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Guavaquil 3l de Octubre del 2003

lng. Luís Diaz Córdova.

Cloordinador (e) del Programa Tecnologia en Alimentos

En su despacho.

Saludo a Ud. muy atentamente, y por [a presente, tengo a bien presentarle e[ inforrne de

las PRACTICAS PROFESIONALES realizadas en la empresa PROI-ACHIV S.A.

ubicada en el Km, 32 ¡zi via Daule, desde el dia ll de Enero del 2003 hasta el dia 14 de

Abril del 2003, especilicamente en el Departamento de Control de Calidad.

Me despido de usted espcrando que este informe sea de su total agrado

Atentamente,

,/,,,
-{éü2.t"

(lhristian Ilolinn !'illagónrez,
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CHIVERIA
PROLACHIV S.A.

Guayaquil, üemes l1 de Abril de 2003

De mis consideraciones:

La finalidad de la presente es para darle a conocer que el señor Carlo¡ Christian Molina
Villagómez con número de cédula 0915694ü14, realizo sus practicas desde el dl¿ Lunes ó
de Enero hasta el Viemes I l de Abríl del presente año, en el Laboratono de control de

calidad y en el área de Producción de la Planta de l-ácteos, observandose uí buen
desenvolümiento en las labores encomendadas.

Atentamente

Ing. larpcha Q.F Jorty VélüRomero
Coordinador de CalidadJefe de Planta

MTA. Claudia lcaza.
Coordinadora del Programa de Tecnologia en Alimentos-
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RESTINTIiN

Los análisis físicosquímicos que se realizan a las mater¡as pr¡mas para la elaboración de

yogurt y base para granizado de yogurt, comprenden: antibiótico, grasa, acidez, pH,

crioscopia, densidad, alcohol, sólidos totales, sólidos no grasos.

Se encuentran los parámetros que se manejan durante el proceso de elaboración de base

de yogurt y para granizado de yogurt. En el caso del yogurt estos parámetros van a variar

dependiendo si es semidescremado ó dietético, es decir, tipo ll ó tipo lll respectivamente.

Hay que recalcar que esta empresa solamente elabora yogurt de tipo ll que es procesado

con leche semidescremada y yogurt de tipo lll que es elaborado c¡n leche descremada.

este yogurt es el conocido como yogurt dietético y que la base para granizado de yogur es

elaborado con ¡eche semidescremada.

En este informe encontrara un breve resumen de como se elabora un yogurt, leche

pasteurizada y homogenizada, además. aspectos de mucha importancia que se deben

tomar en cuenta para la elaboración de los mismos.

Se detalla los aspectos generales de la empresa como historia de la empresa, su

localización, el mercado al que esta destinado el producto, organigrama de la empresa,

entre otros.

C ; B'i.



INTRODTICCION

Dentro de sus líneas de producción la fábrica elabora leche pasteurizada, base para

granizado de yogur y yogur de tipo ll (semidescremado) y de tipo lll (descremado o

dietético).

En lo que respecta al yogurt y a la base para el granizado de yogurt, no es nada más que

una leche fermentada que se caracteriza por ser un producto acidiflcado por el ácido

láctico y con escasas cantidades de otros compuestos orgánicos formado por bacterias

lácticas típicas.

El área de control de calidad juega un papel importante porque es esta la que se encarga

de garantizar que, primeramente todas las mater¡as primas que van entrar el la línea de

producción no represente un riesgo ya sea este de inocuidad como de calidad, es decir

que cumpla con todos los parámetros establecidos por dicho departamento. En segundo

lugar ya en la elaboración de los productos no exista ninguna variación de los parámetros

fijados para la producción. Y en tercer lugar de liberar todos los produclos después de

clnmplir con su tiempo de cuarentena examinando que dichos productos cumplan con

todas las normativas y no presenten ningún tipo de riesgos para el consumidor.

Todo el proceso de producción se lo realiza con equipos si eficientes, prueba de ellos son

los más de 20 años compitiendo en el mercado. Pero actualmente se encuentra en

proceso de modernización, se ha hecho la adquisición de un enfriador de placas,

homogenizador, mezclador, un tanque con balanza para llevar un mejor control en la

preparación del yogurt y posiblemente se realice la adquisición de un intercambiador de

calor. Todo este proceso de modernización se lo esta realizando lentamente ya que este

cambio demanda mucho tiempo, pero se lo esta realizando pensando primeramente en el

consum¡dor y para satisfacer la demanda en el mercado.



DESCRIPCION DETALLADA DE LOS LABORES

REAI,IZADOS.

Durante m¡ per¡odo de permanencia dentro del laboratorio de control de cal¡dad

estuve a cargo de realizar análisis, físico.quÍmicos a la leche cruda que esta

era transportada directamente de la Hacienda Chiveria que se encuentra

ubicada en el kilómetro 32Y.vía Daule a 500 metros de la fábrica.

Se controlaba que esta lecf¡e estuviera libre de ant¡b¡ót¡co, ya que es un punto

critico de control, y que cumpliera con todos los parámetros de calidad tales

como sólidos totales, grasa, sólidos no grasos. pH, acidez, crioscopia y prueba

de alcohol 85%.

Realizaba controles dentro de la lÍnea de proceso siendo la más importante la

densidad y el pH ya que estos eran un punto clave para oblener un producto de

buena calidad.

Hacia la liberación del producto terminado después que este cumpliera 24

horas en la cámara de refrigeración (cuarentena) en el caso de yogurt y en el

caso de la base para el granizado de yoguñ y la leche pasteurizada estas se

distribuyen después de haber sido aprobado porel Departamento de Control de

Calidad

También liberaba toda la materia prima que entraba en el proceso de

elaboración del yogurt como era: mermelada, leche en polvo entera y

descremada, tapas y envase (pomas).

Llevaba registro de Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) y que estas se

cumplieran en especial la del personal.

1



PROLACHIV. S.A. pertenece al grupo FADESA y fue fundada por el Sr. Juan

José Villaseca Valls con el nombre de productos lácteos Chiveria en el año de

1980, desde entonces se ha dedicado a la producción de derivados lácteos de

alta calidad como eran manjares, postres de yogur, quesos, pero actualmente

solo se dedica a la producción de derivados lácteos como yogurt de distintos

sabores, base para granizado de yogurt y también se manufactura leche entera

pasteurizada homogenizada.

PROLACHIV. S.A. se encuentra localizada en la provincia del Guayas Cantón

NOBOL (Km. 32 lzvia Guayaquil-Daule).

PROLACHIV. S.A. cuenta mn su propio proveedor de leche cruda fresca y este

proveedor es la HACIENDA CHIVERIA que pertenece también al grupo

FADESA y esta hacienda garantiza que la leche sea de alta calidad y lo más

¡mportante no adulterada.

EI tamaño de producción es de aproximadamente 8000 Kilos diarios, esto

comprende yogurt, base para granizado de yogurt y leche pasteur¡zada

homogenizada pero se tiene estimado que el tamaño de producción aumente

porque se esta haciendo la adquisición de nuevos equipos que real¡za el mismo

trabajo de los equipos anteriores pero con menor tiempo.

La distribución de los productos elaborados a excepción de Ia leche

pasteur¡zada y homogenizada la rcaliza ECUADASA a nivel nacional. La leche

se la vende a distribuidores particulares y ellos se encargan de vender dicha

leche por el momento al norte de la ciudad de Guayaquil pero se tiene

estimado llegar próximamente abarcar toda la ciudad.

ASPECTOS GENERAI,ES DE LA E]VIPRESA

I
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DEFINICIONES LEGALES DE LA LECIIE

La leche dest¡nada a la alimentación humana fue definida en 1909 por el Con-

greso lntemacional de la Represión de Fraudes como: «La leche es el producto

íntegro obtenido del ordeño total e interrump¡do de una hembra lactante con

buena salud, bien alimentada y no agotada, Debe recogerse con l¡mpieza y no

debe contener calostro».

El decreto del 25 de marzo de 1924 prec¡sa

«La denominación «leche», sin que se ¡ndique la especie animal de la

que procede, está reservada a la leche de vaca».

- «Toda leche que provenga de una hembra lactante distinta a la de la

vaca debe desrgnarse por la denominación «leche» seguido de la

indicación de la espec¡e animal de la que proviene ». En Francia, por

ejemplo, se dice: leche de cabra, leche de oveja, leche de mujer.

