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RESUMEN

Para los estudiantes que elegimos la carrera
de Tecnologia de Alimebtus nos es grato el ‘haber
podido desarrollar ei ‘perindn de practicas
profesianales en empresag de gran prestigio como lo
es Toni S.A. ,

INDUSTRIAS TONI S.A. es una empresa gque se
dedica a la elaboracién de productos lacteos, tales
como: manjar, queso crema, somex, yogurt, base para
helados a mas de los que se obtienen par
descremado, mantequilla y crema de leche, vy otros
productos como son el jugo de naranja y gelatinas.

La comercializacion de sus productos tienen
dos representantes, uno en la Costa y otro en 1la
Sierra. Ellos, junto al personal de la fabrica,
son los encargados de mantener a lo largoc y  ancho
del Ecuador el nombre de esta empresa.

El informe que presentoc de mi experiencia en
la industria 1lo he dividido en cuatro capitulos.
En el primero de ellos se describe de manera
general la tecnologia desarrollada de los pruductni
YOGURT Y GQUESO CREMA; por cuantoc mi labor se
concreté al area de CDntkol de Calidad .

En el siguiente capitulo hallaremos 1o

referente a Control de Calidad, lo que implica

analisis al inicio del proceso, es decir a su




materia prima que en este caso es la leche; durante

el proceso; vy después del procesamiento, es decir

|
|

al producto terrminado. Ademas encontraremos en la

tiltima parte de esta seccidn la preparacion de

reactivos necesarios en algunas técnicas de
andlisis.

El capitulo siguiente besté destinado a
Microbiologia, es agqui donde detallaré ia
preparacion de los medios de cultivo, dilucibn.

A mas de los recuentos de los microorganismos.
El dltimo de los capitulos se refiere a lo
que es INDUSTRIAS LACTEAS TONI S.A. como empresa, O

sea un breve estudio econtmico.

N}




—INTREPUECTON™=

Industrias L&acteas Toni S.A., empresa de
considerable despliegue internacional, no solo es
consolidado su nombre en nuestro pais por la
calidad de sus productos, sino que ademas ha venido
a contribuir con el desarrollo industrial del
Ecuador.

FPese a los escasos afios de vida, la fabrica
constantemente busca ampliar la gama de productos
que elabora, pues al momento, exhibe en el mercado:

- YOGURT; natural, Heidi de frutas y Toni de
sabores

- SOMEX de naranja, mandarina y manzana.

— GELATONI de fresa, manzana, Cereza, uva y
mandarina.

- JUGOD DE NARANJA o FRUTONI.

- MANJAR DE LECHE en presentaciones de 180 'y
250 gramos

— QUESO CREMA.

BASE PARA HELADOS de chocolate y frutilla.

MANTEQUILLA, v

CREMA DE LECHE

El proceso de toqas estos productos cuenta
con una tecnologia de primer orden, la misma que es
supervisada por MITCHVERBAND WINTERTHUR, SUIZA a

fin de que el sello de calidad impresc en sus




envases mantenga su reconocimiento.

La maquinaria dq la fabrica es optimizada,
puesto que presenta &ﬁltiples servicios, por
ejemplo, la envasadora de marca FOB se la usa para
el jugo de naranja y el somex.

En cuanto a su personal, es poco.
Aproximadamente 1la fabrica cuenta con unos treinta
empleados que cubren diez horas de trabajo, vy
turnos rotativos cuando la demanda exige mucho mas

horas laborables de trabajo.




CAPITULO No. 1

TECNOLOGIA DESARROLLADA
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DIAGRAMA DE FLUO DEL mrm

L 4

RECEPCION DE LA LECHE

Estabilizadores
——— TANQUE DE MEZCLA t

y fizucar
(42 o0)

PASTEURIZACION
(73 of * 157)

HOMOGENEIZACION |
(150 Kg/cm2)

HEAT HOLDING
(8@ nC!* 18"

'

ENFRIADOR
(42 oC)

TANQUE DE CULTIVO
(42 o0)

tolofantes
——5 TANQUE DE FERMENTACION

y Saborizantes
. ; {42 oC * 2 a 3 Horas)

TANQUE DE ALMACENAMIENTO
(18 a 12 o)

ENVASADO %

COMERCIALIZACION

¢ TOMA DE WUESTRAS

-~ oo 3.8
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL YOGURT DE FRUTAS

RECEPCION DE LA LECHE %

Estabilizadores
—— TANQUE DE MEZCLA

y Azucar
(42 oC)

PASTEURIZACION
(73 of % 15°)

HOMOGENEIZACION
(15@ ?ﬁ/cnz)

'

HEAT HOLDING
(8@ of = 10")

ENFRIADOR
(43|oC)

'

TANQUE DE CULTIVO

(42 oC)
|

Y

———— TANQUE DE FERMENTACION %
(42 ol *!2 a 3 Horas)

Y
TANQUE DE ALMACENAMIENTO
(18 a 12 o)

MHermelada

de Frutas

ENUASADO

COMERCIALIZACION

¥ TOMA DE MUESTRAS




EXPLICACION DEL DIAGRAMA DE FLUJO
: — Gt
RECEPCION DE LA LECHE:

La materia prima mrocedente de las haciendas
Mercedes de Guayaquil y Latacunga de Quito, es
analizada inmediatamente y de acuerdo a los

resultados arrcjados en las pruebas de laboratorio

se eligira el destino de ésta. Si la leche llegase

o
con una acidez de 16 a 18 Dornic el producto a

elaborarse sera churt? pero si 1la acidez se
encuentra entre los 18 aﬁZlD Dornic el destino que
llevara sera del Queso Crema u otros productos
lacteos que se fabrican como son: el Manjar, Somex,
Base de Helado; ademas de los que se dan por el
descremado de la leche como son: Mantequilla vy
Crema de Leche.

YOGURT DE SABORES:

El vyogurt es un producto lacteo obtenido por
fermentacion de la leche entera, semi—-descremada o
descremada totalmente, previamente pasteurizada o
esterilizada V' por la accién de bacterias
especificas.

La leche es transportada a los tanques de
mezcla Y es alli }onde el aztcar V4 los
estabilizadores son agregados, todo esto a una

o

temperatura de 42 C,Seguidamente la leche pasa a un

tanque nivelador, cuyo objeto es mantener el nivel




para un buen funcionamiento de las bombas. Por

medio de un intercambiador de placas la leche se
o
pasteuriza a 73 C por un tiempo de 13" y se enfria
o
a 45 Cj para luego continuar hasta el

homogeneizador que trabaja a una presion de 1495 a

1530 Kg./cm2. La etapa siguiente es bombear la

leche hasta e1 Heat Holding con el fin de -

estandarizar la concentracion de s6lidos, donde se
la mantiene a unos BODC por 10°.

Por otro lado, en los tanques de cultivo con
cierta cantidad de leche, 1la misma que ha sido
enfriada por un intercambiador de placas a una

o

temperatura de 42 C, se affade el cultivo iniciador

o tambien 1llamado STARTER, que es una mezcla de

Streptococcus thermophilus V' Lactobacillus

bulgaricus, en una proporcion de 1:1, y en una
dosis del 2% del voluamen total de leche; listo el
cultivo iniciador, pasa entonces a los tanques de
fermentaciétn donde se incuba a 42DC por uﬁ periaodo
de 2 a 3 horas. Como el yogurt a elaborarse es del
tipo saborizado es aqui donde los colorantes vy
saborizantes se van a mezclar. Transcurrido este
intervalo de tiempo, 1 yogurt pasa a los tanques
dé almacenamiento pero antes es enfriado hasta un
o

10 a 12 C por medio de un intercambiador de placas.

La temperatura maxima que llegase a alcanzar el




o
vaogurt en los tanques de almacenamiento es de 20 Cj;

yva que el producto es bombeado hasta la envasadora
de marca G6ASTI, completando el proceso con el
enQasadn en tarrinas dF 200 g. Finalménte las
tarrinas sa recogen § en cubetas, las que
posteriormente son lle&adas hasta 1l1la camara de

(]
refrigeracion (5 C) hasta su comercializaciéon.

YOGURT DE FRUTAS:
Se entiende por yoFurt de frutas, él prdductn

lacteo con las misma% caracteristicas que el

anterior, ademas, de gque se le agrega durante el

proceso de elaboracion o posteriormente frutas

secas 0 en Conservas.

La elaboracion del vyogurt de frutas se
diferencia del anterior por no llevar colorantes ni
saborizantes, sino frutas en forma de conservas.
Las adiciones eventuales de ia merme1ada s& hace

con ayuda de una bomba positiva antes del envasados;

de 'tal manera que por una tuberia pasa el yogurt yizp

por la otra tuberia 1la mermelada, encontrandose

ambas en una tuberia central, la misma quee se
conecta a la envasadora GASTI. De igual manera el
envasado se realizaen‘tarrinag de 200 g. vy en
pomas de 2 litros. Asi también las tarrinas V'
pomas son recogidas en cubetas y transportadas a la

camara de refrigeracion basta su comercializacioéon.

—
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL QUESO CREMA

.

