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De mis consideraciones:

las

la copia del
la mencionada empresa.

orestada al informe. mis sincerosexpreso

Atentamente.

meses.
Julio 
consciencia

____
Alexandra Sanchez Quiroz

Para constancia de lo antes mencionado adjunto 
certificado otorgado oor

For la atencion 
agradecimientos.

Sra. Dra.
Gloria Bajana Jurado
Coordmadora del Frograma de Tecnologia en Alimentos 
En su desoacho.

a vuestra
Profesionales

C.A;

el presente 
en la planta 

elaboradora de 
las practices fue 
de Abril 

de

Tengo a bien poner a vuestra consideracion 
mforme de las Practices Profesionales realizadas 
de la Sociedad Industrial HERTOB, C.As empresa 
productos lacteos MIRAFLORES. La duracion de 
de tres meses. comprendidos desde el primero de Abril hasta el 
orimero de Julio del ano en curso, tratando de cumplir a 
cabalidad„ consciencia y responsabi1idad las funciones a mi 
asignadas«
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RESUMEN

y
y

Bl B L I O T £ C A H rscutus recMtwcAS

Entasis al trabajo realizado 
las practicas profesiona1es: 
respective diaqrama de flujo 

producto. aspectos generales de la 
De iqual 

una herramienta complementana

Cabe indicar 
durante los tres 
asi como tambi^n 
del procesamiento 
empresa. ademas de 
manera se incluyen 
□ue ayudara a

El presente informe 
tecnoloqia. operaciones 
Industrial HERTOB. C.A. y pue 
de los productos M1RAFLORES 
en oolvo. leche chocolatada, 
y pamtas.

en forma detallada la 
empleados por la Sociedad 

necesanos para la elaboracion 
Leche pasteurizada. leche 

puesos, manteouilla, yoqurth

presenta 
procesos 

son
como son : 
crema.

pue se da mayor 
meses pue duraron 
se hace constar el 
de cada producto, aspectos
las conclusiones y recomendaciones. 
anexos pue son

comprender la forma de trabajo empleado.
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INTRODUCCION

en

se

»'niOFECA 
k fSCUtlAS »LCr<0<efilCAJ

una 
concerniente 

dif©rentes 
es

resnonsabi 1 idad

La 
imDortancia en 
economico y t 
important© en 
proporcion de 
vez mas 
lacteos.

aspecto
que 

presen tan 
de

a esto 
puesto
ocupar

mencionados fue que escoqi realizar 
en una planta de prestigio como es 
lo concerniente a la elaboracion y 

de los diferentes productos corre a 
Produccion, es decir. que si exist© 

es responsabi 1 idad del area antes

Debido a esto el 
fronteras. puesto cue el 
funciones y ocupar diferentes 
analistas de las t&cnicas 
cuantitativos que se realizan; 
proceso- en el Departamento de 
Investigacion y Desarrollo; en 
de los alimentos: es decir. 
profesionales de una 
desempenadas a cabalidad, 
un Tecnoloqo.

campo de lecnoloqos en Alimentos no tiene 
mismo puede desempenar 

trabajos 
parametros 
1 as

lecheria constituve una actividad oroductiva de especial 
todas las regiones del mundo por razones de orden 

nutricional. este ultimo aspecto particularmente 
i las regiones de desarrollo. que poseen una alta 
? ooblacion infant.il y que presentan deficits cada 

crecientes en su disnonibi1idad de leche y productos

puede desempenar diversas 
puesto de trabajos ya sea como 
y parametros cualitativos y 
en las diferentes secciones del 
Control de Calidad y en el de 

la compra. venta y distribucion 
es decir. que todas las exigencias 
empresa alimenticia pueden ser cubiertas y 

responsabi1idad, esmero y eticacia por

Por los motives antes 
mis practicas profesionales 
HERTOB. Ademas porque todo 
manutencion de la calidad 
cargo del Departamento de 
algun mal procesamiento 
men ci on ad a .

infant.il
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DETALLE DEL TRABAJO REALIZADO

mi

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES REALIZADAS EN UN DIA DE LABORES:

de

(160 ml.) en

cumplan 
f isi co 
La 1idad

cabo
una

en
1 a 

y
1 o

fueron asignadas 
08:00 boras y 
se prolonqaban

hasta 
la Prov. 

de Abri1. 
de 

corrlendo 
etectuados 

en otro

en la presentacion 
(200ml.)

conocimiento sobre 
en el laboratorio 
semana y media.

tanto la materia 
exiaencias de 
de las Normas 

consumidor.

hiBi io i 
•fl -IL. AS JiCuOlOGlC*.

