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RESUMEN

El informe a continuacién es una sintesis de las labores realizadas en el
laboratorio de Control de Calidad de la empresa ECUAJUGOS S.A., durante un
periodo de tres meses, con el propésito de cumplir con las Practicas Profesionales y

adquinr experiencia en el area de la industria alimenticia.

Para mejor comprension del mismo lo he dividido en tres capitulos que son:
Jugos, Ldcteos y Salsas, en cada uno de los cuales se describe paso a paso el

proceso de produccion juntos con sus puntos de control y parametros de calidad.

Ademas de los andlisis de rutina que se realizan, también se incluyen las
nuevas técnicas de analisis espectrofotométricas que se han implementado, como es

la de vitamina A, Hierro y colorantes.

Asi mismo, se dan a conocer generalidades de la empresa y sus actividades,

como tal, en nuestro medio.




INTRODUCCION

Las pricticas profesionales las realicé en ECUAJUGOS S.A. - Nestlé, una
empresa de renombre, dedicada a la manufactura de jugos, lacteos y salsas de

excelente calidad.

La gran acogida que tienen sus productos en el mercado se debe, al riguroso
control de calidad con el cual se elaboran. Es por ello, que el laboratorio de
Control de Calidad desempefia una importante labor dentro de la empresa, pues,
son los responsables de la calidad del producto. Cuentan con un completo sistema
de control que se complementa con una serie de analisis a fin de cuantificar la
calidad de sus productos y mantenerlos en parametros aceptables, garantizando asi

la genuinidad y credibilidad de los mismos.

Cabe destacar la gran labor que ejecuta esta empresa multinacional en el
pais, ya que aparte de colaborar con el aumento de la economia por el uso de
materia prima y mano de obra nacional, permiten darnos a conocer en el exterior,
bajo el sello de una marca de excelente calidad y prestigio en el mundo como es

NESTLE S.A.




DETALLE DE LAS LABORES REALIZADAS

Las précticas profesionales las realicé en ECUAJUGOS S.A., una empresa
subsidiaria de Nestlé. Inicié las mismas a fines del mes de marzo de 1995. Laboreé
especificamente en el laboratorio de Control de Calidad y el trabajo se baso
principalmente en el estudio y desarrollo de técnicas de analisis instrumental
(espectofotometria).  Me fue encomendado asimismo otras tareas, pero en forma

esporadica, las cuales describiré a continuacion:

1.- Control de la Materia Prima: especificamente de frutas

2 - Verificacion de rollos Tetra Brik que ingresan a bodega: Aseguramiento de la

correcta impresion, de lo contrario se procede a realizar el correspondiente reclamo.

3.- Estandarizacion de jugos, leches y salsas: Realizaba los cdlculos pertinentes a
fin de que el producto final cumpla con las normas de calidad impuestas. Para esto
se tomaba muestras en diferentes etapas del proceso y por medio de célculos
mateméticos se determinaba la cantidad de ingredientes que debia adicionarse.
Esta labor es de gran importancia, ya que, de la exactitud de la misma depende la

calidad y conservacion del producto final en el mercado.

4.- Reconstitucion de concentrados y otras muestras: Se realizaba para la

degustacion del producto. Aqui se analizaban las caracteristicas organolépticas de

las diferentes materias primas, de esta forma se constataba la pureza e idoneidad

de las mismas.

5.- Correcciones pertinentes en técnicas, como hierro, colorantes, etc., segin mi

criterio.




6.- Implementacion de analisis espectrofotométrico de Vitamina “A”, en productos

como La Lechera.

7.- Informar los estudios y resultados obtenidos de las nuevas técnicas de analisis

a todo el personal del departamento de Control de Calidad; para lo cual se dictaron

tres modulos :

Modulo 1: Introduccion a la espectofotometria, aqui se explico los

principios y leyes que le rigen, asi como otras generalidades

Modulo 2: Uso y mantenimiento del espectofotometro

Modulo 3: Desarrollo de las técnicas espectrofotométricas: colorantes,

hierro y vitamina “A”.




DETALLE DEL PROCESO DE PRODUCCION

La empresa ECUAJUGOS S.A. inicialmente se dedicaba a la manufactura
de jugos y concentrados a partir de materias primas nacionales o importadas. Pero
a medida que transcurre el tiempo se ha visto la necesidad de implementar otras

lineas de productos, a fin de satisfacer sus necesidades y las del consumidor.

Actualmente ECUAJUGOS S.A. cuenta con tres lineas basicas de

produccién, que en orden de importancia son las siguientes:

1.- Jugos Bebidas

Néctares

2.- Lacteos (*) Leche entera y SMD
Leches saborizadas
Yogourth

3.- Salsas Salsa de tomate

Tomate frito

* Dentro de la linea de lacteos se estan realizando los ensayos pertinentes a fin de realizar la
produccion a nivel industrial de Milo y de una nucva bebida fermentada con sabor a frutas

denominada “Cervita".

A continuacién se hablara de cada una de las lineas de produccion y lo que
es ain mas importante de los puntos y parametros de control, asi como la

descripcion de los analisis realizados a cada uno de sus productos.




CAPITULO I

ECUAJUGOS dentro de su linea de néctares y jugos cuenta con dos marcas
comerciales muy conocidas Natura y Wendy respectivamente. Estos dos tipos de
bebidas de fruta se elaboran basicamente con concentrado o pulpa de fruta, agua,
jarabe, acido citrico, acido ascorbico, lo cual hace de éste un producto nutritivo y
100% natural. La diferencia de estas dos bebidas o jugos, radica principalmente en

la cantidad de concentrado de fruta que se afiade en su formulacion.

Estos néctares y jugos se elaboran con materias primas de la mas alta
calidad, ya sean extraidos en la misma planta (materia prima nacional) como en el
caso de maracuya, toronja, naranja y manzana o bien importados de otros paises,

como Chile que provee de durazno, pera, manzana y mango (Pentlke, Isasa).

En la elaboracion de estas bebidas de fruta, los controles que se realizan a

las materias primas son los siguientes:

- Jarabe : Grados Brix (59°)

Microbiolégico (semanalmente)

- Concentrados :  Grados Brix

organoléptico

Por medio de estos controles se puede asegurar la idoneidad e integridad del

producto final, pues depende de la materia prima que se use. Ademas que permite




constatar que los concentrados cumplen con las especificaciones deseadas, pues

sirve de base para realizar cualquier ajuste o reformulacion en la receta.

Los concentrados usados en ECUAJUGOS S.A. para preparacion de jugos

y/o néctares son:

CONCENTRADOS °BRIX

Naranja 65
Manzana 30 - 32 (importado) 26 - 28 (nacional)
Durazno 30-32
Pera 30-32
Toronja 60
Papaya 28
Maracuya 60
Mango




DIAGRAMA DE FLUJO

NECTARES Y JUGOS

Disolucion de concentrado

con agua + jarabe
\)
Adicion de acido ascorbico
(vitamina C)
1
Estandarizacion

¢

Pasteurizacion 102 °C x 177

X

Envasado
\

Embalado/Estibado

\J

Liberacion
\)

Distribucion

* Puntos de control




PUNTOS DE CONTROL

1.- Como se mencioné anteriormente, los puntos de control mas importantes de
materias primas son:
- Concentrado :  °Brix (refractométricamente)

Organoléptico (degustacion)

pH

Acidez

- Jarabe : °Brix
2.- La estandarizacién de estas bebidas de fruta consiste en ajustar la acidez del

producto con adicién de écido citrico. Cabe mencionar que antes de realizar la

estandarizacion se consta que el producto tenga los Brix deseados, caso contrario

se procede primeramente a la correccion del mismo, ya sea afiadiendo agua o

concentrado/jarabe segun sea el caso.

