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En su des pacho.

De mis cansideracianes:

Mediante la entrega de mi informe de Practicas Profesionales
realizadas en la Industria Lactea TONI S.A., por un lapso de
tres meses, pongo a su disposicion este trabajo que fue realizada
can el fin de abtener el titula de Tecnalaga en alimentas.

De antemano le agradezco por su comprension y paciencia.

Atentamente,

| D A
\j_ AR A LAvi2 f‘.’j_,‘_.f (

M. de matricula 199814302



INDUSTRIAS LACTEAS TON/ S.A.

Serores

Escuela Politecnica del Litoral, ESPOL

Programa de Tecnologia en Alimentos
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De mis consideraciones:

Por medio del presente certifico que: La Srta. Danesa del Rocio Quizhpi Ordénez, ha

sabido cumplir todas las tareas asignadas con gran responsabilidad, habilidad en el .
aprendizaje y mucho interés y, de acuerdo a su evaluacion se le solicitdé permanecer :
en nuestra empresa en reemplazo de mi asistente quien entra en vacancia materna a {! om
partir del 15 de Enero del 2002, la Srta. Quizhpi aceptd voluntariamente nuestro &- a
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g. Maria A. Valdivieso E.
Gerente de Control de Calidad
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RESUMEN

El informe de Practicas Profesionales realizados principalmente en la Planta
de la Industria Lactea TONI S.A., trata de informar detalladamente el

proceso de elaboracion del yogurt, asi como definir los equipos utilizados

para la obtencion de un producto de excelente calidad y de esta manera

brindar una mayor comprension acerca de lo transformacion de la leche o

yogurt.

Por medio de herramientos de trobajo, como es el coso del diagroma de
flujo, se explicorda en forma clarn y precisa, el proceso de elaboracion del
yogur! en cada paso que conlleva su obtencion.

Ademas éste informe presenia las diferentes octividedes realizadas como
miembro del Departomento de Control de Calidod. para asegurar un buen
control de las materias primas y del producto en si, el cual debe realizarse

diariamente.

Gracios a la amabilidod de los integrantes de ésta gran Empresa Alimenticia,
he logrado recopilar una amplia gama de informacion, pare poder desaorrollor

mi informe.
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INTRODUCCION

La Indusiria Ldctea TONI S5.A. elabora una serie de producios que
beneficion la salud del consumidor, toles como: yoghurt: naturol. light, con
frutos, bebibles, tubinos, toni-mix, etc, gelatinos, tampico, queso crema,

leche estéril, mezcla base (Helodos Topsy), manjor.

Le tecnologia empleada se basa en un sistema de Homogenizacion vy
Pasteurizacion, pora evitor lo seporaocion de los 2 liquidos inmiscibles
(emulsion de oceite en agua) y logronde la destruccion de microorganismos

patdgenos y obteniéndo combios en los componentes de lo leche.

Se eligid éste producto, “vogurt®, porque su proceso implica una
tecnologia mas compleja, es decir, un maximo control en sus parametros.

La realizacion de este informe fiene un objetivo principal y es de dar o
conocer la importoncia que tiene el bepartamente de Control de Calidad, el
cual provee informacion de calidad. con relacion al programa de produccion,

desde la recepcion de lo materia prima hasta la aceptacion del cliente.
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OBJETIVOS PLANTEADOS

% Conocer defallodomenie el proceso de elaborocion del yogurt, incluyendo
maquinarios, equipos. que son ulilizades para este fin, ademas de los
coniroles que deben llevorse a cabo, pora obfener resultades deseados,

en el momento de su verificacion.

@ Aprender y entender cado una de las tunciones que me seran designadas,
tanto para Planta como para Laboratorio de Confrol de colidaed, y poder
tomar criterio propio con respecfo a lo que rodea al proceso del yogurt,

eso se dara en el transcurso de los dias.
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DETALLE DEL TRABAJO REALIZADO

Durante lo realizocion de mis Practicos Profesionales, el horario ero de
7h00 - 15h00.

Los labores realizadas, no sélo fueron efectuadas en Planta, sino tambien en
Laborafoerio de Control de Calidad. debido a una propuesta de trabajo por
parte de la Ing. Mario Auxiliadora Valdivieso, Jeta de Control de Calidad. en
reemplozo o lo Tcniga Jessica Saltos, anolista de este departamento, para

ello estoy recibiendo un entrenamienfo muy riguroso y exhaustivo.

NS arT
- ~ - : " S MR,
Estas actividades desempenadas tueron las siguientes: Bt U
L

4."‘ - ‘\w‘
© Toma de muesiras para los andlisis bromatologicos y microbiologicos. g* LY
. T )

@ Analisis de criticibilidad de los porametros de control del proceso para _:4,;_;;};#'
los respectivos productos. C IB T
& Rewvision de limpiezo en la linea de proceso.
© Rewvisar los productos de las lineos que se encuentren envasando en el
momenio, verificondo: codificacion, efiquetado, temperatura de
envasado, sellado.
@ Verificar la concentracion de las soluciones de sodo y dcido de los
sistemas de limpieza CIP de las Plantas, corrigiendo y ordenar la cargo,
emitiendo el documento destinado para el efecto, o bodega de materio
primo.
@ Verificar la requlacion de grasa en la leche fresca. tomando en cuenta el

uso que se le vayo a dar.
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A continuacion, se explicara cado une de éstos puntos:

TOMA DE MUESTRAS PARA LOS ANALISIS BROMATOLO6ICOS Y

MICROBIOLAGICOS

Las muestras de los diferentes preductos deben tomarse en el inicie, en la
mitad y al final del envasado, para sus respectivos andlisis, y el nimero de
muestras depende de la cantidad de producto que se vaya a elaborar.

Cado operador, presento una cortille, donde especifica el producio, orden
de produccion, confided en kilos observaciones y la contidad de producto
ferminado a oblener.

En lo mitad de lo produccion, se foman:

Producto. Cantidad de muesiraos.

Bebible de 200 gr

w
N SN R

Bebible de 120 gr 2

Yogurt mix y con 4 !

frutas i

| Vagurt litre y 2 litros 2 |
]

Tubifo 60 gr 4 i

Al final del envasado, se toma uno muesira, y se le reoliza los respectivos

andlisis, para garantizor y asequrar que los parametros estan bajo control
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Por ejemplo. si la orden de produccion para tubifio es de 2000 Kg (37000
unidades) la primera toma de muestra debe realizarse al inicio del envasado,
ia sequnda tomo de muesira se efectia a la mitad del llenado, es decir,
cuando el monitor electrénico de la maquina envasadora TEC - MAR, marque
17000 unidades. y la tercera toma de muestra se la realiza al final de esta
etopo. llevando un tiempo aproximade de tres horas con cuarenia y cinco

minutos, dependiendo del buen funcionamiento de lo maquina.

ANALISIS DE CRITICIBILIDAD DE LOS PARAMETROS DE CONTROL

DEL PROCESO ) bR i
. R
Se reolizon diferentes tipos de andlisis. pora lograr un buen desarrollo del o e
proceso, y aseguror la calidod bromatoldgico de los productos y por e 3
supuesto una eficiente productividad. CIBT

Andlisis de criticibilidad. son aquellos andlisis que se deben efectuar en el
producto, en este caso, el yogurt, centrelando vy verificando, que no haya
una deswviocion critica en su range, por eso es que se realizan constanfes

analisis.

Los andlisis son:

pH.

Temperatura.

Viscosidad.

B N

'E Grodos Brix.

Densidad.




Practicos Profesionales 9

| Tiempo.

Presion.

Porcentoje de grosa.

{ Acidez |

Porcentaje de solidos totales.

CONTROL DE (TMPIEZA EN LAS LINEAS DE PRODUCCION

Lo limpiezo de los equipos. se reolize mediante el sistema CIP (Cleon In

Place). después de coda Bach y este consisle de cinco pasos:

&} Purgor restos de productos con aguo frio.

o Recircular Hidrdxido de sodio ol 1.2% para disolver cualquier residuo de
materia organica.

&) Enjuagar con agua fria, para la eliminacion del hidroxido de sodio.

o Recirculor Acido nitrico 1%, poro la neulralizocion de los residuos
alcalinos que no fueron eliminados con el agua y prevenir la formacion de
depdsitos; fombién aclia como sanitizonie yo que peneira la membrano
celular de los microorganismos, coagulande sus proteinas impidiendo la
posterior absorcion de nuirientes.

&J Por medio de aguo frio, eliminomos residuos de dcide, hasta obtener un

pH 7.y de esta monera se puede comenzar nuevamente la produccion.
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Se debe supervisar la limpieza de Ineas, pora evitar lo presencia de restos
de hidroxido y dcido que pueden alterar la composicidn quimica del
producte, y esto normalmente se lo realiza con 4 tirillas de papel indicador
de pH.

1. Para verificar la recirculacion de hidroxido de sodio.

2. Para confirmar que el enjuoge fue realizado correctamente.

3. Para comprobor que el acido esta circulando normalmente.

4. Para delerminar que el enjuague ho sido satisfactorio y se ha alcanzado

el pH deseado (pH 7)

La limpieza se la realiza cuando sea necesario, generalmente es de 5 -6
veces al dia, dependiendo de la demanda que se tenga por uno u otro

producto (yoqurt)

REVISION DE LOS PRODUCTOS EN LINEA

Coda producto debe ser revisado minuciosamente, conirolando la
codificacion (orden de produccion. fecha de eloboracion, fecha de
expedicion, numero de envase). efiquetado, sellado vy temperatura del
envasado, esto se debe realizar al azar cado 15 minutos, con esto se logra

obtener resultados positivos de acuerdo a la planificocion que se tiene.
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VERIFICAR LA CONCENTRACION DE 50DA Y ACIDO

El operador de Planta, lleva al Laboratorio de Contro de calidad. muestras

de soda y dcido, que serdn analizadas, y con los resultadoes que se obtienen

se efectian las correcciones y se ordena la recarga.

El analisis es el siguiente:

1.

ra

Se adiciona 2 golas del indicodor fenolftaleino o cada muesira (soda y
acido). donde !a sodo se vuelve fransparenie y el acido nitrico paso o una
coloracion rosada.

Se mezcla bien las seluciones.

Se tomo uno olicuoto de 25 ml de cada solucion

Lo solucion de soda. se fitula con acido clorhidrico 1 N y la solucién de
acido con Hidroxido de sodio 0.25 N. Luego de obtener el consumo, se
verifica en toblas que son especificaciones internas de lo Empresa. el
cual nes indicara la cantidad de soda o de acido que debe adicionarse.

Se lleno una libreta de requisicion. donde se coloca la cantidod de soda o

acido, para el respectivo tanque.

Ver anexos, donde se presenta lo hojo de controi de consumo de las

respectivas muestras.