EI agrupamiento de térñinos de esta definición const¡tuye una cláusula

mínima que debe respetarse imperativamente antes de ansiderar

cuatquier intento de venta de la leche. Además deben respetarse unas

condiciones complementarias. Así, la leche no es apta para el consuÍto

humano, directo o después de haberla sometido a un tratamiento industrial,

cuando da alguno de /os casos srgurénfes:

Decreto del 25 de marzo de 1924, articulo 2:

«No puede consrderarse amo leche apta para el consumo humano a:

1. La leche que proviene de un animal con ciertas enfermedades, la lista de

/as cuales será dada por decreto del Ministro de Agricultura.

2. La leche coloreada, sucia o maloliente.

3. La leche que provenga del ordeño de un animal realizado menos de siete

dias después del pafto, y, de forma general, la leche que contenga calostro.

7

I



4. La leche que provenga de un animal mal alimentado y manifiestamente

agotado.

Decreto número 714 del 4 de enero de 1971:

5. «La leche que contenga anfisépficos o antibiÓticos (el artículo primero del

decreto del uno de febrero de 1980 prec¡sa:

«Para que una leche sea reconocida apta para el ansumo humano o ani-

mal, no debe contener resrduos bacteriostáticos, antibióticos o

antifúngicos»).

6. La leche que se coagule en la ebulliciÓn.

7. La leche que no satisfaga la prueba de r&uento celular, cuyas **",,0Í-n, ,.,
des vienen fijadas por decreto del Ministro de Agncultura, aunque e§ta .; 

j

disposición no entrará en vigor hasta después de pasados fres rneses deila'".' 
-'"

F.
publicación de /os decretos ministeriales prevlsfos».

El decreto del 25 de mano de 1924 se @ns¡dera como: r!-'

C
" Falsificación:

- La comercialización, como tal, la leche sometida a un proceso de

descremado, incluso parcial

- La adición, en cualquier proporción, de agua potable a la leche

- Se cons¡dera ¡gualmente como falsificación el uso de cualqu¡er trata-

miento distinto al de filtrado, o a los procesos térmicos de saneamiento

susceptibles de modificar la composición física o quÍmica de la leche

cuando este tratamiento no esté autorizado.

* Falsificac¡ón nociva para la salud

- La adición a la leche en cualquier proporción, de agua no potable.

- La adición a la leche de cualquier sustancia, excepto aquellas destinadas

a la conservación de la leche, cuyo empleo esté autorizado, por decreto

segu¡do de concierto entre los Minister¡os de Higiene y de Agricultura,

después de ser aconsejados por el Consejo Superior de Higiene Públi6a.

Sin embargo, la leche cruda que provenga de estabulaciones no exentas de

mamitis, brucelosis y tuberculosis, puede utilizarse industrialmente después

de haber sido sometida a un tratam¡ento térmico de destrucción de los mi-

croorganismos en cuestión (Decretos del 12 y 1 5 de junio de 1978).

t i-t L
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I,I]CHE t,IBRE DE ANI'IBIOTICO.

La aplicación de antibióticos es el medio que más "a mano' y con mayor

frecuencia utiliza el productor lechero para combat¡r enfermedades e

infecciones del rodeo, siendo la mastit¡s la más común de todas ellas. Sin

embargo, muchas veces, el beneficio de la cÚración de "una vaca"del tambo

implica la contaminación de un silo completo con las consecuentes

¡nconvenientes y perdidas económicas que genera el industrial lácteo Por

accidente, desconóc¡miento. o falta de control necesario del ganado tratado,

los residuos de antibióticos en la leche de un solo an¡mal pueden contaminar

grandes volúmenes de leche.

É,LACTA\ICOS I/O 

',LACTANICOS

La leche con res¡duos de cualquiera de los dos grupos de antibióticos, B-

lactónicos y no BJactónicos, se ve seriamente comprometida para su proceso

¡ndustrial por dos importantes motivos:

()

Pen¡cilina G

Amoxicil¡na

Amoxilina

Ampiciline

Benzylpen¡cilina

Oxac¡lina

Cloxacil¡na

Elicloxacil¡na

Cef¿lexina

Cefrpirina

Cefurox¡ma

CeÉlorium

Cef¿losporina

cef¿lotina

CeÉlorid¡rE

C€hdmxilo

Neom¡c¡na

Lincom¡c¡m

Eritromicina

Polimixim
Sulfonam¡das

Sulhm¡&s
Sullernetox¡p¡raxina

Sultupiridina

Sull¿guanidna

Sulhn¡lam¡ú

Tetraciclina

0xitetracicl¡na

Ditidmestleptomicina

Oleandomicina

Trimetoprine

Bacitrac¡na
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CARACTIIRISTICAS DE LA ]VIAT.I;RIA PRIMA

La leche es un producto integro de ordeño completo e ¡ntenumpido de hembras

lecheras sanas, bien alimentadas no fatigadas.

Caractercs principales

La leche es un líquido blanco, opaco, dos veces más viscoso del agua, de

sabor li geramente azucarado.

De modo esquemático. se puede considerar a la leche como una emulsión de

materia grasa en una solución acuosa que cont¡ene numerosos elementos.

unos en disolución y otros en estado coloidal.

Composición química sobre 1,000 g

Agua.................

Grasa................

Extracto Seco Laclosa....

Extracto seco magro Sustancia Nitrogenada

Sa1e5.................

900 g

.36g

.47 g

..33 g

...9 g

Algunos c¡mponentes de la leche están presentes en cant¡dades sensibles,

entre estos se encuentran. "las grasas", "la lactosa", "las sustancias

nitrogenadas" y "las sales". También hay elementos que por el contrario se

encuentran en cantidades vest¡g¡ales, entre los que se encuentran las enzimas,

los p¡gmentos y las vitaminas.

Tratamiento Previo de la Leche

Consisten en el tratamiento y la preparación de la leche cruda, son condición

indispensable para poder transformar la leche en productos de buena calidad.

Toda la leche cruda que se va a procesar tiene que someterse a estos

procesos tecnológicos.

Por un lado se han de cumpl¡r unos determinados requ¡sitos higiénicos y por

otro lado también se ha de preparar la leche para la utilización en concreto que

vaya a tener el producto que se va a elaborar con ella. De estos dos factores

ll
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esta leche en emulsión y. por otra parte, la diferencia relativamente amplia, de

densidad entre la grasa de leche y la leche desnatada.

Homoqenización de la leehe

La homogenización es la reducción de tamaño de las partículas de la forma,

que las fases, d¡stribuidas homogéneas o irregular mente de un liquido pasan a

estar en un grado de d¡stribución más elevado, estabilizando así el estado de

dispersión (fase continua). El proceso de homogenización provoca la aparición

de fenómenos deseados e lndeseados

Fenómenos benefic iosos

A) El aumento de la superficie de los glóbulos grasos que impide, te formación

de nata e incrementa te capacidad de refracción de la luz de la leche.

B) La leche adquiere un sabor agradable

C) La leche gana en digestib¡lidad.

F en ó me n o s pe ri ud i c i a les :

A) Se aumenta la superficie de ataque frente a las lipasas microbianas.

B) La leche se hace más sensible a la acción de la luz solar, lo que puede

provocar la aparición de los efectos de sabor rancio, jabonoso, o a oxido) La

reducción del diámetro de los glóbulos grasos provoca un aumento de la
superfrcie total" de los glóbulos grasos y a que se cumple la superficie "S" es

inversamente proporcionai al diámetro "D". Este aumento de la superficie

impide la formación de la nata debido a que "se igualan las fuezas de

gravedad y empuje" las envolturas de los glóbulos grasos se rompen.

Mecanismo de la homogenización

La homogeneización puede ser.

A) Homogenización total: la totalidad de la leche normalizada atraviesa el

homogenizador.

B) Homogeneización de la nata: lo único que se homogeniza esta nata que

después se une (mezcla) de nuevo con (a leche desnatada.

I:i
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C) Homogene¡zación del caudal parcial: se mezcla la nata con una parte de

leche desnatada, obtenida así una leche con 12-13o/o de grasa

El efecto homogenizador se consigue hac¡endo pasar la leche a elevadas

presión a través de la estrecha hendidura cuyas medidas sean menores que la

de los glóbulos grasos dependiendo de la precisión aplicada se distinguen

entre una homogeneización de alta presión ((10-35 MPA) y una de baja presión

(0,5-3 MPA). Los fáctores delerm¡nantes son, la presión, la temperatura (60-75

'C), el caudal volumétrico y la forma de Ia lobera, todos estos factores

beneficiaban la homogeneización.

En el proceso de homogeneización hay una transformación de energía

mecánica en calor, fenómeno que aumenta ligeramente la temperatura del

producto. La homogeneización destruye colonias microbianas, lo que hace que

el efecto germicida de la posterior pasteurización sea mayor.

Estandarización

El contenido de la grasa y proteínas de la leche presenta a veces considerables

oscilaciones. Es el c¡ntenido de la grasa el que presenta mayores diferencias.