RECEPCION DE LA LECHE ¢

PASTEURIZACION
(73 o % 15")

HOMOGENEIZACION
(158 )

HEAT HOLDING
(78 oC * 397)

TANQUE DE MADURACION
(24 oC)

i% de Fermento
—% TANQUE DE IﬁCﬂBﬁCION #¥*

Lactico 1
(1.5 h a 24 oC)

2.9g de cuado
par ¢/158 14+ ——» COAGULACION
de leche y Cl€a (42 oC)

CORTE

'

DESUERADO

PRENSADO
(5 oC * 24 h * 30kg/cH2)

PESADA EN PARADAS
DE 3@ Kg CADA UNA

Sorbato al 8.85% PASTEURIZACION
A
Sal al 1% ¥ HOMOGENEIZACION
(88 oC * 1@’)
ENVASADO 6%

COHERCIALIFRCION
i

& TOMA DE MUESTRAS
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QUESO CREMA:
La fabricaciétn de queso como en todo proceso
parte con la recepcion de la materia prima una vez

o
pesada la leche pasa a ser pasteurizada a 73 C por

10° y homogeneizada a 130 Bar de presion;

inmediatamente continta al "Heat Holding" que es

un tanque precalentador donde permanece por 30° a

una temperatura DE 700C para después seguir al
o

tanque de maduracion cuya temperatura es de 24 C.
En otro tanque se prepara el STARTER o
fermento lacteo en una pfnpnrcién del 17 del
volumen total de leche, esta etapa =1=] ve
complementada con 1la maduracion de la leche que
generalmente toma 1.3 horas. Esta operacion tiene
por objeto la producciton de acido lactice a partir
de 1la lactosa de la leche por accitn de dichos
microorganismos —-Streptococcus cremoris S. lactis;
y Streptococcus diacetilactis—. Transcurrido el
periodo de maduracién se continda con la
coagulacion de la lecheP para lo que se adiciona
polvo de cuajo en una relaci6tn de 2.5 g. por cada
150 1litros de leche y cloruro de calcio con el
objeto de mejorar la disposicitn de la cuajadaj;
dejandose madurar por 8 horas. Si el pH es de 4.5

la cuajada se encuentra lista para el corte.

11




Corte.-

No es mas que la division de la cuajada en

granos mas pequefios por medio de

la lira. El

tamafio de los granos depende el contenido de agua

que se desee en el queso; para fabricar quesos

blandos como es el que fabrica TONI que lleva

bastante agua, es necesario gque la

cuajada sea

dividida en granos similares al tamaffo de un grano

de maiz mediano.

Desuerado.—

Al finalizar el corte se prosigue a sacar el

suero. La masa es puesta sobre lienzos los que son

colgados en barras, estos lienzos

pueden ser

presionados con la mano para ayudar al desuerado.

Una vez escurrido todo el suero visible, 1o que

demora 3° aproximadamente se realiza el prensado.

Prensado.—

El prensado se lo hace con pesos de 30 kilos

—jabas con producto—- en la camara de
(SDC) hasta el siguiente dia. Este
ser- suave el comienzo y después se
paulatinamente hasta completar los
peso, va que si el quesp es sometido
presion desde el comiénzo se va a

fuerte deshidrataciétn formando una

parte exterior de la masa impidiendo

12
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suero.

El queso es retiAadn y pesado en paradas de
30 kilos. Seguidamente es llevado al pasteurizador
al mismo tiempo que se adiciona el sorbato y 1la
sal, un porcentaje de 0.003 y 1%L, respectivamente a
la vez que es homogeneizado. La pasteurizaciéon del
producto final se da a BDDC por 10" en un equipo
semejante a una marmita, el mismo que se tapa y se
inyecta vapor directo.

El queso ya pasteurizado y hnﬁogeneizadu es
envasado en tarrinas plasticas de 250 g. que son
recogidas en jabas de 48 unidades y finalmente son

llevadas a 1la cémara de refrigeracidtn para su

posterior comercializacion.

13




CONTROL DE CALIDAD

1.— RECEPCION DE LA LECHE

La 1leche llega a la planta en bidones de 83
kilos aproximadamente. El muestreo se lo hace por
cada bidbn{ de los que se toma una muestra de 150
ml. con ayuda de un cucharotn. La muestra
representativa recogida es llevada al laboratorio
para practicarles los analisis correspondientes,
como son:

1.1.— Prueba de Acidez

1.2.— Prueba de Alcohol

1.3.— Prueba de Antibib6ticos

1.4.— Prueba de Reductasa

1.5.— Densidad

1.6.— Grasa
2.— TANGUE DE FERMENTACION

Aplicaciétn: Yogurt y Queso Crema

En esta etapa del proceso se toma una muestra
después del periodo de incubacién, con el objeto de
verificar si el producto ha alcanzado e1 pH
deseable, de no ser asi se prolongara el tiempo de
incubaciétn. Otra forma de verificar si el producto
est4 listo para la sigquiente etapa es haciendo una
prueba de acidez. Entonces, parametros a

controlar:

14




CAPITULO No. 2

CONTROL DE CALIDAD

Y

PREPARACION DE REACTIVOS




2.1.— Toma de pH

2.2.— Prueba de acidez
3.~ENVASADO — PRODUCTO FINAL —

Yogqurt.-—

El muestreo de prDFuctD final sea éste yogurt
natural, de sabores, F de frutas se realiza al
comienzo de cada parada y cada 40°. Se recogeran
varias muestras de 4 a 3 unidades para controlar
1o referente al peso, myestras que son devueltas a
produccion.

Por otro lado por cada parada del producto se
tomaradn 3 muestras al azar, las que se destinan
para los analisis organolépticos, fisico —quimicos
y microbiolbgicos.

3.1.— Analisis organolépticos
3.2.— AnAlisis fisico—quimicos

3.2.1.— Prueba de acidez

3.2.2.— Prueba de Grasa

3.2.%3.— Toma de pH

3.2.4.— Brix

3.2.9.— Solidos totales

3.2.6.— Viscosidad
Je3.— Anélisis Microbiol6gicos

3.3.1-Recuento de Gérmenes Totales

3.3.2-Recuento de¥Mnhos y Levaduras

Z.3.3-Recuento de BRacterias Coliformes

15




4.— QUESO CREMA.-

Se tomaradn muestras al principio de
parada con el fin de controlar el peso neto,
tambi&n en intervalos de 40 minutos, al azar.
de control:

4.1.— AnAlisis Organoléptico

4.2.— AnAlisis Fisico—Quimico

4.2.1.— Prueba de Acidez

4.2.2.— Prueba de Grasa

4.3.— AnAlisis Microbioldgicos

4.3.1.- Recuento de Gérmenes Totales
4.3.2.— Recuento de Mohos y Levaduras

4.3.3.- Recuento de Bacterias Coliformes

i6

cada
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Aplicacibn: LECHE, YOGURT como producto
final y en la ETAPA DE FERMENTACION tanto para el
yogurt-cnmc para el gqueso crema.

Introducciébn.— La acidez de la leche, es un
dato que nos indica la actividad del contenido
microbiano, cuidado en la higiene y manipulacion.

Fundamento.— La acidez Dornic es el numero de

décimas de mililitros de sosa N/7 utilizada para
valorar 10 mililitros de leche en presencia de un
indicador -—-fenolftaleina-. N/? porque el Aacido
lactico tiene un peso molecular de 90, entonces:
1DD = 1 mg de Acido l&ctico en 10 ml. de leche, o
sea 0.1 g/1t, o 0.01% de Acido lactico.
Materiales.—

Beaker de 250 ml

Pipeta de 10 ml

Acidometro o Bureta
Reactivos.—

Solucién de Hidroxido de Sodio 0-1N

Indicador de fenoﬁftaleina
Técnica.— |

Tomar 10 ml. de leche con la pipeta.

Verter los 10 ml. de leche en el beaker

Affadir seguidamente 4 o 5 gotas del indicador

17




de fenolftaleina . Con el acidéometro o la bureta
empezar a titular la muestra, hasta obtener un
color rosado palido, el que debe mantenerse por 10

segundos como minimo.

Hacer la lectura de los mililitros
consumidos.
Resul tados.—
o

Se expresa en grados Dornic ( D), que nos
indica el contenido de &acido lactico, es decir 1
miligramo por cada 10 mililitros.

Por 1o tanto multiplicamos por 10 el
resultado leido en el acidometro o bureta.

Ejemplo.-—

Milimetros consumidos de Hidréxido de Sodio

0.1N = 1.6
o
Entonces: 1.6 ¥ 10 = 16 D
NOTAS.-—

Calidad Acidez o D
Buena i& — 18
Aceptable i? - 21
Rechazada mayor a 21

1.2.— PRUEBA DEL ALCDHDQ.—

Fundamento.— Estaies una variante del test de
acidez.

Cuando se affade un volimen de alcohol etilico

18




a un volimen igual de leche, se produce la
coagulacion de las proteinas de la leche si la
acidez es mayor a los 190 Dornic.

Este es un método muy rapido para valorar la
estabilidad de 1la leche frente al calor, vy al
alcohol; vya gque una fleche muy acidificada es
inestable tanto al calor como al alcohol.
Materiales.—

2 pipetas de 10 ml

Beaker de 100ml
Reactivos.—

Alcohol Etilico al &8%4.
Técnica

Tomar 1 o 2 ml de leche y transferirlo al
vaso

Tomar igual volumen de alcohol etilico vy
transferirlo al vaso.

Mezclar bién y observar el fonan del vaso.
Resul tados.—

Se reporta como positiva si se observa

particulas de cuajada (coagulacitn de la caseina).