VERIFICAR LA REGULACION DE 6RASA EN LA LECHE FRESCA

Esto depende del produclo, es decir, en el caso del yogurt, la leche debe

eslar requlada a 3.6% de grasa

El analisis es el siguiente:
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2
4

4

En el butirdmetro se adiciona 10 ml de acido sulfurico, luego se procede
a adicionar 11 ml de lo leche por las paredes del material y 1 ml de
olcohol isoamilico,

Se procede a taponar y agitor cuidadosamente, hasta obtener una

mezcla homogénea

. El butirometro se lo coloca en una centrifuga por 10 minutos.

Se obtiene resultados.

La leche fresca debe estar en el rongo de 2.4 - 3.6% de graso, esto es

verificado por el departamente de control de calidad. especificamente el

Jefe de turno.
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BREVE HISTORIA DE LA EMPRESA

La constifucion de la compania se la realizd en el ano de 1978, para 1979 se
inicioron los operaciones de consiruccion de edificio e instalocion de la
Planta con los equipos, junto con los primeros ensoyos y despues salieron al

mercado los productos lacteos, en ¢l mes de morzo de 1980.

Fue creada con la ideo de fabricar Yogurt de sobores naturales y con
frutos, postres de gelatina listas para ser consumidas y jugos de frutas
frescas, ya que en el mercado no existia una empresa dedicada

exclusivamente o la elaboracion de estos productos.

Se contrato lo tecnologic Suize, por considerar que era lo mejor opcian,
octualmente ha diversificade su produccion, elaboronde productes tales
como: Yogurt bajo en calorias (light), queso crema de untar Toni, dulce de
leche El Manjar, quesoe parmesano, leche entera Toni larga vida fortificada
con 8 vitominas y hierro, leche de sobores chocolatada, frutille, veinilla y
manjar fortificado con 8 vitaminas y hierro larga vido Toni, bebidos de
naranjo, durozno y toronjo Tompico citrus punch, gelatoni de sabores frese,
cereza y monzano, jugo de noranja Frutoni, leche UHT, yogurt de sabores

Tubino, jugoes de frutos Tubifio y boses de helados.

Al poco tiempo de haberse constituido lo compenia e iniciada los

operaciones, salieron al mercado otras marcas de productos similares al
*

nuestro, sin logror un exito competitivo, por no poseer la Colidad de los

productos Toni.

El éxito se debe especialmente, a un conirol prolijo de lo materia primo a

utilizarse y osi mismo del producto en procese como del producto
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terminado. yo que nuesiro iemo es: Elaborar producios sanos para uno buena

alimentacion.

Nuesira tecnologia por ser un proceso de mandes programados,
compularizados y aséptico, permite obtener un mayor tiempo de vida dtil al
producto en el mercade ontes de ser consumido. lo que nos da ventajas

sobre los demas productos de la compelencia.

Actualmente, la empresa en su afan de desarrollo y pensando en lo
integracion fronterize. esta extendiendo su capacidod productiva en la
apertura de nuevos mercados, con los producios convencionales y nuevos

productos en investigacidn, que no se encuentran en los mercados Andinos.
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LOCALIZACION DE LA EMPRESA

Lo Industria Laciea TONI S A, se encuentra ubicodo en el kilometro 7 1/5
via a Daule. lugar donde se elabora productos de exquisito sabor y aroma,
aptas para el consumo humano, con maferios primas de excelente calidod,
para brindar al consumidor alimentes que contribuyan a uno buena salud y

bienestar.

MERCADO AL QUE SE DESTINA EL PRODUCTO

Indusirios Lacteas TONI S A., destina todos sus productos al mercado
nacional, como son las provincios de la Sierra, Costa, Oriente e incluso Las
Islas Golapogos.

Por medio de distribuidores en todo el pais y a traves de diferentes puntos
de venlas.

€l producto llega al consumidor inclusive a lugares mds remolos, como es el
case de Huaquillas; tiene una gran cobertura de ventas en el dmbito

nacional.
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BIOQUIMICA DEL ACIDO LACTICO

Las bacterias lacticas utilizan la lactosa como principal fuente de energio;
esta no es empleada directamente, sino previamente degradada en glucosay
galactosa mediante un proceso de fosforilacion. La glucosa obtenida sufre
una glucélisis segin la ruta Embdem - Meyerhof rindiende finalmente acido
lactico.

Segun el esquema glucelitico Embdem - Meyerhof, la primera efapa es la
fosforilacion de la D - glucosa a © - glucosa 6 fosfato, a expensos del ATP.
La enzima hexocinasa cataliza esta etopa.

La sequnda etopa es la isomerizacion de la glucosa 6 fosfato a fructosa 6

i N i Qﬁe‘ :’}'

fosfato mediante la enzima fosfoglucoisomerasa. e A
5 p’ i

En lo fercero etopa, la fructesa 6 fosfato se vuelve o fosforilar, g* -.-\-4

formandose tructosa 1 - 6 difosfato. a expensas de otra moléculo de ATP. ‘m:ﬁ L..;m
La reaccion se ve cotalizeda por lo enzima fosfofructocinasa CIB T
El propésito de estas etapas iniciales es el de activar la molécula de hexosa,

para el siguiente proceso de rotura.

La etopa que sigue es la fision de lo hexosa ditosforilada para dar dos

fosfotriosas: gliceraldehide 3 fosfato y fosftate de dihidroxiacetono, la

reaccion es catalizada por la enzima afdelaso.

Referencia: J.B.S Braverman Introduccion a la Bioqumica de los alimentos
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YOGURT

Durante mucho tiempo diversas civilizaciones han creido en sus efectos
beneficiosos sobre la salud y la nutricién Humana.

Sin embargo, el Yoqurt es probablemente originario del Oriente Medio y la
evolucion de éste producto fermentado a lo largo de los anos, se puede
atribuir a las habilidades culinarias de los pueblos nomadas de esta parte
de! mundo. Aunque existen numerosos tipos de leches fermeniades de
produccion local en diversas regiones del mundo, solo el Yogurt ha olcanzodo

difusion internacional.

El yogurt es una leche ferementade por la accion de dos fipos de bacterias
lacticas: Lactobacillus bulgaricus y Streptococus thermophilos, que
modifican los componentes normales de la leche. transformandola en un
producto alimenticio facilmente asimilable y con propiedades digestivas.

Su populorided se debe o diversos hechos, como son: su agradable y
aromdtico sabor o su fama de alimento sano, pero quizdas lo mds importante
sea su consistencia cremosa, que lo convierte en un vehiculo ideal para

diversos tipos de sobores y de frutas.

Durante la elaborocion dei yoquri, lo ieche una vez sometida al tratamiento
térmico, se enfria hasta fo temperatura de incubacidn del cultivo ldcteo y la
fermentacidn fiene lugor por lo general lo temperaturas de 40° C a 45° C,
es decir, en las condiciones dptimas de crecimiento del cultivo mixto.

La eioboracion del yogurt es un proceso bioldgico, siendo la refrigeracion
uno de los métodos tradicionales mds empleados para controlar la actividad

metabdlica de los cultivos. El enfriamiento del codqulo comienza
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inmedialamente despues de alconzar la acidez oplimo del producio de un
valor aproximado de pH 4.6 dependiendo del tipo de yoqurt producide, el
método de refrigeracion empleado y/o la eficacia de la transmisién de calor.
El objetivo bdsico del enfriamienio del producte después de la
fermentacion, es el controlar la acidez final del producto. El fundamento de
este método, es que el coagulo es mds estable a bajas temperaturas, por lo
que tienen lugar menos alteraciones duronte los elapas posteriores, es

decir, los manipulaciones duronie la posterior comercializacion.

Referercia: AY. Tamime v RX Robinson Yogur. Ciencia y Tecnologia Editorial Acribia

Zaragoza (991
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YOGURT DIET TONI

Lentro de lo inmensa variedad de productos dietéticos que encontramos en
el mercado, uno de los que marca la pauta a la hora del consume por su alto
valor nutritivo y variedad de sabores es el yogurt.

Varios estudios han demostrado que el yogurt por su bajo contenide de
lactoso, permite a un porcenteje de odultos que no la teleran, poder
disfrular de los productos lacleos en forma de Yoqur!, ya que es una buena
fuente de calcio y proteina. Los propiedades oltamente digestivas que
ofrece el yogur! Toni con sus baclerias licteos mas el Loctobacillus 66,
facilitan Jo obsorcién de otros sustancias nutritivas y la eliminacion de
foxinas y sustoncias perjudiciales, monteniendo estoble su flora intestinal.

En los octuales momenfos Toni ofrece deniro de su linea de Yoguri un
producto elaborado sin grasa y sin azicor, ideal para los personas diabéticas
y tombién pora aquellas que desean mantenerse en linea y saludable,

distrutando de un delicioso complemento nutricional.

Esta fabricado con leche totalmente descremada lo que significa que por
cada 100 gramos de producto contiene 0.5 gramos de grasay lo conviertie en
un yogurt dietéfico y. si o esto sumamos lo eliminacion de los carbohidratos
provenienies de los ozucares como edulcorantes, su contenido calorico seria
bajo, es decir casi nada, con esto logramos la reduccion de colorios a fravés

de los sistemas yo mencionados.

La eliminacion de los carbohidraotos provenientes de los ozicares es una
buena noticia para las personas que sufren de diabetes y todas aquellas que

quieran controlar dicha ingesta, ya que existe un nuevo sustituto del azucar
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en el mercado como edulcorante, se trata de la Sucrolosa, este es el primer
endulzador que es un derivado de la sacarosa, el que mediante un proceso se
han eliminado los carbohidratos provenientes del azicar. no deja sabor
desagradable después de su ingesta, na tiene calorias, muchos estudios han
demostrado que la Sucrolasa es inerte y a diferencia de los otros

edulcorantes artificiales. la Sucrolasa es sequra para el consumo humano.

Referencia: datos proporcionados por la empresa TONI S.A
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FERMENTACION LACTICA

Bacterias lacticas forman parte de la alimentacion humana desde la mas
remota antigiiedad. Participan en la fermentacion de numerosos alimentos,
particularmente leche y carne. Segin las civilizaciones, los paises y las
épocas, estos productos lacteos fermentados se denominaron yoqur, kefir,
koumis, leche acidéfila dulce, elc. Numerosas tradiciones dan cuenta de los

efectos beneficiosos poro la salud del consumo de productos lacteos
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Las fermentaciones lacticas son procesos microbiologicos de use tradicional if.‘-!ﬁ'-ﬁ, "

L s o

en el todo el mundo. Sirven poro conservar alimentos y forrajes con bajo s s
costo de procesomiento impartiendo o los productos nueves sobores y CIBT

aromos.

El dcide lactico producido por estas bacterios es un excelente conservador
de alimentos y nutrientes, ampliomente aceptado por los humanos y los
animales. Los esludios genéticos de baclerias de los géneros Lactobacillus y
Streptococcus, permiten debido o su rdpido desarrollo, la posibilidad de
agislar, modificar y transferir gran numero de caracteres genétices de
interés tecnologice, como ser: resistencia a fagos actividades enzimaticas

que degradan proteinas y olmidon; producciones de aromas y sabores
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derivodos del metobolismo secunderio de eslas bacterios y quizds en el

futuro puedan ser utilizadas para la fijacidn de nitrdgene atmosférico.