Ejemplo:

Producto: Super Néctar de Pera

Brx = |3

Acidez = 0,094% (expresada como édcido citrico)
Lote = 4500 litros

Acidez deseada = 0,230 - 0,237

Calculo: 0,237 - 0,094 = 0,143
Lote x 0,143 x p = 4500 x 0,143 x 1,055 = 6,79 Kg. acido citrico
100 100

Agregar 6,8 kg. de acido citrico.




Luego se le agrega el édcido, se deja homogenizar el lote (20 minutos

aproximadamente) y realizamos el analisis de confirmacion.

3.- Durante el envasado, independiente del formato usado, es necesario efectuar los
controles de:

- Sellado = Longitudinal, transversal, piquetes (esquinas), para ello se emplea una
tinta “Rodamina™ que tiene la capacidad de infiltrarse por cualquier fuga o grieta
existente. (Ver anexo # 1)

- Pesos y volumenes netos (cada hora)

- Codificacion correcta

- Analisis de rutina

- Se toman muestras para conservacion (3 y 21 dias) dos por cada lote y también
para degustacion.

4.- Para que el producto sea liberado y comercializado, es necesario realizarle los

andlisis de rutina a los tres dias de envasado. Estos analisis son Brix, pH, acidez y

densidad.  Si estos valores no han variado y se mantienen dentro del rango

permitido (especificaciones) se procede a liberarlo, caso contrario segin sea la

magnitud del defecto se le reprocesa o se elimina el producto.




DIAGRAMA DE FLUJO

CONCENTRADO DE MARACUYA

Recepcion - Liberacion
\)
Pesado

2
Descargue

Lavado <« Jabon liquido
J (Dodigen)
Primera clasificacién

\
Lavado por aspersién < Aguaa 60 °C
\J

Segunda clasificaciéon
\
Extraccion
\J
Despulpado

Centrifugacion
\)
Concentracion (Evaporador Gulf)

Enfriamiento 5 °C
d

Almacenamiento tanque <«  Adicién aroma
Estandarizacion)
l
Llenaje de tanques 230 Kg.
d

Almacenamiento cdmara fria (-18 °C)

* Puntos de control




PUNTOS DE CONTROL

1.-  Se toma en consideracion para la calificacion de la fruta la cantidad de
unidades defectuosas, entiéndase por esto frutas con magulladuras, pequerias,
verdes, con mohos, efc.; y de acuerdo a un porcentaje estimado se saca el

porcentaje de descuento.

2.~ Cuando se descarga la fruta se toman unas unidades para degustacién en

laboratorio y se le toman los °Brix, como simple anélisis de rutina.

3.- En el tanque de espera se toman dos muestras, una para enviar a microbiologia
(fabrica Guayaquil) y otra para analizar en el laboratorio donde se le mide:

- °Brix = 13 -14 - ratio = 4,0 (indice de madurez)

- % pulpa = 22 - acidez = <4,5%

- pH = 3,00

4.- Cuando el jugo ha sido clarificado o centrifugado, se toma una muestra para

realizarle los andlisis anteriormente descritos y hacer comparaciones entre ambos.

5.- Al final de la concentracion (IV Efecto: Flash cooler) o evaporacién de la
maracuyd se toma una muestra para enviar a microbiologia y otra para laboratorio
donde se le determina el Brix final, de esta forma se constata que el evaporador

funciona correctamente.

6.- Una vez que todo el lote ha sido evaporado, se procede a estandarizarlo para lo

cual nos valemos del aroma obtenido durante la evaporacion del producto. Luego

de esto se toma una muestra (P.F.) para microbiologia y otra para analizar en el

laboratorio, se toma ademés dos pomas las cuales se guardan (T = -18°C) como

referencia del lote producido.




DETERMINACION DE SOLIDOS SOLUBLES

(por refractometria)

Fundamento:

Es la cuantificacion del porcentaje de sélidos, determinados con un
refractometro a 20 °C, cuyo funcionamiento se basa en la relacion entre la
velocidad de una luz monocromatica en el aire y su velocidad en la sustancia
considerada, que es la relacion de los angulos de incidencia y de refraccion, cuando

la luz pasa del aire a la sustancia. (indice de refraccion).

Equipo:

- Refractometro Abbell con bafio de refrigeracion a 20 °C.

Procedimiento:
Colocar una gota de muestra sobre el prisma del refractometro y tapar el prisma.
Encender el refractometro.
Girar la perilla de graduacion hasta la posicién de °Brix.

Observar y calibrar la lectura

Expresion de resultados:

El valor leido a 20 °C constituyen los °Brix de la muestra.




DETERMINACION DE ACIDEZ

(concentrados - jugos - néctares)

La determinacion de la acidez en estos tipos de productos constituye un
pardmetro fundamental, no solo porque sirve de base para su estandarizacion, sino

que constituye también un medio de conservacion del producto.

Fundamento:
El grado de acidez de una muestra constituyen los mililitros de hidréxido de
sodio 0,5N necesarios para neutralizar un numero desconocido de mililitros de

acido existente en la muestra.

Equipos y Materiales:

- Multidosmatic

- Balanza de precision

- Agitador magnético

- pHmetro

- Vaso de precipitacion 150 ml.

- Pipeta graduada de 2 ml.

Reactivos:
- Solucion NaOH 0,5N

- Solucién Fenolftaleina al 2%

Procedimiento:
Jugos y Néctares
- Pesar 10 g. de muestra en un vaso de precipitacion de 150 ml.

- Afiadir 30 ml. de agua destilada y 1 ml. de fenolftaleina.

- Titular con NaOH 0,5N hasta coloracion rosa pélido.

- Leer el consumo.




Wendy de Manzana

- Pesar 25 g. de muestra en un vaso de precipitacion de 150 ml.
- Colocar el electrodo y esperar a que se estabilice el pH, luego proceder a titular
con NaOH 0,5N hasta pH 8.3

- Leer el consumo.

Concentrados

- Pesar 3 g. de muestra en un vaso de precipitacion de 150 ml.
- Afiadir 50 ml. de agua destilada y 1 ml. de fenolfialeina.

- Agitar y titular con NaOH 0,5 N hasta color rosa palido.

Cilculo y expresién de resultados:

% Acidez = mILNaOHxN xf x 100

g. muestra
f = factor
6.4 — acido citrico

6.7 — acido malico (manzana)

Ejemplo:

Producto: Jugo puro de toronja

Peso muestra = 10,03 g.
Consumo NaOH 0,5 N = 3,68 ml.
f=64

Calculo:
%Acidez = 3,68 x 0,5 x 6.4
10,03
%Acidez = 1,19




DETERMINACION DEL PORCENTAJE DE PULPA

Su determinacién es un claro indicio de la eficiencia de la clarificadora o
centrifuga y la calidad de la extraccion. Pues suele suceder debido a una excesiva
presién de la misma, que el producto pase con demasiada pulpa, lo cual no es del
todo recomendable, ya que esto origina que el producto se queme durante la

concentracion.

Fundamento:
Se basa en la aplicacién de la fuerza centrifuga, donde las particulas mas
densas (la pulpa) se sedimenta por la precipitacion de los sélidos insolubles

presentes en la muestra.

Equipos y Materiales:
- Centrifuga 1500 - 1600 RPM.
- Tubos conicos para centrifuga.

- Cronometro.

Procedimiento:

- Tomar 50 ml. de muestra, colocar en dos tubos conicos para tener resultado por
duplicado y obtener un valor mas exacto.

- Colocar en sentido opuesto dentro de la centrifuga.

- Encender en velocidad 3, una vez alcanzada la velocidad deseada centrifugar por

10 minutos.

- Retirar el tubo y realizar la lectura respectiva.