Muchos de los procedimientos industriales requieren que, ya en la teche inicial,

el contenido de los componentes grasos y proteicos se ajuste a unos valores

relativamente constantes.

La normal¡zac¡ón del contenido de grasa de la leche se lleva a cabo, desde la

invención del desnatado mesánico, con diversa precisión y por d¡ferentes

procesamientos técnicos.

La normalización del contenido graso se puede realizar de dos maneras:

1. Mezclando en los depósitos de almacenam¡ento cantidades calculadas de

leche entera y de leche desnatada.

2. Empleando equipos de normalización.

t4
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Pasteurizar la leche es destruir en ella, por el empleo aproprado de calor, casi

toda su flora natural y su flora patógena, procurando alterar lo menos posible la

estructura física de la teche, su equilibrio quÍmico y vitaminas.

Condiciones de la pasteurización

En primer lugar hay que determinar la incidencia del tratamiento térm¡co, es

decir, fijar Ia temperatura y el tiempo durante el debe aplicarse.

Las condiciones del calentamiento tienen que perm¡tir la destrucción del bacilo

tuberculoso, y la de los microorganismos patógenos así como la eliminación de

una proporción adecuada de gérmenes, para que la leche pasteurizada cumpla

las normas bacteriológicas debe contener menos 30.0@ gérmenes por cm. 3.

La temperatura y la duración del calenlamiento, dependen de la cant¡dad ¡n¡cial

de gérmenes que contengan la leche cruda con la que se trabaja. La elevación

de la temperatura de pasteurización modifica la estructura física y fisicoquír¡ioa ,

de la leche, cuanto más elevado sea la temperatura más profundas serárt_.las'

modificaciones :l :'

Temperatura de enfriamiento rr - ,r r,-
La flora de la leche pasteurizada lleva una proporc¡on importante de ba;íeriag 

¡

lácticas termófilas capaces de desarrollar entre las 30€0 "C conviene pues no

mantener leche pasteurizada dentro de este margen para evitar una rápida

acidificación. Otros gérmenes lermoresistentes pueden multiplicarse a

temperatura ambiente. Para detener su multiplicación es necesario refrigerar la

leche rápidamente hasta los 34"C

Métodos de pasteu rizac ión

Se distinguen dos métodos:

La pasteurización baja que se define por un calentamiento a 63'C durante 30

minutos. Este es un método lento y discontinuo, pero presenta la ventaja de no

modificar las proporciones de Ia leche. No se coagulan las Albúminas- y

globulina y el estado de los glóbulos grasos permanecen intactos.

Esta en desuso puesto que algunos gérmenes termófilos se desarrollan a 63"C

l5
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La pasteurización "alta" se define como un calentam¡ento a 72"C durante 15

segundos. El método es rápido y continuo, pero modifica ligeramente las

propiedades de la leche, las albúminas y globulina sufre siempre una

coagulación parcial, es la más usada.

Equipos de pasteurización

En todos los tipos de aparatos el calentamiento o la refrigerac¡ón se efedúa por

intercambio dé calor, a través de una pared metál¡ca, por una parte, y el fluido

refrigerante o calefactor por otra.

La cantidad de calor admitida por la pared esta en función del coef¡c¡ente de

transición de la pared. de su superficie y de la diferencia de temperatura entre

la leche y el fluido.

Una pasteurizacrón debe:

1) Garantizar la homogeneidad del calentamiento, para que tenga lugar el

efecto bactericida y para que la leche no sufra modificaciones por sobre

calentamiento.

2) Respetar al máximo la estructura y composición de la leche. Permitir una

limpieza completa y rápida de todas las superficies de contacto con la leche.

I'
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I{ISTOII.IA }' DI,SARROLT-O DE LA FERiIIENTA(]IÓN

DEL T'O(;TIRT

El yogurt, de acuerdo con algunas fuentes, es originario de Asia, aunque

algunos autores atribuyen su nac¡miento a la zona de los Balcones.

Originariamente. era fabricado con leche de ovela y búfalo, y en menor medida,

con leche de cabra y de vaca.

Fue usada en la dieta humana por consumo directo, aunque poco antes del

siglo XIX no se tuvo certeza de que en el proceso particrpaban organismos

vivos unicelulares también fue usado con propósitos culinarios. Además, en la

prímera parte del siglo XX. Metechnikoff hizo notar los efectos beneficiosos del

yogur mediante su 'teoría de la longevidad", aunque la misma exageraba las

cualidades del producto, influencio el desarrollo del mismo en Europa y

promovió el estudio extensivo por subsecuentes investigadores.

A pesar que el uso de la fermentación data de varios siglos atrás, hasta

Pasteur llegó a la conclusión de que la fermentación era facilitada por

microorganismos y observo que por cada tipo de alternación era precisa la

intervención de un microorgan¡smo concreto que podía ser destruido por el

calor. Estos seres, cuando entraban en contáctos con un sustrato adecuado se

multiplicaban con rapidez.

Mas adelante, Eduar Buhner (1860 - 1917) preciso que la fermentación no era

causada por la intervención directa de los microorgan¡smos, sino por una

sustanc¡a especial elaborada por ellos.

Una de las primeras producciones industriales de yogur en Europa.fue llevada

a cabo por Danone. Yá en 1934. un invesligador ¡lamado Henneberg propuso

suplementar a la flora del yogur con Lactobacillus Ac¡dophillus para incrementar

su valor dietético. pero no tuvo éxito debido a un inadecuado conocimiento los

requerim¡entos nutr¡tivos y fisiológicos de esta bacteria, que desaparecían del
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producto luego de varias trasferencias.

Desde '1950, la tecnología del yogur y el conocimiento de los factores que

afectaban sus propiedades organolépticas avanzaron rápidamente. La

introducción de frutas en la manufactura seguida por un amplio rango de

yogures saborizados promovió de gran manera el crecim¡ento del consumo del

t,l

CONCEPTO DEL YOGURT

C iE"f
Diferenciamos entre dos conceptos de este producto:

.Según FAO (organizaciones de las Naciones Un¡das para la agricultura y la

Alimentación) en una resolución de 1977: "Yogurt es el producto obten¡do por

fermentac¡ones acidolacteas a través de la acción de Lactobac¡lus Bulgaricus y

Estreptococos Thermophillus, de leche (pasteurizada o concenlrada), con o sin

agregados opcionales (leche entera o descremada en polvo, suero en polvo,

etc.). Los microorganismos en el producto final deben ser viables abundantes".

Según el código alimentario Argent¡no en su artículo 576

Definición: "Se ent¡ende por leches fermentadas los productos, ad¡c¡onados o

no de otras sustancias alimenticias, obten¡das por coagulación y disminución

de pH de la leche o leche reconstruida, adicionada o no de otros productos

lácteos, por fermentación láctica mediante la acción de cultivos de

microorganismos especificos. Estos m¡croorganismos específicos deben ser

viables, activos y abundante en el producto final durante su período de validez".

FABRICACIÓN DEL YOGURT

La fabricación del yogurt debe efectuarse procurando mantener un equilibrio

adecuado entre el desarrollo de ambos gérmenes con el objeto de obtener un

producto f¡nal suficientemente ácido y aromático. Se puede partir de leche

completa, de leche desnatada o parc¡almente desnatada. Se recomienda

concentrar previamente la leche o, mas sencillamente, añadir antes de la

l8
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pasteur¡zación una cantidad aprop¡ada de leche desnatada soluble (de 1 a un 2

%) con objeto de que el extracto seco alcance 140-150 gramos por litro, si se

trata de leche completa o parcialmente desnatada, o 100-140 gramos si se

trata de leche desnatada. Este ¡ncremento del extracto seco confiere al

producto una cons¡stencia firme. Cuando se trabaja con leche entera, la

homogeneización logra efectos singulares, ya que lmpide la subida de la nata a

la superficie en el curso de la inarbación. La pasteurización de la leche

enriquecida en extracto seco se efectúa a 84-85 'C durante unos segundos,

también se puede someter Ia leche a un tratamiento UHT (150 "C por 2

segundos). Sin embargo, un tratamiento térmico menos severo (80 'C por 30

minutos o 95 "C por 2 m¡nutos) mejoran la cons¡stencia del producto. Un

calentamiento de esta naturaleza contribuye a la desnaturalización de una

fracción rmportante de prote¡nas solubles contribuyendo, al parecer, a conferir

al coagulo la consistencia deseada- No debe buscarse una desnaturalización

completa de las proteínas, ya que la consistencia óptima se obtiene cuando se

emplea una combinación tiempo-temperatura muy inferior a la que provoca la

completa desnaturalización de las proteínas solubles. Después del enfriam¡ento

a 45'C se siembra un cultivo puro de estreptococos y Lactobacillus, presentes

en cantidades sens¡blemente iguales. La dosis es de un 2 a un 3o/o. Después

de la agitación se reparte Ia leche ráp¡damente en tanos que se incuban, una

vez cerrado, en una estufa a 40-50 "C. A la salida de la estufa, el yogur debe

enfriarse rápidamenle por debajo de 10 "C con objeto de detener la

acidificación que produciría la retracción de la cuajada y Ia separación del

suero. La incubación puede efectuarse ¡gualmente en un baño Maria, con

circulación de agua caliente. Los ¡ntercamb¡os térmicos son más rápidos que

en la estufa pero la manipulación de los botes es menos cómoda.