La ingenierio bioquimica de las fermeniaciones lacticos ha desarrollodo
nuevas técnicas para el diseno, conirol y operacion de los bioreactores que
permiten aceleror este tipo de procesos, mejoror su rendimiento y en
consecuencia opfimizar la economia de produccion. Estos ontecedentes
indican la importancia de estudios con bacterias lacticas ya que los
fermentociones en las cuales participan desempefioron un papel coda vez
mas valioso en lo industria alimentaria orientade ol procesamiento de leche,
vino, cereales, carne y tubérculos, asi como la conservacion de gron numero

de forrajes y alimentos de uso ganadero.
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MICROOGANISMOS INDICADORES

El cultivo poro el yogurt debe aportar a la leche las bacterios acidolacticas
que son responsables del proceso de ocidificacion. El yogurt, es producido
por la termentacion de lo leche con dos microorganismos Sireplococcus y
Laclobaciflus, donde se desorrolion en simbiosis. Ambas bacterias
pertenecen al grupo de los bacterios lacticas homofermentativas
grampositivas, es decir, solo formaon indicios de productos accesorios junto
con dcido lactico, que representa del 90 al 37% de la lactosa fermentada. El
método de confrol del cultivo es muy importante en la monufactura del
yogurt,y es por esta razon que el cultivo madre es mantenida opiimomente
en farma individual antes que mixta

El pH dpiime y la temperatura de desarrollo del Sirepiococcus
thermophilus es de 6.8 y 38 C y del Lactobacillus bulgaricus es 6.0 y 43 C;
los primeros actuan en una acidez entre 0.85 a 0.95%, mientras que los
ultimos alcanzan una acidez de 120 a 1.50%, todos en funcion de acide
lactico.

Se hace referencia sobre la compatibilidad del Streptococcus thermophilus
y el Lactobacillus bulgaricus. la cual tienen una simbiosis que depende de la
Temperature optima del medio. Estas fueron exhibidas a la Temperatura
optima del medio en forma combinada e incubados en leche a las
Temperoturas de 37,42 y 45 C, olcanzando un pH de 4.2,

Ambas especies tienen requerimientos nutricionales muy complejos. La leche
contiene los materiales necesorios en la leche en cantidades significotivas,
salisface los requerimienios energélicos de ambas especies.

Ambas bacterios transforman la lactosa o dacido lactico, con la formacion de

pequenas contidades de otros metabolitos.
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El dcido ldactico es el responsable de la formacion del codgulo, firmeza y
sabor acido caracteristicos del yogurt.

L. delbrueckii ss. Bulgoricus produce ademds peroxido de hidrageno,
bulgaricano y otre biocida de naturaleza no proteica. los cuales inhiben el
crecimienio de algunos microorganismos indeseables.

La hidrolisis de la lactoso por L. delbrueckii ss. Bulgaricus es por medio de la

beta galactosidasa mas que por la beta fosfogalactosidosa.

LAS BACTERIAS ACIDO - LACTICAS Y SU USO EN LA
ALIMENTACION

lLas bacterias dcido-lacticas se han empleado para fermentor o creor
cultivos de alimentos duronte al menos 4 milenios. Su use mas corriente se
ha aplicado en tode el mundo o los productes lacteos fermentados, como el
yogurt, el queso, la mantequilla, fa crema de leche, el kefir y el koumiss.

Las bacterios dcido-lacticas constituyen un  vasto conjunio de
microorganismos benignes, dotados de propiedades similares, que fabrican
acido lactico como producte final del proceso de fermentacion Se
encueniran en grandes canlidades en la naluraleza, asi como en nuesiro
aparato digestivo. Aunque se las conoce sobre todo por su labor de
fermentacion de productos lacteos, se emplean asimismo para encurtir
vegetales en la horneado, en la panificacidn del vino, y para curar pescado,
carne y embutidos.

Aunque sin comprender la base cientifica que explicase su accign, numerosos
pueblos utilizaban estas bacterias hace yo miles de anos para la elaboracion

de alimentos modificados, que podian conservarse mucho mas tiempo, y
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estabaon dotodos de texturas y sabores caracteristicos, distintos de los del
producto original.

En la actualidad también se hace buen uso de estos ilustres aliades
microbianos en la elaboracian de una amplia gama de productos lacteos
fermentados, ya sean liquidos, como el kefir, o densos y semisdlides, como el
queso o el yogurt.

Lo accion de estaes bacterios desencadeno un proceso microbiane por el cual
lo lactosa (el azucor de lo leche) se transformo en acido lactico. A medida
que el dacido se acumula, lo estructura de los proteinas de la leche va
modificandose (von cuojondo). y lo mismo ocurre con la texturo del
producio. Existen otras voriables, como lo temperatura y la composicion de
lo leche, que influyen en los cualidades porticulores de los distintos
producios resuliantes.

E! acido lactico es fombién el que confiere o la leche fermentada ese sabor
ligeramente acidulado Los elementos derivados de las bacterias acido-
lacticas producen ¢ menudo otros sabores o aromas caracteristicos. El
acetaldehido, por ejemplo, do al yogurt su aroma coracteristico, mientras
que el diacetilo confiere un sobor de mantequillo a lo leche fermentada.
Pueden anadirse asimismo al cuitivo de microorgonismos, como las levaduras,
o fin de obtener sobores particulores. El alcohol y el didxido de carbono
producidos por lo fevadura, por ejemplo, dan al kefir, el koumiss y el leben
(voriedodes de vyoqurt liquido) uno frescuroa y uno esponjosidad
caracteristicas. Entre ofras técnicas empleadas cabe mencionar las que
consisten en eliminar el suero o ofiadir sabores, que permiten crear una
varioda gama de productos.

En lo que concierne al yogurt, su elaboracion deriva de la simbiosis entre
dos bacterias, la Streptococcus thermophilus y la Lactabacillus bulgaricus,

que se caracterizan porque cada una estimula el desarrollo de la otra. Esta
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interaccion reduce considerablemente el tiempo de fermentacion y el
producte resultante tiene peculiaridodes que lo distinguen de los
fermentados mediante uno sola cepa de bacteria.

Gracias a la elaboracion del yogurt y otros productos lacteos fermentados,
las bacterias dcido-lacticas sequiran representando un filon de explotacion
como cultivos probidlicos. Estas se complementan con las bocterias
presentes en nuesira flora infestinal y coniribuyen al buen funcienomiento
del aparato digestivo. Ante lo creciente demando de los consumidores, cade
dia mas preocupados por la salud, el mercade internacional de estos
productos no cesa de incrementarse.

Las bacterias dcido-lacticas resulten excelentes embajodoros del mundo de
los microbios, ton poco apreciado por lo general. Su importancia no se limiia
al orden econémico, sino que se debe onte tode a sus propiededes. que
coniribuyen a preservar y mejoror lo salud.

Sin embargo hay oiro grupo de cultivos que se utilizan en la produccion del
yogurt y se denominan PROBIOTICOS, puesto que estdn constituidos por
microorganismos que habitan naturalmente en el fracto gastrointestinal,
sobreviven al pasaje a traves del mismo y son capoces de colonizor y
multiplicarse en el intestino, ejerciendo un efecto beneficioso para la salud
humana

En 1991, los doctores Sherwood Gorbach y Barry Goldin, descubrieron el
Lactobacillus &G, un nuevo tipe de probidtico, que ofrece innumerables

avances pora lo ciencio medica.
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LACTOBACILLUS 66

Lactobacillus 66 (LGG), es una nueva cepa probidtica con convenientes
propiedades que favorecen lo salud. Se la ha closificado como una cepa de
Lactobacillus cosei de lo subespecie rhomnosus. Se lo aisld originalmente de
lo microflora intestinal de uno persona sana. Su otributo mas importonte, es
que tiene la capacidad de adherirse o los células intestinales, propiedad que
le permite colonizar el tracto gastrointestinal humano, prerequisito esencial
en todos los probidticos. Ademds LGG, estabiliza la microflora intestinal,
puesfo  que produce una sustancia  anlimicrobiana que elimina
microorganismos esenciales presentes en ella, formando una capa

protectora que la hace resistente a infecciones.

Beneficios para la salud
© Inhibe enzimas baclerianas precursoras del cancer al célon y bloquea la
introduccion de bacterias patigenas, debide a la produccién de una

sustancia antibacteriona llamanda piroglutamato.

/3]

Disminuye lo produccion de endotoxina, que cousa daiio hepatico.

U

Regula la permiabilidad de lo pored intestinal, normalizondo las funciones

digestivas.

[

Mejore lo digestion de la lactosa (azicar de la leche), cuya intolerancio

ocasiona colicos y flatulencia luego de su ingesta.

© Reduce los problemas intestinales debido a ontibidticos que destruyen
las vellosidedes. El Lactobacillus 66, renova la flora intestinal.

© Disminuye la gravedad y duracion de la diarrea infantil aguda, la diarrea

del viajero y la colitis recurrente por Clostridium difficile.

© Aumenta la secrecién de inmunoglobulinas por la mucosa intestinal.
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© Sirve como prevencion en las infecciones urogenitales, especialmente
debidos a Candida albicans.

@ Es ulilizade como coadyuvante en la administracion oral de vacunas.
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INGREDIENTES DEL YOGURT

Leche descremada en polvo

Se entiende por leche descremada en polve aquella que se obtiene por

eliminacion casi total del agua de constitucion de la leche descremada

En el cuedro 1, se muesira la composicion de la leche descremada en

polvo de buena calidad reportados por INTINTEC.

Aminodcidos digeribles de la proteina del yourt, hecho con

&7,

leche fesca y aplicacion de leche en polvo ‘I{:’j\i

Aminodcidos Leche fresca Leche yogurt Leche enpolvo Leche yogurt ii-: r:

T ol
| Lisino 3.73 389 3,07 308 | EK;BM;
| Histidina 0.41 0.46 0.34 0.37

;; Arginina 2,00 2.38 Investigar E
II Acido aspartico 0,17 0.18 0.47 0.24 ‘:
ﬁ"reonina 0.68 0.72 0.56 0.64 l.
| Serina 1.32 1.36 1.21 0.78 ’E
ILLAcido glut dmico 0,87 094 1,32 1,331
f Prolina 0.17 0.18 0.32 0,34 l
| -
Glicina 0,45 0,42 0.48 0.28 '
| Alanina 0.80 0.90 0.41 0.8 )
| Vanina 1,13 0,90 1,40 1,45 JI
jt Metionina 1.03 1.11 0.60 0.62 ﬁ:{
; Isoleucina 0.97 1.08 0.85 0.88 i
;. Leucina 4,96 5.44 4,22 4,67 J}
Tirosino 1,98 2.04 1.42 12‘341l
Phenilaloning 2.27 2.20 2.20 2.40 |
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Propiedades y composicion del yogurt elaborado con agentes

espesantes al nivel de laboratorio, comparado con yogurt

comercial
' Yoguri pH Sol.Tolales Proteina
} Loboratorio
| Control 4,20 20,3 4,6
E +0.5% 4,59 20,7 4.6
{ +2% Almidon 4,03 22,0 4.5
E +0.4% Carrogenan 4,20 20.7 4,6
i 0,7 Gelalina
i +0,67% Almidon 412 211 4.6
i 0.13% Carragenan
i Comerciol
i Y-1{batido) 412 164 29
L |
| Y-2(batido) 4,30 16,0 5.6 |
i ¥-3(batido) 410 12,6 4,3 |
i Y-4(batido) 419 135 5.1

burante la desecacidn por pulverizacion o por rodillos, no hay pérdides del
valor nutritivo de la leche descremada en poivo y las perdides de vitaminas
son pequefias y similares a los que tienen lugar en lo posteurizacion. Si lo
leche descremada en polvo llegase o sufrir un calentamiento excesivo
durante el procese de desecacion, el polvo puede tomar un color amarillento
o marrén, el vaior de los profeinas puede reducirse y mds de un fercio de las

vitaminas B12 se desiruyen. Los combios en los profeinos por efecto del
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sobrecaleniomiento de lo leche son la actividad de los grupos sulfidrilos,
solubilided de las seroproleinas, o también llamadas proteinas del suero,
incremento de la caseina, perdida de la actividad enzimatica y dafios
durante la coagulacion de la leche por dcidos o reninas; asi come, las
seroproteinas son las que se ven mayormente afectadas por una cierto
desnaturalizacion térmica, estande estas formadas por B-lactoglobulinas, -

lactoalbuminas, inmunoglobulinas y seroolbuminas, en orden decreciente de

conceniraciones.