Expresion de Resultados:

Tomar las lecturas opuestas en el tubo, es decir el punto maximo y el punto

minimo, que sumados d4 el resultado que se expresa en términos de porcentaje.




ESTIMACION DEL PODER DE TINCION DE COLORANTES

(método espectofotométrico)

La mayor parte de los ensayos de colorantes se efectaan para confirmar que
¢l material recibido corresponde con el suministrado previamente (standard), para

asi obtener en el producto final un color uniforme.

Fundamento:
Consiste en diluir el colorante hasta una concentracién deseada y medir
posteriormente su extincion. Se expresa el resultado en términos de porcentaje

tomando como 100% el valor de absorvancia del standard.

Equipos:
- Balanza de precision al 0,1 g.

- Espectofotémetro UV-VIS.

Materiales:
- Matraz aforado de 1000 - 100 ml.
- Pipeta volumétrica de 1 ml.

- Celdas de 10 mm de paso.

Procedimiento:

- Pesar 1 g. del colorante a analizar en un matraz aforado de 100 ml. y afore con
agua destilada.

- Hacer una disolucién de 1 ml. en 1000 ml. Determinar la longitud de onda de
maxima absorcion en la region VIS (400-700nm) usando agua destilada como
blanco.

- Preparar paralelamente el colorante standard segiin las indicaciones anteriores.

- Comparar ambas absorvancias y determine el poder de tincion que se expresa en

forma de porcentaje.




Longitud de maxima absorcion de los standard usados:
Amarillo #5 (Tartracina) = 425 - 428 nm
Rojo # 40 (Rojo allura) = 500 - 510 nm

- Cuando se reciben nuevos envios se lleva el colorante a la concentracion deseada
(0,001%) y se mide de nuevo la absorvancia a la longitud de onda correspondiente
al maximo.

- Es aconsejable guardar algo de colorante solido utilizado para las graficas
standard, el cual servira de referencia.

- El valor del poder de tincion de los colorantes no debera exceder +/- 10% con

respecto al del standard.

COLORANTE (Rojo 40)
Proveedor

(Poder de tincion)

Objetivo del analisis: Saber si el colorante del proveedor esta dentro del patron

establecido.

Longitud de onda Absorvancia

503 a 506 0,448

Conclusion: El colorante del proveedor tiene un 92,9 % con respecto al standard.

X=929%




CAPITULO IT

LACTEOS

FABRICACION DE LECHE VHT: “La Lechera”

En la actualidad “La Lechera” se elabora a partir de leche fresca proveniente
de sus propias estaciones receptoras localizadas estratégicamente en Balzar, Pedro

Vicente Maldonado y Alluriquin Jas cuales le proveen continuamente de leche.

Bajo la marca de Lechera se elaboran leches enteras y semidescremadas, las

cuales difieren por su contenido de materia grasa.

El procesamiento de leche VHT es continuo y se realiza en un sistema
cerrado para impedir la contaminacién por microorganismos transportados por el
aire. El producto pasa por varias etapas de calentamiento y refrigeracion en rapida

sucesion. Su posterior envasado aséptico es un parte integrada del proceso.

El tratamiento VHT abarata y simplifica la distribucion, puesto que no se
requiere el almacenamiento refrigerado y los suministros a los establecimientos de

venta pueden ser menos frecuentes.




DIAGRAMA DE FLUJO
“LECHERA”

Recepcion Leche Fresca
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l
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l
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{
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PUNTOS DE CONTROL

En esta parte se indicard cada punto de control del proceso de produccion de
leche VHT la importancia y frecuencia de los anilisis realizados, cuyas técnicas y
explicaciones se darén al final del capitulo por la repetibilidad de estos en los

demas productos.

1.- Cuando llega la leche a la planta, ya sea en bidones de Balzar o en los
tanqueros de Alluriquin y Pedro Vicente Maldonado se deben realizar los
siguientes controles:

- Verificar sellos.

- Control de temperatura en la leche de llegada (no mayor de 10°C).

- Toma de muestras para microbiologia: Una muestra de cada compartimiento, en
el caso de los tanqueros y alrededor de tres muestras para los aproximadamente 10
bidones de leche que llegan de Balzar.

- Prueba de alcohol 80%: Esta prueba determina la estabilidad de la leche frente al
calor, se la realiza para poder ordenar a los operarios su descarga. Debe dar
negativo (-) como resultado éptimo para aceptarla. Esta prueba se la realiza en
cada compartimiento (tanquero) y en cada bidon lechero.

- Prueba de ebullicion: Al igual que la prueba anterior permite determinar la
estabilidad de la leche frente al calor.

- Acidez: Se la realiza en este punto. Mas bien como prueba confirmativa ya que
es en base a los resultados de las dos pruebas cualitativas anteriores que se decide

si aceptan o no la leche.

La acidez de la leche fresca expresada en grados SH(Soxhlethenkel) debe

encontrarse entre valores de 6.0 - 7.0. Ademas esta es una prueba requisito
necesaria que debe ser entregada al chofer del tanquero como constancia de la

recepcion en buen estado del producto.




2.- Una vez que la leche se encuentra en los tanques pulmones, los operadores raen
una muestra de cada tanque para realizar la estandarizacion. Es decir, se analiza la
leche en base a los resultados obtenidos, se lleva el producto a rangos

preestablecidos que son:

LECHERA ENTERA

Nacional Exportacion

Densidad 1.0280(min) 1.0284(max)

% Materia Grasa 3.20 (min) 3.25 (max)
pH 6.75

Solidos no grasos 11.70

LECHERA SMD

Naclonal Exportaciéon

Densidad 1.0284(min) 1.0288(max)

% Materia Grasa 1.94 (min) 2.00 (max)
pH 6.75

Solidos no grasos 8.23 (min) 8.32 (max)

Es muy importante regirse por estos valores para asegurar al consumidor

siempre un producto homogéneo.
Para esta estandarizacion se vale siempre del agua de produccion, leche en
polvo 1% (M.G.) o MSK (SKIM - MILK) y leche 26%, con estos tres ingredientes

se obtienen los resultados deseados.

Una vez agregados los ingredientes, se espera una media hora para facilitar

la completa disolucion de todas las sustancias, antes de hacer los analisis
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confirmativos de densidad, materia grasa, pH, acidez y anélisis organoléptico,
cuando ya se ha verificado que la leche cumple con las normas, se le adiciona

vitamina A y Ds; y queda listo el lote de leche.

3.- La leche se envasa por el sistema aséptico TETRA PAK en presentacion de
250 y 1000 ml. Durante su envasado es preciso verificar cada hora el peso y
volumen neto de los envases. Ademads de esto, se realizan los andlisis de rutina
(igual que en el punto anterior) al producto terminado. El control del sellado es de
suma importancia, ya que por ser un producto licteo es més perecible y delicado
que los jugos, por lo cual un mal sellado, fisura o fuga puede ocasionar que el

producto se dafie.

El control del sellado se realiza de igual forma que en los jugos (véase punto
de control No. 3 - CAPITULOT).

4.- Debido a sucesos recientes, por dafio del producto se ha implementado un

novedoso sistema de muestreo para todo lo que es lacteos, a excepcién de Yogu-

Yogu el cual no presenta anomalias. A continuacion se describe dicho sistema:

Liberacion de licteos

Acciones a tomar por la situaclon de soplados sin falla:

- Incremento del muestreo al 4.44%.

- Liberacion a los 10 dias.

- Continuar pasando muestras por electester.

