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Guayaquil,22 de Septiembre de 1997

MSc.
María Femanda Morales Romoleroux
Coordi nadora
Programa de Tecnologra en Alimentos

De mis consideraciones.-

Yo, Verónica María Traverso Holguín, egresada del Programa de Tecnologia en

Alimentos, pongo a su disposición y por su intermedio al tribunal electo para la
calificación, el intbrme ret'erente a mis prácticas profesionales realizadas en
Nestle - Ecuajugos S.A. fábrica Pascuales durante el periodo comprendido entre
el 22 de Septiembre y el 30 de Diciembre del aflo en curso.

Esperando que el mismo cumpla con los requisitos, quedo de Ud. agradecida

Atentamente,

Verónica Maria 'fraverso Holguin
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NISUMEIT

Iin el siguiente informe, explicaré las actividades que realicé durante mi periodo
de Prácticas Profesionales en la fábrica ECUAJUCOS. Pnmero haré una
descripción detallada del trabajo realizado. Luego voy a exponer brevemente el
proceso de producción en las dil'erentes líneas quc tiene la cmpresa, poniendo
énfasis sobre todo en el producto La Lechera, que es el principal. En la
descnpción del proceso detallaré los puntos de control de calidad con sus

parámetros y frecuencias.

Posteriormente rndicaré los análisis y determinaciones que se efectuaban en el
departamento de Aseguramiento de Calidad, que es donde laboré por el lapso de
tres messs; aqui incluiré l'undamento, procedimiento, equipos, materiales y
reactivos utilizados en el análisis, con el posterior cálculo y ejemplo. Y
finalmente expondré las conclusiones y recomendaciones que he tenido de esta

experiencia.

!'erónic¡ -l r¿verso [lolc¡rín Práctic¡s Profesionales
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Los alimentos líquidos requiercn ¡l¡ un tratamienlo muy delicado para garantizar
todas las propiedades de sabor y valór qrtritivo, v asi llcgar al consumidor cn
óptimas condiciones higiénicas.

El sistema Tetra Pak aseptic p€rmite que los productos sometidos al tratamiento
de larga duración UHT (Ultra High Temperature) puedan ser procesados y
envasados asépticamente, eliminando en su interior cualquier posibilidad de
microorganismos vivos.

ECUAJUCOS es una fábrica pionera en utilizar este sistema en nuestro pais.

Tiene una vanada gama de productos como La Lechera Entera y
Semidescremada, Néctar y Jugos Natura, Nesquik, Yogu Yogu y Mrlo, los cuales
tienen larga vida gracias al trat¿miento UHT, el envase hermético y Ia materia
prima excelente que usan para su elaboración.

En el tratamiento UHT los productoslsgibgllq choque lérmico muy nipido. La
temperatura se eleva entre 140 a I50 'C, y se mantiene asi durante 2 a 4 segundos.
Luego se enfrian rápidamente a la temperatura ambiente-

El envase Tetra Brik, con una estructura de 7 capas con materiales como
aluminio, polietileno y pap€l; protege herméticamente el producto de la luz, el
oxígeno y agentes patógenos extemos, permitiendo que los alimentos liquidos se

conserven en su interior por varios meses a temperatura ambiente, sin ningún tipo
de quimicos ni preservantes. Al abrir el envase la calidad v duración es la misma
que cualquier otro producto fresco.

A pesar de que el proceso UHT y el envase garantizan la calidad óptima del
producto, és1e va a tener fallas si la materia prima presenta alteraciones y no es de
excelente calidad. ECTJAJUGOS, como una empresa Nestlé, tiene como objetivo
pnmordia[ el brindar calidad a sus clientes y se sabe que ésta se inicia desde la
compra de la materia prima, por lo cual se exige de sus proveedores el
cumplimiento de todos los requenmientos establecidos.

Sólo asi se puede asegurar que el producto linal cumplrrá con todas las
especificaciones y normas de calidad requeridas.

En el siguiente inlbrme presentaré todo est€ proceso de calidad que
ECUAJUGOS impone en sus productos para que salgan con el sello de garantía
Nestlé.

Verónica 1 r¡veno Holsuin Práclica¡ Profesioneles
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Mis prácticas profesionales las inicié el dia 22 de Septiembre del presente año.
Entré a Ecuajugos en calidad de practicante, sin contrato, con un horario de 8:00 a
16:30. Fur recibida por la Tcnlga. Maribel Loor, encargada del laboratorio de
Ecuajugos, la cual me hizo una visit¿ de conocimiento por toda Ia planta. Me
explicó el proceso de producción de las lineas de la fábrica. la línea de leche, jugos,
yogurt y salsa de tomate. -['ambién pude observar la planta de tratamienlo 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 desagüe.

Una vez terminado el recorrido, me enseñó la parte de laboratono y me presentó
con cl analista de linea que estaba cn esc tumo v procedí a ayudarlo en sus
difbrentgs luncioncs:

Análisis y liberación de leche lresca a su recepción (Temperatura, acidez, pH,
prueba de ebullición, prueba de alcohol, crioscopia).

Análisis ñsico.químico inicial de cada lote de producto, el cálculo de
estandarización, adición de vitaminas (leche) y su respectiva comprobación
(antes de envasado). Se incluyen Leches entera y semidescremada, Nesquik,
Milo, Néctares, Bebidas Refrescantes, Yogu-Yogu, Salsa de Tomate, Tomate
Fnto, Crema de Leche, Lcchc descremada (los análisis dit'erirán de acuerdo al
tipo de producto). Todos estos datos son registrados en hojas que se encuentran
en anexos.

Control y análisis de la f'ermentación de cepa y loles industriales de yogur

Análisis fisico-quimico y organoléptico de cada lote de producto final, que se
repoña en su correspondiente formulario.

Control del oBrix de concentrados para su rcconstitución (preparación de jugos)
con objeto de controlar posibles desviacioncs.

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

Aj uste de concentración de prróxido de hidrógeno y comprobación del mismo

Preparación de las soluciones y reactivos de análisis, identificación correcla de
los mismos.

Toma de muestras y análisis fisico-químicos en ensayos

Verónica Tr¡r erso llolpr¡in Prácti.rr Profesion¡ler
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Toma de muestras para análisis bacteriológico de la linea de lácteos, crema,
rotulación y envio a fábrica Guayaquil (vía a la Costa). La hoja que se utilizaba
para detallar envios se encuentra en anexos.

J

r Toma de muestras para control bacteriológico ambiental. La frecuencia de estc
muestreo era semanal y los puntos de control se encuentran enlistados en
anexos.

Realización de cálculos para realizar el pago de sólidos grasos y no grasos de la
leche fresca recibida de cada estación.

Revisión de todo producto destinado a reproceso, ya que al ser mezclado con
producto nucvo, puede cchar a perder toda la producción si esuí cn malas
condiciones.

Aparte de estas tareas en el laboratorio dc linea, también asumi la parte de análisis
de malerias primas y análisis sensorial. Preparaba la degustación diaria de los
productos recién terminados, requisito indispensable previo a su liberación. Esta
deguslación es realizada por la encargada de laboratorio, la jefe de fabricación,
algún su¡rervisor de tumo v el encargado de la bodega de observación.

Le hacia los análisis y prcparaba para degustación toda la materia prima que
llegaba a tábrica. concentrados, pulpas. azúcar, sal, ácrdo acetico, ácido cítrico,
aromas, especias, etc. La forma de preparación está detallada en anexos.

Preparaba los concentrados que se recibian como materra prima o muestras ot'erta
que llegaban, en fbrma de jugos para su comparación con estándares (los utilizados
en la tábrica). A veces sólo diluia el concentrado hasta un brix deseado (por
ejemplo el concentrado de durazno de 32'Br a 13,5 "llr): cn otras ocasiones
realizaba pruebas con los conccntrados, tanto el olerta como el estándar, y
preparaba néctares ojugos (según sea el caso) con la receta de la empresa.

A estos concentrados o pulpas que llegaban, ya sea como muestra of'erta o para ser
utilizados en fábrica, les tenia que realizar los análisis correspondientes: "Br, pH y
acidez. Mandaba muestras a fábrica Guayaquil para su análisis microbtológico.
Todos los resultados se los comparaba con rangos establecidos para decrdir su
aceptación o rechazo.

Realicé pruebas ensayo para determinar su aceptación por parte de los degustadores
en diversos c¿uos: utilización de una pulpa para sacar un produclo nuevo
(guanábana para néctar o yogur), cambio de proporción en ingredientes (cn el
néctar de naranja, para determinar si el cambio de proporción entre concentrado de
naranja nacional e importado no hacia variar las características del producto),
aumento de acidez (en el néctar de pera), etc.

Una tarea importante que me encomendaron tue la de implementar un programa de
entrenamiento de panelistas para el análisis sensorial. Recluté personas de los

Verónic¡ Tr¡reno Holcüín Prácl ic:rs Proferion¡le¡
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departamenlos de fabricación, laboratono y técnrco. Por el lapso de dos meses les
realicé diversas pruebas para medir y capEr sus habilidades como panelistas:
reconocimicnto de sabores básicos, test olfátorio, test de ordenamiento, etc. La
organiiación de estas pruebas conllevaban diversas actividades: notificar a la gcnte,
preparar material necesario, elaborar cuestionarios, dirigir la prueba y luego
calificarla. En general, todos los reclutados (unas l8 pcrsonas) resgrndieron bien y
aprobaron esta selección básica. Las invitaciones v cuesttonarios para las sesiones
esán adj untados en anexos.

Realicé comparaciones en tiempos de acidificación del yogur con dos lipos
diferentes de cultivo: Rediset, el que se utilizaba, y DVS 350, nueva adquisición.
Para estas comparaciones me valia de tablas y de grálicos.

Registraba el ingreso de material de embalaje y materia pnma de ta4ctas
elaboradas en su recepción a hojas que quedaban archivadas en fblders.

Ingresé datos en la computadora para realizar estadisticas anuales de [¿ Lechera
como producto terminado, con sus tres parámetros pnncipales: materia grasa,
densidad y sólidos no gftisos. En anexos se podrán encontrar los promedios
mensuales de estas estadÍsticas.

Realicé una renovación de todas las hojas de descnpción de las especificaciones de
pulpas y conccntrados, cambiando datos si era necesario e incluyendo otros que no
se los habia tomado cn cuenla. Ejemplos del formato de estas hojas se encuentran
en los anexos.

Y cn general, tenia que cuidar de la limpicza y orden del laboratorio, procurando
quc todo tenga un correcto funcionamiento.

¡

I erónica Traverso Holsr¡in Prácf icas Profesionaler
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En el siguiente cuadro resumo la producción de ECUAJ UGOS

De estos productos, voy a explicar brevemente la forma de elaboración del
principal: L¿ Lechera. A continuación, se encontrará el diagrama de tlujo con los
puntos dc control respectivos y una cxplicación corta de cada parte del proceso.

Viase en ansxos las hojas con las especificacrones de ca.la producto. -Iambién 
se

podrá encontrar un diagrafra de la preparación y tralamiento UHT para lácteos.

Lí¡Ea le 'Pro[ucciafl 'Pro[ucLo 'Presentacut

Lácteos La Lechera Entera
l-a [,echera Semrdescremada

I lt. v 250 ml

Nesquik Clrocolate
Nesquik Vainilla
Nesquik Fresa

200 ml

Milo R II) 250 ml
Yogu Yogu Durazno
Yogu Yogu Frutilla
Yogu Yogu Mora.
Yogu Yogu Manzana

200 ml

Jugos Natura Bebida Reliescante Manzana
Bebida Refrescante Naranja
Bebida Relrescante'1'oronja
Nectar Durazno
Néctar Manzana
Néctar Naranja

I lt. y 250 ml

Néctar Pera

Néctar Durazno,/Papaya
250 ml

Salsas Maggi Salsa de Tomate 100 g.

Tomate Retiito 250 ml

Veró¡ica Tr¡verso Holcuin Práctic¡s Profesionsl.r



'ffi¡muc
E(IH"JIIGOS S. t.

I ábrice Pascuiler

IIÁGNAMA III TI,UJO

ELABORACIO¡LDE LA LECHERA

1,2,3 y 4:> Puntos de Control (véase siguiente página)

{

Rec

Almacenamiento

Calentamiento

Centrifugación

Pasteuriz¿ción

Almacenamiento

Estandarización

Homogenización

UH'f

I:n
(letra pak)

Embalaj

Almacenamiento

Distnbuc

Verónic¡ Traveno Holgr¡ín PrÁctic¡s Profrsion¡le¡
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1.- fuctpciótt

0bjetivos:
. Realizar controlcs de la leche tiesca reción llegada de las eslacionr.s (o centros

de acopio) para verificar su calidad al momento de ser recibida.
e Decidir la aceptación o el rechazo de la leche.

Parámetros Ra ngos

Temperatura
pH

Acidez'SH
Prueba de alcohol 80 %

7< O.

Prueba de ebullición

Materia grasa (p/p)
Densidad

% Sólidos no grasos
Limpieza

Crioscopia
Antibióticos

Microbiologia

Máx. l0'C
Min. ó,45
ó,0 - 7,0
Negativo

A veces se acepta resultado positivo
Negativo

En estos parámetros los rangos no son
puntos de control, pues son más bien las
pruebas anteriores las que deciden si se

accpta o no la leche. Se realizan estos
análisis y si salen resultados anormales
se avisa a la estación, por cjemplo una

microbiologia mu¡, alta.

2.-tEstanlarXación

Objetivos:
. Según los resultados obrenidos de los análisis de la leche en los tanques tle

recepción (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 proccsamlento.

Parámetros Rangos
l¿ Lechera Entcra l,a Lechera Semidescremada

[)cnsidad 1.0285 - 1.0288

\ erónic¡ Treverso llolsr¡in

r,0282 - 1.0284

f-recuencia:
Cada llegada de leche en tanqueros o bidones

Prácticss Profesion{les
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9/o Materia g¡asa

% Sólidos no grasos

% Sólidos totales disueltos
pH

3.20 - 3,25
8,41 - 8.47

|,65 - 1,72
6,7

1,95 - 2.0
8,24 - 8,i2

10,19 -10,32
6,7

Frecuencia:
En cada preparacrón de un lote. Se realiz¡n análisis confirmativos para verificar
que el producto cumple con las normas. se adicionan vitaminas y ya est'á listo el
lote de leche.

i.-,Eutosalo aséptrto

Objetivos:
. Venficar cada hora el peso dc los gnvases v su volumen neto.
o Realizar análisis al producto terminado (con parámetros y rangos iguales al

punto anterior). Fll único parámetro que varia es el del pH. que suele bajar
según el tiempo de llenado que se tenga. Pero el valor minimo que puede
alcan'¿ar es dc ó,.15.

o Controlar el correcto sellado de los cnvases, sin l'isuras o lugas que puedcn
ocasionar que el producto se dañe.

o Verificar código. lecha de vencimiento y' precio de venta que se impnmen en el
envase. los cuales deben eslar conformes al día de llenado.

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

1.- A fmtcenami¿nto

Objetivos:
¡ Realizar un muestreo del 1,1| % dcl total de unidadcs producidas en cada lote

para que cumplan un periodo de obsewación (7 dias).
¡ Controlar estabilidad de producción por medio de la revisión con Electester del

100 % de muestras tomadas ( I ,I I % producción).
o Liberar las unidades que no presenten problemas de ninguna indole.
. Realizar análisis a unidades rechazadas por Electester (pl.l, prueba de alcohol ¡-

degustación).

Parámetros y rangosl
El Electester mide electrollsicamente los cambios que pueden haber en el producto
ocasionado por su deterioro. Este aparato registra características de vibración y
amplitud de onda de envases no defectuosos que sin'en como referencia. Al
efectuar el control de las muestras, se compara sus amplitudes de onda con la
ref'erencia que se tiene y cualquier variación, por minima que sea, cs dctectada por

!erónic¡ -f r¡r eno llolcr¡in Prácticss Profesion¡les
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el sensor y se toma la unidad como def-ectuosa. En anexos se puede ver un gráfico
de este equipo.

A estas muestras rechazadas se les debe realizar prueba de alcohol al 80 % y la
medición del pH. El pnmer resultado debe ser negativo y el pH no debe ser menor
a 6,¡15. Si la leche presenta deterioro, se bloquea el lote y se le hace una revisión
total por el Electester.

Frecuencia:
En cada lote de producto terminado al l,ll % del total de unidades, que será
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, y
l0 % de las muestras a temperatura ambiente por l0 días.

,, áJüJil'iJ'i'i'in"

Verónice Tr¡ve¡¡o Holo¡r in Práclic¡rs Profe¡ioneles
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Breve explicación de caüa Gtepa

l. Recepaón de Hateria Prima

La leche puede llegar cn lanqueros o en bidones de 200 litros cada uno

a) La leche que llega en lanqueros provicne dc 4 centros de acopio de Nestlé:
Alluriquín, Pedro Vicente Maldonado, Chone (Manabi) y Riobamba. Cabe indicar
que estos centros de acopio lorman parte del Departamento de Servicio de Fomento
Agropecuario (S.F.A.) de la empresa, que con el propósito 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 fábricas Nestlé

l.os tanqueros tienen una capacidad de 7.000 - 35.000 litros de acuerdo a su
tamaño, esta capacidad está dividida en 34 compartimentos o tanques, los cuales
sc encuentran aislados térmicamente con lana de vidrio para mantener Ia
temperatura de su contenido durante el trayecto hasla su entrega.