Grasa anhidra de leche
Es el producto obtenido exclusivamente de la crema de feche, medionte la

eliminacion del agua de constitucidn y los solidos no grases, hasta alcanzar

los limites permitidos para los requisitos fisico-quimicos respecfivos

Variacién de azucar durante ia fermentacion y

almacenamiento de yogurt durante la fermentacio

i TIEMPO DE AZUCAR (%) ACIDEZ
| INCUBACION Gal. 6l Lac. pH (%)

iL 0 004 000 653 641 018

l" 2 018 000 633 599 0.29

L

| 4 070 002 515 490 074

i 6 110 002 476 440 1.04 |
| 8 135 002 451 416 1.18 i
L

| 10 146 004 422 400 1.26 |
L J
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RECOMBINACION Y RECONSTITUCION DE LA LECHE

En los paises donde no tienen produccion lechera propio es frecuente
que ias necesidades nufritivas no se satisfagan debidemente. Esta situacion
ha llevado a la instalacion de cenirales lecheras cuya materia prima esta
constituido exclusivamente por leche en polvo corrientemente desnatado y
graso anhidra de leche e incluso en ocasiones grasa vegetal El sistema ha
prosperado bien en el extremo oriente y en el sureste asidtico,
continudndose por Africa y América Latina. También se han montado
instalaciones en los paises mediterrdneos.

Cuando un producto ldcteo concentrado se diluye o disuelve en agua hasta su
composicion original se dice que se ha reconstituido; generalmente el
término de leche reconstituida, significa que se ha oblenida per diselucian
de leche en polvo; la preparacion de la leche recombinada consiste en
mezclar agua y varios componentes de lo leche (dos o mos constiluyentes);
en general grasas anhidras de leche y leche descremada en polvo; asi como
el producto que resulta de mezclor leche cruda enlera y leche

reconstituido.

Leche recombinada

Una composicion tipica de toda leche recombinada es de 8.50% de leche
descremada en polvo, 3.50% de grasa anhidra de leche y 88.00% de agua;
siendo el producto obtenido fo mas similor posiblie a la leche fresca. La
calidad de los productes recombinados esta directamente relacionado a la
composicion, propiedades y condiciones microbiologicas de los ingredientes

utilizados.
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Lo fabricacion de leche recombinade puede reclizarse de la siguienie
manera: a la leche descremada en polvo, se le anade agua a una temperatura

de 43 a 50 C, el cual es conveniente para la completa disolucion de la grasa

anhidra de la leche dentro de la leche reconstituida.

CLASIFICACION DEL YOGURT

Se puede closificar al yogurt seqin las siguientes caracteristicas:

Por ¢l metodo de elaboracion.
Por el sabor y

Por el contenido grase
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Por el método de elaboracion.

El yoguri aflonade (cunjode o coogulado), es el producio en que la leche
pasteurizeda, es envasodo inmedioiomentie después de lo inoculacion,
produciéndose la coogulacion en el envose.

El yogurt batido, es el producto en el que la inoculacion de la leche
pasteurizada, se realiza en tanques de incubacion produciendose en ellos la
coaqulacion, luego se bate y posteriormente se envasa.

El yogurt natural, es oquel sin adicion alguno de saborizantes, ozicares y

colorantes, permitiéndose solo la adicion de estobilizantes y conservantes.

Por el método del sabor.
El yogurt frutado, es oguel ol que se le ha agregado frutes procesades en
trozos. €l yoguri fruiado, es aquel ol que se le ha agregado fruias

procesadas en trozos.
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El yoqurt saborizedo, es aquel que tiene saborizonies naturales y/o

artificiales.

Por el método del contenido de grasa.

En la closificacian por el contenido graso. el yogurt entero tiene un minimo
de 3% de contenido groso.

El yogurt parciolmente descremodo esta dentro del rongo de 1.0% al 2.9%
de contenido groso.

El yogurt descremado fiene un conifenido mdximo de 10% de contenido

qQraso.

VARIACIONES FISICAS, QUIMICAS Y MICROBIOLOGICAS
EN EL YOGURT

Cambios fisicos.

Varios investigaciones han determinade que las propiedades fisicas del
yoqurt son afectadas por el tipo de procesamiento térmico, dentro de ellos
la viscosided aparente, copacidad de retencion de agua, indice de

hidratacion proteica, entre oiros.

a) Viscosidad

La leche es mucho mds viscosa que el agua. Esta mayor viscosidad se debe,
por completo a la materia grasa en estado globular y las macro moléculas
proteicas, la viscosidad disminuye con la elevacion de la temperatura. Toda
modificacion que actia en las grasas o las proteinas tendra un efecto

particular en la viscosidad, La homogenizacion eleva la viscosidad de la
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leche, asi como los factores que producen voriaciones en el estado de
hidratacion de las proteinas (coagulacion del agua ligada) también son causas
de los cambios de viscosided. La contaminacion de ciertos microbios
aumenta la viscosidad de la leche especialmente los Streptococcus ldcticos
de la llamada "Leche filante" Algunas especies de bacterias lacticas
producen tal cantidad de polisacaridos que aumentan considerablemente la
viscosidad de la leche fermentadas. Lo coagulacion por acidificacion para lo
preporacion de leche acida, se logro medionte el ogregodo de inhibidores o
la leche, es decir, inoculandolas con cultivos de bacterias lacticas; estos
microorganismos ironsforman la lactosa en dcido lactico, cuondo el pH se
acerca o su valor isoeléctrico oumenta lo viscosidad, por lo que se obtiene
facilmente productos mas espesos, con textura de gel, tal como el yoqurt
las condiciones necesarios pora la formacion del gel, establece un delicado
balance en la precipitacion.
Dentro de los factores que aofectan la viscosidod del yogur! estan los
siguientes:
© Conlenido de grosa.
© Temperatura de incubacion, o moyor temperatura o viscosidaed
disminuye.
© Velocided de enfriomienio.
© Por efecto de calentamiento.

© Por efecfo de ia coniaminacion de solidos en la leche.

Los cambios en ia viscosidod del yogurt, depende de una serie de faciores
propios de los profeinas tales como el tomano moleculor, forma, corgo
superficial, 1ipo de las profeinas. concentracion, solubilidod y copocided de
retencion de ogua, y estas o su vez, estan influenciados por los foctores del

medio ya mencionados; otro factor importante, es el calcio que queda

e
PELITECHICA DIL UTORA

CIBT



Practicas Profesionales

retenido en los caseinas, cuya proporcion con la superficie micelar influye en

la formacion del gel.

b) Capacidad de retencién de agua e indice de hidratacion

proteica

Un aspecto interesante tanto de las protenas como de los hidratos de
carbeno en su capacidad de gelificar . Las proleinas son capases de
absorber un gramo de agua por cada cinco gramaos de proteinas, formando
gel que inmovilizan la mayor cantidad de agua, de tal manera que su peso
llega a aumentar mas de diez veces. se trata, en realidad de agua retenida
fisicamente, que no esta frecuentemente unida a la molécula, y es
succelible de eliminarlo facilmente y en condiciones incluso menos rigurosas
que las requeridas pora suprimir el agus de hidratacion. El comportamienio
de éste tipo de agua inmovilizada es absolutamente normal.

Los profeinas copaces de formar gel poseen en generol elevado grade de
esimelria y constituye inicialmente uno estructura tridimensional, gracias o
lo existencia de puentes de hidrogeno enire las distintas moleculas. Esta
esiructuro es copas de refener o las moléculos de agua en su seno, y en éste
proceso los enlaces salinos desempenan un papel importante, debido a que se
encuenira a cierto grodo de solvencia, mientros que por el contrario, los
grupos funcionales ionizados ayudan a mantener las moléculas de agua en la
esiructura. Si las fuerzas de atraccion por ejemplo o un pH cercano al punto
isoeléctrico, el gel tiende o contraerse y con ello provoca la expulsion de
determinade contidad de ogua retenido, proceso denominodo sinéresis,
inversomente la disminucion de los fuerzos de atraccion, por ejemplo, el
ajustar el pH distante al punto isoelectrico, sucito un oumento de la

cantidod de agqua retfenida
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La conlided de aqua que puede ligar o contener uno proieina depende de uno
serie de factores tales como la composicion, conformacion, numero de
grupos polares, entre otros. La copacidad de retencién de agua estd
relacionada con conceptos de absorcion de agua aumentabilidad y capacidad
de ligar ogque.

Si se centrifuga lo disolucion de proteinas a alta velocidad, las moléculas de
profeinas tienden o sedimentorse como consecuencio de su gron gravedad
especifico. Si se empleon pequenos celdas de ultre - centrifugacion, rara
vez se necesita mas de 45 a 70 minutos para que precipite toda proteina. La
hidratocion vo acompanado de una disminucion del volumen tolal, puesto que
los componentes de un compuesto se encueniran entre si de 1al forma que
pierde parte de movilidad de libre traslacion, resultara que el volumen de
una molécula hidratado es siempre mds pequeno que el de la suma. De los

volimenes de sus componentes.

