de arreglo.

Menos Mas

Comentarios:

A4




UGOS

Aseguramiento de la Calidad

Fabrica Pascuales

PROMEDIO MENSUALES 1997

La Lechera Entera

% Materia Peso % Solidos
Mes Grasa Especifico | No Grasos
ENERO 3,21 1,0285 8,482
FEBRERO 321 1,0285 8,480
MARZO 3,20 1,0284 8,471
ABRIL 3,21 1,0284 8,468
MAYO 3,21 1,0285 8,487
JUNIO 3,21 1,0287 8,548
JULIO 3,24 1,0285 8,503
AGOSTO 3,23 1,0284 8,459
SEPTIEMBRE 3.22 1,0283 8,446
OCTUBRE 3,22 1,0283 8,448
NOVIEMBRE 3,23 1,0284 8,456

La Lechera Semidescremada

% Materia Peso % Solidos
Mes Grasa Especifico | No Grasos
ENERO 1,95 1,0301 8,624
FEBRERO 1,94 1,0302 8,645
MARZO 1,95 1,0298 8,569
ABRIL 1,95 1,0297 8,545
MAYQO 1,96 1,0298 8,550
JUNIO 1,96 1,0300 8,623
JULIO 1,96 1,0300 8,613
AGOSTO 1,95 1,0298 8,564
SEPTIEMBRE 1,96 1,0295 8,492
OCTUBRE 1,95 1,0294 8,455
NOVIEMBRE 1,98 1,0296 8,525




%ﬁ Nestle ESPECIFICACION D 24201400

ECUAJUGOS CONCENTRADO DE DURAZNO Fecha: Diciembre/97
FABRICA PASCUALES 30 - 32 °Brix Ref: MbL. / VT
1. Descripcion:

Producto elaborado enteramente de la concentracion del jugo y pulpa obtenido de la extraccion
de duraznos frescos, sanos, limpios, sin remanentes de piel. Libre de preservantes, colorantes o
cualquier otra sustancia toxica. Sin adicion de ninguna sustancia que incremente los solidos.

2. Caracteristicas del Producto Procesado:

. FISICO-QUIMICO RANGO
“Brix 30-32
pH 3,5-40
% Acidez (como acido citrico) 06-18
Ratio Min. 16

. MICROBIOLOGICO

Recuento Total Max. 5.000 ufc/g
Mohos-Levadura (OGY-AGAR) Max. 100 ufc/g

. ORGANOLEPTICO

En reconstitucion a jugo de 13,5 “Brix el sabor, olor y color son caracteristicos
al jugo de durazno fresco de buena calidad.

Apariencia: Pasta homogénea

Color: Amarillo

Olor y Sabor: Limpio y dulce, libre de olores y sabores extrafios (mohoso).

3. Embalaje:

. D 24201400: Tambores metalicos de 240 - 250 Kg. de peso neto, envasados por
medio de llenaje aséptico.

. Marcacion: Producto, # lote, brix, acidez, peso neto y fecha de fabricacion.

4. Tiempo de Conservacion:

12 meses a -18°C




ESPECIFICACION D 24201600

CONCENTRADO DE PERA Fecha: Diciembre/97

FABRICA PASCUALES 30 - 32 °Brix Ref MbL./ VT

A.

1. Descripcion:

El concentrado de pera proviene enteramente del jugo y pulpa extraidos de peras sanas,
maduras y limpias. El producto es pasteurizado, libre de preservantes, colorantes o
cualquier sustancia toxica. Sin adicion de ninguna sustancia que incremente los solidos.

2. Caracteristicas del Producto Procesado:

FISICO-QUIMICO RANGO

“Brix 30-32

pH 3,6-4.1

% Acidez (como acido citrico) 04-038

Ratio Min. 35
MICROBIOLOGICO

Recuento Total Max. 5.000 ufc/g
Mohos-l.evadura (OGY-AGAR) Max. 100 ufc/g
Mohos-Levadura (HOWARD) Max. 40 %

(Jugo simple 13,5 “Brix)

. ORGANOLEPTICO

En reconstitucion a jugo de 13,5 “Brix el sabor, olor y color son caracteristicos
al jugo de pera fresco de buena calidad.