En el curso de la incubación en la estufa o en el baño Maria, aumentando o

disminuyendo la temperatura, se puede favorecer el desarrollo del

estreptococo, es dec¡r, la producción de aroma, o el del Lactobacillus es decir

la acidificación.

l9
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Para obtener un yogurt dulce y aromático se puede utilizar igualmente un

cultivo joven en el que el streptococo este en pleno desarrollo a causa de la

acidez relativamente del medio. Si se desea un yogur ácido basta con utilizar

un cultivo más viejo en el que domine el Lactobacillus a causa de su resistencra

al pH bajo del mismo.

También se fabric¿ yogurt batido, comercial¡zado como yogurt natural o bien

tras la adición de diversos productos (frutas. aromat¡zantes, etc.) la coagulación

se realiza en cuba y el envasado se efectúa tras el batido. I
,,,
,.

Método Continuo

C;}'T
Una importante industria de París ha desarrollado una técnica de fabricación

del yogurt basada en el pr¡nc¡pio de la fermentación cont¡nua, ya aplicada a

otras industrias. El elemento esencial de la instalación es una cuba de siembra

en la que se encuentra permanentemente el cultivo en fase logarítmica de

crec¡miento. Esta cuba es al¡mentada por una corriente de leche tratada por el

procedimiento UHT. EI vaciamiento de la leche ya sembrada es igualmente

continuo gracias a una maquina llenadora automática. Se consigue la

regularidad de la siembra controlando el volumen de leche que entra en la

cuba, La válvula que da entrada a la leche esta en conexión con un pH-metro

que mide constantemente la acidez del medio, Las ventajas de esta técnica son

la homogeneidad de las partículas, la economía del material y la simplificación

de trabajo. Yogurt perfumado y yogurt de fruta.

Desde hace algunos años se fabrica yogurt perfumado con esencia de diversas

frutas: albar¡coque, banana, limón, frutilla, etc. la legislación exige que los

extractos deben ser naturales, están prohibidos los aromas sintéticos

Las escénicas naturales de las frutas son destiladas, Se añaden a la leche en

el momento de la siembra. Es frecuente que se añada también un colorante

natural que recuerda el color de las frutas cuya esencia se ha añadido.

I



También se prepara yogurt de frutas, const¡tuido por yogurt coagulado en cuba

y batido en frío. al que se añade pulpa de fresa. frutilla, etc.. así como

sacarosa. Por imperativos bacteriológicos es conveniente pasteurizar

cuidadosamente lo fruta y azÚcar antes de su utilizaciÓn. Para que ei yogurt

conserve una consistencia semilíquida la fruta y sacarosa añadida no deben

pasar en conjunto el 15 porciento.

CARACTERISTICAS PARA YOGURT IDEAL

Trammer ha descrito en detalle recientemente cual es la composición de

cultivos de yogurt, y por lo tanto solamente se lratara de resumir la

información más importante que debe considerarse en la selección de los

Starter. Es generalmente aceptado que los organismos vitales en cualquier

cultivo de yogurt son Streptococcus termofilus y Lactobacrlus bulgaricus.

En algunos casos puede ser adherido Lactobacilus, y se ha reportado que otros

organismos han comenzado a usarse. por ejemplo Streptococcus diacetilactis.

Las características de un Cultivo para yogurt ideal se definen, como sigue

1.- Pureza /ausencia de Contaminantes
2.- Crecímiento vigoroso
3.- Producción de la correcta consistencia en el producto
4,- Producción de un buen sabor, sin sabores rndeseables.
5.- Estabilidad (su balance deberá mantenerse fácilmente)
6.- No deberá haber tendencia a inducir sinéresis
7.- No deberá tender a desarrollar acidez excesiva en almacenamiento en frío
8.- Deberá tener resistencia a la Penicilina y otros antib¡ót¡cos.
9.- Deberá tener una tolerancia razonable al azúcar
10.- Su mantenimiento deberá ser fácil,
1 1.-Deberá ser resistente a los fagos.

El manufacturador de yogurt solic¡ta al suministrador un cultivo con las

características que el requiere, pero es dificil si no imposible para cualquier

organización proveedora comercial o institucional. garantizar que todas las

característ¡cas señaladas estén presentes en algún Starter de yogurt.
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La organización de suministro es responsable de proveer cultivos libres de

contaminación, de composición conocida, por ejemplo, cultrvos simples de

Streptococcus termofilus o Lactobacilus bulgaricus, o un cultivo consistente en

una mezcla de los 2 organismos, con la recomendación de cómo deberán

propagarse.

Es responsab¡l¡dad del manufacturador realizar la segunda selección, para

determinar cual de un número de cultivos adecuados está de acuerdo a la
manufactura y tipo de produclo.

- fJ""'"r
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RECEPCI N

DESCREMADO

CREMA

PESADO

CALENTAR

BAJAR TEMPERATURA

INOCULAR

AGITAR

INCUBAR

CORTE

MEZCLAR

ESTANDARIZAR

CALENTAR

HOMOGENIZAR

PASTEURIZAR

MEZCLAR

ENVASADO

ALMACENAMIENTO

GRANIZADO DE YOGURT

Antibiót¡co

Grasa
Ac¡dez
pH

Crioscopía
Dens¡dad

A¡cohol 85%

Sólidos totales
Sól¡dos no grasos

0,'1 - 0.80,6 grasa

65"c x 30 min

44',C

cuLTtvo ----.----+

15 min Srpm

2,5 horas

pH 4,56 - 4,6

TNGREDIENTES +

Densidad

Gras a

Sólidos totales

)JL

2000 psi

80'C x 30 m¡n

t3 u

SABORIZANTES ,

PRESERVANTES+

I - '10'c

LECHE

ENFRIAR POR PLACAS
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RECEPCION

PESADO

CALENTAMIENTO

HOMOGEN|ZACON

PASTEURIZACION

ENVASADO

ALIVIACENADO

DISIRIBUC N

LECHE ENTERA PASTEURIZADA Y HOMOGENIZADA

Antibiótico /
Grasa '
Acidez'
pH/
CnoscopÍa 

/
Densidad 

/
AlcoholS5Yo '/
Sólidos totales'

Sólidos no grasos

65"C

1500 PSr

75"C x 30 min

8-'10"c

2.1
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BREVE DESCRIPCION DEI., PROCESO

BASE PARA GRANIZADO DE YOGURT

El primer paso es la recepción de la leche a temperaturas menores a 10 ' C la

que es almacenada en tanques de 5000 y 15000 litros que previo a este debe

haber cumplido con todos los requerimientos del departamento de control de

calidad y es esta la encargada de liberar este producto.

Esta leche es descremada en una descremadora centr¡fuga a 200K9/hora,

luego viene un pesado de la leche y se adiciona agua de acuerdo a la

formulación, Se sube la temperatura a 65'C por 30 min en un tanque que se lo

conoce como Bach. Se realiza esto para bajar carga microbiana que existe en

la leche.
L

I
Pasado los 30 min se baja la temperatura a 44'C para inocular cultivo que es é-l '", '.rii

quevaacidificarelproductoydarlelacaracteríSticafinalalproducto,seagitá
rD:- .

la leche con el cultivo por 15 min para expandir todo el cultivo.
C.tsT

Se procede a incubar por 2 /. horas aunque este tiempo puede variar muchas

veces hasta 3 lz horas, estos m¡croorganismos son los responsables de darle

todas las características al producto siendo estas: acidez, viscosidad "cuerpo"

que es la característ¡ca de este producto.

Culminada la incubación se procede al "corte" que no es nada mas que batir

todo el producto fermentado, este coñe se lo realiza a pH de 4,56 - 4,6. Luego

se adiciona los demás ingredientes dependiendo de la formula, seguido a esto

se sube la temperatura a 55"C para facilitar Ia homogenización ya que de lo

contrario esta homogenización no tuviera éxito. La homogenización se la
realiza a 2000 PSl.