Cambios quimicos.
a) Acidez y ph
La acidez de uno solucidn se expreso corrientemente como:

PH = - Log H+
En donde H+ es lo actividad del ion hidrogeno en mol por litro, siendo la
consecuencia de la ionzacion de grupos que ligan o liberan protones (iones +).
Lo acidez medida por el valor del pH es importante factor para el control de
muchos procesos, fanto naturoles como de fabricacion. En general. los
microorganismos, son mds sensibles o los iones hidrogeno que a los
fermentos de los mohos. Lo mayor parie de microorganismos tiene limites
de pH madximos y minimos para su desarrcllo y rango optime para su

crecimienio mas rapido.
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Ademas que el pH es un foctor imporianie paro la conservacion y la
estabilidad de ciertos geles, el contenide de dcidos de un alimento es un
ensayo de los mas sencillos para el control y la formulacion. El ranga basico
de la curva de titulacién es importante debide al amplio use de la acidez
titulable para caracterizar los productos lacteos. La razon fundamental del
empleo de la acidez titulable, es detectar la leche acidificada y algunes
métodos estandares, la ocidez se expresa incluso como porcentoje de dcido
lactico.

Muchos procesos cambian la acidez de la leche, entre ellos tenemos la
temperaturo, proceso fermentativo con microorgonismos acidificontes,

lipdlisis que da lugar a una disminucion del pH y oumento en lo ocidez

titulable, entre oiros.

b) Materia grasa

Los procesos fabriles oplicados o la leche incluyen diversos fratamientos
que pueden alterar lo composicion y los propiedades del globulo graso. La
refrigeracion es un fratomienio muy corriente que determina la migracion
desde los gldbulos grasos al plasma de lo leche, de los fosfolipidos,
xantinoxidasa, cobre notural, proteinos y probablemente de ofras
sustoncios, donde quizas intervengo el debilitomiento de los enlaces
hidrofobos o temperaturas bojas. La agitocion ejerce diversos efectos:
puede causar la coalescencio de los globulos grases que lleva a la liberacion
de material de la membrana yo que disminuye el darea superficial de la grasa.
Lo acidificacion do lugar a la precipitocion de parte de lo coseina en los
globulos grases; durante la acidificacion emigra a los globulos grasos parte

del cobre odicionado al plasma pero no el segregado noturaimente por la
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leche. Los globulos grosos sinteticos de la leche recombinada nunce

contienen restos de la membrana original.

c) Contenido proteico

Las proleinos sufren uno desnaturolizacion como consecuencio de ciertos
fratamientos fisicos y/o quimicoes; entre ellos tenemos: el colentomiento o
oltos temperaturos osi come los dcides y las bases suficieniemente
concentrados, solvenies orgdnicos, como el alcohol y los concentraciones
grondes de solutos, ejerciendo una accion hidrolitica sobre las mismas. Esta
hidrolisis es la degradacion consecutiva a lo ruptura de enlaces disulfurados
o peptidicos; por lo fanto, existe una liberacion de tragmentos moleculares
mos o menos largos. La acidificacion de la leche provoca la destruccion de
las micelas sin fraccionar la caseina. cuya precipitacion es total hacia su
punto isoeléctrico, es decir, cuondo se acerca ol pH 4.7; si esta ocidificacion
se desorrolla progresivomente en el medio se forma un codgufo homogéneo a
cousa de la fermentacion lactica.

Existe una voriacion dentro de los componentes aminodcidos del yogqurt; se
cita los cambios que ocurren en los ominodcidos de la proteina del yogurt
elaborodo con leche fresca y lo aplicacion de un producte elaborado con
leche en poivo.

Se evalud también el contenido proteico de varios yoqurt estabilizados con
profeinas, en el siguiente cuadro podemos nolar que lo profeina total del

yogurt esta aproximadamente en 5 gr. de profeina por cada 100 gr. de

yogurt.
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Contenido proteico de varios yogures estabilizados con

proteinas

PROTEINA

PROTEINA ADICIONADA

CAS. NO CAS. TOTAL ‘

Gelatina - 26 09 3.5
Leche en polvo descremada = 17 4 13 5,0
Proteina lactea concentrada 37 1,3 50
Caseinato 41 09 50
Ultrafiltracion -PLC 26 2.4 5,0
Intercanbio idnico - PLC 2,6 24 50
Electrodilisis - PLC 2,6 24 50

¢) Carbohidratos
Los cambios en los carbohidratos del yogurt, estdn generalmente
relacionados con la fermentacidn de la lactosa por las bacterias del yogurt.
La fermentacidn de la lactosa constituye un hecho esencial en la elaboracidn
del yogurt.

El dcido ldctico y productos secundarios afectan profundamente las

carti®eristicas organolépticas del producto. Aun mds la fermentacion del

dcido ldctico afecta favorablemente al valor nutritivo fisioldgico del yogurt.

Cambios microbiologicos

Para la detencidon de la acidez desarrollada se sabe que la simbiosis es una
caracteristica importante en el cultivo de yogurt como se puede apreciar
en los datos de la siguiente tabla esta nos indica la velocidad de la dcidez

desarrollada en la leche en polvo reconstituida de cultivos puros de
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2

Streptococcus Thermophilus y Ldctobacillus Bulgaricus y con una mezcla de

ambos microorganismos a una temperatura de 45 C.

"% DE ACIDEZ TITULABLE

INOCULO OH 1H 2H 3H

S. Therm.(2%) 0,19 022 0,27 0,38

L. Bulg (2%) 0,19 0,21 0,26 0,39
' S. Ther/L.Bulg (2%) 0.19 0,23 0.41 0,70

Expresado en dcido lactico/100g.

Aminodcidos digeribles de la proteina del yogurt, hecho con

leche fresca y aplicacion de leche en polvo

Aminodcidos  Leche fresca  Leche yogurt Leche en polvo Leche ‘
) - vogurq
Lisina 3.73 3,89 307 308 1
Histidina 0,41 0,46 0,34 0,37
Arginina 2,00 2,38 Investigar J
Acido aspartico 0,17 0,18 047 0,24 J
Treonina 068 072 0,56 064
Serrina 132 1,36 1,21 078
acido glutamico 0,87 09 132 133
Prolina 017 0,18 0,32 ) 0,34
Glicina 0,45 0,42 0,48 0,28
| Alanina 08 0,90 0,41 0,85
' Vanina 1,13 0,90 1,40 145
' Metionina 103 1,11 0,60 0,62
Tsoleucina 097 108 0,85 0,88
Leucina 496 5,44 422 467
Tirosina 1,98 2,04 1,42 129
Phenilalanina 2,27 2,20 2,20 2,40
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ENVASES PARA YOGURT

| ARTICULOS DE SOPLADO TONI S A

| Petrothene LM 735.

| Unién Garbide.
|

l Yagurt
|
Materioles usados ! 120cc i 200cc { 1LT { 2LT
| |
| Althaven 5200 B x| X X
1 s
5, Wiene 0400 X l;
l t
Yuwa Hiden B 303 loX X X X
L Alathon 6007, X X
Petrothene 5703.
| | |
Daelim 6007. i X X i X i X
Venelene 5200 B | *r l
L 1 | !
| Hyundai Seetec PB 270. | X X i X | X
. L 1 ‘
Solvay A - 60 - 70 - 162. X X | x a )% |
\ i
Petrothene LM 6007. X X | X } X 1
4 | {
| Alathen 735 X % [ x | X l
l | | i !
X X x| X !
| |
| |
| |
| |

W —

Referencia: datos proporcionadas por la empresda TOMI S A
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE ELABORACION
DEL YOGURT

Recepcion de la PLL

leche
T*=5= 10°C

|

!

Precalentomiento
Tz 60°C por 15 seg

‘

[
1
|
|
|

l Centrifugocion l
1 V = 5000 rpm |
l l
i
|
[ Mezclado (leche I PC
:F fresca en poivo, etc) | L v
| V=170 rpm T°= 65°C ; it
§ Fe
| Pasteurizacion | " : . 4-
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|
Y
ﬁ S l
| Homogenizacion ; N
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Pasteurizacion alta
20° ¢ x 10 min

|

L
1

Enfriamiento
40 - 44° C

1

!

Maduracion
40 -44°C 3 -4
horas

[

i

Enfriamiento
4-6°C

——y

]

Envasado

Almacenamiento

]

!

bistribucion

P
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PUNTOS DE CONTROL

El bepartamento de Control de Calidad, es la encorgeda de realizar tomas
de muesiras para los andlisis bromatologicos y microbioldgicos en las

distintas etapas de produccion.

Recepcion de la leche.

Una vez que la leche llega o lo Planta de Produccion, se procede o realizar

los siguientes parametros:

Temperoturo- se debe de comprobar que la leche llegé en buenas

condiciones, verificando las condiciones del transporte. Frecuencia del

muesireo: a la llegada de los camiones que transportan leche.

Rango: temperatura enire 5- 10° C. - P
°Brix.- se mide ¢l porceniaje de sdlidos solubles.
Grasa.- para lo formulacion de los productos. et Simoey
Rango: 3 - 3.6% CIBT
Crioscopio.- para lo determinacion del porcentaje de agua

Mostitis- para conocer st la leche, proviene de wuna voca

enferma ya que puede interferir en lo eloboroacion del yogurt.

Alcohol- para predecir el comportamiento de los proteinas de la leche

frente al calor.

ver anexos adjunios.
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Mezclada.

°Brix.- para medir sélidos solubles

Frecuencia del muestreo: una vez terminada ceda orden de produccidn.

Tipo de producto Rango 1
| Toni Mix ‘ 23 - 24 {
il‘v’clgurt con frutas } 24 - 25
‘Voguri Light, Natural | 15 -16

Temperalura- la temperatura dptima para la mezcla es de 60° €.

% Grasa.- es muy importonte éste andlisis. para el proceso.

:,Tipo de producto j Rango :
| Toni dix ] 3.0% |
"v’oguri con frutas l 3.0%
i‘sfogurr Natural T 3.0%
FTubiﬁo | 30%
!Bebible ! 3.0% |
}Vogurl Light } 1.5%
Pasteurizacian.

Temperaluro 1 Tiempo
{L 85-90°C ! 10 minutos.
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Homagenizacién.

Presion i Tiempo ‘
150 bar ; 10 - 15 sequndos ]l
Maduracion.
5 Temperatura Tiempo } pH
| - T T
[ 40 -44°C [ 3 - 4 horas ‘ 45-455
1 I
Envasado.
— T - T
| Tipo de producto | °Brix ! pH
| Toni Mix | 190 - 20.0 | 43-45
. 1
Yogurt con trutas } 43-45
Yogurt Natural ' 100-105 43-45
i Tubino 220-230 43-45
' Bebible | 19.0 - 20.0 | 43-45
Yogurt Light 1 100 - 10.5 43-45 |

Temperatura.

La temperatura del envasadoe es de 17°C
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Viscosidad.

bebe estar entre 10 - 16

Densidad
I Producto Densidad
Toni Mix 1.070 gr/ce
Yogurt con frutas 1.080 gr/cc
}_Vugurt Natural i 1.070 gr/cc
Tubino 1.080 gr/cc
Bebible 1.070 gr/cc

| Yoquri Light
|

S —

1.060 gr/cc

Acidez
‘producto Acidez (% dacido lactico)
|
| Toni Mix 0.693 - 0.783%

;
s‘v’ogurl con frutas

0.639 - 0.712%

Yogurt Natural

—— e

0.743 - 0.812%

Tubino

0.729-0.763%

Eebible

0.765-0.782%

Yoguri Light

0742 - 0.815%
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Parcentaje de salidos totales

l{‘v’ogur‘t Light

producto [ % Solidos Tolales j
|

| Toni Mix 20 - 22% {
|Vogurl con frutas | 24 - 25% i
Yogur Natural ' 12 - 14 % |
Tubifio | 26 - 28% J
Bebible ‘ 22 - 24% %*
12 - 14% |

Almacenamienta.