3. Embalaje:

. D 24201600: Tambores metalicos de 250 Kg. de peso neto, envasados por

medio de llenaje aséptico.

. Marcacion: Producto, # lote, brix, acidez, peso neto y fecha de fabricacion.

4. Tiempo de Conservacion:

12 meses a -18°C




iﬁ{;ﬁ Nestle ESPECIFICACION E 112121
ECUAJUGOS PULPA DE PAPAYA Fecha: Diciembre/97
FABRICA PASCUALES 7 -9 °Brix Ref: MbL / VT

1. Descripcion:

La pulpa de papaya proviene enteramente del jugo extraido de papayas sanas, maduras
y impias. El producto no contiene aditivos ni preservantes.

2. Variedad:

Criolla Amarilla, Criolla Morada

3. Caracteristicas del Producto Procesado:

. FISICO-QUIMICO RANGO
“Brix 2-3
pH 40-42
% Acidez (como acido citrico) 0,30-0,50
Ratio Min. 15

. MICROBIOLOGICO

Recuento Total Max. 10.000 ufc/g

Mohos-Levadura (OGY-AGAR) Max. 100 ufc/g
Mohos-Levadura (HOWARD) Max. 40%
. ORGANOLEPTICO

El sabor, olor y color son caracteristicos de una pulpa fresca de buena calidad.

4. Embalaje:

. E 112121: Tambores metalicos de 240 - 250 Kg. de peso neto, envasados por
medio de llenaje aséptico.

. Marcacion: Producto, # lote, brix, acidez, peso neto y fecha de fabricacion.

5. Tiempo de Conservacion:

12 meses a -18°C
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ez 16 Ecuador S.A. TRANSPORTE EN TANQUEROS — "
abrica Cayanibe LECHE FRESCA y/lo CONCENTRADA
INFORMACION DEL VIAJE DATOS VEHICULO
DESTINO ESTACION /1 e - SALIDA CAYAMBE HORA - DlA
‘LLEGADMHORA-FECHA) los:4e — 10-05- ) TANQUERO No. /0 PLACAS | Q) T-01 z?[ <
SALIDA (HORA-FECHA) )20 - 11-08 -7 - CAPACIDAD-VOLUMEN 350D
A FABRICA TC" ' NOMBRE CHOFER Jr" I‘/e j -
LLEGADA (HORA-FECHA) 7g d NOMBRE AYUDANTE L. Ccleverric -
DESCARGA (HORA-FECHA) ENVIO N{ ﬁ{}, J? ) Vo Bo
N
DATOS DEL ENVIO Y CALIDAD DEL PRODUCTO TRANSPORTADO
NOMENCLATURA DESPACHO RECIBIDO
1 2 3 1 2 | 3
.ENO O ESPACIO LIBRE > em tLENMD L LEMT L EXNQO
DLUMEN B i It ‘5 6&{) /42*200 /J -?JU ______ B
250 ESPECIFICO A20°C g/l .ﬁJG'V 70009/, 030}/
VALISIS DE GRASA ?/ J - P P 2 -
ILIDCS NO GRASOS (RICHMOND) % 87 |& 24 S, 27
s 4
ez | 160 | 60 |60 | Lb| U3 b2
M_PERATURA T |y | $C ¥ e L] YL
WUEBA DE ALCOHOLTS %WV 87 @ - | ) (-) ) | (2 L_) (-)
AOSCOPIA * los |02 |08 |15 |1.25]20
ZUTRALIZANTES % | __ e —
LLADOS SARERRE # | J95I7 | F95Y 0| 3PS5
INFERIOR # | J5L | — -
{ALISIS REALIZADO POR (APELLIDOIFIRMA) = | L} ancy s 7;
JONTROL DESPACHO ESTACION CONTROL EECEPCION FABRICA
“SPACHADO (I _J ‘7/ Jov RECEPCION (It): 241206
3SERVACIONES: OBSERVACIONES:
Df’Jaa(Aa CZc 454{ S.H. d {&rmiz‘f«'c/a. {) .00
21 (:D /fcqwmﬂcftéa‘mz) d¢ ﬂ[%/,?acza e - QOS;/—
»4«-0 IC[&:.O& e Hred -":»:6«.0 M/}C‘M C‘dd[é] ﬁaé ?3 .(::'KZ,-
CARGADO: éuwéﬂaw— " CHOFER: @&’( fﬁ@ SUPERVISOR: S cHOFER:
ardex Estacion
Stock (a) i Recepcion (b) Envio (c) Ventas (d) Gaslos [e} Acida (f) Saldo final (a+b-c-d-e)
.t
| kg
SG
SNG
sar ol dia siguente. sakdos fnales
YIS ASTARTD orC A CEDENTE:




FABRICA PASCUALES FL. No. 02
FECHA: ANALISIS RECEPCION LECHE FRESCA

ESTACION:

ENTERA SMD

1.- TEMP. RECEPCION

2- pH

3.- ACIDEZ °SH

4.- PRUEBA ALCOHOL ( 80°)

5.- PRUEBA DE EBULLICION

6.- MATERIA GRASA (p/p)

7.- DENSIDAD

8- % SNG
9.- KgMG
10.- Kg SNG
11.- Kg.  LECHE

12.- VOLUMEN LECHE

CALCULOS
VOLUMEN LECHE = KG RECIBIDO / PESO ESPECIFICO
% SNG = (P ESPECIF. - 1)X 250 + 072 + (%MG (p/p)) X 02
Kg MG = Kg LECHE X % MG p/p
100
Kg SNG = Kg LECHE X % SNG
100

13.- PRUEBA DE LIMPIEZA

14.- CRIOSCOPIA

15.- ANTIBIOTICOS

16.- AFLATOXINAS

OBSERVACIONES:

J.LABORATORIO ANALISTA
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PARAMETROS DE CONTROL EN EL STERITHERM

iLa lLechera

Especificacién
Presion  de HNomogenigador 1 130
Presion  de HMomogenigador 2 50
Presion  Jatal 180|
Presion  antes de Homagenigaciin 36
Presion  despues de Homogenigacion 4,2
Jemperatura  de  Homagenigacion 75-80
Jemperatura  de  Esterifizaciin  (marual) 138 - 141
Jemperatura  de  Esterligacion  (digital) 138 - 141
Jemperatura  de  Eateriligacion  (registradaor) 138 - 141
Temperatiwa de  Hlenaje <35
Temperatura  de  Hetomao <37
Presion  de  Retomo 1,4-16
Presion.  de  Vapor 68-70
Hujo de (lgua Laliente 4.500 - 5.000
Jemperatura.  de  (lgua Eafiente antes del Proceso
(panef de controles) 80 - 85
Jemperatura  de (lgua HKaliente antes del Proceso
(manual) 80 - 85
Unidades:

Presiones => Bar
Temperaturas => °C
Flujos => Lt/hora
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PARAMETROS DE CONTROL EN LAS TETRA PAK
(temperaturas y presiones de trabajo)

Presion de aceite
Presion  de agua

Presion de aire

Presicn comfresor aire  estenl
Presion  de  aplicador  de  tira
Presion  del  seflado &m@&m&ui

Presion

Presian

Presicon

Presion

de
de
Presion  de doblador de solapas
de
de

boncentracion paﬁx&h
feoncentracion  humectante

Especificaciéon
4

4
5
0,5-0,55
02-022
0,19-0,2
40-45
3,0-40
25-30
1,0-3,0
1.0-20

ambiente

este: 330 - 350
prod: 50 - 70
130

270-290

230

200

480

50 - 400

130 - 190 (250 ml.)
250 - 400 (1.000 ml.)
35-36

0,3

Unidades:
Presiones => Bar
Temperaturas => °C

Flujos y consumos => ml/hora

Concentraciones => %
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ESCAIL A HEDONICA