Una leche con cierta ac%dez se coagula debido a que

el alcohol tiene un efe¢t0 deshidratante sobre
particulas de la caseina en estado inestable,

que nos va a indicar presencia de geéermenes.
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1.3.— PRUEBA DE ANTIBIOTICOS.—

Fundamento.— La |leche vya pasteurizada es

evaluada con una mezcla de yogurt vy plarpura de
bromo cresol. En caso que la acidificacidon sea
impedida por la presencia de antibiotticos, sera
reconocida por el cambio de color en el indicador
afladido a la muestra.
Materiales.—

Tubos de ensayo

Baffos de agua para pasteurizacion de las
pruebasva SOOC.

Baffo de agua a 45OE para maduracion de tubos

Pipetas de 10ml
Reactivos.—

Cultivo de yogurt

Parpura de bromo cresol al 0,45%
Técnica.—

Se marcan los recipientes y se llenan con
leche hasta la altura de los 10 ml.

Los recipientes llenos se sumergen en el baflo
de agua a BOOC por 5°, vy luego s temperan en otro

o
bafio de agua a 45 C.

|
Preparar una mezcla con cultivo de yogurt vy
soluciétn de bromo cresol en una proporcion del 1:3,

y afadir 1 ml de esta mezcla por cada tubo de

ensayo.
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Dejar incubar por Q.S a 3 horas.
Resultados.—

Luego de 3 horas de maduracion, todas las
pruebas deben verse uniformemente amarillas.

Muestras azules, azul-marréon, vy gris-verde
deben ser clasificadas como positivas despues del
tiempo de maduraciﬁn.b La presencia de antibiéticos
puede notarse aun a las 2 horas de incubacion por
el mantenimiento del color original, puesto a que

éste es azul-verde.

Ejemplo.—

Coloraciéon después Presencia de

de la incubacién . antibibdticos
amarilla negativa
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i.4.—- PRUEBA DE REDUCTPSA — REDUCCION DE AZUL DE

METILENO

Introduccion.— La reduccion del azul de
metileno o Prueba de Reductasa se la emplea para
comparar la cglidad higiénica de la leche; asi como
para medir él grado de pruliferac@bn de las
bacterias pregentes, puesto que la mayoria de los
gérmenes preseﬁteg de la leche elaboran reductasa
que modifican el pdtencial de oxido-reducciHn.
Para demostrar este fenomeno basta con afadir a 1la
leche una sustancia que se decolore o cambie de
color al pasar de la forma oxidada a la forma
reducida. La rapidez de este cambio de color esta
en funciétn de la poblacién bacteriana, a pesar de
que no existe una relaciéon exacta entre el tiempo
de decoloracion vy el nﬁmera de microorganismos
presentes.

Fundamento.— Por tanto la Prueba de Reductasa
se basa en la capacidad que tienen estas bacterias

en reducir el azul de metileno transform&ndolo en

un leucoderivado incoloro.
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Materiales.— |

Tubos de ensayo d% 40 ml

Pipetas de 1 ml |

FPipetas de 10 ml |

Incubadora (37 - SBDC) con parrillas
Reactivos.-

Solucion del Azul de Metileno al ©0.5% de

concentracion
Técnica.-

Tomar 40 ml de muestra y transferirla a los
tubos de ensayo.

Agregar 1 ml de solucitn de azul de metileno

Mover el tubo de tal manera gque se mezclé
bien el colorante y la leche.

Incubar los tubos (37 - SBDE) y realizar las
observaciones cada hora.

Resultados.—

Realizar 1los controles y tomar nota de las

coloraciones. Cuando se han decolorado las 2/3
partes del tubo se considera como totalmente
decolorado.

. il

BIBLIOTECA
DE ESCUZLAS TECNOLGGIGAS
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Tiempo i Calidad

mas de 5 horas | muy buena
3 a b horas buena
a 3 horas regular
1 a 2 horas mala
menos de 1 hora pésima

1.5.— DETERMINACION DE LA DENSIDAD

Introduccién.— La densidad de la leche de una
especie mamifera dada no es un valor constante bués
ésta determinaciéon depende de dos factores opuestos
y variables.

a.— Concentracitn de los elementos disueltos y en
suspension (s6lidos no grasos)
b.— Proporcion de materia grasa

Esta determinacion nos permite conocer a
primera instancia algan fraude, pero no puede
revelar el fraude por si solo.

Fundamento.—

La densidad nos muestra la cnncentraciéﬁ de
los elementos disueltos y en suspension de los
sélidos no grasos, Yy la proporcion de la materia
grasa. La densidad vara de acuerdo a 1a

o

temperatura por eso hoﬂ en dia se la determina a
los 20 C. \
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Materiales.—

Probeta de 500 cc

TermGmetro

o

Lactodensimetro calibrado a 15 C escala

22-36= 1.022-1.036
Técnica.—

Verter la leche en la probeta, sin hacer
espuma

Colocar suavemente el lactodensimetro y dejarlo

flotar.

Cuando esté en reposo el lactodensimetro

realizar la lectura.

La lectura se efectia sobre el menisco
superior. Se toma la Temperatura y se corrige por
cada grado cetigrado que pase de 15. Se agrega el

valor de 0.0002 si la temperatura es superior y se
resta si es inferior.

Interpretacion.-—

Una leche normal tiene una densidad entre 1.028
a 1.033; mientras que una leche éguada tiene
densidad menor a ésta. Por el contrario una
leche descremada tiene wuna densidad mayor;
debido a que la densidad global de 1la leche
varia de manera inversa al contenido de grasa,
va que la materia grasa tiene una densidad

inferior a 1. { VER ANEXO No.1 )
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Féormula.-—

T ) x 0.0002
c 1 2

=1
n
a
I+
3

—

Donde:

d = Densidad corregida
c
d = Densidad leida

T = Temperatura de la leche
i o
T = Temperatura de 15 C

2

Ejemplo.—

d = 1.028 ( 25 — 135 ) x 0.0002
c

1.028 ( 10 ) »x 0.0002

1.028 0.0002

1.030

Fundamento.— Es la diluci6tn de los elementos
de la leche a excepcion de la materia grasa por
medio del acido sulfdrico. Grasa que se separa en
forma de una capa clara y transparente por accion
del alcohol amilico bajo la fuerza centrifuga, y la
cantidad de materia grasa puede leerse en la
escala.
Materiales.-—

Butirémetros de leche y con tapon de caucho.

Fipeta para lecheide 11 ml de un solo enrase

Pipeta de 1 ml

Medidor de &cido sulfurico de 10 ml (Balon

Gerber)
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Bafic de agua

Centrifuga GERBER de 1.000 - 2.000 rpm
Reactivos.—

Alcohol amilico puro

Acido sulfarico aﬂ ?1.3%

Técnica.—

Colocar en los butirometros; dos por
muestras, los 10 ml de Acido sulfarico evitando
humedecer el cuello.

Pipetear los 11 ml de leche vy colocar
lentamente la muestra por las paredes del
butirdmetro, evitandose asi que la leche se queme.

Completar 1la mezcla con 1 ml de alcohol amilico
- no pipetear -

Tapar fuertemente los butirometros y agitar hasta
que se desnaturalicen totalmgﬂte las proteinas.
Completar la agitaciétn con vueltas sucesivas de los
butirdometros es decir invertirlos en forma
vertical, 1la agitaciéon debe realizarse en forma
rapida vy sin interupcién para‘evitar que se snfrie
la mezcla.

Introducir los butiréometros en la centrifuga
por S minutos aproximadamente. Sacar los
butirdmetros vy ponerlo en baffo de agua a 65DC por
Z o 4 minutos Realizargla lectura de la columna de

grasa‘en el butirédometro y reportar.
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Resul tados.—

Se los expresa en términos de porcentaje

materia grasa.
Raza
Jersey
Shorton

Holstein

Holstein con pasto verde

Criolla, fines lactacidn

y en las alturas
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2.— TANQUE DE FERMENTACION
2.1.— DETERMINACION DE pH.—

Aplicaciéon: ETAPA DE FERMENTACION del YOGURT,

CUAJADA y como producto final YOGURT y QUESO CREMA.

Introducion .— La determinacion en los tanques
de fermentacién se la realiza con el fin de saber
si el yogurt o la cuajada han alcanzado la acidez
deseada, de no ser asi se dejard incubar por mas
tiempo.

Fundamento.— Es 1la forma mas sencilla de
expresar el grado de acidez o basicidad ifonica de
una solucidon.

Es decir, es la concentracion del ion
hidrégeno si la soluciéon es A&acida; pero si la
solucidn es basica es la concentracion iones

oxidrilos.

L

Materiales.— .3; ,
Beaker de 230 ml
Termbmetro

pHmetro

N 1 Y TEPLNDL O
A R 111V

Técnica.—
Transferir la muestra al beaker y tomar la
temperatura. |
Calibrar el pHmetro a un pH de 4.00 con
solucién buffer a dicha temperatura.