- E1 4.44% de la produccion corresponde a la siguiente toma de muestra:
Envases 1000 ml. 8 envases por fila

Envases 250 ml. 32 envases por fila




Distribucion de muestras:
% 1°
2.25 55°C
84,24 ambiente

13,51 ambiente

De estas muestras se abriran:
- Las muestras incubadas a 55 °C
- LLas muestras ambiente a 21 °C

- E1 15 % de las muestras ambiente (84,24%)

Esta situacion se mantendra hasta después de obtener 5 producciones que no

presenten soplado sin motivo

Una vez cumplido el periodo de observacion, se procede a revisar el 100%
de la produccién, con el fin de detectar envases defectuosos, para ello se emplea el
Electester; aparato disefiado para detectar en forma no destructiva unidades

defectuosas de productos lacteos o similares envasados en material Tetra.

Este instrumento detecta los cambios hidrodinamicos que se presentan en el
producto como resultado de una actividad bacteriana. Este aparato registra

caracteristicas de vibracion y amplitud de onda de envases defectuosos, las cuales

se comparan con las producidas por un envase y producto en buen estado (de

referencia) y cualquier variacion por minima que sea, el sensor la detecta como

unidad defectuosa.




QUICK RTD

El Quick RTD es una bebida de leche saborizada destinada especialmente a
la poblacion infantil. Constituye un alimento completo, pues esta hecho a base de

leche fresca con sabor a fresa, chocolate y vainilla, lo cual la hace més apetecible

por los nifios.
DIAGRAMA DE FLUJO

QUICK CHOCOLATE

Disolucion A Disolucién B
cocoa + espesante + agua cerelac + saborizantes
a 90 °C x 60’ a 90 °C x 60’

2 \)

Adicion de leche l Enfriamiento a 45°C

Mezclado de disolucion A+B
d
Estandarizacion
l
Enfriamiento a 8°C
4
Esterilizaciona 140°C x2 a 4’
d
Envasado
l
Embalado/Estibado
)

Observacion: 7 dias
l
Liberacion
l

Distribucion




DIAGRAMA DE FLUJO

QUICK FRESA Y VAINILLA

Disolucién estabilizante + espesante+cerelac+agua
(90°C x 60)

d
Enfriamiento a 45°C

®

>
Mezclado de leche fresca + @
enfriar a 8°C

&
Estandarizacion

l

Accion de colorantes y saborizante

&
Esterilizacion
(140°C x 6™)

l

Envasado

l
Embalaje/Estibado

)

Observacién: 7 dias

l

Liberacion

)

Distribucion

* Puntos de control




PUNTOS DE CONTROL

1.- En la estandarizacion, simplemente se verifica que el producto cumpla con los

requisitos preestablecidos, esto es: densidad, Brix, materia grasa y pH.

2:- Los Quick son los tinicos productos lacteos que se envasan en los formatos de

250 y 1000 ml., aunque su produccién no sea muy alta en comparacion con sus

similares (lacteos). Los controles del envasado son los mismos que en la Lechera

(véase punto No. 3 - CAPITULO II).

3.- Se siguen las mismas acciones que en la Lechera (véase punto de control No. 4

- Liberacion de lacteos).




YOGU - YOGU

El Yogu-Yogu es un a bebida de yogourth y fruta natural (pulpa) envasado
en TBA de 250 ml. Se fabrican en cuatro sabores diferentes que son: manzana,
durazno, mora y frutilla. Dentro de la elaboracién de licteos es el que mayor

tiempo y trabajo requiere.

El yogourth se obtiene mediante un starter de yogourth. El cual es un
cultivo a base de lactobacilo terméfilo. Como el crecimiento de los cocos es mds
rapido que el de los bacilos, aquellos son los responsables principales de la
produccion de acido, mientras que los bacilos suministran el sabor y el aroma. El
producto se elabora rebajando el contenido en agua de la leche completa o

desnatada hasta al menos en una cuarta parte.

A continuacion se describen las diferentes fases que se siguen en la

elaboracion de yogourth.




DIAGRAMA DE FLUJO

YOGU - YOGU

Reconstitucion de leche en polvo (1% Mg.)

+ agua
d
Calentamiento a 90°C x 30’

enfriamiento a 40 - 44°C
l
Adicion de fermento (Acidificacion) *1
durante 7 - 8 Horas : pH 4.5

&
Agitacion/Enfriamiento hasta 10°C

l
Adicién de azhcar, pulpa de fruta

espesante y estabilizante

Homogenizacion
4
Enfriamiento a 8°C

l

Adicion saborizante

4

Estandarizacion

d

Esterilizaciéon 102°C x 4

)
Envasado

i
Embalaje/Estibado
4
Observacion: 7 dias
:
Liberacion

J

Distribucion

* Puntos de control




PUNTOS DE CONTROL

1.- Una vez que se ha afiadido el fermento (starter), se toma una muestra cada hora
para medir el pH hasta que éste llegue a pH 4.5, luego de esto se procede a cortar

la acidificacién, restandoles a las bacterias su temperatura ptima de crecimiento.

2.- En este punto se verifica que el yogourth cumpla con las especificaciones
deseadas, para de esta forma ofrecer un producto de buena calidad al consumidor.
Los andlisis que se practican son:

Densidad : 1.070 - 1.072

°Brix : 18 -19

Acidez °SH : 31 -33

Materia grasa : 1,60 - 1,80

pH: 410-42

Aqui, lo realmente importante es el pH, el cual se estandariza con acido

citrico si estd muy alto (>4.3) o con soda catstica si estd muy dcido.

3.- El control del envasado de las maquinas TBA de 250 ml, es analogo a la de los

anteriores productos.




DETERMINACION DE LA MASA VOLUMETRICA
(densidad)

La Jeche es una emulsion grasa-agua, consecuentemente su densidad es una
funcion de la densidad de la grasa y del agua, asi como de las proporciones de estos

componentes.

La densidad de la leche puede disminuir por adicién de agua o de materia
grasa puede aumentar, por el contrario, con el descremado. De ahi la importancia
en su determinacion porque a mas de indicar algin tipo de adulteracion en la leche,

son la base para efectuar los célculos de estandarizacion.

Este método es aplicado, en todos los productos que elabora ECUAJUGOS,
variando tnicamente el tipo de aerémetro usado dependiendo del tipo de muestra a

analizar.

Fundamento:

Consiste en introducir un aerémetro dentro de una probeta, que contiene la

muestra a analizar, la cual por el principio de desplazamiento de un fluido da una

lectura en el extremo graduado del instrumento.

Equipos y materiales:

- Baiio Maria

- Vaso de precipitacion de 1000 ml.
- Probeta de 250 ml.

- Termémetro

- Acrometro




Procedimiento:

Lacteos

- Verter aproximadamente 500 ml. de muestra en un beaker de 1000 ml.

- Homogenizar la muestra a la temperatura de 40°C, agitando suavemente; luego

enfriar a 20°C y dejar en reposo unos minutos.

Otros productos

- Verter la muestra a la probeta, con esta inclinada para evitar la formacion de
espuma. Llenar la probeta por lo menos hasta un nivel tal que el volumen libre sea
netamente inferior al del cuerpo del lactodensimetro.

- Introducir con cuidado el lactodensimetro en la leche.

- Provocar un ligero movimiento de rotacion, asegurarse de que las oscilaciones
mojen el vastago graduado menos de 1 cm. por encima de la posicién de equilibrio
esperada.

- Estimar la lectura en la escala correspondiente con exactitud de 0,1 grados
lactodensimétricos, efectuando la lectura en la cispide del menisco. (Evitar error
de paralaje.

- Determinar la temperatura, exactitud a 0,5 °C. La temperatura preferible es 20°C.
- Corregir la lectura en el lactodensimetro en el caso que la temperatura no sea
exactamente 20°C (la lectura correspondiente a la escala estd considerada para
determinaciones a 20°C), segun la formula:

D20 = Dt + 0,0002 (t-20)

donde:
D20 = densidad de la muestra a 20°C

Dt = densidad encontrada a la temperatura en la que se encuentra la muestra

t temperatura de la muestra durante la determinacién




Ejemplo:

Si la lectura en la escala indica 32 y la temperatura fue de 21°C, la densidad

es este caso sera:

1,032 +0,0002(1) = 1,0322 g/ml.