10. EXCEPCIONALMENTE BUENO
Muy buena calidad
No debe representar produccion normal

9. EXCELENTE
Tal calidad puede encontrarse en produccion
normal pero no excepcional

8. MUY BUENO
Calidad ligeramente superior a lo normal

7. BUENO
Calidad standard representa la produccion
normal

6. CASI BUENO

Calidad ligeramente inferior al standard

5. SOLAMENTE ACEPTABLE

Calidad inferior al standard requiere medidas

correctivas

4. NO ACEPTABLE

Desviacion grande no se puede comercializar

con nuestra marca

3. MALO

Puede ser alimento, pero por €tica no puede

ser para humanos

2. MUY MALO

Aparentemente ya es desecho, todavia

puede ser degustado

1. INCOMIBLE

Es desecho, no es posible desgustarlo



PREPARACION DE MATERIAS PRIMAS PARA DEGUSTACION

rropucto

Acido acético glacial...................
Acidomalico............................
ACido a0 . o sonsssminnsion o6 v
Cebolla blanca deshidratada... ... .. ..
CanelaenpolvD...... .o s
PIRUROIORNPOJ0. . . vcss 550 sanmsincvms s
Pimienta jamaica Soromex..............
Pimientablanca..................... ...
Ajo deshidratado... ... ............... ..
Aceite vegetal de soya..................

Paprika oleorresina ... ......... ... .

(emulsion Griffith)

Laurel en polve...... o wesvmo o
Oréganomolido..................... ...
Leche enteraenpolvo............ .. ..
Leche en polvo descremada (MSK). ..

Polvo soluble 10/12... ... .. . ... ... ..

CerelacCHE... .................... ...
Azucarcnstal... ... ...
Gomaguar... ... ... ... ... ...
Panisol X0 super A......... ... ... ..
Genulacta.................. ... .. ..
Genupectin IM....s 50 sesmmesimns
Extracto de malta... ... oo w
Etilvamillina. .. ... .. . ..
Salrefinada.............................
Acido citrico anhidro... ... ...

Acido ascorbico... ...

PREPARACION
Disolver 1 g en 1000 ml de agua.
Solucion al 5% en agua.
Solucion al 5% en agua.
Disolver 10 g en 500 ml de agua, hervir por 10 minutos.
Disolver 1 g en 500 ml de agua hirviendo.
Disolver 10 g en 500 ml de agua caliente, hervir por 5 min.
Disolver 0,05 g en 500 ml de agua a 40°C.
Disolver 2 g en 500 ml de agua a 40°C.
Disolver 5 g en 500 ml de agua fria, hervir por 5 min.
Disolver 10 g en 250 ml de agua a 30 °C.
Disolver 0,05 g en 500 ml de agua a 40°C.

Disolver 5 g en 500 ml de agua y llevar a ebullicion.
Disolver 10 g en 500 ml de agua caliente, hervir por 5 min.
Reconstitucion al 10% en agua a 45°C.

Reconstitucion al 10% en agua a 45°C.

Disolver 30 g en 250 ml de agua a 40°C.

Disolver 6 g de muestra + 9 g de azucar + 100 ml de agua

caliente.
Disolver 40 g en 160 ml de agua a 45°C
Solucion al 5% en agua.
olucion al 1% en agua caliente.

Sol 1 1% g lient
Solucion al 1% en agua caliente.

2
Solucton al 1% en agua caliente.
Solucion al 1% en agua caliente.
Solucion al 5% en agua tibia.
Solucion al 5% en agua fria.

g
Disolver 12 g en 1000 ml de agua fria.
Solucion al 1% en agua fria.
Solucion al 5% en agua fria.

Solucion al 5% en agua.
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Leche fresca
Materia grasa -
Gerber

Anexo 1

TIPOS DE BUTIROMETRO
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Leche fresca
Materia grasa -
Gerber

LECTURA EN LA ESCALA DEL BUTIROMETRO

antes de la lectura lectura

o o
/f4 /"g ernéneo
= parte inferior del menisco de =
= la columna de materia grasa =
= ] correcto
= =
= = erndéneo
=1 =

I
|

inea de separacion
acido / materia grasa

it
I
|

-
—
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desplazamiento del tapén



MILKO TESTER

BIiBILLIOTECA
BE ESCULLAS TECNOUOGICAS

SELECTOR |

/ AJUSTE 0"

SEEE REPETIDOR

BRAZO HOMOGENIZADOR
=
W 3
N
7Y%
(]