Ejecutar la lectura y reportar.
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Ejemplo

Producto pH
Yogurt de cereza 4 .35
Cuajada 4.56

NOTAS .-

Producto pH

Yogurt 4.2 — 4.5

Cuajada 4.5

VER ANEXO No 2
2.2.— PRUEBA DE ACIDEZ

Se realiza en igual forma que en la materia

prima. Ver Pag.17 —-PRUEBA DE ACIDEZ - GRADOS DORNIC

A e e e .| — —

YOGURT . —

El control que se le lleva al producto final
sea éste yogurt natural, de sabores o de frutas; es
el mismo para todos los casos. Como bien sabemos
que la calidad de un producto inplica diversos
tipos de analisis, los hemos clasificados en tres
grupos:

Analisis Organoléticos, Fisico—Quimicos vy
Microbiolbgicos.

Los dos primeros grupos se detallaran a
continuacidn; mientras que el restante lo veremos
mas adelante en el capiﬂulo de Microbiologia.

3.1.— ANALISIS ORGANOLEPTICO.—

El producto debe presentar un aspecto
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homogéneo, el SABOR, 3tCl'.!Ll:lR y OLOR deben ser
caracteristicos del producto fresco, libre de
materias extraflas, de color propio, de consistencia
pastosa caracteri%tica, textura lisa Y
uniforme.

3.2.— ANALISIS FISICO-QUIMICO.—

3.2.1.— PRUEBA DE ACIDEZ.—

Ver Pag. 17 PRUEBA DE ACIDEZ —-GRADOS DORNIC-
Notas.—

La acidéz del ydgurt debe estar entre 70 -—
13OD D.

3.2.2.— PRUEBA DE GRASA.-—

Ver Pag. 26 GRASA - METODO ACIDO
BUTIROMETRICO DE GERBER -

La técnica es la misma con la variante de que
se le adicionan 2 ml. de agua destilada al finalj;
debido a que el yogurt tiene mayor cantidad de
az@icares por lo tanto la muestra se quemara si la
diluci6tn no se realiza.

3.2.3.— TOMA DE pH.-

Se realiza en igual forma que en la materia
prima. Ver Pag. 29. —DETERMINACIDN DE pH-.

3.2.4.— DETERMINACION D: GRADOS BRIX.-—
Introduccién.— Los DBrix son una medida de
o o

densidad. Un Brix es la densidad que tiene a 20 C

wna soluciétn de sacarosa al 1 por 100 y a esta
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densidad corresponde también un determinado indice

}
de refracciéon. Como los s6lidos disueltos no solo

son sacarosa, Sino que hay otros azicares. Por in
tanto un DBrix no equivale a una concentracion de
s6lidos disueltos de 1g/100ml.

Los DBrix SO, por tanto, un indice
comercial, aproximado de esta concentracion, que se
acepta, como si todos los s6lidos disueltos fueran
sacarosa.

Fundamento.— Se fundamenta en la medida de la
concentracion de azucar de una solucidn a una
temperatura de EOQC.

Materiales.—
RefractoOmetro escala 0 - 324
Técnica.—
Tomar la temperatura de la muestra.
Colocar una gota en el prisma del refractéometro vy
ejecutar la lectura.

Lavar el prisma con agua destilada y secarlo
en caso de ejecutar otra lectura.

Corregir la lectura por cada grado centigrado
que pase:de 20.

Se agrega el valor di 0.003 si la temperatura es
superior y se resta en caso de ser inferior.
Formula.—

o o
Brix = Brix + (T — T ) » 0.003
c 1 1 2
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Donde:

o
Brix = Grados Brix corregidos
o c
Brix = Grados Brix leidos
1 o
T = Temperatura de la muestra en C
1 o
T =20 C
2
Ejempla:
o

Brix = 19 + (19 — 20) x 0.003
= 19 + (—-1) ® 0.003
= 19 - €.003

18.997




Notas.—

Yogurt oBrix
Natural 10
Demas 19 - 21

3.2.5.— SOLIDOS TOTALES.-

Fundamento.— Es la diferencia de peso entre

una cantidad definida de producto y la pérdida que
sufre esta muestra al someterla a temperaturas de
100 - 1059C por un tiempo determinado, es decir que
se produce la deshidratacion de la muestra hasta
peso constante.

La muestra se mezcla con arena con el
objetivo de que los resultados entre dos muestras
del mismo lote no vayén a diferir mucho entre si.
Materiales.—

Balanza analitica con sensibilidad de 0.2Z2mg

Estufa a 102 + ZDC

Desecador

Crisoles de porcelana (2 por muestra)

Espatula
Reactivos.—

Arena pre—lavada
Técnica.—

Llenar los crisoles con 20 — 253 gramos de

arena. Secar por una hora en la estufa. Después

de 3 horas de enfriamiento en el desecador pesar.
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Afiadir apruximadam%nte 3 gramos de muestra en
cada crisol. é

Desecar por 30° en un bafio de agua y mezclar
cada pocos minutos hasta que este practicamente
seco y no se pegue. Dej%r los crisoles por 3 horas
en la estufa a 10296.

Dejar enfriar en el desecador y pesar cada
30° hasta obtener un pesp constante.

Las pruebas del mismo lote no deben diferir
en mas del 0.1% en yogurt de sabores y leche; en no
mas de 0.2%4 al 0.3% en yogurt con frutas, y queso.
Errores.-

lLos errores mas frecuentes se dan al pesar,
por lo tanto 1la balanza debe limpiarse la
supefficie con un pincel, controlar el punto cero
antes y después de pesar, y no mantener las
muestras con las manos sino con las pinzas para
evitar humedecerlas.

Al mezclarse la muestra antes de secarse,
controlar que no haya pérdida de soOlidos. En caso
de pegarse por las paredes affadir unos mililitros
de agua destilada y secar de nuevo.

Formula.—
peso de muestra desecada

% 8.T.= ® 100
peso de muestra.
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Ejemplo.-—

muestra = TONI DE FRUTILLA

Peso de crisol 29.95 g
Peso de crisol + muestra 32.97 g
Peso de muestra : 3.02 g

peso de crisol + muestra

después de 3 hr. en estufa 30.80 g
Peso de crisol 29.95 g
Peso de muestra desecada 0.35 g
0.65
% B.T . =———mmmm ¥ 100
3.02

%“ S5.T.= 21.52

Observacibn.—

Esta prueba se la estd haciendo sin la arena
pre—lavada.
3.2.6.— VISCOSIDAD — VISCOSIMETRO HUBERHR.-—

Fundamento.— Una de las formas mas sencillas
de juzgar la consistencia de una sustancia es la
medicidon del comportamiento de ésta sobre una
superficie plana. ésto se logra - con el
viscosimetro Huberhr de tal manera que en un
periodo de tiempo determinado se mide el camino
recorrido.

Como un liquido se mueve tanto mas rapido
cuando menor es su consistencia, los valores
obtenidos del recorrido (cm) son inversamente

proporcionales a la consistencia de la muestra.
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El viscosimetro consiste en dos areas
separadas por un vidrio movible, en donde el
compartimiento mas pequefio sirve para la muestra, y
el otro para la medicion del camino recorrido, el
que estari marcado cada 0.3 cm.

Materiales.—
Crontmetro
Viscosimetro Huberhr
Técnica.—

Se vacia el contenido de la tarrina del
yogurt (200 g aproximadamente) en el compartimiento
mas pequefio y se distribuye uniformemente. La
muestra debe tener una temperatura de SOC en el
momento de medir la viscosidad.

Con una mano se aparta el vidrio divisorio,
mientras que con la otra mano se pone en marcha el
crontmetro simutaneamente.

Luego de 5 segundos se observa cuanto se ha
extendido 1la muestra de yogurt sobre la superficie
graduada cada 0.5 cm del compartimiento grande.

El resultado de la medicion se reporta como
Centi-Poises.

Antes de realizar otra medicion se limpia el
viscosimetro con agua fria y se seca bien.

NOTAS .-

Antes de medir la viscosidad el yogurt debe
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estar por lo menos 10 ﬂoras en refrigeracion ( 4 -
o i
3 C). Se debe contruﬂar que la temperatura en el
‘ o
momento de la medicidn sea de 5 Cj; pues la

consistencia disminuye al aumentar la temperatura.

Resul tados.—
Consistencia Clasificacion
3 muy espeso
3 - 4.5 muy bueno
4.6 - 6.0 bueno
6.1 — 8.0 regular
8.1 en adelante muy débil
Ejemplo.—
Yogqurt Viscosidad (Centi-Poise)
Cereza 7
Banano 8

VER ANEXO No. 3 vy 4

38




4 .- ENVASADO :lPRDDUCTD FINAL

El queso crema como producto final se le
realizan los analisis de rutina como son:
Organolépticos, fisicos—quimicos, Y
microbiolbgicos.

Al igual que en el caso anterior, solo
detallaremos los dos primeros grupos, mientras que
el otro grupo se lo vera en el proximo capitulo.
4.1.- ANALISIS ORGANOLEPTICO.-

El quesc crema debe presentar un aspecto
homogéneo, cremoso, facil de untarsg sﬁ SABOR, COLOR
y OLOR deben ser propios del producto.

4.2.— ANALISIS FISICO-QUIMICO.-

4.2.1.—- PRUEBA DE ACIDEZ (ACIDO LACTICO) .-

Fundamento.— Equivale a la cantidad de
mililitros de NaOH.1N necesarios para neufralizar
los 4dcidos presentes en una muestra, usando
fenolftaleina como indicador.

Materiales.-—

Balanza anAlitica con precision de * 0.0Zg

Beaker o erlenmeyer de 250 ml.