Para tener 
11evaban a 
dicho luqar 
controlando que 

con las 
quimicas 

para el

meses de practicas me 
cuales comenzaban a las 
boras. o en ocasiones 

de Lunes a Viernes.

Ademas de los analisis efectuados. para determinar qrasa, 
acidez. humedad, grades Bx. . densidad. extracto seco y realizar 
la estandarizacion respectiva. realizaba tambi^n un control cada 
bora, del qeso de producto terminado que se estaba envasando.

1 os 
de 
Durante 

□rima como 
las pruebas 
INEN, que

Durante los tres 
ciertas funciones. las 
culminaban a las 18:00 
hasta las 20:00 boras.

diversos analisis que se 
la empresa, permaneci en 

este tiempo estuve 
los otros productos 
microbioloqicas y 

son una qarantia de

Una vez aceptada mi solicitud 
por parte de la Fabrica HERTOB, 
Parroquia Ayora del Canton Cayambe, 
Pichincha: puesto que las mismas empezaban el 
fabrica me desiqno un cuarto en la residencia 
Moya - Aquas, traba.i adores de la empresa: 
qastos de alojamiento, desayuno y merienda 
citada casa, y el almuerzo que lo consumia 
cuenta de la fabrica.

de practicas profesiona1es 
tuve que viajar hasta la 

perteneciente a la Prov. de 
Iro. de Abri1. La 

los esposos 
con los 

en la 
luqar, por

- Lleqar a la fabrica.
- Control de pesos y sellado de : Leche pasteurizada y 

leche en polvo (empaque dom£stico 250 y 500 g.)
- Ayudar en la elaboracion, envasado y empacado de queso y 

mantequiIla.
- Tomar muestras de leche de cada hacienda.
- Realizar analisis en laboratorio de las muestras de leche 
de la recepcion. leche pasteurizada y leche en polvo.

- Almorzar.
- Ayudar en 

quesos y
- Controlar 
crema,

la elaboracion. envasado y empacado de los 
en la elaboracion de mermelada para yogurth .
pesos de productos como: Leche pasteurizada. 

leche chocolatada, leche en polvo, Yogurth y 
pamtas (refresco tipo bolo).
Realizar las determinaciones de grasa. acidez. humedad. 
densidad. grades brix. extracto seco y temperatura de los 
productos antes mencionados.
Ayudar en el envasado de yogurth tanto 
de vaso (160 ml.) como en la de hotel la
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1 aen
y con

envase.

a

PRODUCTO ANALISIS.

Leche pasteurizada aerobiosy crema y

aerobiosy

en a
pue :

de i a

y

1 a limpieza de recipientes con tienen 1 apue

y en

en en

■

Para dicho 
trabajo de

A mas de 
encarpada del 
ciertas muestras 
efectuados dianamente

Leche chocolatada 
Yopurth
MantepuiIla
Leche en polvo
Queso

Inspeccionar 
leche.

T omar
e 1

peso
1 os

1 a

seccion
13:00

de
1 a

una
1 a

haber
man ana

semana 
cua 1

que 
de

fui
realizaba

en muestras 
cumollan 
la tabla

recepcion de
1impio

med i a 
ten i a

azar
1 as

LECHE EN 
seccion de 
1abores:

1 os 
y 
a

. Collformes 
totales 
Aerobios totales 
Hongos y Levaduras 
Honpos y Levaduras 
Aerobios totales
Co 11formes 

tota1es

personalmente.
tiempo. pue 
establecido en

BIBLIOT6C4
DE ESOUtlAS LCf.'j;. GO5 

facilita el
1 a
ha

en la
terminados en

exists una tabla que 
debi£ndose notificar al operador de 
peso se encuentra en el ranpo o si 

para que actue de manera inmediata 
(Ver pesos de productos

pesos son 
secretarla

RECEPCION.— 
el horario de

asiqnada a la 
las siquientes

terminado la 
quede todo lavado,

permaneci por semana y 
horas. En esta seccion

los antes citados analisis, observaba a la persona 
laboratorio realizar la prueba de antibioticos a 

de leche y los analisis microbio1 opicos 
los siquientes productos:

Cabe anotar que constate, 
tomadas al azar durante cierto 
mayoria de las veces. con el peso 
el peso o volumen declarado en el

control del peso 
los analistas. 

maquina respectiva si el 
aumentado o disminuido 
requlacion del dosificador 
e 1 anexo #1).