Si la lectura en la escala indica 31 y la temperatura fue de 15°C, la densidad

en este caso sera:

1,031 - (0,0002 x 5) = 1,031 - 0,001 = 1,030 g/ml.

La densidad a 20°C es expresada en g/ml. EI factor 1000(D2o0 - 1) se

denomina grados lactodensimétricos.




DETERMINACION DE ACIDEZ
(leches frescas - saborizadas - Yogu-Yogu)

Su determinacion constituye un parametro fundamental como criterio para
enjuiciar la aptitud de la leche para el consumo, debido a que la estabilidad de la

proteina lactea se ve reducida cuando existe una elevada cantidad de acido lactico

de origen microbiano, lo cual se evidencia por un aumento de la acidez. Una leche

con una acidez muy avanzada o reducida constituyen un problema de calidad, pues

imposibilita su uso a nivel industrial.

Fundamento:
El grado de acidez de una muestra constituyen los mililitros, de hidroxido de
sodio 0,5N necesarios para neutralizar un nimero desconocido de mililitros de

acido (lactico) presente en la muestra.

Equipos y materiales:

- Multidosimatic

- Agitador magnético

- pHmetro

- Vaso de precipitacion de 100 ml.
- Pipeta graduada de 2 ml.

Reactivos:
- Solucion de NaOH 0,5N

- Solucion de fenolftaleina al 2%

Procedimiento:
Leche fresca
- Pesar 10 g. de muestra en un beaker de 100 ml.

- Adicionar 1 ml. de solucion indicadora de fenolftaleina al 2%.




- Agitar la muestra y titular con NaOH 0,5N hasta la aparicién de una coloracion
rosado palido.

- Anotar el consumo de soda 0,5N

Leches saborizadas y Yogu-Yogu
- Pesar 25 g. de muestra en un beaker de 100 ml.

- Encender el agitador ¢ introduzca el electrodo en la muestra y proceda a titular
con NaOH 0,5N hasta pH 8.30 (punto de neutralizacion).

- Leer el consumo.

Cilculos y expresion de resultados:

La acidez se expresa como grados Soxhlet-Henkel (°SH)

Leche fresca:

acidez °SH = ml. NaOH 0,5N x 20 (*)

Leches saborizadas y Yogu-Yogu:

acidez °SH = ml.NaOH 0,5N x 8 (*)

* Valores que expresan la acidez en °SH




AJUSTE DE pH EN PRODUCTOS LACTEOS

(Lechera - leches saborizadas - Yogu-Yogu)

En todos los productos licteos se encuentra, en mayor o menor contraccion,
dcidos con facultad combinante inferida por la cantidad de “hidrégeno-dcido”, que
puede reemplazarse en las reacciones quimicas. La concentracién de iones de

hidrégeno reemplazable se expresa cominmente como pH.

Un ajuste de pH en los productos ldcteos nos garantiza la estabilidad del

sistema proteico de los mismos durante el almacenamiento.

Fundamento:
Determinacién del grado de acidez o alcalinidad de una muestra mediante la
cuantificacion de la concentracion de iones de hidrégeno reemplazables, usando

para el efecto un electrodo calibrado dentro del rango de pH de la muestra.

A mas de medir el pH potenciométricamente, el fin de esta técnica es poder

ajustar el pH con soda caustica antes de envasar el producto.

Equipos y materiales:

- Balanza de precision

- Agitador magnético

- pHmetro

- Vaso de precipitacion de 100 ml.

- Multidosimatic

Reactivos:

- Solucion de NaOH 0.5N




Procedimiento:

- Pesar 50 g. de producto en un beaker de 100 ml.

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

- Adicionar gota a gota la solucion de NaOH 0,5N hasta pH 6,75 (Lechera - leches
saborizadas), hasta pH 6,90 (polvo alcalino y Milo reconstituido), o hasta pH 4,26

(Yogu-Yogu).

Calculos:

gramos de soda caustica = ml.NaOH 0,5N x 0.4 x lote
98 %

donde:
0.4 = factor de la soda
lote = volumen del producto

98% = pureza de la soda




DETERMINACION DE MATERIA GRASA - Método Gerber

(Lechera - leches saborizadas - Yogu-Yogu)

La grasa es el constituyente mas prominente de la leche. EI contenido de
grasa es el que fija el precio de la leche en el comercio; a €l se recurre para el
control de materias primas para la fabricacion de diversos productos lacteos, para
verificar el rendimiento de las vacas y para el control del descremado premeditado

de la leche.

El método analitico mas empleado en la actualidad, para la determinaciéon
del contenido en materia grasa de la leche, es el método clasico de Gerber, cuyo
resultado se expresa en gramos de materia grasa por 100 ml. de leche (P/V); o bien
en gramos de materia grasa por kilogramo o litro de leche multiplicando el valor

leido en el butirometro por 10.

Fundamento:

Este método se basa en la disolucién de todos los componentes (proteicos)
de la leche, excepto la grasa, en acido sulfurico. Se emplea alcohol 1soamilico para
ayudar a romper la emulsion de la leche y facilitar la liberacion de la grasa, la cual

para cenfrifugacion se colecta en la parte calibrada del butirometro y se lee, a la

temperatura requerida, el volumen de la columna de grasa como porcentaje

ponderal de la muestra.

Equipos y materiales:

- Bafio Maria con termdémetro (65°C)

- Centrifuga para Butirébmetro Gerber 1070 RPM

- Cronometro

- Butirémetro para leche escala 0-6% con tapones de goma
- Pipetas volumétricas aforadas Gerber de 11 ml.

- Dosificadores ajustables de acido sulfurico y alcohol isoamilico




- Termometro de mercurio

Reactivos:
- Acido sulfitrico, de densidad 1,820 a 20°C (aprox. al 90%)

- Alcohol isoamilico, libre de grasa con densidad 0,810 60,812 a20°C

Procedimiento:

- Calentar la muestra en un Bafio Maria a 65°C hasta que llegue a una temperatura
de 40°C, luego enfiiar a 20°C.

- Verter en el Butirometro: 10 ml. de acido sulfirico, 11 ml. de muestra anadido
lentamente por la pared y 1 ml. de alcohol isoamilico.

_ Tarar ¢l Butirémetro tomando la precaucion de no desalojar el alcohol isoamilico.
- Cubrir el Butirémetro con un pafio y agite vigorosamente hasta que toda la
muestra se haya disuelto completamente.

- Por medio del tapon aproximar el contenido al inicio de la escala y colocar con la
escala hacia arriba en un Bafio Maria a 65°C por 5 minutos.

- Sacar ¢l Butirdmetro del Bario, sacar y colocar en la centrifuga, centrifugar por 5
minutos.

- Retirar el Butirémetro y colocar con la escala hacia arriba en el Bafio Maria por 5
minutos nuevamente.

- Mediante el tapon llevar la linea de separacién dcido-grasa a la marca de un

niimero entero del tubo graduado y efectuar la lectura lo més rapido posible

manteniendo el punto de lectura a la altura de los ojos.

Expresion de los resultados:
Lectura = gramos de grasa por cada 100 ml. de producto

(% grasa P/V)




DETERMINACION DE HIERRO

(método espectrofotométrico)

Fundamento:

Destruccion de la materia organica por calcinacion, reduccion del hierrolll a
hierroll mediante acido ascorbico, para evitar la oxidacion de hierroll a hierrolll,
ajustese el pH a 2.5 - 3; se observara la formacion de un complejo coloreado

(hierrolI fenaltrolina) al afiadir el indicador 1-10 fenaltrolina.