Los parametros de control son:

El estibado.
Temperatura de la camara 4° C.

Rotacion y la Manipulocion.
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PROCESO DE ELABORACION DEL YOGURT TONI

Recepcion de la leche.

La leche es transportada o lo Planta en fanques de acero inoxidable con uno
capacidad de 20000 litros, a una temperatura entre 5-10°C

Mediante uno bomba, la leche es descargada al tanque de recepcion de 5000
Kq de copocidad, que posee ogitadores de aspas que giran a 40 rpm.

La leche debe de ser frescay enfera.

Precalentamiento y Descremado
Se calienta la leche a 60° € en un intercambiador de caolor, para acentuar la
eficacia de lo descremadora, al fluidizer lo leche, facilitando lo separacion

de los globulos de grasa, éste proceso se realizo en uno descremodora.

Mezclado.

La leche pasa a los tanques de mezclodo (2) con uno capacidad de 1000
litros cado uno, el cual posee agitadores de turbinas que giran a una
velocidad de 1750 rpm, permitiendo una mezcla homogénea de la leche con
sus respeclivos ingredientes.

Lo adicion de azucores y/o edulcorantes, tiene come principal finalidad
atenuar la acidez del producto.

Lo adicion de estabilizantes, es para mejoror y montener las caracteristicas
deseables del yogurt como textura, wviscosided/consistencio, aspecto y
cuerpo, odemds evita la separacion del suero.

El saborizante se lo afiode paro dorle el sabor de una fruia, este puede ser

frutillo, mora, durazno. etfc.
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Pasteurizacion
Una vez realizada la mezcla, la leche pasa a un intercambiador de calor de
placas a uno temperatura de 85° € por un tiempe de 15 o 20 segundos, para

la destruccidén de microorganismos patdgenos que contaminan la leche.

Homogenizacion.

Una vez que la leche sale del Pasteurizador a una temperatura de 85° C,
ésta va hacer homogenizada a una presion de 150 bar, durante 15 segundos.
Ei objetivo principal es reducir el tomofio de los globulos de grasa y
dispersario finamente éstas particulas de la leche.

La leche homogenizada es mas blanca y viscosa.

Pasteurizacion Alta.

La leche homogenizoda paso a un intercombiador de calor, donde se
mantiene la temperatura a 90° € por un tiempo de 10 minutos.

El principal objetive de este tratamiento es que las profeinas séricas
floculen. una vez obtenide esta floculacidn. se vo a producir la reduccidn de
la sinéresis del gel formadoe por la coagulacidn e impide el desuerado.

Fste tratomiento fiene un buen efecto germicido, yo que las bacteries
ldcticas no serdn inhibidas por la presencia de cepas extranos.

Lo Posteurizacion antes nombrada (85° € por 15 seq) no es suficiente para
gorantizar lo consistencia del yogurt, ya que no se ha logrado la floculacion

de los protfeinas sericos.
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Enfriamiento.

La mezcla se enfria hasta una temperatura de 40 - 44° C, el cual debe
mantenerse para ser trasladade al tanque de incubacion, para crear un

medio dptimo para el desarrollo de las bacterias lacticas.

Inoculacion.
El cultivo esta compuesto por Streptococcus thermdphilus, Lactobacillus

bulgaricus y Loctobacillus GG, que son fermentos lacteos.

Maduracion.

Una vez que la mezclo ilego of fanque de maduracidn, se ia deja incuber por
un lopso de tiempo enire 3 - 4 horos, tomondo muestros para que el
Departamenio de Control de calidad analice

y determine su pH. que debe ser enire 4.5 - 455 y uno acidez de 0.8%
expresada en porcentaje de dcide lactico.

Una vez alcazado los parametros de control, es decir, pH y acidez se

finaliza la maduracion.

Enfriamiento.

El yogurt se lo enfria o traves de un enfriodor de placas hasta alcanzor una
temperatura entre 4 - 6° C, logrando la inhibicion de lo produccion de acido
iactico por parie de los fermentos inoculados y monteniendo las condiciones

de pHy acidez durante el envasado.

Envasado.
Listo el producta se pracede a envasar en las maquinas

envasadaras y éstas san:
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'[Droducln E Maquina envasadora. }
i Bebible 120 y 200 gr 1} FOGG 14 ‘
[Vogurt litra y 2 litros t FOGG 10
Mix y con frufos 180 gr E 056000
'Con frutas litro. ;T SIMPLEZ 2 i
} Tubino 60 gr E TEC - MAR

Almacenamiento.

¢y
‘_a. '
i X g t. 7]
Todos los productos elaborados, deben ser almacenados en la camara a una . i
& xﬂ
iemperalura de 4° C. g Lt 1
T

POLITECHICA DEL LTORN

CIBT

Distribucion.
Los productos son distribuides a los diferentes puntos de ventas, para que

sean adquiridos por los consumidores, esto es medionte solicitud de pedidos.
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CONTROLES DE LINEA Y LABORATORIOS

Mezclado

Temperatura, ®° Brix y Porcentaje de grosa.
p Y ) g

Pasteurizacion

Tempertaturay Tiempo.

Homogenizacion.

Tiempo y Presion.

Maduracion.

Temperatura, Tiempo y pH.

Envasado.
° Brix, pH, Temperalura, Viscosidad. Lensidod, Acidez y Porcentaje de

solidos totales.

Almacenado.

Estibado, Temperatura de la cdmara, Rotacidén y sanipulacidn.
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DESCRIPCION DE LAS MAQUINAS

Maquinarias y Equipos

Descremadaora.

Es una cenirifugo hermético, cuya velocidad es de 6500 rpm, se la utilizo
para separar la leche entero, en crema y leche descremada (propio paro el
yogurt) y ésto ocurre de lo siguiente manera:

En el interior de la descremadora, existen discos conicos que giran a alfa
velocidad, por medio de lo fuerza centrifuga.

La leche descremada se sedimenta, separdndose de la crema por diferencia
de densidodes. por una de los boquilios de descorga sale leche descremada
con el 3.6% de grasa, y por lo otra boquilla saie la crema para ser
almacenada en baldes hasla su posierior utilizacion en la produccion de

quesos de acuerdo al programa.

La leche se requla en circuito cerrade. y la leche descremada sale y se

dirige al tanque de recepcidn.

Mezcladores Bacht.

Son depdsilos eslacionarios que poseen doble camisa, la temperatura puede
variar de 0 a 100° C.

El calentamiento se lo obtiene haciendo circular vopor a través de sus
dobles camisas, en tal operacion se demora hasta llegor a la temperatura

deseada.

En su parte superior casi en lo mitad del tonque nace una fuberia delgada,
que termina en un cabezal con orificios por donde sale dcido y seda caustica

durante la limpieza. En su parie superior lateral se observan dos tuberias,

q?-‘;l; '.,.—J'-)
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uno que da paso al agua (para la limpieza y elaborociin de producios) y oira
proviene del cono de alimentacion.

Ambos mezcladores trabajan conjuntamente con un cono que sirva para
mezclar los productos secos (leche en polvo, azicar, etc) Este aspira los
ingredientes, pasandolos a través de un filtro y los lleva a los Batch. Estos
mezcladores trabajan por separade y su capacidad mdxima es de 2300
lifros, cada uno posee en su interior un agitador movil de turbina, el cual
consiste de un disco con aspas. sujelos o un eje rotatorio montado, el cual

gira 0 1700 rpm.

Pasteurizadaor.

Es un intercambiador de calor de placos, funciona con agua caliente. por lo
tanto no alcanzo temperaturas mayores de 100° €, por lo que la leche es
previamente calentada a 60° C.

Este equipo consta de uno serie de plocas onduladas dispuestas
verticalmente. que se las puede diferenciar en cuatro etapas de izquierda o
derecha:

© Precalefaccion (placas de calentamiento a altas temperaturas)

@ Calefaccion (placas de calentamiento a altas temperaturos)

© Retencion (placas de colentamiento moderado)

© Enfriomiento (placos de enfriamiento)

El enfriamienio se lo realizo con agua a temperatura ambiente, por lo que lo

leche sale oproximodomente o 40° C.

Las placas del pasieurizador son de acero inoxidable y estdn colocadas una
ol lado de otra, encajodas perfeciomente dentro de un marco formando
canales. Las placas tienen superficies irregulares, esto produce turbulencia

en la leche al pasar a través de ellas, facilitandoe asi el intercambio de calor.
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El espacio de dos placas contiguas es recorrido por la leche (mezclado con
los otros ingredientes) mientras que el medio de intercambio de calor (agua
fria o caliente) circula contracorriente por los espacios paraleles
inmediatos.

En este equipo la pasteurizacion es continua, tiene una capacidad de 2000

It/h.

Homogeneizador.

Lo leche pasa al homogeneizador por medio de una bomba que posee ires
pistones, el cual somete a la leche o uno presion de 150 bor.

La leche experimenta una fuerle aceleracion, ol pasar a presion por una
hendiduro muy estreche, fragmentandose los globulos de grosa, obteniendo
glabulos mas reducidos.

Con lo homogeneizacion se evitan los oglomeraciones de los globulos de graso

en lo superficie de la leche, porque estabiliza la emulsion.

Filtro Depurador.

El filiro consta de una caldera provista de una tapa que cierra
herméticamenie. en su interior se encuentran mallas filtrontes de acero
inoxidable.

Una vez terminada lo maduracion, se abren los lloves de paso y mediante una
bomba positiva se hace pasar el yogurt por el filtro, el cual retiene codgulos
de caseino demasiado grandes., impurezas dei azicar y codgulos de
estabilizantes mal disueltos.

El objetivo principal es obtener un yogurt homogéneo.
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BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

La BPM es el conjunto de procedimientos y reglas generales que sirven
para lo elaboracion y fabricacion segura e higiénica de los alimentos.

La aplicacion de practicas adecuadas de higiene y sanidad en los procesos
de alimentos, bebidas, aditives y materias primas reduce significativamenie
el riesgo de toxiinfecciones o la poblacion consumidoro, lo mismo que lo
perdido de productos al protegerlo contro lo contaminacién, contribuyendo o
formor uno imagen de colidad. ademds de evitar ol empresario sanciones

legales por parte de la autoridad sonitario.

BENEFICIOS DE LA BPM

Al identificar y  oplicar los principios esenciales para la elaboracion
higiénico de bienes y servicios, consiquiende la meta de asegurar que los
productos estén libres de confaminacion y disponibles para el consumo
humano.

Conocer los procedimientos que conirolan las condiciones operacionales de
industrias y lugares que se dedican a la preparacion y venia de alimenfos,
y que son la base para el sistema HACCP.

Permite mantener la confianze del consumidor quien compra un producto
seguro y disponible en todo momento.