Los análisis de recepción ya están indicados como punto de control en el tema
antenor

b) La leche que llega en los brdones dc 200 litros proviene de centros de acopio
cercanos como Balz¿r, Chillanes y Echeandia. También entran en el Plan de
Fomento Agropecuario con el fin de mejorar la calidad la leche y asi asegurar su
matcria prima. Esla leche suele llegar a temperaturas elevadas de l0 a l2 'C, por
lo que se le realiza un rápido tratamiento de pasteurización y enfriamiento.

Cuando llega un tanquero o camión con bidones se lo ubica en una rampa, que
tiene la función de balanza y está conectada a una computadora que se encuentra en
la caseta de los guardianes. Se registra el peso inicial del cano, que luego es
comparado con el 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 adj untada a dos hojas más. la que trac el transportista
de la estación en donde están los datos del envio y la calidad del produclo
transportado, y la que llena el analista de Ecuajugos con los datos de la recepción
de la leche (estas dos hojas se encuentran como anexos). La coordinadora de
laboratorio con toda esta información realiia los pagos a las estaciones por le leche
enviada, según la cantidad en kilogramos de só dos grasos y no grasos con que
haya llegado.

Después de la pesada inicial del tanquero o camión, éste pasa al lugar de recepción
propiamente, donde el analista de turno le hace el muestreo para los análisis de
laboratorio que determinarán su liberación. Al vehículo se le hace una limpieza
extenor, removiéndole la suciedad con chorro de agua a presión. En el caso de
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tanquero, se le afloja las tuercas de seguridad de las boquillas de salida de cada
compartimiento. Se enj uaga las mangueras y tuberías usadas en la recepción de la
leche con agua caliente. Se realiza el empalme de las mangueras a las boquillas del
tanquero (usando codos auxrliares entre las uniones) y a la tubería de planta. Sc
asegura firmemente las uniones "b«truilla-manguera" y "manguera-tuberia"
mediante el uso de abrazaderas metilicas ajustables para evitar que la presión que
ejerce la leche al fluir desconecte el sistema.

2. Descarga

Una vez obtenido el visto bueno del laboratorio se puede iniciar la descarga de la
leche. Se rompen los sellos de seguridad obligatonos (si no se encuentran estos
sellos se reporta inmediatamentc a superv.isor). Se abrc válvulas de paso de las
boquillas para que la leche empiece a fluir. La leche es bombeada al interior de la
fábrica a cualquiera de los dos silos de almacenamiento de leche fresca de 30.000
litros; estos son los tanques Rl y R2. Si no hay cabida en ellos, se utiliza también
para leche cruda cl tanque 5 con capacidad para 15.000 litros. Este bombeo es
realizado mediante el uso de una bomba centrifuga (ALFA-[-AVAL) de 7,5 llP y ló
mr de capacidad, la cual eslá conectada a su vez a un filtro cilíndrico con malla
interior diseñada para retener cualquier matena extraña que pudiera encontrarse
presente y que pudiera afectar el correcto luncionamiento 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 y en un tambor
provisto con una lunda plástica de polictilcno sc recupera todo el sobrante de leche
(alrededor de 50 litros). Finalmente se desconectan o desarman las demás piezas
del sistema.

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

La limpieza de las luberias, mangueras y filtro de la leche fresca y demás
accesorios se Ia debe realizar manualmente e inmedialamente después dc cada
recepción, 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 contaminación y malos
olores.

3 Almacenamiento

La leche se deposita cn unos tanques (silos) aislados térmicamente con dif'erentes
capacidades (de 8.000 - 30.000 litros) los cuales se clasifican según el tipo de leche
que tengan (leche fresca, estandarizada, descremada). [,os tanques Rl y R2 son los
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utilizados para leche fresca. Hay 5 tanques más de menor capacidad: ly 2 de 8.000
litros. y 3,4 y 5 de 15.000 litros. En este úhimo también se suele depositar leche
fresca si no hay cabida en Ios más grandes.

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

La leche liesca se deja mezclar en los tanques Rl y R2 aproximadamente 30
minulos 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 prccalentamiento en el
rntercambiador de placas PASILAC hasta alrededor de 50 'C. Este paso se realiza
para incrementar la estabilidad térmica de la leche preparándola para las sigurentes
operaciones.

5. Centrifugación

Al salir del PASILAC la leche es bombeada hasta la centrifuga ALFA-I.AVAL (la
cual trabaja a l.ó00-1.800 rpm). Su objerivo es remover la mayor parte de las
particulas extrañas que la leche traiga. Ciabe anotar que este trabajo será más
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 esta alcanza la temperatura de ó5 ,C.

6. Pasteurizacrón

La leche caliente es lucgo enviada nuevamente al PASILAC; esta vez para ser
pasteurizad¿. La pasteurización es un tratamiento térmico mediante el cual se
consigue matar gran cantidad de flora patógena y debihtar o retrasar el desanollo
de aquellos sobrevivientes, lo cual permitirá mantener Ia leche mayor tiempo hasta
ser ulilizada, sin dañarse.

b§¡mue

El pasteurizador es un intercambiador de placas que tiene un método
calentamiento - enfnamiento. Está compuesto de 4 secciones:

¡ Pasleurización

' Regenerador I
r Regenerador Il
o Enfriamiento

indirccto de

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 l0 segundos.
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Durante la regeneración, la leche pasteunzada caliente es usada para calentar la que
reciún ingresa: al mismo tiempo que se enfría hasta casi los 12 'C con los quc
abandona cl PASIT-AC. Esto es logrado sustituyendo el medio de calentamiento
(agua caliente a 120'C) por el producto en esta sección específica de la prensa.

7. Almacenamiento

La lechc cs bombeada a otro intercambiador de placas (APV) para enfriarla y poder
almacenarla en los silos. El principio de funcionamiento del APV es igual al del
PASILAC, pero aquí se usa agua hclada a I 'C como agente de enfiiamiento para
lograr bajar la temperatura de la leche hasta 4 'C como máximo.

Una vez fría la leche es bombeada a los tanques de almacenamiento hasta su
posterior utilización.

8. Estandarizacrón

El proceso de estandanzación comienza con la recolección de muestra la cual se

analira en el laboratorio, el mismo que emite una orden para aumenlar un volumen
determinado de leche con agua de producción, leche descremada, semidescremada,
entera y MSK (leche en polvo descremada con l% de grasa), según sea el caso de
aumentar o disminuir materia gra-sa, sólidos no g¡asos o densidad. En los puntos de
control ya están especificados estos parámetros con sus respectivos rangos, ya sea

en leche entera como en semidescremada.

Además, a i.a Lechera se le añade Turrisin, que es un estabilizante que ayuda a
mantener un pH constante de 6,75. Es, en pocas palabras, una sustancia tampón
para leches UHT.

Esta paso debe llevarse a cabo bajo continua agitación que asegurará la
homogenización del producto, la misma que es venficada luego por el laboratono.

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

9. Homogenización

Esta operación tiene por objeto estabilizar la emulsión de las grasas pulverizando
mecánicamente los glóbulos hasta que alcancen un diá¡metro de I a 2 ¡rm. De esta
manera se disminuye la luerza 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 UHI', desde donde se envia prr medio de una bomba de
alimentacrón a la sección regenerativa del intercambiador de calor de placas. En
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esta sección se calienta hasta unos 75 "C en contracorriente con leche estenlizada,
que a su vez se enfría, El producto precalentado es entonces homogeneizado a una
presión de 4-20 Mpa (40 - 200 bar) en el aparato. Como la homogeneización se
realiza antes de la esterilización, se utilii¿a un homogeneizador ALFA-LAVAL no
aséptico.

l0 Esterilizaclón UHT

La leche es impulsada después del proceso de homogenización a la sección de
calentamiento del intercambiador, donde su temperatura sube hasta unos 140'C.
tsl medio de calentamiento es agua caliente en circuilo cerrado cuya temp€ratura sc
regula por inyección de vapor. Después del calentamiento, el producto pasa por el
tubo de mantenimiento, dimensionado para una estancia dc unos 4 segundos.

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

El producto que sale del enlnamiento regenerativo continúa hasta la máquina de
llenado aséptico o hasta el depósito aséptico donde permanece durante un periodo
de tiempo antes de su llenado final.

LJn gráfico del equipo Stcrithcrm, en donde sc hace la homogenización v la
esterilización UllT en conjunto, y sus parámetros de control, se encuentra en
anexos.

I I. Envasado Aséptico

El envasado se realiz¿ en las máquinas llenadoras asépticas Tetra Bnk, en dos
formatos TBA3 de 1.000 ml y TBA3 de 250 ml. Esro es en el caso del producto La
Lechera, pues existe otra máquina, la TBAI9; donde se puede envasar en formato
de 200 ml. (en el caso de Yogu-Yogu y Nesquik). Gráficos dc cstas máquinas y sus
parámetros de control se encuentran en anexos.

El llenado aséptico implica envasar un produclo estenliz¿do, eliminando y
previniendo la contaminación del producto por microorganismosi csto se logra
mediante la estenlización del empaque, la creación de un ambiente estéril mientras
se forma y se llena el envase, y flnalmente la producción de unidades tan
hermélicas que prevengan contaminaciones.

Previo al llenado propiamente dicho, Ias máquinas se ponen en l'uncionamiento
aproximadamente una hora anles. liempo necesario para la fase de preparación,
precalentamiento v esterilización del equipo y contorno en general.
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El material de envase se entrega en rollos conteniendo un número determinado de
unidades. Se revisa que los rollos a utilizarse no contengan telarañas u otra
suciedad, caso contrario se los devuelve a bodega, ya quc estos deben salir previa
limpieza en bodega (para lo cual cuentan con una aspiradora).

[-os operarios se desinl'ectan las manos con alcohol yodado del dispensador y se

limpia la mesa de empalme con desinfecunte. Realizan el empalme de acuerdo a
lo cspecificado en el manual de operacrón. Coloca el rollo en la llenadora y se

revisan que esté correctamente puesta la unidad fech¿dora.

Se lleva a laboratorio el peróxido de hidrógeno en pomas, para que allí lo diluyan a

la concentración deseada y le agreguen el humectante.

Se hace las revisiones previo al ananque y después de éste el operador toma dos
envases, uno de cada mandíbula. Para saber a qué mandíbula corresponde cada
envase, se debe l¡ar cuál cs la mandibula que corta la parte inf-erior del envase. Se

abre el envase y 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 conecto y que su calidad es satisfactoria, caso contrario se debe detener el
llenado hasta corregir el inconveniente.

Durante la producción han de llevarse a cabo comprobaciones destructivas y no
destructivas a intervalos de l5 minutos entre cada muestreo. Se toman dos envases
conseculivos; primero se deben revisar las marcas de fecha de exprración, código y
precio, fijándose en lo siguiente:
o si las letras y cif'ras son las correctas
. si están claras y su lecturq es fácil
o si se hallan en Ia posición 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 nelo lo llevan los laboratonstas de linea y generalmente no realiz¿n la segunda
parte, sino que calculan el volumen aplicando la fórmula por densidad del
producto.

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

f)urante toda la producción el operador ha de permanecer cerca de la máquina y
estar preparado para tomar las acciones coÍectivas o parar el llenado cuando surja
algún problema. De acuerdo a la magnitud del problema, la máquina se detendrá
por tiempos variados.
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En cualquiera de los casos, cuando se detiene el llenado hay que primero
desconectar la producción y comprobar que los aspersores y rociadores empiecen a

descargar agua. Si la duración dc la parada es como máximo 30 minutos se podrá
ür arranquc inmcdiatamente. Pero si la máquina no se puedc arrancar de nuevo
dentro de 30 minutos, se procede como "producción acabada"; es decir, que antes
de un nuevo aranque hay que limpiar y esterilizar la máquina y no se puede
arrancar la producción normal hasta entonces. La limpieza CtP, que se realrza en
todas las máquinas en donde pasa el producto, es explicada más adelante.

12. Enbataje

Los envases Tetra Bnk son embalados en cajas de cartón com:gado de l2 unidades
si el volumen es I lt., y 48 unidades cuando el volumen del envase es de 250 ml.
Estas cajas son eslibadas en pallets dispuestas en 7 filas y 15 cajas por cada lila,
dando un total de 105 cajas por pallet.

13. Almacenamrento

[-os carlones de productos elaborados esp€ran en Bodega de Observación Ia
liberación del laboratorio de Aseguramiento de Calidad y del encargado de esta
bodega.

Para la liberación de La Lechera se ha implementado un sistema estadístico, que se

basa en un plan de muestreo con un nivel reforzado de inspección y cuyo alcance es

sólo para La Lechera, tanto entera como semidescremada de I lt.

Para este sistema se deben tener claro las siguientes deflnicrones

Llatch:
Lote:
Muestreo,

Evento

Producción continua del Steritherm
Cada tanque de prcparación
Toma represenlativa de unidades, la cual se llevará a cabo durante
el llenaje
Operaciones en las máquinas Tetra: inicio v lln de produccrón,
arranque y parada intermedia de máquina, cambios de tira y rollo.

El plan de muestreo es el siguiente

Mínimo 200 unidades o 2 unidades por fila igual al |,ll o/o del total de unidades
producidas (la distrrbución de estas muestras ya está especificada en los puntos de
control)

I I unidades antes y después de cada evento

12 unidades al inicio y final de cada producción yio despues de una parada de
máquina.
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El responsable de este muestreo es el encargado de la Bodega de Observ'ación, que
realizará la liberación diaria del producto mencionado, en función de los criterios
establecidos u s6¡1i¡r¡ación:

o Análisis fisico-químicos: Dentro de especificación de producto terminado.
o Examen organoléptico: Evaluación designada por panel minimo 6. La hoja

que reporta esta degustación se encuentra en anexos.
. Control de [a estabilidad biológica de las muestras de laboratorio en Electester a

los 7 dias. (análisis no destructivo).
. Control de la estabilidad biológica de las muestras de laboratorio incubadas a

55"C, pH y organoléptico.

Se verificará 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 liberación, la cual se
¡ealizará a los 7 días de producción. El responsable de liberación ingresará los
datos al FMS, y liberará tisicamente el producto (arrancar de cada pallet el
"Pendiente") e informani a Distnbución Física. Véase en anexos la hoja en donde
se anota la liberacrón de los productos.

Acciones a tomar por la situación de soplados sin falla.
o Incremento del muestreo al 4.44 %
¡ Liberación a los l0 días
e Continuar pasando muestras por el Electester

El 4.44Vo de la producción corresponde a la siguiente toma de muestra
envases de 1000 ml.: 8 envases por fila
envases de 250 ml.: 32 envases por fila

La distribución de muestras será la siguiente

1'emperalura Tiempo (en días)

I

2.25
84 24
13 5I

55'
ambiente
ambiente

l0
l0
2t

;.)rECA
!t r-ü",. AS I !r)florOGtCli

De estas muestfas se abnrán.
t las muestras incubadas a 55"c
+ las muestras ambiente a 2 I dias
* el l5 % de las muestras ambrente (84.24 %) a l0 días

Esta situación se mantendrá hasta después de obtener 5 producciones que no
prcscnten soplados sin motivo.
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14 Distribuaón

Una vez que se ha hecho la liberación del producto, se procede a transportar toda la
producción a la bodega de producto terminado, desde donde sc hace su distribución
de acuerdo a pedidos de Ol'icina Central (sede de Nestlé en Quito).
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Ilepartamento lle Aseguramicnto lle [e talidad

El Departamento de Aseguramiento de la Catidad de Ecuajugos es muy sencillo,
pues sólo cuenta con un área de laboratorio de linea, donde se realizan los análisis
que a continuación describiré. Los análisis microbiológicos y algunos fisico-
quimicos (que no se pueden hacer en Ecuajugos) son realizados en tábrica
Guayaquil (Vía a la Costa) o en fábrica Cayambe.

IITENMINACIÍINI$ NEAI,IZAIIAS EN TJTBf)RATt}ilO

Temperatura

tEnkf¿cfreakrectpción

El valor máximo que se acepta en la temperalura de recepcrón de la leche es de,l
oC cuando viene en tanqueros ( de estaciones de recepción más lejanas: Alluriquin,
Pedro Vicente Maldonado, Chone, Riobamba, etc.) y l0 'C cuando viene en
bidones ( de estaciones cercanas. Balzar, Chillanes, Echeandía, etc. )

Lo ideal es que Ia leche sea enfnada por debajo de los 4'C inmediatamente
después del ordeño, y' seguir a esa temperatura durante todo el camino hacia la
industria.