Equipos:

- Balanza analitica
- pHmetro

- Espectrofotometro

- Bafio Maria

Materiales:
- Matraz aforado de 100 ml.
- Matraz aforado de 200 ml.

- Vaso de precipitacion de 100 ml.

- Pipetas

Reactivos:

- Acido clorhidrico al 20%
- Acido nitrico 1:1

- Acido ascorbico

- Amoniaco 1:1

- Cloruro de 1,10-fenaltrolinio 1,2%




Procedimiento:
- Calcinar segun LI-00565, lo siguiente:
Milo polvo 0,3 - 0,4 gramos
Milo liquido 1,4 gramos
- Moiar 'as cenizas con. 20 ml. de deido clorhidrico al 20%.
- Colocarlas cobre el Bafio Maria y dejar digerir hasta disolucion completa.
- Afiadir 0,1 - 0,2 gramos de 4cido ascéorbico y disolver sin agitar demasiado.
- Ajustar el pH de la muestra a 2,5 - 3,0 afiadiendo amoniaco 1:1 6 acido
clorhidrico, comprobar mediante un medidor de pH calibrado.
- Enjuagar el electrodo después de cada medida.
- Trasvasar cuantitativamente la muestra con agua destilada a un matraz aforado de
100 ml..
- Afiadir agua destilada hasta aproximadamente 95 ml.
- Afiadir 1 ml. de solucion indicadora (cloruro de 1,10 fenatrolinio 1,2%); mezclar
bien. Dejar revelar el color completamente durante 1 hora y enrasar.

- Medir la extincion a 508 nm en celdas de 1 cm. contra el blanco.

Preparacion de la curva de calibracién

Procedimiento:

- En un matraz de 200 ml. verter, mediante una pipeta graduada 1 ml. solucién

patrén de hierro a 20°C y enrasar con agua destilada (conservacion max. 3 dias).

- En vasos de 100 ml. verter mediante una pipeta 0,1,3,5,10,15,20 ml. de la
solucién anterior, correspondientes a 0,5,15,25,50,75,100 microgramos de hierro.

- Diluir cada cantidad con agua destilada hasta aprox. 50 ml.

- Anadir 0,1 - 0,2 g. de acido ascérbico.

- Ajustar el pH a 2,5 - 3,0 en caso de ser necesario, afiadir amoniaco 1:1 ¢ acido
clorhidrico, comprobar con un medidor de pH calibrado.

- Trasvasar cuantitativamente enjuagando con agua destilada a un matraz aforado

de 100 ml. y afiadir agua destilada hasta aprox. 95 ml.




- Afiadir 1 ml. de solucién indicadora (cloruro de 1,10 - fenantrolinio) mezclar bien
y dejar revelar el color completamente durante 1 hora y a continuacion enrasar.

- Medir la extincidén a 508 nm. contra ¢l blanco.

Curva de calibracion

microgramos de hlerro absorvancia

0 0.008

5 0.020

15 0.036

25 0.052

50 0.106

75 0.156
0.206

r:0,9995




PRUEBA DE EBULLICION

(leche fresca)

Esta es una prueba cualitativa, alternativa de la prueba de alcohol, aunque

un poco menos sensible, y esta prueba nos dard un claro indicio si la leche puede

ser sometida o no a un tratamiento térmico posterior.

Fundamento:

Calentamiento de la muestra hasta ebullicion. Descubrir las leches cuya
acidificacion avanzada no permite un tratamiento térmico ulterior. Una de las
causas mas importantes de la inestabilidad de la leche ante el calor es un indice de
acidez elevado coro consecuencia de la fermentacién acida de la leche estando ésta
insuficientemente refrigerada, con abundantes impurezas y elevada contaminacion

bacteriana.

Materiales:

- Mechero de alcohol
- Tubos de ensayo

- Pinza

- Pipetas

Procedimiento:

- Verter en un tubo de 3 a 5 ml. de leche.

- Calentar la muestra a ebullicion retirando el tubo de la llama para evitar la
proyeccion de la muestra.

- Observar si la muestra se ha coagulado.

Interpretacién de los resultados:
Pruecba Positiva = Si se observa particulas coaguladas. ( fléculos)

Interpretacion = La leche no es apta para procesamiento UHT.




METODO PARA TESTAR ENVASES TETRA BRIK

Método: Inoculacion.

Fundamento:
Se basa en la propiedad de una tinta de baja tension superficial que tiene la

capacidad de ocupar cualquier espacio vacio.

Alcance: Esta tinta sirve para todo tipo de envase Tetra Pak.

Procedimiento:

- Abrazar el envase y lavar bien.

- Secar con papel absorvente o soplador de aire caliente.

- Aplicar la tinta en cantidad necesaria con una jeringa en:
sellado transversal
sellado longitudinal
esquinas

- Dejar actuar la tinta por 5 minutos.

- Secar 40-50 °C.

- Una vez seco el envase, se lo examina visualmente.

Fxpresion de resultados:

Negativo (-) = sino hay fuga.

Positivo (+) = si la tinta ha fugado.




PRUEBA DE CALIDAD DE LA LECHE FRESCA

PRUEBA DE ALCOHOL

(leche fresca)

La importancia de la coagulacion de la leche por el alcohol es el hecho de
que éste fenomeno se aprovecha en el test del alcohol para determinar previamente

si una leche esta en condiciones de estelirizarse a altas temperaturas.
Segun estudios parece ser que la prueba del alcohol es muy superior a la
prueba de acidez titulable, en relacion a predecir la coagulacion de la leche por el

calor.

En términos generales hay indicaciones que la leche de comienzo y final de

lactancia tiende a dar reacciones positivas a la prueba de alcohol.

Fundamento:

Se basa en la propiedad deshidratante que posee el alcohol sobre la leche

acida, provocando la coagulacion en las inestables particulas de caseina, que
causan un desequilibrio entre sus dos fases discontinuas (emulsién grasa y

suspension coloidal).

Equipos y materiales:
- Acidimetro Salut

- Tubos de vidrio perforados para el acidimetro

Reactivos:

- Solucién de alcohol etilico al 80 %




Procedimiento:

- Antes de tomar la muestra, agitar completamente e introducir el acidimetro.

- Voltear el aparato 180° hacia atras, en éste momento caeréd en el tubo de vidrio
simultaneamente 2 ml. de leche fresca y 2 ml. de solucion de alcohol al 80 %.

- Efectuar movimientos de rotacion de la muestra con el fin de mezclarlas y

examinar la muestra.

Expresion de los resultados:

Prueba positiva = Si se observa particulas de cuajada (coaguladas) en la pared del

tubo.

Interpretacion = Leche dcida no apta para el consumo, ni procesamiento.




DETERMINACION DE VITAMINA “A”

Fundamento:

Procedimiento espectrofotométrico que comprende la saponificacion de la
muestra, la separacién de la fraccion insaponificable, extraccion de la vitamina “A”
por lavados sucesivos con bencina de petroleo a 40 - 60°C y eliminacion del
disolvente por calentamiento a presion reducida. Disolucién de la muestra en
cloroformo y formacion de un complejo coloreado con el 1,3-dicloro 2-propanol

(GDH), cuya intensidad varia de acuerdo a la cantidad de sustrato o vitamina “A”.

Equipos:

- Espectrofotometro visible y UV
- Evaporador rotatorio

- Plancha calefactora

- Termostato

- Banio Maria

Materiales:

- Pipetas 10 y 50 ml.

- Soportes, aros metalicos, nueces

- Matraz aforado, vidrio marrén, fondo redondo de 250 ml.
- Refrigerante Allihn, 300 mm

- Alargadera para introduccion de gases

- Papel filtro
- Embudo de separacién conico, vidrio marron, 500 ml.
- Tubos de ensayo, vidrio marron, 16 x 16 mm.