VISOR |

¥ PULSADOR REACTIVO

ENTRADA MEZCLA & » PULSADOR MUESTRA

ENTRADA MUESTRA



FUNCTIONAMIENTO

1. ASPIRACION MUESTRA

| AGITAR LA MUESTRA
Il COLOCAR BOTELLIN EN ENTRADA MUESTRA
11 PULSAR 1

2. DESCARGA MEZCLA

| VACIAR FRASCO MEZCLA

I PONER FRASCO MEZCLA DEBAJO ENTRADA
MUESTRA

Il PULSAR 2

3. HOMOGENIZACION

| COLOCAR FRASCO MEZCLA DEBAJO ENTRADA
MEZCLA

Il ACCIONAR EL BRAZO DEL HOMOGENIZADOR
3 VECES

4. LECTURA

| LEER EN EL VISOR EL % DE GRASA
I ANOTARLO
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PRUEBA DE LIMPIEZA
STANDARDS




CRIOSCOPIO

INTERRUPTOR DE ALIMENTACION,
PORTAFUSIBLES, CONECTOR
RS232 Y CONECTOR DE LA
IMPRESORA EN EL TABLERO
POSTERIOR (ver la Figura 2)

CABEZA DE OPERACION (2)

ALAMBRE AGITADOR/
CONGELADOR (3)

SONDA DE MUESTRA (4]

TABLERO DE
LA PANTALLA
Y EL TECLADO (5)

CAMARA DE
CONGELACION (9)

FILTRO DE
AIRE (8)

LINEA INDICADORA DE
REPONER EL FLUIDO DE
TRANSFERENCIA DE CALOR (7)

FILTRO DEL FLUIDO DE
TRANSFERENCIA DE CALOR {6)

cifica de Advanced Instruments, Inc.

BIBLIOTECA
gE ESCUELAS TECNOLOGICAS

Figura 2: Componentes y Controles Principales

Este disefo y diagrama son propiedad de
Advanced Instruments, Inc. Se prohibe
la  reproducciébn de cualquier clase,
excepto con autorizacién escrita espe-



Refractometro

FIGURE 2. Abbe-3L Parts Description

5. Hinged Lightshield

6. Compensater Dial

7. Thermometer Assembly
8. Water Inlet Fitting

1. Prism Field Lamp
2. Upper Prism Case
3. Measuring Prism

4. Lower Prism Case



1. Total Reflection Borderline 1. Refractive Index (np) Scale

2. Dual Reticle 2. Total Dissolved Solids Scale
3. Dual Reticle
FIGURE 3. View of Total Reflection FIGURE 4. View of Internal Scales

1. Calibration Screw
2. Handwheel

FIGURE 5. Right Side View
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VCEMA DE vAPOR
= e i '
st raccnty
T T TR Y w
. i T W
ey
e
o s g PARE S
Trmon b o e . ol o b o gewre i1z
i o s | o it e - ~ . |
o] =3 o o . 4 o L ‘ ¥ B
.- - “ S S g | ) S ANTAUORLS T a(A . | i il Farnls Y
e - - oy | e - . s " w p—r3l v : T
- = 2 W ) e -~ - = - ~
v Bron | == | -
AL B = s | 3 , i
= [rpi— .
b ey | o=
= “ 4 N | " i i ; ) Pt o |
[ | - B & IR e
et | i | o o I
- = | L] - |
‘. —— - ’ - X
- i Ly
o i o mmam
A g PO yp [ s
o .Hv-}l. B 1
- s e TR e
- L e - ]
= = ,U\_.... =k N wm e aa o]
= 1 it - S T = SISTLMA DE BEFRICERA «m v (& R717)
1 | - |

|

|

AR

| Ve

|

Lotraeres |

CAMAEA | BGOME A

UrE. - S
e
L
5
¥
wa
- {
T 1 T T E 1 .

: . |
1 H | . | bah 5
! il by by lp Ly by by ol iy !
5 i 3 Hm Jroe g Ly W I tos m._._ "
o I s * _ Lol Lol m et
=a =gl bt ey g
e Bl T L ” T 1= )
=1 =15 AR A , : iy tat B nfias -
Sk | < B m.. “.. i+ ¥ ! 3 it l.u‘.. “.....u
T o ST T s
= | e
| ek b
. IR A