Si la cadena de tho se rompe en algún punto del camino, por ejemplo durante el
transporte, los microorganismos de la leche empezarán a multiplicarse. Ello dará
origen al desanollo de vanos productos melabólicos y enzimas. Un posterior
enfriamiento detendrá esos desarrollos, pero el daño ha sido ya hecho. El conteo de
bacterias será más alto y la leche contendrá sustancias que afbctarán negativamente
a la calidad del producto final.

Cuando la leche llega a una temp€ratura superior a los 4 'C se la pasteunza y enlria
inmediatamente antes de su posterior uso.

'E.n fa fccfre afmacena[a

[,a leche en los silos de almacenamiento también debe tener una temperalura 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 h f¿cfre reciin enpdsala (pro[wn urminado)

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

La preparación de los jugos conlleva un proceso coño en el que no es imponante la
temperatura (pero esta no debe sobrepasar los 20'C). Como producto terminado,
losjugos también salen a un temperatura alrededor de 25 "C.

rEnfogu'Yogu

En el primer periodo de fermentación (cepa intermedia) Ia temperatura óptima es

de 40 'C. En el segundo periodo (cepa industrial) es de 4244 "C. En eslas etapas
es muy importante controlar el parámetro de temperatura y aplicar medidas
corectivas inmediatas si ésta varía de sus valores óptimos, pues cualquier vanación
puede incidir perj udicialmente en la fermentación.

Como producto terminado, también sale a 25 'C.

,tn safsa de tomate lM.aggi

Aquí se controla la temperatura de llenado, que no debe sobrepasar los 90 'C nl
bajar de 89 'Ct ya 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 enfiiamiento de la salsa debe ser rápido para asegurar la fbrmación de
vacío en el producto.

l'undtrmcnlo

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

[)roccdimicn[.o

o Se introduce el termómetro en la sustancia a la cual vamos a medirle la
temperatura.

. Se lo remueve suavemente antes de tomar la medida.
o Se realiza la lectura y se la regislra en las hojas correspondientes.

tigui¡rr,r y mrl crinlca
-l-ermómetro

Verónic¡ l r¡verso Hols¡¡in Práclice¡ P¡oferionales



ffircrc
ECt'-.LlI'(;()5 S. A.

Fábrica Pascuales )'l

DETERMINACION DE PH

l'undnmcnt.o

El pHmetro o potenciómetro mide la concentración de iones hidronio (HrO) de una

solución, mediante su comparación con eslándares (sustancias buffer) a los cuales

tiene que estar previamenle calibrado.

[)n¡ccdimicnlo

r Anles de su uso se debe calibrar el equipo con las sustancia-s buffer. Esta

calibración se debe hacer por lo menos una vez al día.
o Una vez que se ha verificado la calibración 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
oC para que la lectura sea coÍecta.

. Se remueve un poco el electrodo para uniformizar lectura y se espera a que ésta

se estabrlice.
o Se anota lectura en hojas conespondientes.
r Se limpia el electrodo igualmente con agua destilada y papel toalla.

o pl lmel«l
. beakers

Qcacl.ivo¡i

o Sustancias bufl'er (pH 4 y pH 7)
. Cloruro de Plata (donde queda introducido el electrodo)
. Agua destilada

Los resultados a 25 oC se los compara con la srguiente escala
pH > 7 -.-> solución alcalina
pH = 7 => solución neutra
pH < 7 => solución ácida

fr+¡p". y mol.crialc,a

Qc¡ull¡dc¡;

!'erónic¡ l r¡verso lfolp¡rín Prácticas Profesion¡les
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DTTERMINACION DE ACIDEZ EN LECHE, LECHES
SABORIZADAS Y YOGU YOGU

f-a acidez en la Ieche es un indrcador de frescor, o sea de su calidad. Tanto en ella
como en leches saborizad"s y yogu nos indica la ausencia d€ deteríoro, pues

determina si hay una cantidad elevada de ácidos orgánicos de ongen microbiano.

El método que se describe a continuación es para determinar la acidez por
titrimetría:
- ya sea son un indicador
- ya §€a con un medidor de pH.

Iundorn:nLo

El grado de acidez de una muestra constituyen los mililitros de hidróxido de sodio

necesarios para neutralizar un número desconocido de mililitros de ¿icido existentes

en la muestra.

[]rrrr:dimicnl-o

Leche Fresca
o Viértase l0 ml de muestra en beaker de 100 ml.
. Adicione I ml de solución de fenolfialeína al 2%.
r Agítese muestra y titulese con solución de hidréxido de sodio (NaOH) 0,25 N

hasta color rosa gálido, comparándolo con muestra de referencia.

L¿ches Saborizadas y Yogu Yogu
¡ Pese 25 g (Yogu) o midase 25 ml (leche saborizada) en beaker
. Coloque electrodo, agite y titule con hidróxido de sodio (NaOH) 0,25 N hasta

pH 8,30.

tkli¡rc y m¡¡tcriolc¿¡

. Puesto de valoración Multidosimat o bureta de 25 ml
¡ Agitador magnético
. pHmetro
¡ Beaker l00ml
. Pipeta volumétrica l0 ml
r Pipeta volumétrica 25 ml
. Pipeta graduada I ml

= Solución de hidróxido de sodio NaOH 0,25 N
Se diluye a 1.000 ml el contenido de una ampolla de solución valorada de NaOH
0,25 mol/l

QcrcLivo¡i

Vrrór¡¡.¡ Trararro llolcuín Pricticas Profesion¡les
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= Fenolflaleína al 2%
Se pesa en un vaso de precrpitación 20 g de fenolftaleina y se adiciona L000 ml de

eEnol y se agita hasta completa disolución. Se neutraliza la solución con NaOH
0,5 N hasta una leve coloración rosad¿.

( r"rlcul<xi ¡ ll jcmpl<x

La acidez sc expresa en grados Soxhlet-Henkcl (uSH) con un decimal, cs decir, cn
mililitros de NaOH 0,25 N por 100 ml de leche. Para ello deben multrplicarse por
l0los mililitros consumidos de NaOH.

acidez oSH - ml NaOH 0,25 N x l0 (leche fresca)

acidez oSH : ml NaOH 0,25 N x 4 (leches saborizadas y yogu)

Si se desea expresar la acidez. en ácido láctico, el ácido representalivo para esle tipo
de producto, debe emplearse la fórmula siguiente:

9/oacidez: VxNxEx 100

m x 1 .000

donde:
V - volumen de solución de NaOH 0,25 N utilizado para

mililitros
N : normalidad (0,25 )
E - peso molecular del ácido láctico = 90.08 g
m = masa de la toma de ensayo, en grírmos

la valoración, en

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

'SH x 0,0225 acidez 94 ácido láctico

En ciertos paises se determina la acidez mediante NaOH N/9 (grados Dornic, 'D) o
NaOH 0,1 N. El factor de conversión de oSll en oD es de 2,25.

Leche

Consumo (ml NaOH) : 0,ó5 ml
"SH:0,65 x l0 = 6,5 "SH.

Yogu
Consumo (ml NaOH) = 8,5ó5 ml

"SH = 8,565 x4 = 34,26 "SH.

En la práctica, a todos estos productos se los pesa para realizar el análisis y el
hidróxido utilizado es de 0,5 N. En ese caso el cálculo es similar:

[.cche

! erónic¡ Traver¡o Holp¡¡in Prictic¡s Proferion¡les
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Leche

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

ml NaOH :0.322 ml
m.:9,8 g

Leches saboriz¿das y yogurt

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

ml NaOH :4,47 ml
m=25,6g

oSH = ml NaOH x 0.50xl0xl0
0,25 x m

"SH : 0.322 x 200 (simolificando) - 6,57
9 8

oSH : ml NaOH x 0.50x25x4
0,25 x m

"SH = 4.47 x 200 (simplificando) : 34,92'SH
25,6

.!

8 r1il,,'l lJ.i'i"i*t
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PRUEBA DE ALCOHOL (Bo%)

El objeto de esta prueba es descubrir rápidamente las leches cuya acidificación es

demasiado avanzada.

Hay casos en que cienas leches cuajan en contacto con el alcohol a pesar de que su

calidad sea bastante normal y sin acidez excesiva, como sucede en leches muv ricas
en solidos y 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.

I'unclumcnlo

Presencia de coagulación más 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
(emulsión grasa y suspensión coloidal ).

[)n:ccdioicnt-o

Antes de tomar la muestra agitese completamente e introduzca el tubo del
acidímetro,
Voltee el aparato 180" hacia atrás, en este momento caerá en el tubo de vidrio
simultáneamente los 2 ml de leche y los 2 ml de la solución de alcohol.
Efectúe movimiento de rotación de [a muñeca con el fin de mezcla¡las v observe

[gui¡mo ¡ MaLcrinlco

¡ Acidimetro SALUT
. Tubos de vidrio perforados si se cuenta con el acidímetro SALUT
e Si no se posee el aparato automático, se necesita:
o Tubos de ensayo ló0 x ló mm
. Pipetas volumétrrcas 2 ml.

Solucion de alcohol 75o/o (vlv)
80oA (vlv)

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

Determinar el 7o en peso (m/m) del alcohol mediante la densidad (alcoholímetro) y
el cuadro respectivo.

Qcnctivoo

! erónica -fr¿verv¡ Holsuin Práctic¡s Profe¡ionelcs
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% (m/m) del
alcohol dispon

El cálculo de la adición de agua se hace por la regla de las mezclas como srgue:

ibt
% (m/m) del
alcohol deseado

% (m/m) del
alcohol

agua destil % (m/m) del
alcohol disponible menos
el % del alcohol deseado.

Este alcohol diluido tiene que dar una reacción neutra con la fenolftaleína; si es

necesario, afradir sosa caustica al 33%. Se utiliza solución de fenolñaleína al 27o

en alcohol.

Qc¿ult¡d<x¡

El resultado es positivo cuando hay floculación y coagulacrón en Ia leche.

Si no coagula la leche fresca después de haber añadido el alcohol, se puede

utilizarla normalmenle en fabricación. Si la leche coagula, deberá ser almacenada
separadamente y será objeto de una decisión locante a su empleo.

El siguiente es un ejemplo en la preparación del alcohol

Densidad reducida del alcohol disponible . 0,8116

Según el cuadro en anexo, el porcentaje en peso de este alcohol es de : 9?,240/á

Para obtener un alcohol al ó8% (m/m) se calcula

ql 14 68 ó8
0.09224

737,2 g de alcohol

ó8
24.24 : 262,8 g de agua

agua 92.24-68=24.24 0.09224

es decir. a los 737,2 g de alcohol al 92,24%

c
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PRUEBA DE EBULLICION

lundumcnl¡r

H objeto dc cste análisis cs dcscubnr las leches cuya acidificación avanzada no

¡rrmite un tratamiento térmico posterior. Se calienta la leche a ebullición y la
leche que coagula durante el calentamiento manifiesta una acidificacrón avanz¿da.

[)rtxcdimicnlo

o Vierta en un tubo de ensayo de 3 - 5 ml de leche.
. Cahente la muestra a ebullición, retirando el tubo de la llama para evitar la

proyección de la muestra.

n+ipo* y mnlcritrlan

. Mechero de Bunsen o de alcohol
o Tubos de ensayo
. Pinzas

Qcrctiv<xr
Alcohol, si se utiliza mechero de alcohol

Qc¿ulhrdoo

El resultado es positivo si se presenta coagulación en la leche. En ese caso, se

¡echaza la leche porque su acidez no permite tratamiento térmico postenor.

!'erónic¡ Tr¡veno llolplrin Prácf icns Profe*ion¡les
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DETERMINACION DE MATERIA GRASA

A continuación voy a describir los dos métodos que se utilizan en Ecuajugos para

cste análists:
. método ácido-butirométnco de Cerber, utilizado para leche

fresca, leche procesada, leche saborizada y yogur.
. por medio del Milko Tester, utilizado únicamente pa¡a leche

fiesca y algunas veces para procesada.

,tén[o ácilo-ñutirair¿trico [c Qcr6er

Se entiende por materia grasa de la leche liesca el contenido en gmsa y sustancias

similares. El método Cerber expresa el resultado en gramos de Materia Grasa por

I00 ml de leche.

I'urnlumcr¡k->

Se fundamenta en [a disolución de las proteinas mediante ácido sulfúnco;
separación de la materia grasa con alcohol amilico; centnfugación y lectura de la
cantidad de materia grav¡ en la escala del butirómetro.

I)ri¡ccdimicnlo;

. Se calienta la muestra en un baño maria a 80 'C hasta que llegue a temperatura
de 40 "C y se enfría a 20 'C.

r Se vierte en butrrómetro:
l0 ml. ácido sulfúrico
I I ml. muestr4 añadida lentamente por la pared.

I ml. alcohol amilico
r Se lapa butirómetro tomando precaución de no desalojar el alcohol amilico.
r Se cubre con un paño el butirómetro y se lo sacude vigorosamente sosteniendo

el tapón y se Io invierte vanas veces hasta que toda la muestra se haya disuelto
complelamente-

r Por medio del tapon aproxrme el contenido al inicio de la escala y coloque el
butirómet¡o con Ia escala hacia arriba en un baño maria a 65 + 2 oC por 5

minutos.
. Séquelo y colóquelo en centrífuga por 5 minutos.
¡ Retire butirómetro y colóquelo con la escala hacia arriba en baño maría a65 * 2

'C por 5 minutos.
o Mediante tapón lleve línea de separación ácido - grasa a la marca de un número

entero del tubo graduado y efectúe la lectura lo más nipido posible manteniendo
el punto de lectu¡a a la altura del ojo.

En el caso de [¿ Lechera, Leches saborizadas y yogur se efectúa una segunda
centnfugación por 5 minutos, se coloca en baño maria por 5 minutos y se realiza
lecrura lo más niprdo posible, si la lectura obtenida después de segunda

Verónir¡ 'l rrvers¡¡ Holguín Pnictica¡ Proferioneler
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Qc¡rcliv<xl:

centrifugación es mayor a lectura obtenida después de la primerq es necesario
efectuff una lercera centrifugación.

llqui¡rcc y mnlcrialce,

o Baño maria con termómetro
. Centrifuga Gerber
. Cronómetro
¡ Butirómetro para leche 0 - 4 o/o ó 0 - ó % con t¿pones de goma (véase en anexos

los gráficos de estos butirómetros y la forma conecta de realiza¡ la lectura en
ellos).

o Pipeta para leche I I ml.
o Dosificadores ácido sulfúrico y alcohol amilico
o Termómetro

= Acido sulfúrico 1,812 - 1,820 9ml a 20 'C.- L¿ concentración es
aproximadamente de 90,4 + 0,8 -9á (m/m). Debe ser incoloro y no confener
impurezas.

= Alcoho amílico 0,808 - 0,818 gml a 20 'C,- Debe ser limpido e incoloro. Su
contenido en alcoholes primarios (3-metil-l butanol y 2-metil-l butanol) debe
ser por lo menos de 98 % (viv). Son admisibles trazas de agua.

(Lihuloe y cicmploe:

kctura: gramos de grasa por cada 100 ml de leche (ozógrasa p/v)

Lectura : gramos de grasa por 100 g de leche (% Srasa p/p)
Densidad

*létúo *{i&)'I'esttr

El Milko Tester es un aparato que consiste en un baño termico, homogenizador de
4 estados, con sección de mezcla de soluciones, jennga de dosificación de solución
de EDTA y fotómetro. En anexos se encuentra una ñgura del aÍ)arato con todas las
partes de las que es!á compuesto.

Iundnmcnt<¡

La leche es homogenizada para producir uniformidad en el tamaño de los glóbulos
gr¿¡sos, se trata con solución de ED'fA para diluir la muestra y eliminar la turbidez
producida por los micelios de caseina, luego pasa a través de una fotocelda para
medir la dispenión de la luz en la solución, la cual es proporcional a la cantidad de

!'erónic¡ l'r¡¡uer¡o Holguin Pr¡iclic¡s Profesion¡les
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grasa de la leche. [-a cantidad de luz que pasa por la lotocelda se registra en un
galvanómetro calibrado para leer el porcentaje de grasa direclamenle.

ltr:ccdimicnt-cr

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

o Si el brazo de la bomba baja fácilmente, se necesrta 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 y se afloja el tomillo de purga. Luego se deja caer el brazo
por su propio peso y se aj usta el tomillo. Se opera la manivela tres veces amba
y abajo para estar seguro de que todo el aire se ha escapado.

. Se agita la muestra antes de ser tomada.
r Se calienta la muestra a 40'C durante 5 minutos.
. Se coloca la muestra de leche debajo del tubo de entrada y se presiona Mlt.K IN.
r Se relira la muestra del tubo de entrada.
o Se coloca un beaker de mezcla limpio debajo del tubo de entrada y se presiona

MILK OUT.
. 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 cn la hendidura.
. Se opera el brazo de la bomba tres veces arriba y abajo.
e Se espera unos segundo y el resultado aparece en la pantalla. Se lo anota.
r Se realizan mediciones adicionales (unas dos miis).
o Luego se lleva un beaker con dos volúmenes de diluyente, colocado debajo del

tubo de entrada de mezcla y se opera la bomba ó veces con el fin de limpiar las
válvulas de entrada de los residuos que puedan existir dentro de ellas.