Agitador |

Reactivo.—
Hidroxido de sodio 0.1N

Indicador de fenolftaleina
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Formula.—

0.09 x V x N

% Acido Lactico = x 100
pm
Donde:
0.09 = miliequivalente del acido lactico

V = cc consumidos de Hidréxido de Sodio

Normalidad del Hidréxido de sodio -0.1N-

2
I

pm = Peso de muestra

Ejemplo:

0.07 x 6 ¥ 0.1

% Acido Lactico x 100

S
= 1.06

4.2.2.— GRASA — METODO ACIDO BUTIROMETRICO DE
GERBER -

Fundamento.— Es la diluciétn de los elementos

s6lidos a excepcidon de la materia grasa por medio
del &cido sulfarico, el mismo que crea calor
llevando a la grasa a una condici6n liquida. La
grasa se separa en forma clara y transparente por
accion del alcohol amilico bajo la fuerza
centrifuga; de tal manera que la grasa puede leerse
facilmente en una escala.
Materiales.—

Butiréometros de | queso, graduados (2 por
muestra)

Balanza de precision + 0.02g
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Espatula o varillaide vidrio
Técnica.—

Pesar 5 gramos de muegtra en la copita.
Introducir la copita con 1la muestra en el
butirédmetro.

Colocar 10 ml de Acido sulfdarico en el
butirémetro cuidando de no humedecer el cuello.

Colocar 1 ml de alcohol amilico, no pipetear.

Adicionar agua destilada hasta llenar el
butirbometro.

Tapar fuertemente los butirometros y calentar

en bafioc de agqua hasta que hayan desparecido
toda las particulas blancas. Completar las
agitacion con vueltas sucesivas, es decir

invertir los butirémetros en la centrifuga por O
minutos si no  hay suficientes butirdmetros
equilibrar con tubos de ensayo que contengan igual
volamen de agua si es necesario.
Resul tados.—

Se expresan en términos de porcentaje de
materia grasa.
NOTAS.-

Como el queso crema es un tipo de queso
fundido su porcentaje de grasa no debe ser superior
al 40%, ni inferior al 34%4.

VER ANEXO No. 4
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PREFPARACIOH

REACTIVOS

BIRBLICTECA
DE ESCUELAS TECNOLOGICAS




EBEE&BQQLQHi DE REACTIVOS
1.— ACIDO SULFURICO AL 91.3%
Para preparar 1.000 g. Pesar primero 87g de
agua destilada y luego los ?13g de acido sulfurico

concentrado.

Generalmente los acidos no se pesan, pero si

lo hacen debe protegerse bién (mascarilla, guantes,
lentes y mandil).
2.— ALCOHOL ETILICO AL 6B%

Diluir 68 partes de etanol puro en 32 partes
de agua destilada .
F.—- AZUL DE METILENO.-

Disolver una pastilla de azul de metileno en
200 ml de agua destilada a 4006.

Guardar la solucion en frascos oscuros
4. — HIDROXIDO DE SODIO O.1N

En el mercado existen ampollas con soluciones
0.1 y 1IN, si se las puede adquirir mucho mejor.
Pero sino diluir 100cc de hidréxido IN en ?00cc de
agua destilada, es decir hasta el enrase de 1.000
del matraz.
5.— INDICADOR DE FENOLFTALEINA

Pesar 2 gramos de fenolftaleina en polvo vy
mezclar en 28 gramos de alcohol etanol puro.

b6.— PURPURA DE BROMO CRESOL .-

Disolver un gramo de purpura de bromo cresol
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en 450ml de agua destil{da.
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CAPITULO No. 3

MICROBIOLOGIA




Si bién es cierto Pue los microorganismos han
sido empleados en la irdustria de alimentus con
fines benéficos, tamﬁién es cierto que los
micruaréanismos son los responsables del deterioro
de los alimentos.

El1 control microbiolégtico llevado en las
industrias.TDni S.A. a los productos terminados se

lo realiza por dia de produccién y comprenden:

Recuentos de Gérmenes Totales

Recuento de Mohos y Levaduras

Recuento de Bacterias Coliformes

El1 muestreo para los analisis microbiolbégicos
sze lo hace al azar, y una vez que se han tomado las
muestras, éstas son mantenidas en su estado
original hasta que se realicen las pruebas de
laboratorio.

Es decir que las muestras de yogurt son
refrigeradas, y las muestras de queso crema son
mantenidas a temperatura ambiental, debido a que
este producto es envasado en caliente.

Los alimentos generalmente requieren de un
fluido o medio de dilucién en el cual los
microorganismos pueden liberarse, llamandose a esto
una DILUCION.

MEDIO DE DILUCION
AGUA DE PEPTONA (TAMPONADA) .-

Para enriquecimiento previo no selectivo, de
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bacterias especialment% de enterobacteriaceas
patégenas a partir de alimentus y otros materiales.
Forma de Accibon.-—

El tapon de fosfatos ha sido previsto con el
fin de evitar una alteraci6tn de pH que pudiera

1
perjudicar a las bacterias.

Cnmgnsic&bn /1t
Peptona de carne } 10.0g
Cloruro de Sodio ‘ 3.0g
Di—-Sodio hidrngenofnsgato 2.0g
Fotasio dihidrogenofosfato 1.5g

pH = 7.2 + 0.1
Preparacion.-—

Disolver 25.5 gramos en un litro de agua
destilada. Calentar en bafio de agua hasta obtener
su dilucidn total.

Distribuir la soluci6tn en tubos de ensayo.
Como durante la esterilizaciéon hay perdidas debido
a la evaporacién de liquido, para recuperar estas
perdidas colocar en cada tubo de ensayo 2.2 ml de
1a solucidn.

o

Esterilizar en autoclave a 121 C por un
periodo de 15 minutos.

Observacion.-—
El tapon de los fosfatos ha sido previsto en

la farmulacidén .
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|
MEDIOS DE CULTIVO

Preparacion.—
\

Para la preparacitn de medios de cultivo se
utiliza agua destilada,‘ los recipientes destinados
a la preparacion de los medios de cultivo deben ser
los suficientemente grandes para que al preparse
puedan ser agitadas con facilidad v
concienzudamente. A1 |medioc de cultivo desecado y
pesadoc se afiade aproximadamente la mitad del agua

necesaria y se agita suficientemente para conseguir

una suspensiéon homogénea después se  incorpora la
cantidad de agua restante.

Calentar 1los medios en un bafio de Maria para
obtener la dilucién, para reconocer que la dilucidn
ha sido completa. No debe adherirse ninguna
particula de agar a la pared interna del envase al
agitar.

Esterilizacion.— }

Si las normas de preparacion no indican otra

COSa, la esterilizacion se lleva a cabo en
o
autoclave a 121 C durante 15°. Los periodos de

calentamiento vy enfriamiento no se han tomado en

|
|
cuenta. ’

Inoculacién de las Cajas de Petri.-

Tomar la caja esteril y colocar en su centro

i ml de muestra, dejar.escurrir el contenido de la
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|
pipeta y verter aproximabamente 15 ml del medio de
cultivo. |

Con movimientos circulares (como haciendo un namero
8) relativamente lentng mezclar bien. Dejar en

reposo hasta que el medip se solidifique.

Incubaciéon de las Cajas de Petri.-—

Las Cajas de Petri son colocadas en la

incubadora con la tapa wvuelta hacia abajo,

preferiblemente separadas o en forma de pilas con
un namero maximo de 6 caja/pila.

ANALISIS MICROBIOLOGICOS

DILUCION INICIAL .-

Para los productos en estudio la dilucion
sugerida es de 1:10; pero si se tiene dudas con
respecto al producto hacer diluciones mayores .
YOGURT . —

Se pipetea 1 ml de la muestra y se diluye en
los 9 ml del diluyente agitar bien hasta que se
mezcle bien.

QUESQO CREMA.-

Tomar 1g de mueséra y diluirla en 105‘ ? ml

del diluyente precalenéadu a 4500. Homogeneizar

mecanicamente si es  posible (disposicion de

equipos), sino hacerlo con pipeta esteril.
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RECUENTO DE GERMENES TOTALES
PC (AGAR PLATE COUNT) .-

Es un medio de cultivo exento de substancias
inhibidoras v de indicadoras, concedido
predominantemente para %as determinacion del ndmero
tatal de gérmenes, pro#uctus lacteos, agua y otros
materiales.

Composicion g/lt.—

Peptona de caseina 5.0 g
Extracto de Levadura 2.5 g
DHC-Glucosa 1.0 g
Agar — Agar 14.0 g

Preparacitn.-—

Disolver 22.5 gramos en un litro de agua
destilada vy esterilizar en autoclave a 1210C por
15 minutos.

Emplec e Interpretacion.-

Dependen del que se PE vaya a dar. Las colonias
de gérmenes se recnnncén por los halos claros que
contrastan con el resto del medio de cultivo.
Resultédos.—

Seleccionar dos cajas que correspondan a la
misma dilucién y que muestran colonias entre 30 vy

300 por cajas. Contar las colonias y sacar la media

aritmética de las dos cifras y multiplicarla por el
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factor de dilucion. '

Las cajas deben Fer contadas, aan cuando
ellas posean menos de 35 colonias o mas de 3I00.

Cuando el resultado mas alto no es 2 veces
mayor que el mas bajo, | reﬁortar el resultado mas
bajn.' Pero si es 2 veces mayor reportar, el mas
alto.