Luego se pasteuriza e[ producto por 30 min a B0 "C. Culminando este tiempo

se enfrÍa inmediatamente a través de un enfriador de placas a 15'C y este

2ó



producto es almacenado en tanques que es donde se le adicionara el

saborizante (vainilla) y el preservante (sorbato de potas¡o) este tanque deberá

tener una temperatura entre 8 a 10"C porque a temperatura mayores el

producto f¡nal podría sufrir c¡ertas mod¡ficaciones como por ejemplo el pH

bajaría causando un rechazo por parte del consumidor.

Luego este producto es envasado en bidones de 5 galones boca ancha de

polietileno de alta densidad. pigmentado de blanco en cuyo interior se coloca

doble funda de polietileno de baja densidad grado alimenticio de 23x40, el cual

se le procede a realizar sellado med¡ante sellos de seguridad grado alimenticio

el cual garantiza la calidad del producto.

Luego este producto se lo almacena en las cámaras que se encuentra a una

temperatura de entre 8 a 10"C y finalmente se lo distribuye.

LECHE ENTERA PASTEURIZADA Y HOMOGEN]ZADA

Una vez que la leche haya cumplido con todos los parámetros de control de

calidad se lo procede a almacenar en tanques donde mantiene la leche a

temperaturas menores a 10'C. Luego se la pesa y se la calienta a 65"C para

facilitar el homogenizado el calentamiento se lo realiza en tanques Bach.

Seguido a esto se homogeniza esto se lo realiza a 1500 PSl. Terminada la

homogenización se pasteuriza la leche a temperatura de 75"C por 30 min una

vez más esta pasteurización se lo realiza en Bach. Luego es envasado,

almacenado a temperatura de I a 10'C y distribuido.

YOGURT

El primer paso es la recepción de la leche a temperaturas menores a 10 " C la

que es almacenada en tanques de 5000 y 15000 litros que previo a este debe

haber cumplido con todos los requerim¡entos de control de cal¡dad y es esta la

encargada de liberar este producto.
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Esta leche es descremada en una descremadora centrifuga a 200K9/hora,

luego viene un pesado de la leche y se adiciona agua de acuerdo a la

formulación con el resto de ingredientes a todo esto se lo mezcla.

Se estandaiza esta mezcla y el departamento de control de calidad es el

encargado de l¡berar después de cumplir con todos los parámetros siendo

estos: grasa, sól¡dos totales, sól¡dos no grasos y densidad.

Se pasteuriza a 80"C por 30 min en un tanque que se lo conoce como Bach. Se

real¡za esto para bajar carga microb¡ana que existe en la leche. Luego se

homogeniza a 1500 PSl. Concluido el homogenizado se ba./á la temperatura a

44"C para inocular cultivo que es el que va acidíficar el producto y darle la

característica final al producto, se agita la leche y el cultivo por 15 min para

expandirlo todo el cultivo.

Se procede a incubar por 5 horas aunque este t¡empo puede variar muchas

veces de 30 min hasta t hora, esto depende del cultivo y es normal, estos

microorganismos son los responsables de darle todas las característ¡cas al

producto siendo estas: acidez, "cuerpo" que es la viscosidad característica de

este producto y aroma característico.

Culminada la incubación se procede al "corte' que no es nada mas que batir

todo el producto fermentado, este corte se lo realiza a pH de 4,56 - 4,6, Luego

se adiciona los preservantes dependiendo de la formula.

Luego se enfria y se frltra esla base de yogur a '15'C, dependiendo del tipo de

yogurt se adiciona mermelada ó esencia de vainilla ó no se le ad¡c¡ona nada

en el caso de yogurt natural y dietético, luego se lo envasa y se lo almacena en

las cámaras a temperatura de 8 - 10"C en donde debe cumplir con la
cuarentena y finalmente se lo distribuye al publico después que sea liberado

por el departamento de control de calidad.
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DETERMINACIONES REALIZADAS EN EL LABORATORIO

DETERMINACION DE ACIDEZ

FUNDAMENTO

Se entiende por acidez en las leches naturales, el contenido aparente en ácido,

expresado en gramos de ácido láct¡co por 100 mililitros, determinado mediante

proced¡mientos normalizados.

Un determinado volumen de leche se valora con solución de sosa, empleando

solución alcohólica de fenolftaleina como indicador y luego se expresa el

resultado en peso de ácido láctico, mediante la correspondiente

transformac¡ón.

EQUIPOS Y MATERIALES

Bureta de 25 cm3 con divisiones de 0,05cm3 o de 0,1cm3

Plancha calefactora con regulador de temperatura

Soporte universal

Beacker de 50 cm3

Pipeta de 10 cm3

Pera

¿

REACTIVOS

/. solución: 0,1 I 1 N de Hidróxido sodico (NaOH)

i lndicador: 0,5 ml de una solución alcohólica de fenolftaleina al 1%

PROCEDIMIENTO.

PREPARACIÓN DE LA MUESTRA

Antes del análisis poner la muestra a 2O x 2"C y mezclar cuidadosamente, si

no se obt¡ene una dispersión homogénea de la materia grasa, calentar

nuevamente la mueslra a 40'C mezclar nuevamente y enfriar de nuevo a 20 +

2'C.
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Se determina volumétricamente operando 10 mililitros de leche con solución

0,111N de sosa (NaOH). Como indicador se emplea solución alcohólica de

fenolftaleina.

Damos por term¡nado la valoración cuando aparece una coloración rosa

fácilmente perceptible por comparación con un testigo tomado de la m¡sma

leche. Dicha coloración desaparece progresivamente. pero se considera

obtenido el viaje cuando el tinte rosa persiste durante unos 10 segundos.

CALCULO

A=0.09VxNx100
m

A: acidez titulable de la leche en porcentaje en masa de ácido láctico

V: volumen de la solución de hidróxido de sodio empleado en la titulación en

cm3

N: normalidad de la solución de hidróxido de sodio

m: volumen de la muestra en cm3

0.090: Miniequivalente del ácido láctico

EJEMPLO:

Se consumió 1.7 ml de hidróxido de sodio y la normalidad de esta solución es

de 0.1 y el volumen de la muestra de 10 ml.

A= 0.09 1.7 x 0.'l x 100

10

A= 0.153 Ácido láctico

PARÁMETRO

Leche descremada 0, '14 - 0, 1 I % ácido láctico

Leche sem¡descremada 0,14 - O,17 % ácido láctico

Leche entera 0,1 4 - 0, 16 % ácido láctico
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grasa quede dentro de la zona graduada después de la centrifugación, Luego

se coloca el tubo con el tapón hacia abajo en la centrífuga. Se centrífuga

durante 4-5 minutos a 1'l0Orpm y después se lleva el tuvo a baño maria a 65"C

durante 4-5 minutos con el tapón hacia abajo. Se saca el butirómetro del baño

Maria y por medio de la llave se lleva el nivel inferior de la columna de grasa

sobre una graduación principal (numero entero). Entonces se lee directamente

el porcenta.ie de grasa en la columna graduada.

CALGULO

La lectura obtenida en el butirometro Gerber siguiendo el modo operator¡o

descrito, expresa el contenido de grasa por 1009r. o por 100m1 de leche, según

la capacidad del butirómetro.

EJEMPLO:

Si en la lectura del butirómetro es de 3.1. Quíere decir que el contenido de

grasa es de 3.1o/s.

PARAMETROS

Leche entera = minimo 3%

Leche semidescremada - 1,5 * 2o/o

Leche descremada = máximo 0,1%

Preparación para base de yogurl dietético = máximo 0,'l %

Preparación para base de yogurt = 1 ,B - ZYo
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DETERMINACION DE DENSIDAD

FUNDAMENTO

La densidad de un cuerpo es la relación entre la masa y el volumen. La

densidad de la leche oscila entre 1,A27 - 1,035 gr/ml, según la c¡ase o cantidad

de las partículas contenidas en ella, ya sean disueltas o emulsionadas.

La densídad de la leche, se mide con un hidrómetro espec¡almente calibrado,

de modo que cubra el rango adecuado entre 1.025 a 1.035, denominado

lactómetro o lactodensÍmetro, el cual por simplicidad se gradúa de 25 a 35.

Se basa en el principio hidrostático del matemático e inventor gr¡ego

Arquímedes, que establece que cuálqu¡er cuerpo sumergido en un líquido

experimenta un empuje hacia arriba igual a la masa del líquido desalojado. El

densímetro t¡ene una parte inferior en forma de ampolla llena de plomo o

mercurio y flota por sí mismo en la disolución a medir. Cuando está sumergido,

la varilla graduada se eleva verticalmenle para dar una lectura de la escala.

(Ver anexo l).