- Celdas de 10 mm.

Reactivos:

- USP Vitamina A




- OHK en lentejas

- Etanol absoluto

- Bencina de petroleo

- Cloroformo

- 1,3- Dicloro-2-propanol (GDH)
- Hidroquinona

- Fenolftaleina al 1%

- Nitrogeno

Procedimiento:

Toma de ensayo

- Homogenizar toda la muestra y pipetear una toma de ensayo que contenga entre
100 - 200 UJI de vitamina A, lo que en la mayoria de los casos corresponde a 50ml.

de muestra.

Saponificacion

- Afiadir 7g. de OHK puris. en el matraz, mezclar para disolver. Luego afiadir 60

ml. de alcohol absoluto y una punta de espatula de hidroquinona.

- Montar sobre el matraz una alargadera para introduccion de gas y un refrigerante
de Allihn. Hacer pasar una ligera corriente de nitrogeno y calentar bajo reflujo en

un Baiio Maria hirviente durante 30 minutos. Agitar de vez en cuando.

Extraccion de materia insaponificable
- Cuando la saponificacion sea completa, enfriar en un poco el matraz y trasvasar
la suspension a un embudo de separacion de 500 ml.

- Enjuagar el matraz con max. 10 ml. de agua en varias porciones que se afiaden al

contenido del embudo de separacion. Evitar un exceso de agua, ya que favoreceria

la formacion de emulsiones.




- Seguidamente enjuagar el matraz con 50 ml. de bencina de petroleo 40 - 60 °C en
varias porciones, que se vierten en el embudo de separacion. Extraer la vitamina A
sacudiendo. Dejar separar las fases.

- Vaciar la fase acuosa a otro embudo de separacion de 500 ml. Recoger la fase
organica en un embudo de separacién de 500 ml.

- Efectuar esta extraccion 5 veces en total.

- Lavar la solucién organica con porciones de 100 ml. de agua hasta que el agua
de una reaccion incolora con fenolflaleina. Después del ultimo lavado, espere al
menos 15 minutos antes de vaciar la fase acuosa.

- Filtrar la solucién lavada a través de un filtro separador de fases de manera
continua, sin dejar secar el filtro. Al final enjuagar el filtro con mucha bencina de
petroleo.

- Evaporar el disolvente bajo presion reducida; eliminar los ultimos mililitros
mediante una corriente de nitrogeno.

- Disolver el residuo con un volumen de cloroformo calculado para dar una
solucion que contenga aproximadamente 20 Ul de vitamina A/ml. Lo que

corresponde a 5 ml. de cloroformo.

Reaccion colorimétrica:

- Mediante una pipeta verter | ml. de solucion, analizar en un tubo de vidrio
marron.

- Mediante una pipeta rapida, afiadir 4 ml. de GDH activado a temperatura
ambiente. Mezclar rapidamente y trasvasar a celdas de 10 mm.

- Medir la absorvancia a 555 nm., contra cloroformo. Esperar el maximo de
absorvancia y anotar el valor alcanzado.

- Fl tiempo de reacciéon puede variar entre 30 segundos y 6 minutos segin el
sustrato y el reactivo. Por consiguiente, la intensidad de la coloracion aumente

hasta alcanzar un maximo que suele ser estable durante unos minutos.

- Efectuar la reaccion colorimétrica 2 6 3 veces y utilizar la medida para los

calculos.




Calculo, expresion e interpretacion de resultados:

El contenido en vitamina A expresado en unidades internacionales por 100g

de producto es igual a:

donde:

UxVxBx100

mxA

U = UI de vitamina A/ml. leidas en la curva de calibracion, correspondientes a la

densidad optica media.

V = Volumen en ml. de solucion de materia insaponificable.

m = toma de €Nnsayo en gramaos.

A = parte alicuota de V en ml., si se efectiia una disolucion.

B = Volumen en ml. al que se llevo la parte alicuota A.

Fjemplo:

Densidad dptica media:
[ectura en curva de calibracion:

FFactor:

Contenido en Vitamina A

Contenido en Vitamina A

Lechera entera
0, 190 abs.
22,40 Ul/ml.
100

[ Lechera SMD

276 abs.
32.60 Ul/ml.
0

22,40 x 100 = 2240 Ul/litro (Lechera entera)

32,60 x 100 = 3260 Ul/itro (Lechera SMD)




Curva de calibracion:

Puntos Ul vitamina A | absorvancia
0 S

10 0,078

20 0,155

30 0,252

40 0,353

m=389x10-2
b=-94x102
r=0,9972

Elaboracién de la curva de calibracion para vitamina A:

- Justo antes del uso evaporar a seco 5 ml. de solucién patron y disolver el residuo

en 10 ml. de cloroformo. FEsta solucion contiene 50 Ul de vitamina A/ml.

- Los puntos de la curva de calibracion se obtienen segtin el esquema siguiente:

Puntos | Ul vitamina A | sol. patron diluida cloroformo
A 10 0,2 ml. 0,8 ml.

20 0,4 ml. 0,6 ml.

30 0,6 ml. 0,4 ml.

40 0,8 ml 0,2 ml.

0 - 1,0 ml.




- Efectuar la reaccion colorimétrica 2 6 3 veces para cada punto se describe y trazar
la curva de calibracion siguiendo las medidas de las lecturas.

- Verificar la curva por lo menos con dos puntos cada 2 6 3 meses mediante una

solucion de vitamina A recién preparada.

- Trazar una nueva curva cada vez que se utiliza un nuevo reactivo.

Nota: Las reacciones colorimétricas con los extractos de las muestras deben efectuarse en las

mismas condiciones (temperatura, material, etc.) como para las diluciones de la solucién patron.




CAPITULO IIT

ECUAJUGOS S.A. cuenta ademas con otra linea que sale fuera del esquema
de lo que suele producir, pues es una linea culinaria denominada Maggi. Aqui se

produce Ketchup Maggi y Tomate Frito.

Ketchup Maggi, que se elabora a partir de pasta de tomate nacional e

importada, actualmente la materia prima se la importa del Peru.

Tomate Frito es un aderezo, de uso versatil en la cocina, pues posee una

gran variedad de especias como cebolla, pimiento, laurel, pasta de tomate, ajo,

orégano, etc.

A continuacion se describe el procesamiento de ambos productos y sus

respectivos puntos de control.




DIAGRAMA DE FLUJO

KETCHUP MAGGI

Pastas
Mezclado |Agua

Jarabe

Especias

Estandarizacion ~ *1
\:
Botellas Pasteurizacion (90°C)
A 2
Lavado—— Llenado (90°C)  *2
(cloro)

Enfriamiento (58°C) *3

Etiquetado *4
\)
Embalado

\)

Distribucion

* Puntos de control




PUNTOS DE CONTROL

1.- Luego de mezclado todos los ingredientes en la marmita (capacidad 800 It.), se
lleva al laboratorio una muestra se esta para su estandarizacion, la cual se efectua
afiadiendo 4cido acético si le faltase y corrigiendo el Brix con jarabe y pasta de
tomate.

Brix final = 36

Acidez final = 1,7%

2.- En este punto se controla la temperatura de llenado la cual debe ser de 90°C, ya

que el llenado en caliente nos asegura la inocuidad del producto.

3.- Aqui se constata que la temperatura final del producto terminado sea de 60 - 65

°C, asi como también se mide el vacio y el torque de la botella.

4.- Es importante como criterio de calidad que las botellas estén correctamente
etiquetadas, pues forman parte de la presentacién misma del producto, es por ello
que se revisa que el collarin este bien colocado y que la etiqueta tenga

correctamente impreso el logotipo, codigo, fecha de vencimiento y PVP.