Provee una guia especifica de reglas que pueden ser usadas para futuras
ampliaciones o desarrollo de nueves procesos.

Sirve paro mejorar lo calidad de vida de los trabajadores al desarrollar

programaos de copacitacion en salud e higiene.
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DEFINICIONES

» Agua potable, es aquella cuyo uso y consumo no causa efectos nocivos a
la salud, y cumple con los siguientes normas: clore residual, 3-5 ppm
(segun norma FDA.

» Alimento apto o segure, es el asequramienio de que el olimento es
oceptaoble paro el consumo humano de acuerdo o su uso entendido.

» Alimentos potenciclmente peligrosos, aquellos que en razén de su
composicin o sus corocleristicas fisicas, quimicos o bioldgicas pueden
fovorecer el crecimiento de microorganismos y la formacién de sus
toxinas, por lo que representon un riesgo para la solud humana.
Requieren condiciones especiales de  iransporte, procesomiento vy
ailmacenamiento.

» Almocenamiento, accion de conservar, reunir en una bodega, local. silo,
reservorio, drea con resquardo o sitio especifico, los malerios primos o
productos para su preservacidn, custodia, suministro, fufuro
procesamiento o venta

» Area de proceso es el edificio o facihidodes, usados para la fabricacidn,
de alimento humano.

» Basura, cualquier maieriai cuya calidad o caracteristica no permiten
incluirle nuevomenie en el proceso que lo genero, ni cualquier oiro,
dentro del procesomienio de alimentos.

» Conservocidn, accion de maontener un producio alimenticio en buen
estodo, quordandole cuidodosamente para que no pierdo  su
corocieristico a iravés del tiempo.

» Contaminacidn, se considera contominado el producto o materia prima

que contenga microorganismos, sustancias bacterioestdalicos, ploguicidas.
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materia extrano, asi como cualquier otra sustoncia en contidodes que
rebasan los limites permisibles establecidos por la norma FDA.
Proveedores, persona o empresa que después de un concurse de
merecimiento puede suministrar a la empresa las materias primas o los
materiales necesarios para la manufactura un producto.

Contaminacién cruzada, es la presencia en un producto de entidades
fisicas, quimicos o bioldgicas indeseables procedentes de olros procesos
de elaboracidn correspondientes a otros productos o durante el proceso
del mismo preducto, por medio de manos, equipos, utensilios, alimentos o
materioles contaminados o malas practicos de manufaciuro en general.
Debe, es el término que se use para requerimienios mondatarios
estafales.

Deberfo, se usa para recomendar procedimientos consultivos o equipo.
Desecho, recories, residuos o desperdicios sobrantes de la materia
prima, que se han empleado que resultan directamente inutilizables en la
misma operacion que no pueden ser aprovechados nuevamente.
Desinfeccidn, reduccion del nimero de microorganismos a un nivel que no
da lugor a contaminacion del alimento medionte ogentes quimicos,
metodos fisicos o ambos, higiénicomente safisfactorios.

Detergente, sustancia tensoactiva que tiene lo propiedad, ol disolverse
en el aquo, de limpior y eliminor los pequenios particulas de grosa o polvo
odheridos a lo superficie y que constituyen la suciedod.

Elaboracidn, transformacion de un producto por medio de irabajo, para
obtener determinado bien de consumo.

Envase, todo recipiente destinado o coniener un producio y que enfra
en contacto con el mismo, conservando su integridaed fisica, quimica y

sanitario
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» Higiene, todas los medidas necesarias pora garantizer lo sonidod e

inocuidad  de los productos  en todas las fases del procese de
elaboracion hasta el consumo final.

Inocuo, aquello que no hace o no cousa dano o la salud.

Limpieza, conjunfo de procedimientos que fiene por objeto eliminar
tierra, residuos, suciedad, polvo, grasa u otros materioles objetobles.
Limpio, ousencia de suciedad, manchas y mal olor pare cuclquier
superficie, utensilio, y vestimenta.

Monipulodor de alimentos, cuolquier personc quien directomente
manipula alimentos empacades o no empacados, equipes y utensilios para
procesar olimentos o tiene contacto con superficies donde estan los
olimentos y es por lo tanto logico que cumpla con los requerimientos
de higiene alimentario.

Moterio prima, sustancio o producto de cuolquier origen que se use en
la elaboracion de alimentos y bebidas.

Medios Adecuados son fodos los medios necesarios para obtener el
propésito de montener una buena practica de salud publica.
Microorganismos significo levaduros, hongos. bacterias, y virus e incluye,
pero no se limita a los especies de importoncio en la selud publica.
Microorgonismos paotdgenos, son fodos los microorganismos capaces de
ocosionar alguna enfermedad al ser humano.

Monitoreo, conirol o sequimiento con ei fin de osequrar el cumplimienios
de los BPM, vy las acciones correctives.

Plogas, se refiere o cualquier insecto o onimol objetabies inciuyendo,

pero no limitadoe o, pajoros, roedores, moscaos y larves.

¥ Planta. Espacio fisico destinado poro el proceso de alimentos.

CIBT
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» Sanitizonte, cualquier ogente, por lo regular quimico, copaz de eliminar
las formas en desarrollo, pero no necesariomente las esporas resistentes
de microorgonismos pologenos.

» Sequridod alimentaria, es el asequramiento de que un alimento no le
cousard dafio  al consumidor cuendo este lo ingiera de ocuerdo o su
entendido uso.

» Superficies de contocto con los alimentos son tedos los superficies que
estan en contacte con el alimento y aquellos superficies desde las cuales
se provee el alimento o tombien oquellas superficies que normalmente
estan en confacte con el olimento durante el curse normol de los
operociones. “"Las superficies de confacte con olimentos" incluyen
utensilios y superficie de contocios de equipo.

» Téxico, aquello que constituye un riesge paro la salud cuande ol
penetrar ol orgonisme humano produce alferociones fisicas, quimicos
o bioldgicas que danon la safud de manera inmediata, temporal o
permanente, oincluso acasionan la muerte.

» Pasteurizacidn - procedimiento térmico reolizade o {femperaturas

inferiores a 100 grados centigrodos que destruye los microerganismos

patogenos.
=
PR
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© Los empleados deben presentarse aseados a irabajar. L i
2 Mo usar joyeria, ni maquillaje. C IB T

@ Usar ropa limpia, incluyendo el calzado.
© Se deberd usar botas dentro de planta.
= No llevar blusas, camisetas sin imangas y shoris.

2 Uso de mandil para quien labore en la Planta.
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po fumor, mascor  chicle, comer, beber o escupir en los dreas de
elaboracion y manejo de alimentos.

Mantener unias cortas, limpios y libre de esmalte.

Lavarse y sanitizarse las manos antes de iniciar el trabajo, despues de
cada ausencia de! mismo en cualquier momento cuando las manos puedan
estar sucias o contaminadas o cuando exista el riesgo de contaminacion
en los diferentes etapos de le eloboracion.

Todo el personol que manipule directamente el alimento debe user
obligatoriomente guontes. Estos guantes deberdn userse en uno sola
operocion.  Mantenerles intactos, limpios y en buenos condiciones
sanitarios. Esos guontes deben ser de material impermeable excepto
cuando su uso sea incompatible o inapropiado con el trobojo efectuodo.
Evitor el contacto de los monos con el rostro y si es inevitable o por
olgun descuido lavarse los manos para continuor con el irabojo.

Mo usar plumes, ldpices o cualquier otro objeto en los baolsillos durante la
elaboracion de alimenios.

Evitor toser, estornudor y bostezar sobre el producto.

Usar redecillos, cofias u otros elementos efeclivos para sujetor el
cabello.

Mo usar cabeilo largo paro los hombres, ol iguai que ei uso de barba o
bigote.

Mo quordar ropa u oiros perienencios personaies en dreos donde estan
expuestos alimentos o materia prima

Coniroi de enfermedades, no podrd irabajar en la planta ningun operario,
que presente una enfermedod tronsmisible o poriedera de ello, o
mientras este ofectodo por quemaduraos. llagas, heridos infeclodos u
otras fuentes de contaminacion microbiana. Se recomienda la realizacion

de un chequeo medico semestral del personal.
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Alguna enfermedad o herida del personal debe ser reporfoda a su
inmediato superior para que ¢l tome las resoluciones.

Las cortadas, heridas. llagos y quemaduras deben cubrirse
apropiadamente con un material impermeable, evitando ingresar al
procese de elaboracian si esta se halla en partes del cuerpo que estén en
contacto directe con el producte y que pueden  propiciar  uno
contaminacion del mismo.

Educacion y entrenamiento. - El personal responsable de indentificor
fallas saniterias o contaminacion de alimentos  debera lener
ontecendentes de educacion o experiencio. o uno combinacion de ambas,
a los efectos de tener lo competencio neceserio paro le produccion de
olimenfos sanos vy limpios. El personal que manipula los alimentes y los
supervisores  debera recibir enfrenamiento  sebre los odecuodas
técnicas de monipulacion de olimentes y sobre los principios  de
prateccian de alimentos y debera conocer los riesqos de malas
practicas de higiene personal y de condiciones insanitarias.

Con efecto de osequrar la compresion de o instruccion bdsica que
garantice la correcta manipulocion y elaboracion de los alimentos con el
fin de eliminor el riesgo o peligro que afente contra la solud del
consumidor final vy asi osequror lo colided del alimento, se realizara

periodicomente evaluaciones a fodo el personal de planta
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Las Practicas Profesionales son un requisifo basico para la obtencion del
iitulo de Tecndloga en alimentos, por eso es necesario la focilided que
nos pueda brindor las Empresas Alimentarias, como es el caso de
Industrias Lacteas TONI S A, que me estd dande la oportunidad de
cosechar conocimientos y a la vez me sirve como prepardacion para una

vida futura.

Mi permanencia en ésta empresa, es para recibir un entrenamiento muy
importante, tanio onive! de Planta como en Loboratorio de Control de
calided, a cargo de lo Ing Morio Auxiliadero Vaoldivieso, que me esta

dande lo oportunided de oblener un frobajo momentario y seguro.

Poro ser un buen Tecndlogo en Alimentos, se debe poner en praclica
todos los conocimienios edquiridos y predisposiciones, yo que es aqui,
donde interviene lo competitividad anivel profesional, por obtener un

lugar en el mundoe laboral

La Indusirio Lactea TOMI 5 A, es uno empresa destinada a lo
eloboracion de productes como yogurt bebible, light, natural, leches
saborizadas. tubinos, tampicos, queso crema. manjor, gelatinas, que son
los preferidos por la moyorio de los consumidores, yo que no solo es

delicioso, sino fambién ofrece un aito vaior nutricionai.
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© Eiyoqur! es lo leche fermentada de mayor consumo, el cuol es preparado
por la accion combinada del Lactobacillus bulgaricus y Streptococcus
thermophilus. Ts un producto de alto valor nutritive debide a la fdcil

digestibilidad.

o La limpieza que se realiza en los Lineos de produccion, es un sistema CIP
que facilito la eliminacion de los residuos de molerios orgdnicos que
quedan después de heber realizade uno orden de produccion. yo que los
mdquinas son utilizadas para la eleboracion de yogurt, gelatinas y jugos.
Pare erroncer éstes residues se uliliza hidroxide de sedio y dcido

clerhidrice y luego se hace circular ague frio como enjuogue.
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Un producto elaborado con leche de vaca, azicar, cultivos
lacteos, sabores naturales, frutas, colores naturalesy
LACTOBACILLUS GG




LACTORACILLUS GG Y SU IMPORTANCIA EN LA
DIETA DIARIA

Existen bacterias beneficiosas utilizadas en el area alimenticia,
capaces de desdoblar o pre-digerir diversos nutrientes de la
leche por medio de la fermentacion, permitiendo una mejor
asimilacion y evitando la intolerancia hacia este producto
cuando se lo ingiere en su forma original.