MATERIAL

,- lactodensímetro de QUEVENNE

; Probeta graduada de 250 ml

; Termómetro-

PROCEDIfI[IENTO

La leche prev¡amente debe estar a2O"C.

Se vierte suavemente la leche en una probeta y se introduce cuidadosamente el

lactómetro dentro de la leche, Se rellene la probeta, si fuera necesario y se lee

la graduaeión señalada por el lactómetro.

EJEMPLO

Si la lectura del lactómetro registra 31 entonces el valor de densidad es 1,031

gr/ml.
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PARAMETRO

Leche cruda y leche pasteurizada y homogenizada , 1 ,027 - 1 ,035 gr/ml

Base para yogurt 1,040 - 1,046 gr/ml

DETERMINACION DE LOS SOLIDOS TOTALES

Los sólidos totales son calculados tomando en cuenta la densidad y el

porcentaje de grasa mediante la siguiente formula

Sólidos tolales= 0.25D + (1.2 - G)

Donde:

D = Las dos ultimas cifras de la densidad a 15"C

1,2 = Valor de corrección de acuerdo a la gravedad específica de la grasa a

20"c

§ = porcentaje de grasa.

0.25 = Valor de conección para la densidad, que se mide a temperatura

diferente a 20'C

EJEITIPLO

Una leche con una densidad de 1,031 y un porcentaje de grasa de 4%

ST= 0 25 D + (1.2 -G)

ST= (0 25* 31) + (1.2-4)

ST= 7.75 + 4.8

ST= 12.55

PARÁMETRO

Leche=12,3-13
Base para yogurt = 13,5 - 14,6

Base para granizado = 12.6 - 13,6

Estos parámetros son dados por la empresa ya que no existen en literatura

estos valores.

SÓLIDOS NO GRASOS

Se determinan restando los sólidos totales de Ia grasa

34



rt

la Jelojluoc ejed 'eJ¡sonur pl ap eJnleladu¡€] el Jelorluos pJed ugtsroajd B¡le

ap souugJlcolo §oJlouguJJo¡ uezrlrln §ollf ugrcBloouoc ep olund ep seprpelrJ

ap orpau Jod sauol3nlos sel ap ugrgeJluecuoc el op es¡3oJd a¡uaurepeulaJ¡xa

ugrceururalep el eJed sopeuosrp soJueurnJlsur uos sopezue^e sordgcsotJc sol

'c"0 0 B¡sa P eurxoJdB as

ugoela6uoc ep o¡und la en6e olosrlpeue le 'C"099'0- ,( Oeg e orlua 'soqoaJ¡so

sauull ep olluap suen eoe^ el ep elnd aLlcol el ap ugrce¡abuoc ap o¡und ¡3
'eluelsuoc ardue¡s rseg peprluec

eun rod ugoe¡e6uoc ap o¡und ns ueleq aqcol el ue sa¡uesald aluatrrleuJou

solqnlos sol ugrsuedsns ue soprlgs sorJe^ uoc enbe ue epeseq ugrcnlos

eun sa eqcal el ugpeJiuscuoc ns e ugorodo.rd ue ugne¡a6uoc ap o¡und

ns ueurudep ,{ enbe ¡ep ugoezrle}suc e¡ ueprdtur sauorcnlos se¡ ep e¡roÁeur e1

'ectJ9Jsotule

ugrsard e C.O E aluau¡esrce.rd ep as e:nd en0e lep ugrce¡a6uoc ap o¡und ¡¡

uorsrca¡d uer6 uoc sepeururalap o¡ueulpcg¡ .¡as eled uorcn¡os

el ap ugrcerluaouoc el a¡rured 'sa¡qacr¡de uos opuop 'ugrce¡a6uor ap o¡und ¡e

seprpau 'sapepardord seisé o0 algnlos ugpeJluacuoc el e 'solqeuozer so¡rurl

ap oJluep 'e¡carlp ug¡c.rodo.rd ua aluelsuoc euins eun ¡od uerque3 olue^losrp

lap senllerluocuoc sapeperdold sel oJnd a¡uanlosrp un se ugrcnlos eun opueno

olNSt,l¡voNnJ

vrdocsotuS

l,t B 9'6 = opEzruer6 ered eseg : L'lL e L'lt = pn6o1

9'6 e g'8 eLlcs-l

soul3lfrlyuvd
gg'g sose.r6 ou soprlos

V - gg'ZL = soser0 ou soprlgs

%t esBJO ap a[e¡uacrod :gg'¿ t salB¡ot optlgs

OldlI=Ifi

I



grado de inducción refrigerante y congelante y para medir el punto de

congelación de la muestra

Crioscópios avanzados puedes determinar diferencias de 2 m'C

EQUIPOS Y MATERIALES

z Tubos de muestra

z Pipeta

. Pera

- Crioscopio

PROCEDIMIENTO

En una pipeta tomar 2 ml de muestra y colocar en el tubo de ensayo especial

para rcalizar la prueba de crioscopia, Se debe lener cuidado de que todos los

materiales que se van a utilizar para determ¡nación estén libres de agua porque

de lo contrario se obtendrá falsos resultados- Se debe establecer el rango de

temperatura a la que va a trabajas el equipo previo a comenzar con el análisis.

La AOAC y otras organizacrones regulares recomiendan -530m"H (micro

Hortvet) o -512 m'C como un n¡vel de cor¡firmación. El limite aceptable de

agua añadida en la leche no debe ser mayor del 1olo en la escala antes

mencionada. Después de esto se puede proceder a ¡n¡ciar la determinación.

EJEMPLO:

Si en la escala de -530 m"H el crioscópio determina que el porcentaje de agua

presente es 0.51%. Quiere decir que esta leche se encuentra dentro de

parámetro y por lo tanto puede ser aceptada. Caso contrario si a esta escala

se delermina valores mayores al 1o/o la leche no ser¡a aceptada por

adulteración con agua.

i6



PRUEBAS DE ESTAB¡LIDAD AL CALOR

Antes de someter la leche a un tratam¡ento térmico es preciso asegurarse de su

estabilidad al calentamiento que va a sufrir

Existen, con este fin, diversas pruebas, de senc¡lla y rápida ejecución, que

permite determinar la estabilidad de la leche cruda y seleccionar para un

determinado tratamiento térm¡co. Esta selección presenta especial interés

cuando la leche va a someterse a la esterilización- Las pruebas que vamos a

exponer son la prueba del alcohol y la prueba de la ebullición-

PRUEBA DEL ALCOHOL

FUNDAMENTO

Al añadir una cierta caladad de alcohol etílico a la leche se produce una parcial o

total deshidratación de c¡ertos colo¡des hidrófilos, lo que puede conducir a su

desnaturalización y a la perdida del estado de equilibrio segu¡da de floculación.

MATERIALES.

- Pipeta graduada de 5ml

- Tubo de ensayo con tapa

PROCEDlMIENTO

Mezclar en un tubo de ensayo 5 ml de leche con 5 ml de alcohol, la

concentración del alcohol depende del tratamiento a que se va a someter la

leche normalmente se utiliza alcohol 68% para la pasteurización y alcohol 78-

74 o/o paru la esteril¡zac¡ón

Una vez mezclados los líquidos se examina la mezcla.

EJEMPLO

Si no se observan coágulos en la pared del tubo de ensayo se considera que la

leche va a ser estable a la temperatura del tratamiento térmico ensayado, que
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se corresponde con el grado de la solución alcohólica. Por el contrario. la

aparición de coágulos indica la inestabilidad de la leche a ese tratamiento.

(Ver anexo ll)

PARÁMETROS

Al momento de la recepción de la leche debe ser negativo

PRUEBA DE EBULLICION

FUNDAMENTO

Toda leche que haya sido almacenada por más de 24 horas y sin ningún

tratamiento térmico (pasteurrzación ó esterilización) sufre un incremento de su

carga microbiana natural, ocas¡onando un descenso de pH, el cual desastibiliza

las estructuras proteicas a temperaturas mayores a 70 grados centígrados

provocando el romp¡miento de los enlaces la m¡sma que causa una separación

de fases suero-caseína.

.rl.i

l,|

1

I i
MATERIALES Y EQUIPOS

; Beaker

i Plancha c€lefactora

; Agitador magnético
\,ÁD !

PROCEOIMIENTO

Calentar la leche a 75"C por 35 minutos, ag¡tando constantemente, una

cantidad pequeña de leche (50 ml) en un beaker. Observar seguidamente si ha

habido formación de coágulos, de ser así la prueba es pos¡tiva y no apta para el

procesamiento debido a que no soportaría la temperatura de pasteurización.