En esta
08:00

POLVO.- Durante 
leche en polvo

Controlar el 
proveedores: 
destinados a 
coo tabi1idad.

Venficar que lueqo 
leche en el turno de 

correcto orden.

una muestra representativa de leche para efectuar 
en el laboratorio las determinaciones de: grasa, 
densidad y extracto seco, ya que en base a £stas se 
determina el qrado de calidad de la leche y se efectua el 
respectivo paqo a los proveedores de la misma.

leche adquirida a traves de 
reqistrados dianamente 
de qerencia y lueqo



b

1 a de

rea1izaba

media.y

madurado.oueso

SECCION CREMA Y MANTEQUILLA:

Estuve semana media esta seccion rea1i zando:CREMA.- y en

centrifuaacion obtener 1 echebuena para

las presentaciones de uso domdstico de 250 
correctamente envasadas y empacadas.

tan to 
su

fresco. 
proceso.

due 
contenidos de qrasa, 

1 as

Al producto final 
determinaciones de qrasa.

quesos
para dicho
presen tacion

□bservar como 
fundido en

Determinacion del contenido de qrasa y acidez en la crema 
a procesar y si es necesario la estandarizacion ya sea 
evaporandola o anadidndole mas leche.

sobrantes que 
de quesos y 

destinado 
calidad y

Emplear todos 
se recolectan 
uti1izar1os, a 
proceso. sin pue 
del mismo.

producian el 
las diferentes etapas de

en luqares donde era 
temperatura del aire

Anotar diariamente la cantidad de litros de leche 
semidescremada o descremada pue inqresa al proceso. Ips 
resultados de los contenidos de qrasa, acidez. densidad, 
qrados Bx. y extracto seco: tomando las muestras durante 
las diferentes etapas de proceso.

□bservar el 
polvo de diferente contenido qraso hasta 
porcentaje requerido por los clientes.

proceso de sustitucion de mezclas de leche en 
la obtencion del

Control de la temperatura y presion 
posible medirlos y especia1mente la 
seco y la presion del homoqemzador.

QUESOS.— En esta seccion labors por semana 
durante este tiempo pude realizar lo siquiente:

Supervisar que 
y 500 q. esten

durante las diversas 
madurado y fundido 
prensado, pesado.

Detectar la existencia de 
epuipos y cahenas. desde pue ( 
de a 1macenamiento y una vez 
tamizado y envasado respective.

Bi JS L 1 O TECA
M £SCUELAS TECNOLOGIC/4 

alqun qoteo o fuqa en los 
es depositada en el tanque 

deshidratada durante su

(leche en po1vo) 
humedad y acidez.

Control de una 
descremada y crema.

los recortes mal efectuados y 
durante la elaboracion
mas del queso
esto afecte la

Supervision e intervencion personal 
etapas de produccion de queso fresco, 
como son: el moldeado. volteado. corte, 
envasado. etiauetado y empacado.
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determinacion de acidez el□rasa, en

de no

En esta seccion tenia que:

mas
peso y

LECHE CHOCOLATADA.- Tenia que:

qrasa y temperatura del producto

1 os " Panitas".cuan to refresco tioo bolo.a

de los inqredientes y el proceso de

Con tro1 peso del producto final.de 1

productos

1 a 1 eche de

temperatura,
y

Determinacion de acidez, 
envasado.

Control 
envase

verificar
1 1 eve

por 
por

respectivas 
son : 

respectivo.

e 1 
en 
al

Realizar las 
previamente pesados 
cocoa, el 
anadir1e

con 
azucar.

man teauiIla 
respectiva 
y

Determinar el 
acidez y extracto seco del

LECHE PASTEURIZADA.- 
tambi£n.

que 
a cabo 
atencion

y 
la fabrica 

que se 11ama

Control de peso y 
producto envasado.

empaque 
la forma 

presentacion

Ademas 
durante ese mismo tiempo,

Supervisar los pesos 
pasteurizacion.

cantidad de leche y verificar 
en las presentaciones.

contenido de: densidad, qrasa. 
producto final .

Controlar y 
producto se 
prestando especial 
mismo.

mezclas respectivas con inqredientes 
como son: aqua. azucar. polvo de 

conservante respectivo. estabi1izante y lueqo 
las esencias correspondlentes.

PANITAS.- En 
me encarqaba de:

manual de £ste 
eficiente.

del

seccion labors por 
leche chocolatada, 

de la mermelada

de los anteriores 
tenia que:

MANfEQUILLA.— Para la 
hacen uso de cultivo lactico. 
debida inoculacion se necesita de 
no cuenta con ello, 
"Maduracion Salvaje"

pasteurizacion de 
y verificar su peso.