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

lquip.* ¡, malcrialca,

o Milko Tester
. Beakers
r Horno Microondas o Baño María
r Beaker de mezcla (especiales del Milko '[ester)

o -[ermómetro

Qcrclivo¡r:

Solución de EDTA ( Etilendiamino-teúaacetato sodico Na{EDTA)
Se prepara 5 litros de esta solución (hay una botella plástica especial para el Milko
Tester que trene esla capacidad y es donde se la pone). Para este volumen se

utilizan.
o 12.5 g. de EDTA
¡ 0,5 ml. Trito X-100

Verón.ic¡ Trev¡no llolcuin Prácli.8s Profe3ionsler
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. 0,25 ml. Antifoam Y30 - Emulsión

( hlculoe y cjcmploc:

Lectura: gramos de grasa por cada 100 g de leche (%grasa /p)

Como cualquier otro aparato, su lectura esta sujeta a descalibr¿ciones, por lo que
siempre se trata de llevar comparaciones de los resultados d€ este método con el
Gerber (a la misma muestra se le determina porcentaje de grasa por los dos
métodos). A veces ambos resultados no coinciden, pero la diferencia que se saca
sirvc como factor de conección para el método del Milko Tester (el método Gerber
es más confiable).

Vcrónir¡'Iravrno Holsuin Príclicrs Profcrion¡le¡
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llquipo. y Mnlcriul<x

DETERMINACION DE DENSIDAD (PESO

ESPECIFICO)

I'undnrncnkr

Medida de la masa volúmica a 20 "C por un aerómetro' que por principio de

tlesplazamiento de un fluido da una lectura en su extremo graduado'

[\r¡ccdimicnt,o

. Sc vierte aproximadamente 500 ml. de muestra en beaker de 1.000 ml y se

coloca en baño maría a 80 'C.
. Se mezcla cuidadosamente la muestra sin formar espuma hasta que llegue a

40'C, luego se enfria a 20 o l5 'C dependiendo del aerómetro.

. se viele cuidadosamente en la probela y se introduce el aerómetro haciendo un

movimiento de rotación por la pared de la probeta para uniformizar tempefatura.

. Se lo deja hundir hasta la posición de equilibno, s€ sumerge I cm. y se suelta'

. Se comprueba la temperatura y se efectüa la lectura inmediatamente'

Baño maria
Beacker I .000 ml.
Probeta 250 ml.
Termómetro
Varilla de vidrio
Aerómetro => este instrumenlo tiene di ferentes escalas scgún el producto al que

esté destinado.

l'n¡duckt lisculu u¿r¡imelro

Leche Fresca y UH'[ 1,023 - 1,038 *

Jugos
Leches s¿bonzadas
Yogur
Precondensado

t,030 - I,140

Pcróxido I,t00- 1,200

Acido sullúrico 1,760 - r,800

r Gráficos de este aerómetro se encuentran en anexos (hay dos tipos: E ¡l C)

! erónic¡ Tmvcrso Hole¡tin Próclic¡s Profesion¡lcr
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(xlculc¡¿ y ll jcrnplo,r

La lectura debe corregine según la temperatura de la solución, si la misma no está

exactamente a 20'C. Por cada 'C mayor de 20 'C debe añadirse 0,0002 a la masa.

Por cada oC menor de 20'C debe restarse 0,0002.

I.os resultados están expresados en g/ml. o Kg/lt.

En l¿chera UHT:
Lectura = I,027ó
Temperatura - ló"C
Densidad - (20 - ló) 0,0002 + 1,0?76: 1,0284 giml

IJtB I. IU'f ECA
tt t§cuar.As lEctroruGlclE

§L-. -
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El objeto d€ esta prueba es descubnr las impurezas presentes en la leche por medio
de la filtración de una cantidad determinada de la misma a través de un filtro de
algodón y [a estimación de las impurezas retenidas mediante los estándares (en los
anexos se encontrará un gráfico de éstos).

PRUEBA DE LIMPIEZA

f undorrcnl-c>

[\nccdimicnüo

¡ lntroducir un filtro de algodón de un diámetro de 30 mm. en el aparato (botella
Gerber o aparato semejante).

¡ Filtrarrz: litro de leche a examina¡.
o Comparar el residuo hallado con los estándares

Ii+i¡o y matcriulca

. Botella Gerber Z 1300 b o 2200,o aparato semejanre.
o Filtro de algodón. de un drámetro de 30 mm., Gerber Z lEg.

Qc¿ull¡dc,¡¡

Dependiendo de la comparación con los estandares, se le puede otorgar a la
muestra una calificación de I a 5, siendo I el valor ópimo.

Verónic¡ Tr¡veno liolsuin Práctic¡s Profesion¡le¡
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DETERMINACION DE CRIOSCOPIA
(PUNTO DE CONGELACION)

EI valor del punto de congelación puede variar ligeramente, no solamente de una

regrón a otra, sino también según que la mueslra media provenga de una muestra de

leches en gran volumen, o de un solo animal. De ahí la necesidad, cuando se

utilice este método, de conocer sea el valor medio pa¡a cada región determinada,
sea el valor individual determinado para toma de muestras en los establos.

Por esta raán, Nestlé cuenta con una tabla de la cnoscopia de va¡ias de sus

estacrones. En esta tabla se puede ver que en estaciones como en Alluriquín y

Chillanes, el valor de -530 "mH indrca que no exisle aguado en la leche, mientras
que el valor de 496 omH indica que hay un ó,4 o/o de aguado.

Los crioscopios son dispositivos ext¡emadamente sensibles diseñados para

determina¡ en forma precisa los puntos de congelación de líquidos acuosos con

rangos de 0 a -1.000 m"C y para detectar diferencías muy pequeñas entre los puntos

de congelación de esos liquidos. En anexos se encuentra el gráfico de un

crioscopio con sus componentes y controles principales.

El punto de congelación del agua pura a presión atmosférica es de 0"C
exactamente. Los solutos impiden cristalización del agua y reducen su punto de

congelación en proporción a su concentración. Los solutos normalmente presentes

en la leche reducen su punto de congelación en una cantid¿d casi constante.

Iundumcnto

Determinación del punto de congelación de la leche en el crioscopio mediante ur
termómetro de precisión. E[ punto de congelación se acerca a OoC cuando aumenta
el contenido de agua añadida.

[\rrccdimicnl-o,

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

r Poner en cámara de congelación y cn el tablero de operación aplastar START
o Empieza el enfiiamiento de la muestra y se espera la lectura en la pantalla.
. Se anota en hoja correspondiente el resuhado de la pantalla.

fl+ipoo y mol,crinlcar

o Cnoscopro
. Pipeta
¡ Tubos de muestra

Verónic¡ Tr¡veno flolpuín Próctic¡s Profesioneles
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Qc¡ctivos

Los que son suministrados con el crioscopio (liquido refiigerante y calibrador).

Qc¿ull¡doc

Originalmente Julius Hortvet estableció dos patrones de calibración seleccionados
para quedar antes y despues del intervalo del punto de congelación de la leche . -
422 y 421 moC, respectivamente.

Posteriormente s€ estableció este intervalo entre 407,4 y 599,ó m.C, es decir estos
nuevos valores eran 1,0356 más calientes.

Las dos escalas del punto de congelación de la leche, derivadas de estas dos series
de números siguen usándose hoy en día: la primera es llamada escala Horwet
(m'H) y la segunda es la tradicional Celsius (m"C).

[¿ lectura del crioscopio se la hacía en moH:

Ft congelacion : 498 mH

Si a este valor se lo quiere transformar a la escala Celsius, se aplica el siguiente
f'actor de corrccción.

m'C:m'Hx0,9656.

!'erónic¡ 'l r¡veno Holguín Prictic¡s Profesion¡les
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DETERMINACION DE ANTIBIOTICOS

Esta prueba se la hace con el kit de análisis de be€lactamas que detecta niveles

anormales de penicilina G y presenta reactividad cruzad¿ con ampicilina,
cephapirina, amoxicilina, ceftiofur, cloxacilina, dicloxacilin4 tricarcilina,
cefad¡oxil.

Estos antibióticos betalactámicos se uslm ampliamente pa¡a 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
neg¿tivo para la fabricación de productos como el yogur, en donde los antibióticos
inhiben el crecimiento de las bacterias fermentativas (l,octohacrllur bulgarrcus y
S t re p t oc o c c us t c rmo p h r I us )

Iundamcnto

'l-itulación por f,¡ación de receptores y enlace enzimáttco que reacciona con
residuos de penicilina G en leche bovina cruda para detectar niveles anormales.

[)n:ccdinicnto,

. Colocar el dispositivo Snap en el bloque de calentamien¡o.

. Aglttar ügorosamente la muestra de leche.

. Sacar y tirar tapa del tubo de muestra.
¡ Tomar muestra con pipeta IDEXX (450 pl + 50 ¡rl) hasta linea indicadora.
¡ Verter cuidadosamente pipeta en el tubo.
. Agitar tubo hasta disolver compnmido de reactivo.
. Incubar bloque de calentamiento precalenudo a 45 'C (l 13 'F) 1 5 "C durante

al menos 5 a ó minutos.
o verter el contenido del tubo de muestra dentro del pozo de prueba del disposítivo

Snap y desechar el tubo.
o Esperar 4 minutos cuando se empuja activador hacia el dispositivo.
¡ Leer resultados.

lquip.* y mtlcrirlcr

. Componentes del kit del Snap Beta Lactam test:
o Tubo de ensayo con tapa y compnmido de reactivo.
r Dispositivo Snap
. Pipeta
r Componentes necesarios no incluidos en el kit:
. Bloque de calentamiento para mantener una tomperatura operacional de 45 'C +

5 0c.

. Inserto para el bloque de calentamiento Snap.

!'rnínkr Tr¡verso [Iolcuín Príctic¡s Profc¡ir¡n¡les
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Qcscüvqo
Comprimido en tubo de ensayo

Qc¡rult¡doc lv\o.ocha Control (¡rr.c)
Poc; \

^ 
anchc^ ¡ltr.lestr a (¡¡ . ¡\

Se hace una lectura visual y se intepretan resultados:

=es positivo cuando la mancha de muestra es igual o más oscura que mancha
control

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

Sr no se produce coloración en mancha control, debe analizarse de nuevo la
m uestra

)
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ESTANDARIZACION LECHERA

La estandanzación de la leche consiste en su tr¿tamiento en su tratamiento para
conseguir un contenido graso, densidad y sólidos no gr¿rsos constantes.

A continuación voy a haccr la explicación de cómo se realiza la estandanzación de
La l,echera (entera) en Ecuajugos, con los diferentes cálculos que se aplican.

;4 ,rruiaturas

MGn : Materia Grasa necesa¡ia
SNGn - Sólidos No Grasos necesanos
Dn = Densidad necesana
Mgex - Materia Crasa existenle
SNCex = Sólidos No Crasos existenres
Dex = Densidad existente
MGf : Materia Grasa faltante
SNOf : Sólidos No Grasos faltantes
MGt: Materia Grasa total
SNGI : Sólidos No Grasos totales
LF - Leche Fresca

,Pdrámttros

D= 1,0282- 1,0284
MC p/v = 3,4 - 3,5
MG p/p = 3,20 - 3,25
SNC p/p - 8.41 - 8,47

,Estanlari:at:

MC /p:3,23
D: 1,0283
SNc /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

Litros de LF para preparar un batch:

Kg MCn : Kg. LF
%MGp/pLF

!116¡ice'f r¡verso Holp¡¡ín PrÁcticas Profe*iontl¡s
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Kq LF : Lts LF
DLF

A estos litros de LF llevar con agua hasta volumen del batch.

r Kilos de SNG existentes en LF

Kg SNGex: Volumen LF x Dex x % SNG pip LF

Falunte de SNG en un batch:

Kg SNGn - Kg SNGex: Kg SNCf

Kg SNGf : Kg MSK adicionar
% (% sNG MSK)

o Adición de LF cuando falta MG

Volumen batch x Dex x 7o Mgex : Kg Mgex

Kg MCn - Kg Mgex: Kg MGf

KeMGf :KgLF
%MClpLF

Ke LF = Lts LF
DLF

t95,

" ..*:,:J ir1r",*',i,rl,
r Adición de agua cuando el % MG es elevado

Volumen batch (l) x % Meex: Volumen batch (2)
% MCn

Para preparar un batch con un saldo de LF

Lts LF x D LF x o/o MG LF : Kg Mgex

Kg Meex - 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.

r Prepara¡ un bacth con saldo de LF ( I ) y completar con otra LF (2)

Vcrónite Treverso Holguín Prácticas Profesion¡les
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Volumen LF (l) x Dex (l) x % MG p/p (l) = Kg MGex (l)

Volumen LF (l) x Dex (l) x % SNG /p (l) = Kg SNGex (l)

Kg MGn - Kg Mgex ( l) = KC MCf

Ke MCf = Kg LF (2)
o/o MG p/p (2)

Ke LF = Lts LF (2) - Volumen (2)
Dex (2)

Kg LF (2) x % SNG /p (2) - Kg SNGex (2)

Kg SNCex ( l) + KS SNGex (2) = Kg SNGI

Kg SNGn - Kg SNG1 - Kg SNGf

Ke SNGI = Kg MSK adicionar
96

Volumen(l)+ Volumen (2) - Volumen (3)

Volumen (3) llegar con agua hasta volumen batch.

roñuhqiefinwú

% SNG p/p : 250 (D - l) + 0,2 x % MG plp * O,l2

% STD /p = % SNC p/p + % MG pip

En la práctica, los analistas de linea se encuentran con muchos casos de
eslandariz¿clón en donde, apane de aplicar todos estos cálculos, tienen que poseer
cnterio para tomar una buena decisión en la orden que se vaya a dar. Generalmente
para facilitar los qálculos, aplican el cuadr¿do de Pearson para evitarse el aprender
tantas fórmulas.

Fjemplo:

Llega 8.ó00 It de leche de Alluriquin con 3,6 % MG p/p y con una densidad de
1,0282. Estandarizarla según esle caso: con agrur y MSK para hacer un batch en un
silo de 8.000 lt

Pnmero se aplica la fórmula de Richmond para sac el % de SNG p/p

% SNG p/p: 250 ( 1,0282 - l) * 0,2 x 3,ó + 0,72 = 8.45

Verónicn'Iraver¡o Holorin Práctic¡s Profesior¡¡les
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Kg MGn = 8 000 x 1,0283 x 0,0323 = 265,7 Kg MGn

Kg SNGn : 8.000 x I,0283 x 0,0845 : 695,1 Kg SNGn

Kg LF Allunquín: 265,7 I 0,036 = 7380,5 Kg

Lts t.F Allunquín : 7380,5 I 1,028?:7.t78,1 tr :> 7.200 lt (redondeando)

Se agregan 800 lts de agua para completar el volumen del batch. Cuando se mezcla
el agua con la leche de Alluriquín, la densidad varia y si la calculamos por
ecuación, nos da un resultado de 1,0253. El dato de SNGex también vanarát
siendo ahora de 7,76 Vo

Kg SNGex : 8.000 x I,0253 x 0,0776 : ó36,5 Kg

ó95,I - ó3ó,5 = 58,ó Kg faltantes de SNG

58,ó i 9ó = 6l 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 l0 Kg (para
redondear y facilitar la pesada).

Además de esto, también se trene que calcular la cantidad de vitaminas y de nrrisín
a adicionar.

g Vitamina - Volumen Batch x Densidad x factor

Vitamina A (%)
I-eche Entera = 0,0045

Leche Semidescremada : 0,0123

Vitamina D (%)
t¡che Entera : 0,0040

lrche Semidescremada = 0,0050

Vit A:8.000 x 1,0283 x 0,0O¿t5 :37,02 g

Vrt D:8 000 x 1,0283 x 0,0040 :32,9t g

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

Otrm dos ingredientes que se suelen adicionar es cloruro de sodio e hidróxido de
sodio; el pnmero para aumentar crioscopía en la leche envasada y el segundo para
aumentar el pH a ó,75 en leches que tengan menos de ese valor. Pero las
cantidades son mínimas y nunca pueden sobrepasa¡ un porcentaje limite permitido.

Vcnínica Travcno Holguin Práctic¿s Profcsion¡les
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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 (hidróxido de
sodio) en estos productos lácteos antes de envasar, pues conocemos que un bajo pH
(por consiguiente una alta acidez) puede ocasionar el detenoro del producto y
problemas en su procesamiento.

IundalrcnLo

Determinación del grado de acidez mediante la cuantificación de la concentración
de iones hidrógenos reemplazables, usando para el efecto un electrodo calibrado
dentro del rango de pH de la muestra.