EJEMPLO

Si la muestra de leche luego de ser calentada a 75"C por 35 minutos

(temperatura y tiempo de pasteurización) no presenta coágulos indica que si

esta apta para ser procesada. es decir, que la muestra es negativa en esta

prueba.
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PARAMETRO

Negativo en la recepción

PRUEBA DE LA FOSFATASA

PRUEBA RAPIDA DE SCHARER

FUNDAMENTO

La enzima de fenol se comprueba con d¡bromoquinonaclorimida, que produce

con el fenol, un compuesto azul de modo que la aparición de este color muestra

que la leche no ha sido suficientemente calentada

La enzima fosfatasa tiene el poder de desdoblar el fenilfosfato disódico en fenol

y fosfalo de sodio.

MATERIAL

> Gradilla

i Botella con tapón de vidrio o de goma, graduada para 50 ml marcada I

! Gotero, cristal oscuro, marcado ll

.. Pipetasdel y5ml
i Vaso precipitado

,- Varilla de cristal

> Tubos de ensayo

PROCEDIMlENTO

Calentar la muestra de leche a unos 40"C y agitar cuidadosamente para

conseguir una muestra homogénea. lntroducar exactamente 1ml de leche en

dos tubos de ensayo (A y B) Colocar el tubo B en un baño María a BO'C

durante 5 min. y luego enfriarlo hasta temperatura amb¡ente. P¡petear 5 ml de

la solución EWOS lll y 5 ml de la'solución base l" y agregar 5 ml de la solución

EWOS lV y sml de la "solución base l' y añadir al tubo A.

Cerrar los dos tubos con los tapones, agitar y colocar en baño María a 3B-40"C.

Durante una hora. Agregar exactamente 6 gotas de la "solución base ll" a cada
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tubo con ayuda del frasco cuentagotas. Agitar los tubos fuertemente. Después

de mantenerlas en reposo durante 15 min. a la temperatura ambiente, efectuar

una comparación de los tubos.

EJEMPLOS

Solamente cuando el contenido del tubo A tiene un color menos intenso que el

conten¡do del tubo B conespondiente, se considera la leche suf¡cientemente

pasteurizada.

PARÁMETRO

La prueba debe salir negativa para la leche pasteurizada

DETERMINACION DE pH, METODO ELECTROMAGNETICO

FUNDAMENTO

La determinación del pH en el agua es una medida de la tendencia de su acidez

o de su alcalinidad. No se mide el valor de la acidez o alcalinidad.

Un pH menor de 7.0 indica una tendencia hacia la acidez, mientras que un valor

mayor de 7.0 muestra una tendencia hacia lo alcalino.

Este método determina el pH, midiendo el potencial generado (en minivolts) por

un electrodo de vidrio que es sensible a la actividad del lon H*, este potencial es

comparado contra un electrodo de referencia, que genera un potenc¡al

constante e independiente del pH.

El electrodo de referencia que se utiliza es el de calomel saturado con cloruro

de potasio. ei cual sirve como puente salino que permite el paso de los minivolts

generados hacia el circuito de medición.
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En el siguiente esquema se muestran los electrodos utilizados

-l];unl.¡r e de Inl¡o rle relleuo
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EQUIPOS Y MATERIAI,ES

. Malerial común de laboratorio para contener la muestra y las soluc¡ones

para calibrar:

i Vasos de precipitado, probetas ya sean de vidrio o de plástico

2 Medidor de pH de laboratorio

PROCEDIMIf NTO

Prenda el medidor del pH y permrta que se cal¡ente. Mida la temperatura de la

solución amortiguadora de pH 6.86 y ajuste el medidor con el botón de

temperatura. lnserte los electrodos en la solución de pH 6.86 y ajuste el pH a

este valor en el med¡dor con el botón de calibrar.

Elevár y enjuagar los electrodos con agua dest¡lada, inserte los electrodo en Ia

solución de pH 4.00 y ajuste el pH a este valor en el medidor con el botón de

Pendiente una vez cal¡brado el aparato de medición de pH, se procede a Ia

medic¡ón de la muestra

II
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Mida la temperatura de la muestra y ajuste el medidor con el botón de

temperatura.

lnserte los electrodos en la muestra y lea el pH correspondiente.

Elevar y enjuagar los electrodos con agua destilada.

Almacenar los electrodos en solución amortiguadora de pH 7 o menor.

EJEMPLO

En el momento de recibir la leche esta presenta un pH de 6.7, es indicio que

esta leche se encuentra apto para el procesamiento.

PARAMETROS

Suero de leche en polvo mÍnimo. 6,65 mayor 6,8

Mermeladas mínimo.4

Base de yogurt

Preparación 6,4 -6,7
Corte 4,5- 4,6

Envasado mínimo. 4,2

L¡beración mínimo. 4,2

Leche pasteurizada 6,6 - 6,8

Leche en polvo enlera minimo. 6,65

Leche en polvo descremada mínimo, 6,65

ANTIBIOTICOS

FUNDAMENTO:

Este tesl esta basado en tecnología receptora enzimático-inhibición bacteriana.

Determina la presencia o ausencia de antib¡ótico en la leche en

concentraciones de partes por billón (ppb) frente a un estándar.

Si la prueba es posit¡va le reacción daría una coloración amarilla (durazno

claro) debido a que presenta un "indicadoi' (cloruro de trifeniltetrazolio) que a

niveles de pH entre 6.5-7 tiene esta coloración, es decir, que el antibiótico

inhibió el desarrollo bacteriano (Streptococcus thermophylus) por lo que no se

produjo ácido láctico. De ser negativa serÍa una coloración rojiza ya que se
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reduce el "indicador" a formazan por la presencia de ácido láctico, es decir, si

se desanollo el microorganrsmo indicador.

Un resultado debe ser considerado positivo si el color de la muestra es más

clara (más amarillo). Una coloración amarillo intensa ¡ndica niveles altos de

contam¡nación por antibiótico. (Ver anexo lll)

Este test determina la presencia de antibiótico y con sus

concentraciones como se indica en la siguiente tabla:

respectivas

ppb anroxrcilina ampicilina ('l: I'l I

l 0

7 0t0

_l I
I

4 97 80 8i 97

I
I

t00

t00

t00 t00 I
I

IO to() 100 I
I

l,+ t00
I

I

:0 r00

EQU'POS Y IIATERIALES:

.- lncubadora.

; Pipeta de 0.1ml ó jeringa provista por el kit.

r Pinza.

i Ampolla.

; fabletas.

PROCEDlMIENTO:

Golpear ligeramente la ampolla en la base para facilitar la salida de la tapa,

retirar con cuidado el tapón. Con la jeringa de 0.2m1 o una pipeta de estas
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dimensiones limpia tomar 0.2 ml de muestra leche y colocarla en la ampolla,

batir la ampolla para que todas las enzimas entren en reacción, colocar la

ampolla tapada en rncubador que tiene que estar a una temperatura de 47t1

grados centigrados por cinco minutos.

Luego de los cinco minutos remueva el tapón y con la ayuda de una pinza

colocár una tableta en la ampolla y batlrlo hasta que aparezca una coloración

amarilla-

No se debe invertir la ampolla y se debe de asegurar que la tableta este

cubierta por la leche y al fondo de la ampolla. Colocar de nuevo la ampolla en

la incubadora por 15 minutos más a 47t1 C.

Cinco minutos después de la ¡ncubación remueva la ampolla y batala

nuevamenle para ayudar a que la tableta se disuelva por cinco segundos luego

colóquela en la incubadora hasta completar en tiempo de incubación.

Concluido los 15 minutos mueva la ampolla y determine si la prueba es posiliva

(amar¡llá o ligeramente amar¡lla) o negativa (rojiza) esta observación se la debe

r e alizar ¡ nmediatamente.

EJEMPLO

Si una muestra de leche luego de haber realizado con todo el procedimiento

presenta una coloración rojiza. es indicio de que no existe presencia de

antibiótico, pero de presentar una coloración amarilla, es positiva a la prueba

de antibiótico lo cual indica que no puede ser aceptada para el procesamiento.

PARAMETROS

En el momento de la recepción de la leche el resultado debe ser negativo de Io

contrario no se recibirá la leche
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CONCLUSIONES

Es de vital importancia que las empresas procesadoras de lácteos

cuenten con un test ó método para la detección de ántibiótico ya que

estos acarrean grandes problemas como: reacciones alérgicas o incluso

la muerte por la presencia de antibióticos si este no fuera detectado.

También problemas de t¡po tecnológico, deb¡do a que inhibe el cultivo

láctico para la elaboración de yogurt y derivados.