ELABORACION DE SUBPRODUCTOS.- En esta
semana y media, ayudaba en la elaboracion de: 
panitas (refresco tipo bolo). en la elaboracion 
de frutas que se anaden en el yoqurth.

Adicionar este jarabe a una 
el peso del producto final

elaboracion de la 
puesto que para su 

un cuarto est£ril 
este motive realizan lo 
unas 48 horas.

del proceso de 
(leche en funda)
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1 as Dresen taciones de

y en

en

1 a
a vaconas y una

sen :

encuentra cuantos
cria y en aue

diaqnosticando

por

es ,

JCAS

Actualmente la 
inseminacion

prenez 
artificial,

aue 
por

a 1imentacion, 
recuperacion.

nuevos
e 1

diaqnostica 
pare .

realizaba todas 
diario

5

i se
1 a

me j or
su

prenada, 
mes posiblemente

RIP.’ 
pf L .

que citar 
junto con el 
haciendas.

Envasado de este producto en 
yoqurth vaso y yoqurth botella.

- Es economico
- Es mas segura que la natural
- Esta probado que el descendiente saldra robusto y normal

de la vacona se realiza 
por cuanto trae ciertas ventajas:

futures avances 
aqropecuario. 

otras

□ue la vaca 
meses tiene

□ue necesita una 
ciertos medicamentos para

Para finalizar, las tres semanas restantes, 
las labores antes mencionadas en unos productos a 
otros dependiendo del pedido de los distribuidores.

que tuve la oportunidad en una 
medico veterinano de la empresa.
Durante la misma pude observar 
emitia una conclusion que podia

y 
campo 

al igual que en 
presta la fabrica a sus 

responsable y consciente.

existe una persona encarqada 
cuanto mi labor se limitaba a

YDGURfH.- Debo mencionar 
de la elaboracion del yoqurth. 
realizar el:

Todo esto qracias a los 
tecnoloaicos que se desarrollan en 
especificamente en el qanadero. Esto 
empresas lacteas, un servicio mas que 
proveedores de una manera qratuita,

Ademas tenqo 
ocasion efectuar. 
una visita a tres 
como examinaba 1 as
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DEiALLE DEL PROCESO

de

con

con

de

ZONA DE PRECALENTAMIENTU

1 ueqo 
con

bombeada 
capacidad

1 a
40

en
Kg , 
sen

y
o

1 a

con tinuacion
su interior una malla 

la centnfuqa 
lueqo mezclada 
requerido 

descremada 
de

realiza en vehiculos 
del transportista, 

su valor es descontado

Una vez 
D1astico. 
rodillos para 
STATHMOS LINDELL, 
de:una ma Ila 
acompariante . 
mez c1 ado. 
contienen 
t rane1 a. 
cierta cantidad. 
contenido qraso 
sea con leche 
diferentes secciones 
procesamiento.

aqua 
ser 

inyecta aqua 
de 4 

limpieza de 
cuaternario 

emplean Sosa 
y tambi^n

si es
crema;

pl anta

: donde la leche empieza a calentarse 
a 40oC por contacto con vapor.

de este
bajo la

de dano del

son lavados, 
(TIROL). 

donde 
una 

para 
es 

es

que 
capacidad 

e 1 
capacidad 

de acero inoxidable para 
dos tinas donde se efectua el 

son bombeadas 
una maIla de 

para 
la entera 
necesario 
sequidamen te 

para su

A 
en 

pasando lueqo a

poseen 
tanques 

sequn 
tanque 
100 it.

Rosterlormente los 
caliente y detergents 
colocados en la 
caliente y vapor, 
tarros/30 sequndos. 
maquinarias y equipos. 
y producto de QU1NICAM: 
Caustica y Acido I 
Hipoclonto de Sodio.