5i 1los contaje de las placas no caen dentro
de este rango, repnrtar‘el contaje como estimado.

Si las dilucin&es muestran mas de 300
colonias dividir la piaca en secciones radiales
(2,4,8, ) vy contar lés colonias por secciones.
Multiplicar el total en cada seccion por el nuamero
de secciones.

Sacar el promedio de cada caja, multiplicarlo
por la dilucién vy reportar el resultado como
estimado.

Si hay mas de 200 colonias por cada una de
las secciones de las placas de la dilucion,
multiplique 1.800 ( 200 ®x 8 ) por la dilucion vy
reporte el resultado como mayor que el ndamero
resul tante. ‘

En caso de que %D existan colonias en las
placas. Reportar el contaje como menor que 0.5

veces la dilucion.

S0
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Ejemplo.-—

QUESO CREMA

Caja #1 Caia # 2
Dilucidn 10-1 10-1
# de colonias 8 12
Entonces:
8 + 12 = 20
20/2 = 10

1 x 10i =100
100 Gérmenes |totales/ml estimado

YOGURT BANANO.-

Caja #1 Caja # 2
Dilucibén 10-1 10-1
# de colonias 0 O

Entonces:

0.3 ¥ 101 = &

> 5 Gérmenes totales / ml




RECUENTOS DE ugﬂgg Y LEVADURAS
AGAR EXTRACTO DE ﬂﬂglﬁ.{

Se lo emplea para demnstracibﬁ, aislamiento y
numeracion de hongos especialmente de levaduras vy
mohos en diversos materiales de investigacidon vy
para cultivos de cepas de ensayos, para la
determinaciéon microbiolégica de vitaminas.

Forma de actuaciéon.-—

Fara la numeracion de gérmenes, puede
ajustarse al medio de cultivo a un ph de 2,3
aproximadamente, con | el fin de reprimir el

crecimiento de la flora bacteriana.

Composicion ( g/.1t )

Extracto de malta 30.0 g
Peptona de harina de soya ' 3.0 g
Agar—Agar 15.0 g

Preparacion.-—

Disolver 4% gramos por litro de agua
destilada, esterilizar en autoclave por 10 minutos
a 121oC.
pH = 5.6 + 0.1

Para hacer descender el valor de pH, se funde
el medio de cultivo es&éril y se ajusta al nuevo
valor de pH mediante éolucibn de a4cido tartarico
al 5% y en una proporcion de 1.6 ml por cada 100ml

del medio de cultivo.
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Resul tados.—

Para el repu}te microbioldgico se
seleccionaran las cajas que contengan entre 20 vy
200 colonias. Considerando las mismas observaciones
que para el recuento de gérmenes totales.

Ejemplo.—

QUESO CREMA

Caja #1 Caja #2
Dilucién 10-1 10-1
# de colonias S 7
Entoces:
S + 7 = 12
12/2 = b6
6x10i = &0

&0 Levaduras/ml estimado

HEIDI NARANJILLA

Caja #1 Caja #2
Dilucidn 1; ______ 1; ______
# de colonias 3 3
Entonces:
S+ 3 =8
8/2 = 4
4 x 10=40

40 13vaduras/m1 estimado.




RECUENTOS DE BACTERIAS COLIFORMES
V.R.B. (AGAR VIOLETA CRIETAL ROJO NEUTRO BILIS) .-

Agar selectivo para demostracion y numeracion
de bacterias coliformes, inclusive E. Coli, segun
Davis. Aplicaciétn en agua, leche, helados, carnes
y otros alimentos.

Forma de Actuacion.—

El violeta cristal y 1las sales biliares
inhiben el crecimiento, sobre todo de 1la flora
Gram+ de acompaffamiento. La degradacion de la
lactosa a Acido se pone de manifiesto, por el
viraje a rojo del indicador de pH rojo neutro y por

la precipitacién de acidos biliares. -

Composicio(g/1t) .-

Peptona de carne 7.0 g
Extracto de levadura 3.0 g
Sodio cloruro 5.0 g
Lactosa 10.0 g
Rojo neutro 0.03g
Mezcla de sales biliares 1.9 g
Violeta cristal 0.0002 g
Agar—Agar | 13.0 g

Preparaciton.-—
Disolver 40 gramos por litro de agua
destilada vy esterilizar por 30 minutos a vapor

fluyente, © en bafio de Maria hasta alcanzar la
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o
temperatura de ebullicién (92 C) por 2 minutos. NO
1

ESTERILIZAR EN AUTDCLAVé.
Empleo e Interpretacion.-—
Ecste medio de cultivo se siembra, casi

siempre segan el procedimiento de incorporacién vy

vertido.

Colonias Microorganismos
Rojas con halo de Enterobacteriaceas
precipitacion ro- ' lactosas positivas, coli-
jiso, de 1 — 2 mmm formes, E. Coli.

de diametro.

Colonias como puntas Enterococos, eventual-
de alfiler, rosadas tualmente Kiebsella.
Incoloras Enterobacteriaceas

lactasas negativas.
Resul tados.—
Fara el recuento de bacterias coliformes, las
cajas no deben contener fas de 150 colonias. De
igual manera considerar las observaciones

mencionadas anteriormente.

Ejemplo:
QUESO CREMA
Caja #1 Caja # 2

Dilucibn 15:; _____ 1;:1 _____
# de colonias 4 10
Entonces: |

4 + 10 = 14

14/2 = 7

7 % 10i Bacterias coliformes/gr
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HEIDI MORA

Dilucidon
3 de colonias

Entonces:

0 Bacterias coliformes/ml

ab




CAPITULO No. 4

EVALUACION ECONOMICA
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ASPECTDS‘GENERALES

RESENA HISTORICA.-

En 1977 un grupo de accionistas acuerdan
instalar INDUSTRIAS LACTEAS TONI S.A., en la ciudad
de Guayaquilj; empresa que se dedicara a la
comercializacién de productos obtenidos a partir

de fermentacion lactea.

En 1978 la firma suiza GERBRUDER termina de
construir e instalar laﬁ lineas de procesamiento de
yogurt, la que mas tarde sera aprovechada en la
elaboracién de gelatinas. Para el siguiente affo en
el mes de diciembre se puede decir que la empresa
se encontraba lista para producir; pero como toda
instalacién Y mas aan si son lineas de
procesamientos requieren un periodo de prueb;. Solo
se espera el arribo de los técnicos especialistas de

la TONY MELKERIE ZURICH, quienes llegaron en 1980 .

El 15 de marzo de 1980 INDUSTRIAS LACTEAS
TONI S.A. es inagurado oficialmente. Pero como uno
de los ocbjetivos de la empresa es ampliar su gama
de productos. Cuatro affos mas tarde se crea la
linea de elaboracién de jugo de naranja, a la vez

que servira para el somex.

En 1987 TONI instala la linea de dulce de leche vy
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en el afio venidero la linea de queso crema.
\

LOCALIZACION.-

Nombre de la fabrica INDUSTRIAS LACTEAS TONI S.A.
Propietarios Consorcio Isalas
Gerente General Sr. Francisco Alarcon
Direccion kilometro 7.5 viaDaule
Teléfonos 251930 — 253-503 — 250-3502
Casilla 10158

ACTIVIDAD.-

Las instalaciones fuerén hechas exclusivamente
para la elaboracion de yogurt; pero como una de las
metas de la empresa es ampliar su gama de productos vy
optimizar sus maquinarias y equipos, se obtiene al mismo
tiempo permisos para elaborar otros productos tales
como: Gelatinas, Jugo de Naranja, base para helados,
Milkshapes, Somex en el afio de 1984, Manjar en 1987,
Queso Crema en 1988, Crema de Leche y Mantequilla en

198%.
MERCADO .- i

i
El mercado es tnicamente nacional.
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COMERCIALIZACION Y DISTRIBUCION.-
~

907 de produccion | Distribuidora Geyoca, Guayaquil

Distribuidora de Quito

10%Z de produccidn ﬁ Pequeffos comerciantes que
van directamente a la fa-
brica para abastecerse.

CARACTERISTICAS DE LA COMPETENCIA.-

Al estudiar el compnrtamientu de la oferta,
debemos considerar la disponibilidad de productos
similares en el mercado, sean éstos obtenidos en

forma casera o industrial.

El surgimiento de locales de ventas de yogurt
ha aumentado notablemente, pero a pesar de esto no
representa una gran competencia. La verdadera
competencia son las empresas que se dedican a la
elaboraciéon del yogurt a nivel industrial, como 1lo
es Chiveria en Buayaquil, Pura Crema y Miraflnfes
en Quito. Dentro de este grupo la mas importante es
Chiverias con sus productos; yogurt de sabores, vy
yogurt con frutas. Su competencia se basa mas en
precic que en calidad; aprovechando que nuestro
mercado se rige por el precio de venta

fundamentalmente.

En el caso del Bueso Crema no es asi, por
cuanto al momento no existe en el mercado un

producto semejante al nuestro.
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PROYECCION DE LA DEMANDA.-

Para el analisis del comportamiento de la

demanda se observa que existen muchos factores que

I ——

afectan el consumo de este praoducto, los mismos que

pueden ser de orden economico, sicolbgico Y
pi e s -

sociales.
Entre los que podemos nombrar:
- Los niveles de [ingresos y por lo tanto 1la

capacidad adquisitiva de los diferentes grupos

sociales.