DIAGRAMA DE FLUJO

TOMATE FRITO

Disolucion de especias en agua
a temperatura ambiente
)

Adicién de pasta de tomate + jarabe

Adicion de aceite vegetal

Acido acético Estandarizacion
Acido citrico d

Homogenizacion
d
Pasteurizacion 102°C x 56°

d

Envasado
¥

Embalado
)

Distribucion

* Puntos de control




PUNTOS DE CONTROL

1.- Al igual que en la salsa de tomate, una vez que la muestra llega al laboratorio,
se procede a estandarizar el lote ajustando el pH (pH 6ptimo 4.0 - 4.1) con
solucién dcido acético - dcido citrico al 10% hasta acidez 0,5 - 0,8% expresada

como acido citrico.

2.- Aqui se efectia el control de sellado en los envases Tetra Brix, como se

describié en capitulos anteriores. También se realizan los analisis de rutina, esto

es: Densidad, acidez, Brix, pH y viscosidad.




DETERMINACION DE LA ACIDEZ
(Salsa de tomate y tomate frito)

En estos productos la acidez se determina potenciométricamente, pues
resulta ser el método mas confiable (por su exactitud), ya que debido al color
mismo de la muestra es imposible ver con claridad el punto de viraje de la

fenoftaleina (pH 8.3).

Fundamento:

(Véase CAPITULO II acidez en lacteos).

Equipos y materiales:

(Véase determinacion de acidez en Yogu - Yogu).

Procedimiento:

- Pesar 3 g. de muestra en un vaso de precipitacion.

- Afiadir 50 ml. de agua destilada.

- Encender el agitador, mtroducir el electrodo en la muestra y proceder a titular con
OHNa 0.5N hasta pH 8.30.

- Leer el consumo.

Calculo y expresion de los resultados:

Salsa de tomate:

% de acidez (acido acético)= ml.OHNa x N x 6.0
P.M.

Tomate frito:
% de acidez (4cido citrico) = mlLOHNa x N x 6.4
P.M.




Ejemplo:

% de acidez (acido acético) = ml.OHNa x N x 6

3.03

% de acidez = 1.53




ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA

La presencia de Nestlé en el Ecuador, se remota al afio 1955, basicamente
con la importacion de productos terminados. Ya por el afio de 1970 adquiere en la
ciudad de Guayaquil una fabrica productora de semielaborados de cacao para

exportacion y productos de chocolate para el mercado local.

A través de la inversion de capitales extranjeros y la transferencia de
modernas tecnologias, Nestlé ha crecido y evolucionado contando en la actualidad
con su oficina central en Quito, dos oficinas de ventas en Quito y Guayaquil y tres

centros de produccion que son:

Fabrica Cavambe

Se encuentra ubicada a 85 Km. al noroeste de Quito. Se especializa en la

produccion de leches en polvo, quesos, mantequilla, formulas infantiles y cereales.

Fabrica Guayaquil

Ubicada en el Km.5 via a la Costa. Su produccion se basa en la elaboracion

de semielaborados de cacao, chocolates y productos culinarios (Maggi).

Fabrica de Ecuajugos

Esta localizada en Pascuales Km. 16 via a Daule. Antes de ser una empresa

Nestlé, ECUAJUGOS S.A. pertenecia anteriormente a dos grupos comerciales.

El primero fue el grupo Vilaseca-Romero, quienes la fundaron en 1981 y

cuya principal actividad, en sus inicios, fue la produccién de jugos natura en

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




maquinas de llenado aséptico. Tetra-Pak de 1000 y 250 ml. Gnicas en el Ecuador y

una de las primeras en Sudamérica.

La empresa sigue creciendo, pero es ahora a manos del grupo Noboa,
quienes en 1985 adquieren equipos para elaborar lécteos con el proceso VHT
(STERITERM) entre los productos que fabricaba tenemos “Sorbifio” (leches

saborizadas) y “Leche total” (leche entera).

Es realmente a raiz de la compra de ECUAJUGOS por parte de Nestlé, en

1986 que la empresa toma un nuevo giro. Primeramente, amplia su espacio fisico

de 8.223 m® a 17.467 m* con los que cuenta actualmente. Posteriormente cambia

la imagen a sus productos (Natura) incluyendo nuevos disefios de sus envases y
reformulacion de los mismos; lanza al mercado nuevos productos Lechera, Wendy,

Yogu-yogu, Ketchup, Tomate frito y Milo RTD bajo la marca Nestlé.

Con el objeto de aumentar la capacidad y mejorar la calidad de los jugos de

frutas se instala en ECUAJUGOS el nuevo equipo de evaporacion Gulf.

Actualmente, ECUAJUGOS S.A. esta exportando a cerca de 20 paises

distribuidos en América y Europa.




ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA

Gerente Nestlé -Ecuador
Quito

Gerente Nestl¢ Guayaquil

I I

Dpto. Dpto. Dpto. Control
Administrativo Compras de Calidad

Jefeflaboratorio
Guayaquil/Pascuales

Coordinador de
laboratorio
Pascuales




CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Estas practicas me han permitido desarrollarme como persona a nivel
profesional y poner en practica los conocimientos adquiridos durante mis afios do
estudio, ya que tuve a mi cargo la responsabilidad de implementar nuevas técnicas

de analisis, para lo cual me dieron plena autonomia.

Otro acierto fueron los modulos de capacitacion que dicté, ya que en ellos

pude demostrar la calidad de mi trabajo a mis compafieros de laboratorio.

Es de gran importancia la calificacion de la fruta en la recepcion, pues de
acuerdo a los resultados obtenidos de su analisis (Brix/acidez) se calcula el ratio,

cuyo valor sirve de referencia para aceptar o rechazar la materia prima.

La toma de muestras para microbiologia se debe realizar de la forma mas

aséptica posible, para asi evitar una contaminacion o recontaminacion de la

muestra, la cual podria arrojar valores irreales y originaria pérdidas a la empresa en

caso de un reproceso y/o desecho de la materia prima o producto terminado.

Antes de llevar un lote a reproceso es importante verificar la calidad del
mismo, ya que al ser mezclado con producto nuevo puede echarse a perder toda la

produccion (entendiéndose por reproceso, todo sobrante de lacteos, salsas o jugos).

Deberia existir mayor atencion en cuanto a la limpieza de materiales, pues

de ¢ésto depende la exactitud de los resultados de los andlisis.




Deberian dotar un drea especifica para espectofotometria, ya que el factor

luz influye considerablemente en las reacciones de coloracion y ademas los equipos

deben colocarse en lugares estratégicos a fin de facilitar el desarrollo del analisis.
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ANEXO #3

System Description

Controls
Lamp compartment
Keyboard

Power switch
and
voltage label

Connector
panel

Sample compartment

Figure 5-1  Lambda 11 Spectromeler




ANEXO #4

Overlay

A keyboard overlay is provided for Lambda 11 showing the

applications assigned to the () keys. This serves as a reminder of
the delault applications.

il

() ()| () (1)
< R |NTU Q\UTOZE@ @
Mﬁ) RUN/STOP

b -

PERKIN ELMER Lambda 11
\ UV/Vis Spectromeler J

There is also a'Lambda 11/Bio blank overlay on which you can

write the applications you have assigned to the () keys. Use a

marker with ink that can be erased by wiping with a soft cloth
moistened with alcohol.




ANEXO #5

Optical System

Halogen

Deuterium M = Mirror
lam "
P Fiter wheel

/’\

P
'/<\ e i Lens

N

Dﬁﬂ—bo Detector
Grating

(Monochromator) Sample

Figure 5-4  Optlical Path




ANEXO #6

Tirempy retencion
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ANEXO #7

ELECTESTER