[)rr¡ccdimicnLo

¡ Medir 50 m[ (Lechera - Leches Saborizadas) o pesar 50 g de Yogu en un beaker.
. Colocar el electrodo, agitar y dejar que se estabilice el pH.
r Adicionar gota a gota la solución de hid¡óxido de sodio 0,1 N hasta pH 6,75

(Lechera y l"¿ches Saborizadas) y pH 4,20 (Yogu Yogu).
Nota: cortar el batch de Yogu Yogu a un pH de 4,5O - 4,55.

flquip<x ¡ rnuLc¡iul<x:

Balanza de precisión, lectura 0,1 g
Agrtador magnético
pHmetro
beaker 100 ml.
Multidosimat
Pipeta volumétrica

Qcactjvos:
Solución de hid¡óxido de sodio 0,1 N

(]ibuloc y cjqúplos,
g soda caústica = ml x 0.08 x lote

98 0,/o

Factor soda : 0,08
[-ote = l.echera 8.000 lt

Milo 7.900 lt
Yogu Yogu 8.000 lt
Leches Saborizadas 7.600

Pureza soda = 98%,

\:enínic¡'l'r¡vrrso Hrf gui¡ Práct¡c¡s Profcrion altr
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DETERMINACION DE ACIDEZ EN
CONCENTRADOS, JUGOS PREPARADOS Y

NECTARES

lunclnn¡cnt.o

Mismo f undamento que acidcz en lácteos

I)nxcdimicnto

Acilcz cott¡entralos
. Pesar 3 g + 0,01 g de muestra en un beacker.
¡ Añadir agua destilada p¿ra diluir ( hasta alcanzar 50 ml.) y I ml de fenolftaleina..
. Agrtar y titular con hidróxido de sodio 0,5 N hasta color rosa pálido,

companindolo con una muestra de referencia.

Cuando se trale de concentrados de mora, frutilla y lomate no se aña<Ie
lnolñaleina sino que se titula hasta pH 8,3 con normalidaá respectiva.

¡4cilez lugos {Preparalos 1 Néctares
o Pese l0 g en beaker
o Añada 30 ml agua desti lada y I ml de fenolftaleina
o Se titula con hidróxido de sodio 0,5 N.

Cuando es bebida refrescante de manzana:
. Se pesa 25 g.

. Se coloca electrodo y se titula con NaOH 0,5 N hasta pH 8,3

llquipo I mnlcrialc¿

. Puesto de valoración 715 Dosimat o bu¡eta de 25 ml

. Ag¡lador mag'nético 728 Stir.
o pHmetro
r Beaker 100 ml
o Pip€ta graduada I ml
. Balam¿ de precisión
. EsÉtula
r Piceta

Qcactivcx;

= Solución de hid¡óxido de sodio NaOH 0,5 N .- Se diluye a 1 000 ml el
contenido de una ampolla de solución valorada de NaOH 0,5 mol/I.

Verónic¡ Trererro Holsuin Práclic¡s Profesionales
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= Fenolftaleina al 2% .- Se pesa en un vaso de precipitación 20 g de fenolftaleína
y se adiciona 1.000 ml de etanol y se agita hasta completa disolución. Se
neutraliza la solución con NaOH 0,5 N hasta una leve colorac¡ón rosada.

( }ilculoc y llfcmploe

7o acidez - ml N HxNxF
Peso muestra

Factor 6,4 :> ácido citrico
6,7 => ácido málico (manzana)
7,5 :> ácido tartárico (uva)

( itncentrudt¡ de l'eru
Consumo (ml NaOH) = 0,ó70 ml
Peso muestra : 3,34
N=0,5

NIBLIOTECA
x Escu¿LAS IECñ9ruGrCll

-9ó ácido citrico : 0 ó70x0 5xó 0.ó4
3.i4

ts t¿nl¿rizació¡ [c acil¿ z

Cuando se conoce la acidez inicial de los jugos.co preparacrón, se la debe
estandánzar hasta un rango agregando m¿ís ácido citrico (menos en el caso de la
bebida de manzana, en donde se agrega ácido málico) . El cálculo de la cantidad
de ácido citnco a añadir es el siguiente:

Kg ácido : acidez deseada - acidez medida x Kg lote / 100

Néctar Naranja 250 ml.
Acidez deseada : 0,570 (promedio del rango)
Acidez medida = 0,4 l2
4.800 lt: volumen del lote.
Si estejugo tiene una densidad de 1,048, los Kg del lote serán 5 030 Kg

Kg. áaido = 0,570 - 0,412 x 5.030 / 100 = 7,95 Kg

Se redondea este resultado a 8 Kg

4=

Verónic¡ I raver¡o llolpuin Prárlic¡s Profesionrle§
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DETERMINACION DE ACIDEZ EN SALSA DE
TOMATE Y TOMATE FRITO

f undtrmcnlo

Mismo fundamento que acidez en lácteos.

Para estos productos se delermina la acidez con el método potenciométrico ya que
permite determinar la acidez con más exaclitud, adem¿ls de suponer, como es

lógico, que con lenolftaleína no se podria ver el punto de viraje (en pll 8,30), por el
color de los productos.

[)r¡ccdimicnk>

o Pesar 3 g + 0,01 g de muestra en un beacker.
r Añadir agua destilada para diluir ( hasta alcanzar 50 ml. ).
o Añadir unas gotas de fenolft¿leina.
¡ Poner con un agitador en el equipo 728 Stir.
o Valorar con hid¡óxido de sodio 0,5 N. Dosificar con el e4uipo 715 Dosimal

hasta cambio de coloración.
. Para confirmar vrraje (8,3 ) utilizar potenciómetro cuando se vea cambio de

coloración.
r Anotar dato de volumen consumido v realizar cálculos.

llqui¡rc y mnlcrinlc¿

o Puesto de valoración 715 Dosimat o bureta de 25 ml
. Agitador magnético 728 Stir.
o pHmetro
o Beaker l0O ml
. Pipeta graduada I ml
r Balanza de precisión
. Espátula
o Piceu

Dc¡c:livo,l

=Solución de hidróxido de sodio NaOH 0,5 N .- Se diluye a 1.000 ml el
contenido de una ampolla de solución valorada de NaOH 0,5 mol/|.

:+ Fenolftaleína al 2% .- Se p€sa en un vaso de precipitación 20 g de lenolftaleína
y se adiciona 1.000 ml de etanol y se agrta hasta complela disolución. Se

neutraliza la solución con NaOH 0.5 N has¡a una leve coloración rosada.

I erónic¡ -l'r¡veno Ilolprri¡r Prírtir¡s Profe¡ion¡le¡
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(hlcul<x ¡ lljcmph*

l-a acidez de Ia salsa de tomate y tomate fnto se expresa en porcentaje del ácido
predominante; en el caso de la salsa de tomate es el ácrdo acético y en tomate firto
es ácido cítrico.

ECI;.+tlrGrm s. l.
lábric¡ Pascu¡les {tt

% ácido acético : ml NaOH x N x 6 (salsa de tomate)
Peso muestra

% ácido citrico : ml NaOH x N x 6 .t (tomate frito )

Peso muestra

lt)nlula
Consumo (ml NaOH): 1,484 ml
Peso muest¡a : 2,9 I

N-0.5
% ácido acético : I 48.1 r 0 §i

2.91

'll¡mutt lir o

Consumo (ml NaOH) : 0,ó70 ml
Peso muestra : 3.34
N :0.5
% ácido citrico : 0 ó70x0 5 x6 0.ó.{

j,34

rf*t4úarizdciói d¿ acile z

Cuando se conoce la acrdez inicial de la salsa de tomate, se la debe estandanzar
hasu un rango echando más ácido acético. EI cálculo de la cantidad de ácido
acético a añadir es el siguiente:

Kg ácido : acidez dcseada - acidez mcdida x ó00 i 100

Acidez deseada = 1,75 (siempre se deja la salsa con esta acidez ya que dismtnuye
en el producto final por la adición de vapor en la linea).
Acidez medida : la acidez inicial de la salsa de tomate (que es dada por la pasta de
tomate) suelc ser de 1,40 - l,ó5. Ra¡as veces viene oon rangos mayores y en esos
casos no se utiliza ácido acético.
600 - Es la cantidad en Kg que consiste un batch de salsa de tomate.

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

) ó:l

4

Los 40 g son dificrles de medir (en la pnictica nunca s€ ordena al operario pesar
cantidades tan minimas), por lo cual se redondea este resultado a 1,2 Kg.

! erónic¡ 'fr¡verso llolp¡¡ín Prícticas Profesion¡ler



El término "Brix" es el resultado de expresar el porcentaje en peso de sucrosa en
una solución de sucrosa pura. Es usualmenre determinado por un hidrómetro (e1e
Brix) calibrado pa¡a leer directamente el porcentaje de sucrosa.

Por la viscosidad de los productos como bebidas y salsas, el hidrómetro es poco
práctico. El refiactómetro es más conveniente pqra deteminar Brix en esos
productos.

L¿ lectura del refractómetro debe ser a 20 oc. si no se tiene la disponibilidad de
tener conectado el refractómetro a un bario frío con un termóstato que mantenga
esa temperatura constante, a la lectura se le debe hacer una corrección según una
tabla intemacional que indica cuánto se suma o se resta al valor leido, según sea la
temperatura mayor o menor a 20 .C.

l9

DETERMINACION DE'BRIX

En anexos se encontrarán gráficos del refractómetro utilizado en Ecuajugos.

f unda¡rcnlo

cuantiñcación de los solidos solubles contenidos en una sustancia por medio del
refractómetro, el cual mide el índice de refracción, que es directamente
proporcional a su contenido de azúcar.

[)roccdimicnlc

ffircuo
ltclrall'G{}s s. a.

['ábric¡ P¡scu¡lcs

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

chequear la calibración del refractómetro determinando el índice de refracción
del agua destilada (que debe ser 0) y/o de una solución standard. Esto debe ser
hecho frecuentemente, pero no es requendo antes de cada análisis.
Aplicar una gotita de la muestra en el prisma del refractómetro. La muestra no
debe estar muy lria (menos congelada), bien mezclada y se debe evitar largas
partículas de pulpa (en el caso de jugos o concentrados que los tenganj y
espuma.

Se debe esperar aproximadamente un minuto para que la tem¡xratura de la
muestra se aj uste a Ia del instrumento antes de hacer la lectura (la lectura más
precisa se obtiene cerca de los 20 "C).

Cuando se prende el reflractómetro a esta línea (que es
+ la de la muestra) se la encuenlra arriba o abajo de lzu

dos I íneas cruz¿das perpendicularmente.

! erónicq 'I r¡verro Hn¡qrtín Práctic¡s Profesioneles
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a Se la debe nivelar has¡a que quede justo en la
intersección

una vez que la línea de muestra quede nivelada, se realíza medición en escala y se
le añade corrección si no está calibrada la temperatura a20 "c. se realiz¿ mediiión
por duplicado y se saca promedio.

fr+ip"* y rnaLcriolc¿

. Refractómetro electrico Milton Roy Company
r Aplicador (espátula) de plástico, madera o caucho

Qcrrcl.iv<x¡

Agua destilada

(lihulo¡r y cjcmpl<x

( t¡nccnlra¿lo de nutn:unu

Primera lectura = 30,2
Temperatura : 25 'C
Corrección - 0,4
Lectura corregida = 30,2 + 0,4 : 30,ó

Segunda lectura : 30
Temperatura : 24 "C
Conección = 0,3
Lectura corregrda : 30 t 0,3 - 30,3

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

¡Istanlarizacin "cBü

l,os "Brix son muy importantes en la estandarizactón de los siguientes productos:
.¡ugos, néctares, salsa, tomate fnto, yogur, leches saborizartas y Milo.; pues nos
indica la concentración de azúcar y por consiguiente el grado de dulzor que tendrá
el producto.

Cada producto tiene su norma de los 'Bnx que debe tener y si se pres€nta un valor
menor a éste, se deja concentrar y mezclar más (en el caso de la salsa) y/o se añade
jarabe con el cálculo siguiente:

Por ejemplo, se tiene un lote de 4.800 lt. de néctar de durazno cuya norma de oBr es
de 13,3 - 13,5, pero su concentración real es de 12,9. Se tiene que añadir.¡arabe de

t:É--- r' -aoJ{o¡A¡¡. Prá¡ti cr¡ Profes io ¡¡l¡s
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ó0'Br ( que es el que se utiliza) y se quiere saber la cantidad en kilogramos. [a
densidad del jugo es de I,050 aproximadamente.

13,4 - 12,9 - 0,5 oBr falrantes

0.5 x 4.800 (volumen lote) x 1.050 ldensidad del jugo pa-a transformar a kilos) x 100
100 x 60

t¡s 100 se los pone porque se considera que los "Br es un porcentaje (aunque no es
así).

Realizando el cálculo sale que se debe agregar 42 Kg. de jarabe. En [a pnictic4 no
se le agega tanta cantidad de jarabe; se hace el cálculo para también ponerle
concentrado para que no quede un jugo demasiado dulce y aguado.

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

Volumen Agua (litros) : ('Br medidos x ó00 (batch) /.Br deseados) - 600.

"Br medidos: 37,4
oBr deseados : 36,5 (siempre se deja la salsa con estm "Brix, ya que disminuye en
el producto final por la adición de vapor en la linea).

Volumen Agua = (37,4 x 600 / 36,5) - ó00 : 14,8 lt:> l5 lt. de agua se añaden.

i, T L IOTECA
X tsCurLAS IECt{9toGlC¡U

Verónice Treveno Holguín Práctir¡s Profcsion¡les
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t0ilclusr0rEs r rEt0irEil[acl0tH

Realizar las prácticas en [icuaj ugos fue una gran expenencia por cuanto es una

empresa Nestlé y como tal, brinda mucha apertura a los practicantes, cuent¿ con
buena tecnologia y con políticas de calid¿d que garantizan la seguridad del
producto para el consumidor.

La tecnologia de los productos lácteos y bebidas en general conlleva muchos
procesos interesanles de conocer. En mis prácticas anteriores pude aprender cómo
era el proceso de secado de Ia leche en la fábnca Nestlé - Cayambe; ahora en

IJcuajugos pude familiarizarme sobre la esterilización UHT y el envasado aséptico
Tetra Pak.

Un aspecto imporunte dc recalcar es que los productos de Ecuajugos son naturales,
en los.jugos, yogures y salsas se utilizan concentrados de frutas sin preservantes,

saborizantes, espesantes u otro tipo de sustancias que adulteren la composición del
producto. Esto es bueno, sobre todo en nuestro mercado donde últimamente han

aparecido un sinnúmero de bebidas artificiales, que consisten generalmente en agua

con colorantes y saborizantes.

Es lamentable que se haya eliminado la linea de extracción de concentrados y
pulpas en la fábrica, pues alli se aprovechaba materia pnma de nuestros campos y
se fomentaba la agricultura, algo bueno pra nuestro país, en donde pocas entidades
le dan importancia a este sector productivo. Es verdad que resulla mucho más

barato y cómodo comprar los concentrados, ya sea a nivel de mercado nacional o
importados, pero se hubieran buscado maneras de hacer miís eficienle el
rendimiento de esa linea de producción.

Rescatando otro aspecto positivo, quiero mencionar que el aseguramiento de

calidad y las prácticas de manufactura en Ecuajugos es bueno. Siempre es dificil
trabajar con productos tan p€recederos como los que produce esta fábrica, pero s,e

trata de aplicar todos los procesos en forma correcta para evitar cualquier
complicación o problema.

Los trabajadores y empleados cumplen con sus tareas; lo que si les talta es m¡ls

capacitación y concientización de las diferentes medidas que se deben tomar en
todos los procesos, siempre haciendo las cosas con una razón y no por simple
mecanización del trabajo.

Debe haber más interés y apoyo en la gente (sobre todo de jefes) para la
implementación de nuevas actiüdades y programas que ayudan y mejoran a Ia

fábnca (análisis sensorial, HACCP, etc. )

Otra recomendación para la fábrica es que deberia descentralizar un poco las
actividades de las otras fábncas Nestlé. Se debería adecuar mejor el laboratorio
con la adquisición y sustitución de instrumentos y materiales que no siwen, para

!'erónic¡ I'r¡veno Jlolpr¡in Próclic¡s Profesionrle¡
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que haya mayor efectividarl en los análisis y no s€ tenga que estar dependiendo de

las olras fábricas (fábrica Guayaquil - vía a la Cosla y fábrica Cayambe).

Bueno, por último, ha sido rnvalorable lo que he aprendido cn estas pnlcticas, en lo
cual tambien ha sido una guía los conocimientos impartidos en la Universidad, en

las diferentes matenas. Una recomendación para ella es que mejore las tecnicas de

enseñanza y estimule en lm alumnos un mejor proceso de aprendizaje indicando
siempre la importancia y la intenelación de los contenidos programáticos del
curriculo diseñado.

Yerónic¡ fr¡verso f lolcui¡ Priclic¡¡ Profesion¡le*
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Equipo Tecnico de ALFA LAVAL, M¡nu¡l de Industries Láctees, 2'edición,
Editonal A. Madrid Vicente, Madrid - España, 1990,

Instrucciones de Leboratorio.- NES'IF.C, Vcvey - Suiza.