— La influencia de la organizaciétn familiar,

preferencias por gustos.

- La calidad y presentacion del producto.
Para proyectar nuestra demanda futura, hemos
tomado como base el consumo de los afios
anteriores, preferentemente los ultimos cinco afios,
la proyeccién esta calculada para los cinco aflos

519ulentesy

El grafico esta representado en el eje de las
ordenadas por los litros producidos por afo y en
eje de las abcisas los afos de demanda.

VER ANEXO 7
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Como podemos observar, la demanda del producto
va decreciendo, la ;azdn principal de este
decrecimiento es sin duda el aumento de precios que
ha sufrido en este ultimo affo el vyogurt, de 80
sucres que costaba a ;%% sucres que cuesta hoy. De
continuar la situacién asi, el pueblo dejara de
consumir estos productos, nuestra proyeccion de la

demanda se cumpliria; debido a que nqigqgﬂpfqductos

indispensables en la dieta.

&1

i
B e S



ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA

PRESIDENTE

GERENTE

GENERAL

GERENTE DE

GERENTE DE GERENTE ng

UENTAS ADH.Y FINANZAS PRODUCCION

|

JEFE DE JEFE DE JEFE DE

YENTAS CONTABILIDAD PRODBUCCION
SUPERVISOR )

CONTADORES OBREROS
DE UENTAS

|

CHOFERES

JEFE DE
BODEGA

AUXILIARES
DE BODEGA
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la planta. TONI, cuenta con una capacidad /bib
"instalada de 2.000 litros/hora por jornada de yl
/

TAMANO Y LOCALIZACION.—

INDUSTRIAS LACTEAS JTONI S.A. se encuentra
ubicada en la zona industrial de esta ciudad. Sus
instalaciones y oficinas las encontramos en el
kilometro 7.5 de la via a Daule..

TAMANO FISICO.—
El area que , ocupa la empresa es de
200

aproximadamente’gtﬁﬁa\metros cuadrados, en los que

estan incluidos la planta industrial, oficinas vy

W\o

bodegas. 20?

Cabe recordar que el tamaffo en funcién de

produccién esta dado por la capacidad instalada de %M

y
trabajo. hﬁVl'QAOO bﬁuyﬂ ?O%\ m)wﬁﬁ‘

\

%‘% 9

La eficiencia de sus maquinarias es del 70%, &wdkup
y se ha calculado en base a la maquina envasadora ‘W&
de marca GASTI que envasa a 2.000 litros en 1 hora 89
con 20 minutos.

Actualmente 1la planta estad laborando al 3504
de su capacidad, es decir que diariamente se

procesan entre 8.000 a 10.000 litros de yogurt.

(VER ANEXO No.6)




£0STOS DE PRODUCCION

YOGURT -TONI DE DURAIND

PARA UM DIA DE PRODUCCION = 8,000.00 Kgs.
£OSTOS PRIMOS

MATERIA PRIMA

EHATERIAL ; Kgs. ; §/. 1 Kgs ;,; SUBTOTAL ;

;LECHE ; 7,040.00 E 137,23 ; 966,240.00 ;

EAZUCAR E 33.40 ; 128.43 ; 12,041.44 ;

EGELATINA 2 2.80 ; 1,428.80 ; 4,000,454 ;

;SABGR DURAIND ; 0.72 2 47,860.49 ; 34,439,395 ;

;CULOR AMARILLO ; 0.02 ; 11,815.48 2 236,31 E

;SUBTGTAL ; T ; 1,016,978.14 ;

i + pmmmmmmme e +

MANO DE OBRA DIRECTA

;FUNCIBN ;t BE PERSONAS ; SUELDD MENSUAL SUBTOTAL ;

;OPERADOR MEICLA 1 30,000.00 50,000.00
+OPERADOR DE
;PANEL DE CONTROL

i

;OPERADOR DE

e

W o i e e e e wew e w w e o

50,000.00 | 50,000.00

O T T T e I I
-

' TANGUES DE CULTIVO 43,000.00 43,000.00 ;
zﬂBRERUS EN ;
ENVAGADORA 3 40,000.00 120,000.09
?SUBTSTAL‘AL HES - 265,900.Gé--?
:+ CARGAS SOCIALES: 804 ; 212,000.00 ;
;SUBTOTRL AL MES ; ; 477,000.00 ;
?SUBTBTAL DIARID ; E 15,900.00 E
+ + e +

£OSTOS PRIMOS

MATERIA PRIMA + MANOD DE OBRA DIRECTA

1,016,978.18 +  15,900.00

COSTOS PRIMOS

COSTOS PRIMOS

1,032,878.14 b4




L£OST0S INDIRECTOS

MATERIALES INDIRECTOS

HATERIAL §/.% c/u. CANTIDAD SUBTOTAL
TARRINAS 440 80,000.00  176,000.00
TAPAS 5.0 40,000.00  224,000.00
SUBTOTAL B £00,000.00

MAND DE OBRA INDIRECTA

FUNCION & DE PERSONAS  SUELDO MENSUAL SUBTOTAL
JEFE DE PRODUCCION 2 i 140,000.00 280,000.00
JEFE DE

CONTROL DE CALIDAD i 80,000.00 80,000.00
AUXILIAR DE

CONTABILIDAD 1 50,000.00 50,000.00
JEFE DE BODEGA L 60,000.00 60,0Q§.GO
AUXILIARES DE

BODEGA 2 50,000.00 100,000.00
JEFE DE WANTENIMIENTO { 80,000.00 80,000,900
AUXILIARES DE

HANTENIMIENTO -2 50,000.00 109,000.00
SUBTOTAL 759,000.00
+ CARGAS SOCIALES: 807 400,000.00
SUBTOTAL POR HES 1,330,000.00
SUBTOTAL POR DIA : i 43,000.00 |
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OTROS GASTOS INDIRECTOS DE FABRICACION

LUZ ELECTRICA
ABUA

TELEFONO
TRANSPORTE
DEPRECIACION
SEBUROS
HANTENINIENTO
SUBTOTAL
INPREVISTOS: 5%
SUBTOTAL POR MES

SUBTOTAL POR DIA

1,795,585.00
1,715,112.92
540,789 .47
144,000.00

570,497.08

o

§,016.08
108,857.41
4,950,858.14
247,542.91
5,198,401.07

173,280.04

COSTOS INDIRECTOS = MATERIAL INDIRECTO + MANQ DE OBRA INDIRECTA

+ OTROS GASTOS DE FABRICACION

COSTOS INDIRECTOS = 490,000.00 +

COSTOS INDIRECTOS = 618,280.04

COSTOS DE PRODUCCION = COSTOS PRIMDS + COSTOS INDIRECTOS

COSTOS DE PRODUCCION = 1,032,878.14 +

COSTOS DE PRODUCCION = 1,651,138.18

u

£OSTOS DE PRODUCCION ¥ Kg.

£0STOS DE PRODUCCION ¥ Kg. = 1,651.158.1
COSTOS DE PRODUCCION ¥ Kg. = 206.39
206.39

£0ST0S DE PRODUCCION ¥ TARRINR =

£5,000,00 +

{g.

COSTOS DE PRODUCCION  TARRINA = 41.28

173,280.04

COST0S DE PRODUCCION/Kgs. OBTENIDOS

400 #

359

304

¢
oo 4.




EUSTUS‘DE PRODUCCION

DEL QUESD CREMA

7~

PARA UN DIA DE PRODUCCION = 1,090.00 Kgs. {1,000.00 lts.}

£OSTOS PRIMDS = MATERIA PRIMA + MAND DE ﬁBﬁA DIRECTA
C0OSTOS |PRIMOS

MATERIA PRINA

T MATERIAL

; fgs. ; S/. % Kgs ; SUBTOTAL ;
?LECHE ; 813.00 ; 137.25 ; 111,584,235 ;
;ERHSA ; 48.00 ; 2,400.00 ; 115,200.00 ;
;ELBRURQ DE CALCIO ; 0.20 ; 201,730.00 § 40,346.00 E
%EU&JG EN POLVO ; 2.00E-03 5__ 31,680.00 ; 43.36 {
£SAL ; 14 ; 120.00 E 1,480,490 Z
;EBAR ; 1 ; 1,490.00 ; 1,490.00 %
EAGUA ; 123,090 % 0.70 ; 87.50 ;
;SUBTBTAL ; | ; 279,451.11 ;
frmmmmm—mmm e e + + +
MANO DE OBRA DIRECTA:
Por dia es iqual a la ya calculada: 15,900.00 15,900.00

COSTOS PRINOS

270,451.11 + 15,900.00

£OSTOS PRIMOS

286,351.11

A




COSTOS INDIRECTOS = MATERIAL INDIRECTQ + MANO DE

OBRA INDIRECTA

+ OTROS GASTOS DE FABRIGACION

MATERIALES INDIRECTOS

HATERIAL §/.%clu, CANTIDAD
TARRINA 14.30 4,360.00
TAPAS 8 70 4,3(;4'}.!}0
\
SUBTOTAL :