A éstos productos lacteos fermentados se les ha dado el
nombre de PROBIOTICOS, porque estas bacterias ademas de
facilitar la digestion de las proteinas, grasas y carbohidratos de
la leche, también sintetizan vitaminas y liberan ciertos
minerales de gran importancia nutricional, mejorando el
balance microbiano de la flora intestinal y estimular el apetito
gracias a su buen sabor. El atributo mas importante de esta
bacteria es su capacidad de adherirse a las celulas de los
intestinos, colonizando asi el tracto intestinal, lo que permite
desempefiar sus multiples beneficios.

En el Ecuador el Unico yogurt que posee estas propiedades
beneficiosas es el Yogurt Toni.




El Yogurt Toni es muy popular por ser un producto fermentado
por accion de las bacterias lacticas, las que actian sobre la
proteinas de la leche, la lactosa de la leche se convierte en
scido lactico, produce la acidez y sabor del yogurt y el

LACTOBACILLUS GG nos ayuda en:

LGG ‘

LACTOBACILD

ESTREPTOCOCD BULGARICO

TERM OFILO

MEJORAR EL BUEN ESTADO
GENERAL DEL CUERPO.

AYUDA EN LA DIGESTION.

ESTIMULA EL SISTEMA
NMUNOLOGICO.

REDUCE EL NIVEL DEL
COLESTEROL.

INHIBE LAFLORA NO DESEADA

MEJORA LA ABSORCION DEL
CALCIO.

RETIENE LOS MINERALES Y
LAS VITAMINAS.

DISMINUYE LA DIARREA
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ESQUEMA DE UNA PLANTA

ELABORADORA DE YOGURT
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EQUIPO PARA LA REGULACION
DE LA LECHE LA DESCREMADORA




REGULACION Y PROCESO

Antes de iniciar el proceso,
la descremadora debe estar
encendida por 8 a 10
minutos hasta alcanzar 6500
RPM.

Luego se abre la llave de
salida del tanque de
recepcion y se comienza a
sacar los kg de crema en
baldes, de acuerdo a |la
programacion entregada.

La leche se regula en
circuito cerrado, la leche
descremada sale y se dirige
hacia el tanque de recepcion




ROLLO O FOIL ENSAMBLADO




DURANTE EL ENVASADO




HOMOGENIZADOR

PASTEURIZADOR DE PLACAS




Pardmetros de los diferentes productos durante la mezica y en el envasamiento

Mezcla Pasteurizacién Salida Pasteurizadora Envasamiento Esterilizacion
H 3 g H g
i a ® ? ®
o ix ]
_§ g k- B g 3 H 2 3 g 3 § 5 Fl 3 E :
Yogurt
Toni-Mix 80 648855 30 230240 [85M0 648855 23.0-240 44 848855 230-240 17 4345 30 1070 19.0-200
Bebible 80 6 48-8 55 30 230.240 |85M80 6486855 230240 44 6848855 230240 17 4345 30 1070 19.0-200
Tonito Infantil 80 8 48-8 55 ao 240250 [8580 648655 240250 44 648855 240-250 17 4345 30 1080 200210
Con Frutas 80 848855 a0 240250 (8500 648855 240250 44 648855 240-250 17 4345 30 1.080 200-210
Yogurmet 80 8 48-8 55 s 240-250 | 8500 648855 240250 44 848855 240250 17 4345 a5 1.080 200-210
Light 80 648855 15 150-160 | 8500 648855 150180 44 848855 150-16.0 17 4345 15 1.080 10.0-105
Natural 80 848855 30 150-160 | 85/00 648855 150160 44 848855 15.0-160 17 4345 30 1070 10.0-105
Tubifio 80 848855 30 280-270 | 8500 648855 260270 44 B 4B-855 260270 17 4345 30 1080 20230
Agros 80 848855 25 200210 | 8500 648855 200-210 44 B48-655 200-21.0 17 4345 25 1080 17.0-18.0
| Gelaton|
manzana 4.30-4 50 180185 |80/85 430-450 180185 B0 430-450 16.0-165 60 430-4 50 160-185
tresa 4.30-4 50 170180 | 80/85 430-450 170180 80 430450 17.0-180 80 4.30-4 50 170-180
cereza 4.30-4 50 185170 | 80/85 430-450 185170 80 430-450 185170 80 4.30-4 50 18 5170
Tampico
Naranja 25 288-300 11.8-120 85 288-300 118120 20 288300 118120 20 288-300 118120
Durazno 25 288300 11.8-120 85 288-300 118120 20 288300 118120 20 288300 118120
Toronja 25 288300 11.8-120 85 288-300 118120 20 288300 118120 20 288300 118.120
Fruton|
Naranja 80 3336 11.8-120 85 3336 118120 10 3338 118120 14 33368 10446-1048 118120
Queso
crema 75 64865 110120 85 8465 27 6465 75 445455 260300
Leches esteril.
blanca 70 870880 3032 11 4-128 80 870-880 114128 10 670680 114128 10 870680 3032 10201030 114-128 32 643858 3032 10201030 114-128
vainila 70 870880 25 185170 80 8.70-8.80 185170 10 870680 165170 10 870680 25 1080 185-170 a2 648855 25 1050 165-17.0
Manjar 70 880865 30 180185 80 860865 100-185 10 860885 1901905 10 660-665 30 1058 16.0-165 32 845655 30 1058 190185
frutilla 70 870880 25 185170 80 870880 168517 10 870680 185-17 10 870878 25 1.050 18517 32 648850 25 1050 18517
|chocolatada 75 8680660 25 190-200 80 8.80-8 80 18.0-200 10 680680 19.0-200 10 6806860 25 1 082 18.0-200 32 656668 25 1062 180-200
Mezcla Base
Topsy B0 68685870 106-112 350-380 85 865870 350380 10 6865870 350-36.0 10 6685870 1068-112 1100 350-380
Topsy Tropical B0 665870 86-92 32 85 665870 32 10 865870 32 10 665870 86-92 1081002 32
Topsy Chocolate 80 65860 8008 380380 85 858860 360-380 10 65860 36.0-38.0 10 65660 9086 1008811 380-380
Manjar
Normal 80 668.875 35 250-280 10 5858 8070 1,3322 87
Suave 860 6B886-875 35 250-280 10 8.0-83 5080 1,2058 a1
Duro 80 666-875 35 250-280 10 58598 7080 1,3835 72
Unilever 860 666-875 35 250-2680 10 8082 5080 1,2665 56
Met 80 666-875 35 250-280 10 6083 5080 1,3017 82
Tubifo
Naranja 75 3435 190 85 3435 190 14 3435 180 14 3435 1070 18.0
Durazno 75 3640 190 85 3840 180 14 3840 180 14 3640 1.085 180
Mora 75 3132 100 85 3132 190 14 31-32 190 14 3132 1070 18.0




PRODUCTO FRECUENCIA Y # DE MUESTRAS DURANTE EL PPROCESQ DE ENVASADO Y PT
YOGURT MAQUINA JUNIDADES (H| ENVASADO | # M.PROCESO | MUESTRA RESPALDO ANALISIS 24 H. TOTAL #M
120 G FOGG 14 [INICIO/MEDIO/FIN 3 1 1 5
200 G FOGG 15 lINICIO/MEDIOFIN 3 2 1 6
LT FOGG 10 JINnicioMEDIOFIN 3 1 1 5
2LT FOGG 10 JINICIOMEDIOFIN 3 1 -1 5
MIX 180 0OSGOOD NICIO/MEDIO/FIN 3 2 1 8
CON FRUTALT. SIMPLEX 2 INICIO/MEDIO/FIN 3 1 1 5
CON FRUTA 180 G OSGOOD INICIO/MEDIOFIN 3 2 1 6
TUBINO 60 G TEC-MAR JINICIOMEDIO/FIN 3 2 1 8
PUNTOS DE CONTROL Parametros de control por etapa de proceso RESPONSABLE
MEZCLADO A.JJ.T.JOPER./I.C
[PASTEURIZACION AJJ T JOPER /I C
HOMOGENIZACION A/J.T.JOPER./L.C
MADURACION ANJ.T.JOPER.N.C
ENVASADO A.1J.T./OPER./I.C
ALMACENADO J.T./BOD./I.C.

A. = ANALISTA

J.T .=JEFE DE TURNO
OPER.=OPERADOR

1.C .=INSPECTOR DE CALIDAD
BOD.=BODEGUERO

ANALISIS DE CRITICIBILIDAD DE LOS PARAMETROS DE CONTROL DEL PROCESO



PLANTA UHT

Solucién Alcalina al 1,2 %

Solucién Acida al 1,0 %

cha

Conc. Inic./Temp.

Adicion

Conc. Finalftemp.

Fecha

Conc. Inic./Temp.

Adicion

Conc. Finaltemp.

,530

F: (0.68) 1,405




f Jessica Saltos
05/01/2002 12:02

Destinatarios Freddy Guzman/TONI@TONI, Igor Vera/TONI@TONI
cC Fernando Ceballos/TONI@TONI
Asunto Productos que estan con semaforo verde

Adjunto al presente entrego el listado de los productos que se encuentran en semaforo verde y que
estéan liberados por Control de Calidad.

Bebible frutilla oP 17 Semaforo verde.
Tubifio durazno oP 19 semaforo verde.
Manjar normal oP 3 semaforo verde.
Tampico naranja orP 30 semaforo verde.
Y/C frutilla oP 39 semaforo verde.
Tubifno mora oP 36 semaforo verde.
Bebible frutilla OP 42 semaforo verde.
Toni natural oP 37 semaforo verde.
Bebible mora OoP 43 semaforo verde.
Tubiio frutilla oP 45 semaforo verde.
Leche manjar oP 49 semaforo verde.
Tampico naranja oP 47 semaforo verde
Manjar Normal oP 6 semaforo verde.

Todos los productos a despachar que necesitan frio deben estar bien refrigerados,
especiaimente el YOGURT, el queso cremay los manjares deben estar bien refrigerados, la
gelatoni bien gelificada, no deseamos que por algun factor tengamos clientes insatisfechos.

Atentamente,

Ing. Maria A. Valdivieso E.
Dpto. de Control de Calidad
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