. Aulor. Julio Ríos. Informe de Práctices Profesionales, 1993

r Anotaciones realizadas durante las prácticas

Verónic¡ Tr¡veno llolgr¡in Prácl ic¡s Profesionales
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ASPECTO$ EEIIEAÁIJ$ IIE T]T EITTPBISA

La presencia de Nestlé en el Ecuador se remonta al año 1.955 con una oficina de

importaciones. En el año 1.970 adquiere en la ciudad de Guayaquil una fábnca

productora de semielaborados de cacao para exportación y productos de chocolate

pa¡a el mercado local.

A través de la inversión de capiules extranjeros y la transferencia de modernas

tecnologias, Nestló ha crecido y evolucionado contando con su Oficina Central en

Ia ciudad de Quito, dos Distritos de Ventas en Quito y Cuayaquil y cuatro Centros

de Producción como sigue:

,f.,qANCfl CA'{nilGX. especializada en la producción de leche en polvo,

productos infantiles dietéticos, cereales, mantequilla y manjar de leche.

,FA6q,lCn QilÁ'fAQÜ I L: especralizada en la producción de semielaborados de

cacao, chocolaterias y productos culinarios (Maggi).

fAOqUCÁ SL)RJflAÜ: la más reciente adquisición (Noviembre de 199ó). que

p€rtenecia a l¿ Universal y cuya producción es de galleteria y bombones (con las

marcas del antenor dueño).

,FABWCA fCÜAll'ÜqoS: Ubicada en Pasct¡ales, a ló Km de la ciudad de

Guayaquil. Antcs dc scr una cmprcsa Ncstló, Ecuajugos S.A. pcrtcncció a dos

dueños.

El primero fue el gmpo Vilaseca-Romero, quienes la fundaron en 1 .981 y cuya
principal actividad, en sus inicim, fue la producción de Jugos Natura en envases de

hojalata, los cuales fueron descontinuados cuando se adquiere las máquinas de

llenado aséptico Tetra Pak de 1.000 y 250 ml., únicas en el Ecuador y una de las

primeras en Sudamérica.

La empresa sigue creciendo, p€ro es ahora a manos del g:upo Noboa, quienes en

1.985 adquieren equipos para elaborar lácteos con el proceso UHT (Stentherm) y
Tetra Pak, tales como "Sorbiño" (Leches saborizadas) y "Leche Total" (Leche

Entera).

En 1.98ó la empresa es adquinda por Nestlé y empieza una etapa de modemización
y crecimiento de toda la planta que termina en I .990 con los siguientes cambios:
o Ampliación del espacio fisico de la planta de 8.233 m2 a 17.467 m:1en los

anexos se podnin encontrar el plano maestro y el lay-out actual de la fábrica)
. Instalación de una torre de recuperación de aromas Gulf,
. Rediseño y renovación de instalaciones Steritherm para esterili;ración de leche

fresca.

Verónic¡ Tr¡vcno Holpoin Prícti.as Prof.siomles
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Cambio de imagen, nuevo diseño de envases y formulaciones de los productos

exrstentes

lanz¿miento de nuevos productos.

Actualmente, Ecuajugos ya no cuenta con la linea de extracción de concentrados y
pulpas, justamente 1997 es el año en el que desaparece esta parte de la producción.
Algo nuevo que se ha instalado son los equipos para descremar leche. [¿ leche

descremada o semidescremada venía antes de fábrica Cayambe y la estación de

Allunquin, p€ro con la instalación de estos equipos (descremadora, tanque para

enfriar crema, etc.) se está produciendo esta leche en Ecuajugos, que sirve para la
estandarización de los productos lác1eos. La crema es mandada a Cayambe, para su

aprovechamiento en producción 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 países

vecinos como Colombia y Peru.

ORGANIGRAMA NESTLE ECUAJUGOS

Gerente Nestlé Ecuador
Oficina Central (Quito

Gerente Nestlé Guayaquil

Dpto Adm Relaciones
lndustriales

Servicio
'Iécnico

Fabricación
Pasc uales

F'abricación
C uayaq ui I

Aseg. de
la Calidad

Programación Servicio
Agricola

Organización
Industrial

Proyecto Reemplazo
Nuevos Productos

Café y
Cacao

l'erónic¡ Tr¡verso Holcuin Prárlices Profesior¡tt¡
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to d¿ h cafrlá¿

REF: SAS/Mayo/96

Gerencia

Fabricac¡ón

ESPECIFICACIOIYES
PARA

IJT LEüTENA . IIIEIQUITi . YOGU YOGU
Laboratono

PRODUCTO

)áqa f g/r*,-L/..

liqaát ..7ua.

íiqa,X Q,tataitta

/oq,-!/ry, .fw'o

lry-{ry !)ouano

/ry'{q,. ol{.r.

/"gr-!/ryr. oldatz¿aaa

rúb &qq)

.BRIX ACIDEZ

'sH

%MG (p/p) DENSIDAO

xdlt
pH VISCOSIDAO CONSERV

MESES

17,5 - 18,0 1,3-1,4 1,059 - 1,061 > 6.45

16,5 - 17,0 2,O - 2,1 1,049 - 1,051 > 6,45 6

'16,5 - 17,0 1,5 - 1,6 't,050 - 1,053 > 6,45 6

18 - 't9 31 -33 1,6 - 1,8 1,070 - 1,072 4,1 - 4.2 34-36" 6

18-19 1,6- 1,8 1,070 - 1 ,072 4,1 - 4.2 34 - 36' 6

18 -'t9 't, 6 - 1,8 '1,070 - 1,o72 4,1 - 4,2 34-36" 6

18-19 1,6-1,8 1,070 - 1,O72 4,1 - 4,2 34-36" 6

17-18 1,65-1,75 1,062 - 1,064 > 6,45 7

PRODUCTO

Q¿ ¡l¡,ut

k,*ro c9>l{9)

% SNG (p/p) % STD pH CONSERV,

MESES

ACIDEZ

'sH

DENSIDAD

Kc/tt

% MG (p/p)

HOHOG.

6,0 - 7,0 8,41 - 8,47

8,42 - 8,48 11,67 - '11,78

6 1111 1- 11, > 6,451,0282 - 1,028¿ 3,20 - 3,25

3,25 - 3,30

Min. 97ol, 6

6,0 - 7,0 1.0285-1,0288 1,95 - 2,0 8,24 - 8.32 10,-19 - 10,32 > 6,45 6

,l
l

31 -33

3l-33

31 -33r
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ESPECIFICACIOITES
PARA

JU{iüJ I{ATURA . SAII]A DE TOMATE
Y TOIIATE FIIITO MAGGT

REF. MbUEnero/97

Gerencra

Fa bncacrón

Laboratorio

PRODUCTO .BRIX % ACIDEZ

(AC. CrrRrcO)

DENSIOAD

KSnt

pH CONSERV.

MESES

cli;z'tat clLarya 25O 13,3 - 13,5 0,560 - 0,580 1,048 - 1,050 <4 5

clle<.lan clbnn¡b lffO 12,0 - 12,2 min.0,65 1,048 - 1,050 <4 5

c,lí<'!at 9)uuzto 13,3 - 13,5 0,270 - 0,282 1,M9 - 1,052 <4 6

c|i+lat 9)u.apu 9apaga 12,4 - 12.6 0,250 - 0,260 1,053 - 1,055 <4 6

cl'á.,ta.¡ oldut¿aaz 12,5 - 12,7 0,270 - 0.280 1,048 - 1 ,050 <4 8

c lá< lat 9¿¡a 12.5 - 12.8 0.230 - 0.237 1 ,048 - 1,052 <4 I

9"ár¡do R.,¡ Cl{aaa aa 10,9- 11,2 0,300 - 0,340
(áddo málbo)

1,041 - 1,043 <4 6

.Qc*Ua .Ac.¡ .fowrra 11,3 - 11,5 0,65 - 0,75 1,048 - 1,050 <4 5

99e&:da RPfz cl/aw?fu 11.5 - 11,7 0,450 - 0,470 1,M5 - 1,047 <4 5

PRODUCTO " BRIX %AC|DEZ

(AcrDo crfRrco)

OENSIDAD

Kgilt

pH VISCOSIDAD coNsERv.

MESES

ó'aAa. dc

.{omalc

34,5 - 35,0 1,5- 1,6

(ácido ácét¡co)

4,3 - 7,5 crv30 §eg 12

.Qaaa!* ..iú|n r1.8- 12,0 0,500 - 0,800 '1,046 - 1,048 4.0 - 4.1 45 - 55 seg 8
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NESTLE ECUADOR s.a.

FABRICA PASCUALES

CONTROL ESTANOARTZACION

JUGOS. SALSA DE TOMATE - TOMATE FRITO

FL.05

FECHA:

PRODUCTO
fQ / HORA LOTE

VOLUIEN

" BRIX

INICIAL

o/. ACIDEZ

INICIAL

Kg ACIOO Lt

HP
Kg

CONC

K9

JARABE

" aRlx
FINAL

o/" aCloEZ
FINAL

pH VI§A

ANALISIS PRODUCTO TERMINADO
FECHA FABRICACION: FECHA VENCIMIENTO

cootGo /

LOIE

f E HP,'C " BRIX ',: ACIDEZ PESO

ESPECIF

pH VISCÓS VACIO fORQUE ORGANOL. VOLUM VI SA

I

i

I

I I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I
I

I

I

I

I I

I

I

I
I

I
I

I
I

I

I
I

I

I



r ECHA rL No, 6
CONTROI, ESTAN D.{RIZACIO}I

YO(,iU. YO(;U
FAERICA PASCUALES

ALFA LAVAL
CEPA INTERMEDIA

TANOUE PREPARACION

CEPA INOUSTRIAL

A TEMP pH 'SH HOBA TEM P pH
,SH

PROD UCT

ESTANDABIZACION

BR IX Vo MG pH ct¡ DEN S.

T

ANALISIS PRODUCTO TERMINAOO

iECHA FABRICACION: / . . . . . . . . . . / . . . . , . . . . . FECHA VENCIMIENTO: ........../........../.......... PVP: S,/
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NESTLÉ ECUADOR S,A.

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

FRECiJENCIA: §eI,iANAL

Fábr¡ca Pascuales

PUNTOS DE CONTROL MICROBIOLOGICO

NJUAGUE LINEA STER¡

CONTROL DE AGUA

THER[1.ALF A LAVAL-TETRA-KETCH U

coNTROL DE AIRE

? fan ues Estandarización

3 Retol'to Alfa Laval

4 Retorno Steritherm

Enfr¡am¡ento Teira No

b Lavado lan UETOS

7 Linea Ketchu

10 Cisterna No

PUNIOS DE IT1U ESTR E o
1 Linea'¡'etra CIP 1 Tetra Pak 1

2 Telra Pak 2

J retra Hak 3

4 Tetra

f, Area de U t¡, I etra

6 Steritherm

sca7 Recepción Leche Fre

e - Jugos8 Preparación Jarab

fotar áreá8A ua de roducción

GUA DE CONSUI,4O

I Laboratorio

I Llenaje Ketchup

'10 Laboratorio

a Mater,a Prima11 Bod

a de Observación12 8cd
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ECUAJUGOS S. A.
Asegu ramiento de la Calidad
Fábrica Pascuales

llontrr:

É

EYATUACION
SENSORIAT

CUESÍIOIIARIO DE PAIIILISTAS

tll {rior) : 15-20 E 10-10 E 40-50 D
l¡ !útmir lrtio¡lr rqCranh r ¡rrdl rrlori¡h ? §l Ú ll0
fcr. ¡rti 7 Sl D l0 tr
PÚ.{¡.h fi.ú?l h tnhi¡a r r¡r..Ü rori¡r r h irlqni¡ diü¡ti¡i¡ ?

>50 E

DISPOII IBITIDAD

Urhl ¡otÍr ¡dioi¡r &¡i»rl¡¡rlr D R¡rlrnh Cl
Si f.a¿a r{C¡n rt. , f.r trror 11... l. idori..lúr e d noo&o qrc ri¡rr :

SATUD

Ii¡¡¡ tl¡t¡l ?

Pr¡lh¡¡ ¡htda
Di¡let¡r

Pr¡ll¡¡r ¡lc*¡l¡
Hi¡qli..rir
llqiaoirhlrruilrlirrhr
HiFrl.¡r¡ó.

Gcn llrlrt rl¡i ml¡. h nlirrh ? $ E X0 D

llABtT0S AUHillTtCtoS

¡ Cd o rr ¡Jtr¡ ¡linli¡ir (¡rrt*iu, frnrl¡, ir¡la, rlr.)

st t0

Tirnrp lnintrrnrnr¡i&

Dirprribh lminutu)

0írr 0irpoaiblu
(lnnrr, mrrtrr,ctc.)

Hor¡ &l 0í¡ H¡¡l¡ cuí¡io

o [¡tí U¡ty' ¡ li¡t¡ ? Sl tr tlO E
¡ Si lo ¡tí ?or ltor idtt. ta tifo a a¡.r. ri¡r {¡ori.i¡lo !.lório, ?r!hi.|, .h.}
. Cd.ll| t ..r ¡or ru o Urtrd o r.rlrrrulo ?

Dr¡rtnrlc:
frllfom (rrtrriúr): _

I
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ECUAJUGOS S. A.
Aseguramiento de la Calidad
Fábrica Pascuales

o CrIa r¡¡ ru ¡ril¡ ¡rfritr ? ltr ¡r¡¡l)

Cela oai&r lr dar¡rr&r nrá ? {tr ¡rmnl)

Glríl¡r ¡limr¡tor ro ¡rdr Urtoi corcnir ?

PRteuIfAs sft{s0RtAus

l. lh..ior.¡ir.¡tot rd*iory'or rl pgrrt

¿ C¡ím ü¡¿dlini 0¡fd h lilurrir rrirr trrler I rür ?

l. 0ó¡o dq¡¡ilid¡ old h dilvuir ltrr creji{tr l .¡o.¡rt ?

4. 0c¡¡ilr h lif¡r¡cir ohl lro ¡ ñrnr

5. C¡t¡r ¡o¡ la ¡rdsrili.d l[.. .$r.rh. .r ¡r¡ ¡¡l¡r lr lc¡rlr o¡rroid ? {¡ro¡r, r¡br, {¡r¡a..i¡, t¡rl¡n, irtrrli¡.¿,
rrrrli, rlri, rh.l

ó. Qró corila ¡oeir Urtrl o¡¡ h r¡h¡ & toa¡t¡ 7

7. Go¡¿rc o¡ lkl¡ & uor ¡ui5la lr ru llrillo (Sü cr.¡tivo)

t. Qú ri¡rifur ¡n llrtrl lor r(rirrta túniror :
qtu¡¿o

A!¡.¿c
Rr¡io
0r¡or¡
Ir¡¡¡1,íci¡lo

Prtí¡Jr r¡hi¡
0r¡ri¡iór

9, trrrik trlo la ¡d&r ¡r *atn r d ririrrh lir¡rrr. Crü ¡drlo l{r rr lr*h r fÍtii a btru rtatiúü {
o{di.¡.r ¡ir...i6r I rir rqrtir h r¡!r.oüllh l¡ h rirm ¡dón.

10. [¡crih

I .l¡.r..ior ¡a¡¡o,

FEVTI
OREG
DSAL
oTt'o

, ¡m..hr rtl¡&t

5 .l¡ix.tor ¡¡ha!

2 r!.t..ci¡i .ir!ü



PROGRAMA DE ENTRENAMIENTO PARA PANELISTAS

0ru¡rrr dr: ¡rrtrlir i¡rrtnlr:r;

Grupo 1 (Hora: l0:30 a.m.) Grupo 2 (Hora: l5:30 p.m.)
1 David Canillo I Galo Farías
2 r trs Castdlanos 2 Ht¡rnberto Guerrero
3 Worki C€peda 3 Cartos Hidalgo
4 FernandoAgreda t heddyPincay
5 Edrardo Vega 5 Javier Quimí
6 Juge Trwrcoa 6 Luis Yagual
7 John Dillon

Segunda sesión:
Tercera sesión:
Lugar:

Primera sesión:
Dirigido a:

Hora:

Martes 11 de Notrisrbre
Jueves 13 de Ncxiembre
Lfurerio de AsegnranierÉo de Cdidad

Lt¡reo 1O de i.loviernb¡e
to+ paáicipaotes gue edwieron en fumode la noche
en ü¡ se¡r¡ar¡a d*+7 & Nqbmbre.
Fana¡do Agreda
Jcfm Billon
Jorge Troncozo
15h30

Si fien€s probtemas con los horarios y ño pu€ds asi$ir a las sesbnes,
ndifica con tiempo a Labordorio.
Rogarnos asistenc¡a y punfuaf,dad.
Grrcias.

T¡I

I

1l
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ECUAJUGOS S. A.
Aseguramicnto dc la Calidad
Fábrica Pascuales

5élDOKES Dm5[(O5
En qué parte de la lengua son percibidos los sabores básicos?

lttBr¡oI-EcA
X i,scu.r^S lt0ngr0€lc{

En qué alimentos que ingerimos comúnmente podemos percibir estos sabores?