SUBTOTAL
£2,348.00
37,932.00

100,280.00

MAND DE OBRA INDIRECTA.- es igual a la ya calculada 45,000,00

TROS GASTOS INDIRECTOS DE FABRICACION
Es iqual al ya calculado

£OSTOS IMDIRECTOS =

173,280.04

318,560.04

COSTOS DE PRODUCCION = COSTOS PRIMOS + COSTOS INDIRECTOS

03705 DE PRODUCCION

284,351.11 + 318,560.04

£0ST05 DE PRODUCCION

404,911,15

COSTOS DE PRODUCCION / Kg. = COSTOS DE PRODUCCION/Kgs. OBTENIDOS

604,911.15
£0ST0S DE PRODUCCION/¥g. = -—=---==---——-

£OSTOS DE PRODUCCION/TARRINA = -----------n---

COSTOS DE PRODUCCION/TARRINA = 138.74

0.250 Kg.

TARRINA
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DIRLIOTECA
+3 TECHOLOGICAS

SINTESIS ECONOMICA.— ‘ LE EsC

La actual situacién por la que 21 pais esta
atravesando, hace que la inflacion aumente dia a
dia, y como consecuencia la economia de todos
nosotros se ve afectada, y mas ain las empresas que
se ven obligadas a reajustar el p.v.p. de sus
productos, debido a los Eltos costos que implica su
elaboracion. Tal es el caso; que hasta el afio
pasado el precioc del &ngurt era de 80 sucress;

mientras gque hoy en dia su precio es de 130 sucres,

como podemos apreciar ha habido un incremento del

38%. A pesar de que esta laborando con materia
prima nacional - leche fresca — , Yy no con materia
prima importada — leche en polvo como se lo hacia

antes. Esto se debe a que no siempre los costos de
producciétn son  los que definen el p.v.p. de un
producto; sino mas bien los costos de distribucion
son los que encarecen el prnducfo.

Si 1la inflacién sigue aumentando llegara el
momento en que nuestros elaborados no se compraran,
no debido a mala calidad, sino por que no estaran
en posibilidades de abquirirlos.

LABOR DESARROLLADA.—

El periodo de practicas lo inicié el 17 de
Abril y 1lo conclui el 17 de Octubre del afio en

curso, se me designt desde el primer momento como

&9




ASISTENTE DEL DEPARTAMENTO DE CONTROL DE ° CALIDAD,

el horario establecido fué de 8:hoo hasta las

16:hoo durante los dias laborables.

En este departamento se realizan controles de
la materia prima, etapas de proceso especiicamente
etapa de fermentacion, y?productn final.

A la materia pfima procedente de las
haciendas Mercedes vy Latacunga ubicadas en las
provincias del Guayas vy Pichincha respectivamente
le practicaba los analisis de ruting que
comprendian: prueba de acidez expresada en grados
Dornic; prueba del alcohol, prueba de grasa por el
método de Gerber, prueba de Reductasa, prueba de
Antibitticos, ademas de la densidad y temperatura
en el momento de la recepcion.

Estos analisis 1los hacia 3 o 4 veces por
semana; ya que la llegada de la leche no era dia a
dia. Los resultados arrcjados por las pruebas lo
reportaba inmediatamente a produccion para que asi
pudiera cumplir con el programa de actividades.

En la etapa de fermentacitn realizaba el
control de pH y acidez, debido é que el tiempo de
fermentacion depende de la acidez gque se quiera
llegar.

En cuanto al producto final del YOGURT, le

verificaba su color, sabor, olor y textura; a mas
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de la acidez, temperatura, pH, shlidos totales,
grados Brix, porcentaje de grasa y viscocidad, que
se 1la realizaba el dia siguiente y después de tres
dias de haberlo procesado con el fin de revisar si
esta no habia variado.

Al QUESO CREMA, en su producto final, ademas
de los analisis organolépticos solo requiere de las
pruebas de grasa, toma de pH y fundamentalmente de
acidez.

El control de peso neto sea cual fuere el
producto lo ejecutaba al inicio de cada parada y a
intervalos de 40 minutos.

For otro lado, practique analisis
microbiologicos a todos los productos. Para las
pruebas microbiologicas preparaba los medios de
cultivo al igual que las diluciones. Las pruebas
microbiologicas practicadas fuerdn recuento de
gérmenes totales, recuento de mohos y levaduras, y
recuento de bacterias coliformes.

Como los - analisis fisico—quimico en su
mayoria necesitaban de reactivos, me encargaba de

prepararlos.
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CONCLUSIONES

FPara 1la Experienkia es saludable aprender
cosas nuevas, vy el haber departido en este periodo
en las industrias TONI S.A. ha aumentado la cosecha
de conocimientos que dia a dia se necesita para

cumplir en el nivel que me he preparado.

TONI por su origen internacional exige vy
cumple con la calidad programada. La buena
planificacién y coordinacién con los diversos
departamentos son pautas importantes que la han
ubicado en preferente lugar del pais.

Sus productos cumplen con las normas que
dicta el INEN, pero a pesar de esto, 1la industria
no es la excepcién en cuanto a productos
defectuosos, se refiere. Cuando esta situacion se
presenta, se estudia el problema hasta dar con su
origen.

La buena limpieza de los equipos Yy
maguinarias, y sobre todo el cuidado en hacerlo, es
sin lugar a dudas un factor que define la calidad
de sus productos, esta limpieza se hace con acido,
sosa y agua después de cada jornada de trabajo.

El laboratorio de control de calidad cumple a

cabalida con su funcién aunque a veces por apremio




de tiempo vy no por falta de voluntad se excluyen
pruebas que requieren periodos largos para arroajar
resul tados como por ejemplao, la prueba de
antibiédticos vy reductasa. En conclucitn puedo
decir, que en la industria lo aplicado son pruebas
rapidas y con resultados rapidos y concretos.

En cuanto en los analisis puedo concluir 1lo
siguiente:
-~ La prueba de acidez nos indica el estado de la
leche ademas es una forma de valorar las normas de
higiene practicadas en el ordefio, recoleccion o
transporte de la materia prima. La acidez de una
leche normal debe estar entre los 16 a 18o Dornic;
valores mas altos vya son considerados como
contaﬁinaciﬁn microbiana.
— La prueba del alcohol, es una de las mAs simple
para juzgar la estabilidad que tendra la leche al
calor, esto se debe al efecto deshidratante que
tiene el alcohol sobre la caseina haciendoc que ésta
se coagule a una acidez mayor a los 19DDnrnic ya
que una leche normal es estable al calor y alcohol.
— Las pruebas de acidez y alcohol, nos indican de
manera indirecta la carga microbiana de la leche.
— La densidad es una prueba que nos indica un
fraude, pero no revela que tipo de fraude; tal es

asi; que la leche descremada y aguada puede tener
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la misma densidad que una leche normal. Esto se
debe a que 1la densidad varia de acuerdo a la
temperatura, contenido de grasa y contenido de
shlidos no grasos.

- Los grados Brix comercialmente, se los acepta
como la concentracién de los sé6lidos disueltos de
una solucidén.

— En cuanto a los analisis microbiologicos se
concluye, que 1los recuéntns de gérmenes totales;
mohos vy levaduras; vy Dbacterias coliformes son
minimos en sus resultados, debido a que los
productos a mas de ser pasteurizados son de
naturaleza acida.

En sintesis, la fabrica es buena, el personal
conoce su oficio y cumple con sus obligaciones,
esta debidamente equipada tanto en planta como en
labotratorio, se ha logrado optimizar y gracias a
esto han ampliados su gama de productos.

Por mi parte he vivido un nuevo aprendizaje
sobre todo en lo que concierne a anlisis fisico—

quimico de productos lacteos.
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RECOMENDACILONES (s i

Las criticas son siempre saludables, sobre
todo cuando son sanas y con buena intencion, por lo
que considerando mis cortos meses de practicas me
atrevo a recomendar.
A LA ESCUELA:
— Mantener en su plan de estudios el periodo de
practicas en sitios acoraes con la profesion, tal
como ha venido exigiéndolo. Este es un proceso
positivo vy eficiente para el estudiante como para
la escuela y para la propia Universidad.
— Erradicar la parte econtmica que se solicita
dentro del informe de practicas. Esto se torna un
tanto dificil para conocimiento del practicante
considerando que las empresas, generalmente,
guardan celosamente estos datos.
- Que la escueia adopte algun convenio con las
industrias alimenticias para asi ubicar a los
estudiantes por lo menos durante este periocodo de
practicas ya que cada dia la busqueda se hace mas
complicada.
A TONI:
— Instalar en sus industrias, concretamente en el
laboratorioc una céamara de gases o sorbona. Al
momento se trabaja sin esta seguridad vy el

manipuleo de reactivos inflamables, requiere de
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Esté equipo.

— Cambie el material de recubrimientos de los
mesones del laboratorioc, 1 que tiene hoy es
formica blanca y se encuentra manchado, vy un poco
despegado entre las uniones lo que hare que se
proliferen plagas como SPH hormigas y cucarachas.

— Adquiera una balanza gramera de mayor presicion
para uso exclusivo del laboratorio; hués en la
existente se pesan tanto materiales de laboratorios
como ingredientes de los productos: saborizantes,
colorantes, etc. Evitandose de esta manera que los
mesones se manchen.

- Que se tenga material de laboratorio de reserva,
como por ejemplo butirometros de quesos; pués al
momento solo existe uno.

— Que de ser posible se adquiera lo mas répida,v la
arena recomendada en la técnica de determinacion de
s6lidos totales, poiT cuanto los resul tados

presentan variaciones considerables.
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