Si la empresa procesadora de lácteo no cuenta con una granja propia

que le provea leche o que tenga varios proveedores, para asegurarse

que este producto no se encrentre adufterada por la preseneia de agua

ya que este acarea problemas de tipo tecnológico y económico, es muy.

¡mportante que cuente con algún tipo de técnica o equipo para Oetecf&'..'.
lr-t

la presencia de agua, como lo es el cr¡oscópio. F ',

Para una excelente producción no se necesita de equipos tag i B, T
sofisticados todo depende de un buen programa de producción y que se

cumpla con todos los parámetros establecidos por el laboratorio de

control de calidad.

Para obtener un yogurt con una viscosidad y consistencia persistente se

debe de enfriar la base de yogurt que se encuentra a 44"C, hasta una

temperatura de 12'C - 14"C debido a que el coloide no sufre un cambio

brusco de temperatura, por lo tanto su estructura se coñserva.

Si se tiene una leche cruda que ha permanecido por más de 24 horas se

debe controlar la temperatura de almacenam¡ento y antes de que esta

entre a la producción se tiene que realizar pruebas que determinen su

estabilidad como: alcohol B5%, prueba de ebullición. Dependiendo de

estos resultados se determ¡na si esta leche esta apta para ser

procesada.
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RECO}II'NI)ACIONES

Es importante utilizar implementos l¡mpios y secos al momento que se

vaya a tomar las muestras para el anális¡s en el laboratorio, de no

cumplirse esto va haber una alteración en los resultados como por

ejemplo al realizar la crioscopia va a dar una leche con un alto contenido

de agua, o al momenlo de realizarse la determinación de grasa va a dar

una leche con bajo conten¡do de grasa y esto también afectarÍa a la
densidad.

AI momento que se vaya a eslandarizar un lote de yogur o base para

granizado de yogur se debe segu¡r todas las normas BPM, es decrr

utilizar mandil, cofia, mascarilla, guantes si fuera neeesario ó lavarse

adecuadamente las manos para evitar así algún tipo contaminación al

producto por una mala practica.

Antes de comenzar con la producción de los derivados lácteos se deben

chequear gue todas las líneas y equipos por donde vaya a pasar el

producto se encuentren limpias, libres de cualquier sustancia u objeto

extraño para evitar algún tipo de contaminación física. quimica y

biológica.

Antes de realizar el corte a la base para granizado de yogur o a la base

de yogur se debe calibrar el pH metro, ya que el valor del pH es el que

determina que si la base esta lista para el corte o ngí'de no estar

calibrado el pH metro se corre el riesgo que se hqgil un corte a pH

mayores a 4.6 y esto conllevaría a un tiem)-o de vida útil menor y

también seria una causa de riesgo biológico por el desarrollo de

microorganismos patógenos afectando a la salud del consumidor.
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z El envasado se lo debe rcalizaÍ en un ambiente limp¡o y refrigerado, con

esto se asegurara el la ¡nocuidad del producto y sobre todo la salud del

consumidor.

z El almacenam¡ento del producto se lo debe realizar a temperaturas de

refrigeración para preservar el producto y alcance el tiempo de vida útil

estimado.
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ANEXO I

PRINCIPIO DE PASCAL

Al sumerg¡rse parcial o totalmente en un flu¡do, un obieto es sometido a una fueza
hacia aniba, o empuje El empuje es ¡gual al peso del fluido desplazado. Esta ley
se denomina princ¡p¡o de Arquímedes, por el científico griego que la descubrió en
el siglo lll antes de nuestra era. Aquí se ilustra el princip¡o en el caso de un bloque
de aluminio y uno de madera.

(1)EI peso aparente de un bloque de aluminio sumergido en agua se ve reducido
en una cantidad igual al peso del agua desplazada.

(2) Si un bloque de madera está completamente sumergido en agua. el empuje es
mayor que el peso de la madera (esto se debe a que lá madera es menos densa
que el agua, por lo que el peso de la madera es menor que el peso del mismo
volumen de agua).

Por tanto, el bloque asciende y emerge del agua parcialmente --desplazando así
menos agua- hasta que el empuje iguala exactamente el peso del bloque.

Volwnen del ¿t nhb = 100 cn3
Darsid¡d &¡ ¡tmhio = 2l q/cm3

I4¿s¡ d.l il¡mha = 270 g

Pesq del ¿I¡níio =2J fi

Volum.n dél rgl¡¿ d.sphz¿d¡ = 100 cm3

Dmsid¡d r,€l ¡9!¡ = l,O q1cm3

l'1¡5¡ dd ¡g{¡ &5p1.¡rd¡ = 100 9
Peso del ó9u¡ desph¿d¿ = 1,0 N

2

Volumán d¿ l¡ ñ¡der¡ = 100 cm3
D+ñsjdád d+ I¡ m¡derá =q6 9/.fl13
H¿r¿ d.l¿ m¡d.r¡ =60 g
Pe¡o de l¡ m¡dera = QE I'l

Volum.n del ¡gu¿ d.spl¿¿¡d¿ =60 cm5
D.ñsid¡d del ¡9u¿ = 1,0 9/cm3
Mar¡ d.l ¡9u. drspl¡¡ad. =60 9
Peso del ¿gu¿ dÉspl¿¿¡d¿ =qG fl

¡Cc,s todos los dererhosr,:id0pEdi,r En,:.3rt3, E 14i(rDi,rfl: fDrFürdli,ln



ANEXO ilt

Enzimoinmunoa nálisis y rad¡oin munoaná l¡s¡s

La especificidad de los ant¡cuerpos es tal que el factor limitante, en la mayoría de
las reacciones inmunológicas expuestas hasta el momento, no es la especificidad
sino la sens¡b¡lidad. Dos de las técnicas inmunológicas más usadas, dada su
exquisita especifcidad, son el radioinmunoanálisis (RiA) y el
enzimo¡nmunoanális¡s (ELISA). Estos métodos emplean isótopos rad¡activos y

enzimas, respectÍvamente, para defectar mofécufas de antícuerpo. Teniendo en
cuenta que la radiactÍvidad y los productos de c¡ertas reacc¡ones enzimáticas
pueden med¡rse en cantidades muy pequeñas, la unión del ligando radiactivo o de
la enzima al anticuerpo produce una disminución de la cant¡dad del complejo
antígeno-ant¡cuerpo que se necesita para detectar una reacción, Este aumento de
la sensibilidad ha resultado muy útil en el diagnóstico clínico y en investigación, y

ha abierto la puerta al desanollo de nuevas pruebas inmunológicas, que antes
eran imposíbfes af ser métodos de escasa sensíbifidad.

ELISA

La unión covalente de las enzimas a los anticuerpos da lugar a una herramienta
inmunológica que posee alavez una alta especificidad y sensibilidad. La técnica
denom¡nada ELISA (del ¡nglés Enzyme-Linked lmmuno-.Sorbent assay) utiliza
anticuerpos que se unen covalentemente a las enzimas; de es¿e modo se
conservan las propiedades catalÍticas de las enz¡mas y la especificidad de los
anticuerpos. Las enz¡mas de unión típicas utilizadas incluyen perox¡dasa, fostatasa
alcalina y (3€alactosi{asa, que cátal¡zan reacc¡ones cuyos productos son
coloreados y pueden med¡rse en cantidades muy pequeñas.
Se han desanollado dos metodologías de ELISA, una para la detección del
antígeno (ELISA directo) y la otra para la detección de anticuerpos (ELISA
¡ndirecto). Para la detección de antígenos, como parlículas virales, a parli de la
sangre o de una muestra de heces, se util¡za el ELISA d¡recto. En esta técn¡ca, el
antígeno es «atrapado» entre dos capas de anticuerpos. De ahi que a veces se
denom¡ne a este método «ELISA en sandwich». La muestra se añade a los
pocilios de una placa de microt¡tulación previamente recubierta con anticuerpos
específicos para el antÍgeno que quiere detectarse. Si el antígeno (partícula v¡ral)
se halla presente en la muestra, quedará atrapado en los s¡tios de unión al
antígeno de los antialerpos. Después de el¡minar mediante lavado el material ne
unido, se añade un segundo ant¡cuerpo con la enzima conjugada. Este segundo
ant¡cuerpo también es específico para el antígeno, de tal forma que se une a



cualqu¡era de los detenninantes restantes expuestos. Después del lavado, la

actividad de la enz¡ma del material unido en cada pocil¡o de m¡crotitulac¡ón se
determina añadiendo el substrato de la enz¡ma. El color que se forma es
proporcional a la cantidad de antígeno presente
El ELISA indirecto se ut¡liza para detectar anticuerpos en el suero humano. La
prueba del ELISA indirecto se utíliza habitualmente para la detección de
anticuerpos frente al virus de la inmunodeiiciencia humana-
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