TASIES j
<¡.t¡.rrZ¿ S

UI LEHqqd T
rdñTEs boHDE
PEREID!NOs
tos SdDoKES

E ITTER,
¡.ttqc,,6 O

Sltlv
5AL^Oo

lc l.D
AQOO

(Ii:,
Oü.(¿

TACTTL' ?E RCIFi I()IIS

PÉilcf O(rO., is facf¡ LEs

Amargo.'sabor basico percibido cn la partc posterior de la lengua; persistente sobre la parte postenor
dcl paladar y la garganta.
Ej: toronja, chochos, aspinna, ccrveza, cafe negro.
Acido.'sabor básico rápidamente percibido sobre la parte media o los lados de la lengua que producc
abunda¡te salivación; persistente en la boca y puede ser igualmente percibido em la garganta.
Ej: vinagrc, jugo dc limón.
Dulce,' sabor básrco percibido en la punto de la lengua.
Ej: azúcar, micl, caramclos.
Sa/ado: sabor basico percibido a los lados de la lengua que producr salivación.
Ej: cloruro dc sodio o sal común.

A
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ECUAJUGOS S. A.
Ascguramiento de la Calidad
Fáhrica Parcu¿lcs

Agtringente: es rrás una sensación que un sabor, que causa una contracción de la superficie de las
mucos:¡s de la boca; deja una scnsación seca y áspera en la lengua.

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

Alcalino: es una sensación jabonosa.

Ej: sosa caústica, jabón.
Metálico: sabor que recuerda los metales; es un complejo olfativo-gustaúvo.üistll.
Ej: solución dc sulfato fcrroso.

INSTRUCCIONES GENERALES PARA LOS PANELISTAS

Qccomendocroneo

Las siguientes recomendaciones tienen como objao asegurar que haya la memor distracción posible, y
que se obtenga el máximo beneñcio durante las pruebas sensoriales.

l. No se permitc fumar dentro o cerca de las áre¿s de evaluación sersonal.
2. El uso de pcrñrmes o lociones para después de afeitarse deben ser evit¿dos cuando se vaya a
participar en una prueba sensorial.

3. Las manos dcben scr lavadas antcs de las degustaciones, usando un jabón libre de perfume.

4. El panelista que sufra resfriados u otra afección respiratona" no asistirá a las degrstaciones y debeni
avisar al a¡alisla sensorial.

feglor clever crr r¡nq ¡eiiór de dcgurtncióo

l. No hablar:
Hablar duranle una sesión sensorial puede tnterfenr en la concentración de otros panelistas y
disminuir dramáticamenle su sensibilidad (y por tanto Ia validez de los resultados del test sensorial).

2. Juicio independiente:
Para asegurar la obtención de resultados válidos del tesl, lodos los panelislas deberán expresar su
evaluación indepehdiente de las muestas. No hay una resryesta coftecta o incorrecta en el
cueslionario del tesl sensorial, ya que cada panel¡slo liene diferen¡es niveles de sensibilidad.

3. Puntualidad:
lA organización de una sesión de degustación toma tiempo y esfueno. Por favor, cons¡dere que

cuando usled llega larde a una degustacrón, usted hoce perder tiempo al analista sensorial y de los
olros Wneltslas, y puede compromeler los resulÍados del lest.

4. Entienda el test:
Antes de comenzar un lesl, es importante que eslé seguro de que ha enlendido de qué se trala éste y
qué es Io que se Ie eslá p¡diendo hacer en el mismo. Anles de comenzar deberá usted leer algunas
inslrucciones, caeslionarios o glosarios caidsdosomenle.

5. Conozca los productos:
Vuélvase familiar con los produc¡os que se eslá degustando; rectterde que usted debe ser lan sensible
como nueslro consumidor más discriminativo.

6. L¡v¡rse el paledrr:
lis una buena práctica tomar agua después de cada mueslra deguslada. kto minimizará el efecto de
los sabores residuales en la boca, que pueden influencrar la percepción de la próxima muestra. Para
produclos luerlemenle picanles y fuerles en sabor es muy importante lavarse la boca. Ejtos
productos deben ser degustados en pequeñas cahtidades.
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FABR¡CA PASCUALES

Nombre: Fecha:

Número de bandeja:

A usted s€ le han s€rvido:
Uñá muostra de egua como referencia y 7 muestras codif¡cádes d6 solucion€s acuosas contonlendo
d¡f€rent€s sabores bás¡cos
Por favor escriba el sabor domiñante que identifique en cada vaso en el cuadro que se provee abajo,

espectficando ya s€a dulce, 8áledo, ác¡d,o, amergo o agua.
Enjuague su bocá con el agua que se le provee antes que pruebe cada muestra.

Soluc¡ones acuosas

Muestra Código Sabor
1

2

4

5

6

7

-ffi,

GUEITIOIlr¡O
la.illc.cm aG ¡rLns Élc.s

-ffi,
FABRICA PASCUALES

Nombro: Fecha:
Número de band6ja:

A usted s€ le han servido:
Una mueslra de egua como r6fer6nc¡a y 7 muestras codificadas de soluciones acuoses conl€niendo
difarentes sabores bás¡cos.
Por favor escriba el sabor dominante que ident¡fique en cede vaso en el cuadro que se provee abalo,

espec¡ficando ya sea dulce, sálado, ác¡do, arnálgo o egue.
Enjuague su boca con el agua que se le provee antes que pruebe cada mueslra.

Soluc¡on€s acuosas
Muestra Cód¡go Sabor

1

4

5

6

7
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FABRICA PASCUALES

Vombre: Fecha:
Número de bandeja:

\ usted se le han servido:
Jna muestra de agua como referencia y 4 muestras codificedes de soluc¡ones ecuosas conteniendo
,iferentes sabor€s básicos.
)or favor escriba el sabor dorniMnle qu6 adentiflque en cada vaso en el cuadrrque se provee abero,
)spec¡f¡cando ye sea astringemo, alcálino, motálico o agua.
:n uague su boc€ con €l agua que se le provee ant€s que prueb€ cede muestra.

,¡orA. Recordemos que el astringont€ deje la boca seca y ásp€ra; es más una sensación que un
iabor,6,i: le c¡ruela. El alcal¡no es una sensación jabonose, ej: eljaMn. El metálico €s un s6bor
lue recuerde los metales, 6s un compleio olfativo€ustat¡vo, €j: solución d€ sulfato fenoso.

Soluciones acuosas
Mueatra Código Sabor

1

2
3
4

-ffi,
FAERICA PASCUALES

lombre: Fecha:
Número de bandeja:

, usted s€ le han servido:
Ina muestra de agua como refsrencia y 4 muestras codificedas de soluciones acuosas conteni6ndo
iferentss sabor€s básicos.
or favor €scriba el s€bor dominante que identiflque en cada vaso en el qladro que se pñovee abajo,
spocfrcendo ya soa a3tringento, alcalin¡¡ motál¡co o agua.
njuague su boca con el agua que se te prlfuee anles que pru€b€ cade muestra.

orA: Rdcord€mos qué el astringente d€Ja la boca s6ca y ásp€ra; es más una s€nsac¡ón que un
rbor, ei: la c¡ruela. El elcal¡no es una sonsac¡ón.,abonose, €j: el jabón. El metálico és un sabor
ue rec!€fda los m6tales, es un complejo olfativo{ustat¡vo, ej: solución de sulfato f€rroso.

Soluciones acuosas
Muestra Códiqo Sabor

1

2
3
4



in frente de usted hayuna serie de l0 frescos con matoriales aromáticovodor¡flcos. Huela el contenldo
e cada frasco, y describa lo que usted percibe
'rat€ de d€scrib¡r lo meior que pueda.
;¡ no le es posible hac€r una identificáción especílica, hágalo lo mejor que pu€da usando palabras más gene-
¡les.

IO MEZ CLE LAS TAPAST

Cód¡go de la muestra Descripción Nota

335

475

369

978

125

465

901

104

]I'ESTIOIIARIO 3
Prueba de reconoclmlento de aromae

,lom bre:

)I'ESTIONARIO 3
lmeba de reconoclrnlento de aromas

lom bre:

-ffi,
FAERICA PASCUALES

Fecha:

&
qJLf

FABRICA PASCUALES

Fecha:

n frente de usted hay una serie de 10 frascos con materiales aromáticos/odorificos Huela el contonido
e cede ftasco, y describa lo qu€ usted percibe.
rate de descr¡bir lo mejor que pu6da.
i no le es po§¡ble hec€r una idenlrficación esp€cífice, hágalo lo me¡or que puada usando palebras más gene-
¡les.

O MEZCLE LAS TAPASI

Código de la muestra Descripción Notá

335

475

369

978
't25

465

901

104

312



:n frente de usted hay una s€rie de 10 ftascos con materiales aromáticolodorilicos. Huela el contenido
le ceda frasco, y describa lo que ust6d p€rc¡be.
'rate de describlr lo méjor que pu€da
ii no le es pos¡ble hacsr une id€ntific€ción específica, hágalo lo m€ior que pueda usando palabras más gene-
ales.

IO MEZCLE LAS TAPASI

3I'ES¡TIOITARIO 4
Pn¡eba de memorlzaclón de aromas

,lom bre:

]IIESTIONARIO 4
ln¡eba de memorizaclón de aromag

lom bre:

€s
a*te

FABRICA PASCUALES

Fecha:

89
qt?sr

FAERICA PASCUALES

Fecha:

n frente de usled hay une s€rie de 'l0frascos con matorieles aromáticolodoríf icos. Huela el contenido
e cáda ftasco, y describa lo que usted perc¡be.
rata de descr¡bir lo melor que pueda.
¡ no le ss posible hacer una ident¡ficac¡ón específ¡c¿, hágalo lo mejor qu€ pu€da usendo pálabras más gene-
¡les.

O MEZCLE LAS TAPASI

Código de la muostra Descripción Nota

749

876

112

215

&3

918

613

880

Código de la muestra Descripción Nota

749

876

112

215

643

252

918

613

880 I

I

=



CUESTIONARIO 5
PRUEBA DE ORDENAMIENTO

qp
é u^t

r {.dJrt}

FABRICA PASCUALES

Fecha:Nombre:

Número de bandeja:

Ordene las cuatro muestras de menos a más según el grado de dulzor, y anote los códigos en
los cuadros que se proveen.
Le puede ayudar arreglarlas primero en un orden provisional, y después decidir las posiciones
finales mediante una degustación más cuidadosa.
Si dos muestras le parecen iguales, adivine lo mejor que pueda como lo hizo para el orden pro-
visional de aneglo.

Menos Más

Comentarios

CUESTIONARIO 5
PRUEBA DE ORDENAI'IIENTO '((a

Nom bre:

FABRICA PASCUALES

Fecha:

Ordene las cuatro muestras de menos a más según el grado de dulzor, y anote los códigos en
los cuadros que se proveen.
Le puede ayudar aneglarlas primero en un orden provisional, y después decidir las posiciones
finales mediante una degustación más cuidadosa,
Si dos muestras le parecen iguales, adivine lo mejor que pueda como lo hizo para el orden pro-
visional de aneglo.

Menos

Comentarios

Más

Número de bandeja:



CUESTIONARIO 6
PRUEBA DE ORDENAI.IIENTO

-ffi,,
FAERICA PASCUATES

Fecha:

{úmero de bandeja: _
Crdene las cuatro muestras de menos a más según el grado de conc€ntración de sal, y anote los

údigos en los cuadros que se proveen.

Le puede ayudar aneglarlas pnmero en un orden provisional, y después decidir las posiciones

ñnales mediante una degustación más cuidadosa.

Si dos mueStras le parecen iguales, adivine lo mejor que pueda como lo hizo para el orden pro-

visional de arreglo.

Menos Más

Comentarios:

CUESTIONARIO 6
PRUEBA DE ORDENAI{IENTO -ffi,,

FABRICA PASCUALES

Fecha:Nom bre:

Ordene las cuatro muestras de menos a más según el grado de concentración de sal, y anote los

codigos en los cuadros que se proveen.
Le puede ayudar aneglarlas primero en un orden provisional, y después decidir las posiciones

finales mediante una degustación más cuidadosa.
Si dos muestras le parecen iguales, adivine lo mejor que pueda como lo h¡zo para el orden pro
vis¡onal de aneglo.

Menos

I(JTECA
Comentanos:

Más

BiBI

0tuc

Nom bre:

Número de bandeja:

t::¡



CUESTIONARIO 7
PRUEBA DE ORDENAHIENTO

Nom bre:

FABR¡CA PASCUALES

Fecha:

Ordene las cuatro muestras de menos a más según el grado de acidez, y anote los códigos en
los cuadros que se proveen.
Le puede ayudar aneglarlas primero en un orden provisional, y después decidir las posicioneF
f nales mediante una degustación más cuidadosa.
Si dos muestras le parecen iguales, adivine lo mejor que pueda como lo hizo para el orden pro-
visional de arreglo.

Menos Más

Comentarios

-$,

CUESTIONARIO 7
PRUEBA DE ORDENAHIENTO

89
ql?é&

FABRICA PASCUALES

Fecha:Nom bre:
Número de bandeja:

Ordene las cuatro muestras de menos a más según el grado de acidez, y anote los códigos en
los cuadros que se proveen.
Le puede ayudar aneglarlas primero en un orden provisional, y después decidir las posiciones
finales mediante una degustación más cuidadosa.
Si dos muestras le parecen ¡guales, adivine lo mejor que pueda como lo hizo para el orden pro-
visional de arreglo.

Menos

Comentarios.

Más

Número de bandeja:



CUESTIONARIO 8
PRUEBA DE ORDENAHIENTO

TABRICA PASCUALES

Nombre: Fecha:

ordene las cuatro muestras de menos a más según el grado de amargor, y anote los códigos en
los cuadros que se proveen.
Le puede ayudar aneglarlas primero en un orden provisional, y después decidir las posiciones
finales mediante una degustación más cuidadosa.
si dos muestras le parecen iguales, adivine lo mejor que pueda como lo hizo para el orden pro-
visional de aneglo.

Menos Más

-S"

CUESTIONARIO 8
PRUEBA DE ORDENAHIENTO

Nom bre:

FABRICA PASCUALES

Fecha:

ordene las cuatro muestras de menos a más según el grado de amargor, y anote los códigos en
los cuadros que se proveen.
Le puede ayudar arreglarlas primero en un orden provisional, y después decidir las posiciones
finales mediante una degustación más cuidadosa.
si dos muestras le parecen iguales, adivine lo mejor que pueda como lo hizo para el orden pro-
visional de aneglo.

Comentanos

Menos Más

Número de bandeja:

Comentarios:

Número de bandeja:

-ffi,
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ECUAJUGOS
As eguraoi ento de Ia Ca1j-dad
Fá-brrca Pascuales

PBOI'IEDIO HEHSUfiLES 1997

La Lechera Entera

La Lechera Semidescremada

Mes
% Materia

Grasa
Peso

Específico
% Sólidos
No Grasos

ENERO 3,21 1,0285 8,482
FEBRERO 3,21 1,0285 8.480
MARZO 3,20 1,0284 8,471

ABRIL 3,21 1,0284 8,468

MAYO 3,21 1,028s 8.487

JUNIO 3,21 1,0287 8,548

JULIO 3,24 1,0285 8,503

AGOSTO 3,23 1.0284 8,459

S EPTIEMBRE ? ')') 1,0283 8,446
OCTUBRE 3,22 1,0283 8.448

NOVIEMBRE 3,23 1.0284 8,456

Mes
% Materia

Grasa
Peso

Específico
% Sólidos
No Grasos

EN ERO 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
MAYO 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

S EPTIEMBR E 1,96 1,0295 8,492
OCTUBRE 1,95 1,0294 8,455

NOVIEMBRE 1,98 1,0296 8,525
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ECUA.JUGOS

FABRICA PASCUALES

ESPECIFIGACION

CONCENTRADO DE DURAZNO
30 - 32 "Brix

D 24201400

Fecha. Diciembrei9T
Rel: MbL i VT

l. I)e sc ripc ión:

Producto elaborado enteramente de la concentración del j ugo y pulpa obtenido de Ia extracción
de duraz¡os frescos, sanos, Iimpios, sin remanentes de piel- Libre de preservantes, colorantes o
cualquier otra sustancia tóxica. Sin adición de ninguna sustancia que incremente los solidos.

Z. Características del tYoducto Pn¡cesado:

A. FISI(lO.QtrIMI(lO RAN(;O

oBrix

pH
o/o Acidez (como ácido cítrico)
Ratio

30-32
3,5 - 4,0

0,ó - 1,8

Mín. ló

t]. rlt r('R()Br()r.(x; I('()

Recuento'l'otal
Mohos-Levadura (OGY-AGAR)

Máx. 5.000 ufc/g

Míx. 100 ufc/g

c. ORG^NOl.EP',I tCO

En reconstrtución ajugo de 13,5 'Brix el sabor, olor y color son caracteristicos

al jugo de duraz¡o fresco de buena calidad.

Apariencia: Pasta homogénea

Color: Amarillo
OIor y Sabor: Limpio y dulce, libre de olores y sabores extraños (mohoso).

3. Embala c:

l. D 24201400: 'Iambores meuilicos de 240 - 250 Kg. de peso neto, envasados por
medio de llenaje aseptico.

2. Marcación: Producto, # lote, bnx, acidez, peso neto y fecha de fabricación.

4. Tiem DO de Conservación:

I2mesesa-l8"C

lfesüé
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ECUA.TUGOS

FABR¡CA PA§CUALES

ESPECIFICACION

CONCENTRADO DE PERA

30 - 32 'Brix

D 24201 600

Fccha. Drcrembre,r9T

Ref: Mbl. i W

1. Descripción:

El concentrado de pera proviene enteramente del jugo y pulpa extraídos de peras sanas,

maduras y limpias. El producto es pasteurizado, libre de preservantes, colorantes o

cualquier sustancia tóxica. Sin adición de ninguna sustancia que incremente los sólidos

2. Caracteristicas del fYoducto Proces¿do

A. l,-lst(rG.QtlItlf lco RAt{(;()

oBrix

pH

% Acidez (como ácido cítrico)
Ratio

30-32
3,6 - 4,1

0,4 - 0,8

Min. 35

B. MI(]ROBIOI,OGICO

Recuento Total
Mohos-l.evadura (OGY-AGAR)
Mohos-Levadura (HOWARD)
(Jugo simple 13,5 "Bnx)

Már. 5.000 ufc/g
Máx 100 ufc/g
Mái(. 40 o/o

('. oR(;AN()t.UPTI('o

En reconstitución ajugo de 13,5 'Brix el sabor, olor y color son caracteristicos

al jugo de pera fresco de buena calidad.

3. tlmbala

l. D 24201ó00: Tambores meuílicos de 250 Kg. de p€so neto, envasados por

medio de llenaje aséptico.

2. Marcación: Producto, # lote, brix, acidez, peso neto y fecha de fabricación

4. Ticmpo de Conservación:

12mcscsa-18"C
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ECUá"rUCt)S

FABRICA PA§ICUAIES

ESPECIFICACION

PULPA DE PAPAYA

7 - 9 'Brix

E I l2r2l
Fecha: Diciembre/97

Ref. MbL / VT

l. Dcscripción:

[a pulpa de papaya proviene enteramente deljugo extraído de papayas sanas, maduras
y limpias. El producto no contiene aditivos ni preservantes.

2. Y ariedad:

Criolla Amarilla, Criolla Morada

Caracteristicas del Producto Procesado:

A. FISICGQTIIMICO RANG()

"Brix
pH

% Acidez (como ácido citrico)
Ratio

7 -9
4,0 - 4.2
010-o50
Mín. l5

B. MICROBIOLOGICO

Recuenlo Total Mríx. 10.000 ufc/g
Mohos-Levadura (OGY-AGAR) Mrlx. 100 ufcig
Mohos-Levadura (HOWARD) Mfu(. 40%

C. ORGANOLEPTICO

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

4. Embalaie:

l. E I l212l:Tambores metálicos de 240 - 250 Kg. de peso neto, envasados por

medio de llenaje aseptico.

2. Marcación: Producto, # lote, bnx, acidez, peso neto y fecha de fabricación.

5. Tiempo de servación:

IImescsa-l8"C
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le¡tlé Ecuador S.A.

ábrica Cayanrbe

DESfrf¿o EsTActoN

LL€GADA (IPRAFECFTA)

SAtI0A (i-rcRAFECliA)

A FAERICA

tI-EGAOA (FORAF EC l-tA)

DESCARCIA {l-tOF* F ECllrA)

.ENO O ESPACIO LISRE

]LUMEN

INFORMACION DEL VIAJE

TRANSPORTE EN TANQU EROS

LECHE FRESCA Y/O CONCENTRADA
DATOS VEHICULO

SAII0A CAYA¡/GE IIORA 0lA

fAIQt ERO t'¡o. I 0 Pr.AcAs /0T-olq.
Atúotaoti -

o * /o-05-7)
¡:oo - /t-of-

r n, Ca

Vo 8o

DATOS DEL ENVIO Y CALIDAD DEL PRODUCTO TRANSPORTADO

NOMENCLATURA

:SO ESPECIFICO A 20 !C

{ALISIS OE GMSA ? ú.
)Lrms No GRASOS (RTCHMONo)

)1DEZ

:MPERATURA

IUEEA DE AICOHOL 75 % V/V

OSCOPIA

:UTRALIZ'NfES

LT,ADOS

¡ALISIS REALIZADO POR

]NTROL DESPACHO ESfACION

:SPrcBCDO ([):

tsERvAoolEs:

Jq doo

(APELLIDO/FIRMA) =>

s.t.¿ L m¿ t acL
",/-.2

'1¿-o .L
CARGAOO: 6..,4o---L

árdex Estación

Stock (a)

Br d dir agudlb. ¡ddo! úndcr

C APAC IOAD.VOLUI"C N

¡,JO¡,€RE Ct-TOFER

¡rorsRE AYr44S\Tl
,*,o ( p3)

DESPACHO
3 1 2

RECIBIDO

31 2

¿¿¿r¿a LL¿¿O,/-' t¿é¿d

ll7toit B 6oo D)oo
/.oJo/gil /.0J0y' /.Noy'

J,l Lt
d )) 8,?¿ ó, /¿%

CL u3 (r.'L6,0 Ot,"SH

r"( G't )'t.C /,L *'(
I -)( L-)

J"L
(.-) (-)t-l r-)

2.oU,¿ 0,8 /.( \j 5o,)
ok

J254/# J?TJ1 .t?s10SUPERIOR

# J?s,ltINFERIOR

r C-e" /olo,,x
CONTROL RECEPCION FABRICA

3(:t2b e6

Y\t. . 2.Os"/.
3Ab %.,.'\'/.

cliotER:\¿fd

v

SUPERVISOR:

f l.oso
OESERVACIONES:

RECEPC'0N (lr)

Saldo linal (a+b+d+-f)Vsntas (d) Ac¡da (0Rocepción (b) Envio (c)

ll

Gasl6 (e)

kg

SG

SNG

'ct-toFER:

cE^ ñtrPtrÑTE

I

I

I

I

I

I



FABRICA PASCUALES

FECHA:

FL. No. 02

ANALf SfS RECEPC¡ON LECHE FRESCA

ESTACION:

ENTERA

VoL(JMEN ¡.ECHE = KG RECIBIDO / PESO ESPEC¡FICO

%SNG = (P ESPECIF. - l)X150 + 0.72 + (%MC (plpl') X 0.2

Kg MG = KC LECIIE X % MC p/p

X8 sNG

t00

= Kg LECHE x % SNC

¡00

SMD

CALCUI OS

t. TEMP- RECEPCION

2.- pH

4.- PRUEBA ALCOHOL ( 80')

5.- PRUEBA DE EBULLICION

6.- MATERIA GRASA ( p/p )

?.. DENSIDAIJ

8,. % SNG

10.- Kg SNG

9.- Kg MG

I l.- Kg. LECHE

I2,. VOLUMEN LEC}IE

]3,- PRUEBA DE LIMPIEZA

14.- CRIOSCOPTA

15.- ANTtBtOTtCOS

I6,. AFLATOXTNAS

OBSERVACIONES

,, LABORAI'ORIO ANALISTA

I l.- ACTDEZ "SH I I I
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PARÁMEMOS DE CONIROL EN EL SIERIIHERM

I d I (X;lrera
Erpeclñcxlóo

%ió* d" il-rraflt'pánr I
%nón d. gornuyúpda, 2

?*^ió* J"lrl

%pnon e*t de gonay.ifú,n

Jun¡at * áo gor.turpt fliln

J-"p*t -" az t^tc,il;¡"t;a" Garrrml)

a" t^t-üy;,0* {a;,guatl

J*rprl"ar^ aa eu,rty;ror" G+.bofrr')

Jer"pau- d2 gaúia

7-rrp--t * do frerorno

%ntu" d". Rd"r,,.

%.i¿*, ,t cl+rrr

n+ ¿o 0!e kl;-.,t"

J-r¡*t '* ¿D Alra kt"^t" "^t. d¿ ?*".*

$.r¿ d. .rúlrcleL)

J*"p-.t r*, ¿. 1qta khpr* ant¿ d"l ?**rt
(rrr**"4

1

1

3

4

75-

134 - 141

138 - 141

1§ - 141

1.4 - I.

6,8 - 7,

4500-5

80-

80-

Unidádes:
Presiones => Bar
Temporatures => 'C
Flujos => Luhora
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PARAMETROS DE CONITTOL EN lAS TEIRA PAK

(ferrperatums g p?seior¡€s de tuabajo)

Erpeclñoactóa

?n;¡*
9*üÁ,,

?*¡¡*
?*ná,"

?n^¡¡*

?*r¡*"
9n ¡¡*

'P*"iÁ*

?*¡-,
?noi*"

?n"¡*,

dz qreile

d¿ aCn

do aire

c,i;e enbil

d4 o+l;cadot d2 tuo

dá. ^rtl,r,lo b,Vr,.fqal

de ,"u^áihrla.

da @rle

de dolla¿or d. ^"1"1¡",

d4 uniTa¿ d2 (raat

dz. ¡d;rl¡ro ¿z pñ¿ardo

4

4

5

0,5 - 0,55

o,2 -0,22

0,19 - 0,2

4.O - 4,5

3,0 - 4,0

2,5 - 3,0

1,0 - 3,0

1,0-2,0

J*"¡r-.t rr-
J.r"¡r-.t rr-

Jer"lr-.t r*
J*"p--t r*

Ja"fffil,r*

Ja"t*hr*
d2 U2rto¿D

oire 
"albil

8"rr** d. ,-¡o,
.$;a"¡a, t;*

*"¡r*r*
cals'úon i,qtD ü1k

ambiente

este: 330 - 350

prod: 50 - 70

130

270 - 290

290

200

480

50 - 400

l30 - 190 (25o ml.)

250 - 400 (I 000 ml )

35-36

0,3

W "rn in¿4doR1

Fñ/r.

Unidado3:
Presiones => Bar
Temperaturas => 

oC

Fluros y consumos => ml/hora
Concéntracion€s => 

0,6
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E Sl(C^¿r.r-^á. rr E EDOrrr r c.á.
10. EXCEPCIOT{AUNENTE BUINO
Muy buena calidad
No debe representar producción normal

0- ExcftEtTE
Tal catidad puede encontrarse en producción

normal pero no excepcional

8. üUY BUEÑO

Calidad ligeramente supenor a lo normal

7. BUENO
Calidad standard rcprcscnta la producción

normal

6. CAST BUENO

Calidad ligeramente inferior al sundard

tEüé

r. tNcot[rBLE
Es desccho, no es posible desgustarlo

ffi

5. SOIAñEI{TE ACEPTABIE

Calidad inferior al standard requiere medidas

correctivas

4. NO ACEPTABI-E

Desviación grande no se puede comercializ¿r
con nuestra m¿rca

3. F1ALO

Puede ser alimento, p€ro por ética no puede

ser para humanos

2. ltt Y llAto
Aparentemente ya es desecho, todavía
puede ser deguslado



PREPARACION DE MAIERIAS PRIMAS PARA DEGUSTACION

DPODUDTO

Acido acetico glacial.. .

Acido málico...

Acido tartárico..

Cebolla blanca deshidratada... ... . ..

Canela en polvo......

Pimientón rqo... ...

Pimienta jamaica Soromex... ... ... ..

Prmienta blanca...

Ajo deshidratado... . . . ...

Aceite vegelal de soya. . .

Paprika oleonesína ......

(emulsión Gnffith)

Laurel en polvo. . . .. .

Orégano molido. ..

kche entera en polvo. ..

Leche en polvo descremada (MSK).

Mi1o......

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

Cerelac CHE... ... ... .

Aeúcar cristal... ... ...

Goma guar... . .. ... ... .

Panisol X0 super A...

Genulacta...

Genupectin JMJ......

Exracto de malta.. , . .

Etilvainillina

Sal reñnada. . . ... .., . . .

GMS. ,

Acido citrico anhidro

Acido ascórbico... .. .

PATPAAACION

Disolver I g en 1000 ml de agua.

Solución al 5% en agua.

Solución al 59/0 en agua.

Disolver l0 g en 500 ml de agua" hervir por 10 minutos.

Disolver I g en 500 ml de agua hirviendo.

Disolver l0 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 40oC.

Disolver 5 g en 500 ml de agua fría, hervir por 5 min.

Disolver l0 g en 250 ml de agua a 30 "C.

Disolver 0,05 g en 500 ml de agua a 40oC.

Disolver 5 g. en 500 ml de agua y llevar a ebullición.

Disolver l0 g en 500 ml de agua caliente, hervir por 5 min

Reconstitución al l0o/o en agua a 45"C.

Reconstitución al l0o/o en agua a 45oC.

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

Disolver ó g de muestra + 9 g de az'úcar + 100 ml de agua

caliente.

Disolver 40 g en 160 ml de agua a 45oC

Solución al 5oA en agn.

Solución al | % en agua caliente.

Solución al lo/o en agua caliente.

Solución al lo/o e¡ agua caliente.

Solución al lo/o en agua caliente.

Solución al 5o/o en agua tibia.

Solución al 5oA e¡ agua fría.

Disolver 12 g en 1000 ml de agua fría.

Solución al I o/o en agu¿ fría.

Solución al S%; en agua fría-

Solución al 5Vo en agta.
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9 Li -01.070-1

Leche fresca
Materia grasa -
Gerber

Anexo 1

--4

T

TI POS DE 8UT ] ROHETRO

(-- -------l
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Leche fresca
Mater i a grasa -
Gerber

onles de lo lecluro

LECTURA EN LA ESCALA OEL BUTIROMETRO

lecluro

porle Inter¡or del rn€nisco de
lo columno de rnoler¡o groso

fneo de se,po roc lián
ócido / rnole{io Cr.-§o

effoneo

cor¡eclo

erfoneo

desplozomienlo ctel topón
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MITKO TESTER

EIBIIOTECA
I t sgua t AS lto¡flocLl¡

SELECTOR
AJUSTE "O"

R EPETIDO R

BRAZO HOMOGENIZADOR

PULSADOR REACTIVO

PULSADOR MUESTRA

VISOR

ENTRADA MEZCLA

ENTBADA MU ESTRA

I

I

?tJ



FUNCTIONATMIENTO

I AGITAR LA MUESTRA

II COLOCAR BOTELLIN EN ENTRADA MUESTRA

IIIPULSAR 1

2. DESCARGA IVlEZCLA

IVACIAR FRASCO MEZCLA

II PONEB FRASCO MEZCLA DEBAJO ENTBADA
MUESTRA

IIIPULSAR 2

3. HOMOGENIZACION

I COLOCAR FRASCO MEZCLA DEBAJO ENTRADA
MEZCLA

II ACCIONAR EL BRAZO DEL HOMOGENIZADOR
3 VECES

I LEER EN EL VISOR EL % DE GRASA

IIANOTARLO

ill
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ill
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CRIOSCOPIO

INTERRUPTOR DE ALIMENTACION.
PORTAFUSIBLES, CONECTOR
RS232 Y CONECTOB DE I.A
IMPRESORA EN EL TABLERO
POSTERIoR (ver la Figur8 2l

CAMARA DE

c0NGErACroN (9)

CAEEZA DE OPEHACION I2}

AI.AMBRE AGfTADOR/
CO¡¡GELADOR {3)

SONDA DE MUESTFA f4]

FILTRO OE

AIRE (8)

I-INEA INOICADORA DE

REPONER EL FLUIDO DE

FILTRO OEt FLU¡DO OE

TRANSFERENCIA DE CALOR {6I

TRANSFERENCIA DE CATOR I7)

TAELERO DE
LA PANTALIA
Y EL TECLADO (5)

Esl. discño y di¡tr¡m¡ soo propicd¡d dr
Adv¡nccd InrrrumÉnt¡, Inc. Sc prohibc
Ie r.produt(ión dc cu¿lqui.r al¡ic,
Grcaplo con ¡ulor¡zraióo ascril¡ cJpa-
ciñca da Ady¡naad l¡slrurtraolr, IoL

r¡ ¡t lof EcA
x ¡iiuir'rs lEcnotoolct¡

Figura 2: Compooenles y Controles Principalcs
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FIGURE 2. Abbe-3L Parts Description
'] Prism Field Lanrp 5 Hinged Llgntshield

?. Upper Pr:5m Q¿5q 6. Compensator Dial

3. lv(easuring Pr'is:n 7 ThermomÉter Assembly
,a Lower PrLsrn Case 8. \laier ln¡et Frt ng
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1 . Toial Reílection Bo'der rne

2 Dual Reiicle

FIGUBE 3. View ol Total Ref l¿ ctlon

1 Fefracirve lndÉx (nD) Scale
2. Toial Dissc¡ved Sol ds Sca e
3 Dual Fleticle

FIGUBE 4. View of ¡nternal Scales

t

1 . Calibration Screw
2. Handwreel

FIGUBE 5. F¡ght Side V¡ew
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