El transporte 
de terceros y esta 
puesto que en caso 
del paqo por el servicio.

primero con 
despu^s

inqresa la leche 
de 40 It o 
contenido

tarros 
liquido (TIRUL). para 

lavadora de tarros. donde se 
teniendo esta maquina una capacidad 

De igual manera para la 
usan DETREX, que es un amonio 

para lo que es tuberias i 
Nitnco para desin crus tar ,

Unicamente la leche destinada a ser 
pasan por un entnador de placas. 

lueqo ser almacenada en los tanques 
capacidades de 4.000. 6.000. 7.000, 

paletas y tienen 
se efectuara la 

sea el caso. 
alimentacion del 

para proceder a ser 
El pasteurizador CHESTER -

LECHE PASTEURIZADA.- 
deshidratada y la pasteurizada 
que trabaja a 10oC. para 
PASILAC, #2. #4, #5 y #6 con 
8.000 y 2.000 litros respectivamente. 
una temperatura de 4oC. En dichos 
estandarizacion correspondlente 
Posteriormente es bombeada al 
pasteurizador, con capacidad de 
pasteurizada a 85oC por 30 sequndos. 
JENSEN con capacidad de 1.500 It/h consta de:

RECEPCION.— Inqresan a la planta 30.000 It de leche 
diaries, entre el horario de 06:00 - 13:00 y de 18:00 - 22:00 : 
provenientes de las provincias de Imbabura. del Carchi y tambi£n 
del sector de Guayabamba: es deeir pue un 707. proviene de 
Cayambe.

tarros de aluminio o 
pasan por una banda de 
pesado en una balanza 

para 250 Kq y que esta provista 
retener cualquier basura 

pesado y un tanque de 
a dos filtros que 
acero inoxidable y 
ser descremada. una 

hasta alcanzar el 
estandarizar1 a ya 

pasara a las 
respective

producto se lo 
responsabi1idad 

producto,
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1 a

o

a 1

y

proceso 
a

1 a 
de

es 
debido

a 1 
due

leche 
ser 
que 

1t/h). 
en 

posee agitacion, 
es bombeada hacia 

It y
a
p 1 acas, 

8oC. El 
presen taciones 

cartones 
' g;

que 
para 
WESTFAL1A. 
( 2500

procede
1000 ml, 

rayos 
de

72 
a

leche 
4.000 
tota1idad

de 
g.

vez 
It.

30.
se

para 
Una 

unas

importante, 
a

CALENTAMIENTO :
TUBO DE RETENCION 0 RETORNO:
ENFRIAMIENTO :

Una 
500 

la centrifuqa 
60 qalones RPM 

de

la leche alcanza 85oC.
se mantiene a 85oC por 15 sequndos. 
se enfria por contacto con 
aqua Tria hasta unos 8oC.

de 1 a 
para 

de

fundas de 
a 1 

la maquina 
Lueqo son 
35 y 

que

retencion 
de leche.

Lueqo de 
po1leti1 eno, 
pasar por 
PREPAK. cuya 
colocadas en 
respectivamente . 
encuentra a 4oC y

pasa a unas tinas con 
descremada o directamente 

trabaja a una presion de 3 
Sequidamente continua hacia 
este tanque que tiene una 

la crema es precocinada a 
el tanque MULLER, con 

para su estandarizacion y 
minutos. pasa lueqo pasar por un 

iqual que la leche pasteurizada 
hace en fundas de polietileno 
500 qramos; estas fundas son 

fundas de 250 q y 36 
la camara de frio y

1 envase.
se sique 

I el aqua
co 1ocada 

le da una 
lueqo son

dicha aqua 
capacidad de 2.000 It y 
1 a 

unos 
su 

mantequiIla

enfriada se 
capacidad de 

de 
es de 20 
cartones 

pasar 
en

envasado en 
son desinfectadas 

ultravioleta de 
fundas/minuto.

en un numero de 
a la Camara de Frio, 

io posterior distribuidos.

CREMA.- 
capacidad de 
pasar a 
bares, 
un tanque de a 1macenamiento; 
capacidad de 800 It y 
60oC/30 seg. Lueqo es bombeada 
capacidad de 3.500 It y con agitacion; 
calentamiento a 85oC/30 minutos. pasa 
enfriador de placas. que al iqual que 
llega hasta 8oC. El envasado 
en sus presentaciones de 250 
empacadas en cartones con 
fundas de 500 q; luego seran 
distnbuidas posterlormente .

la centrifugacion 
cocinada a 85oC/30 min..

por un

se
y 500 gramos;

capacidad de
1levadas

MANFEQUILLA.— El proceso parte de 
crema, lueqo pasa al tanque a ser 
inmediatamente ser bombeada y enfriada por un sistema 
cortina, por la que en la parte interior circula aqua fria y por 
la exterior baja la crema en forma de lamina hacia unas tinas de 
maduracion, con una capacidad de 700 It. Este proceso dura 48 
horas a temperatura ambiente (17 - 20oC) y permite que la crema 
alcance un pH aproximado de 5.4; puesto que no emplean cultivos. 
Acto sequido se procede al batido colocando 200 It de crema que 
giran a 45 RPM. hasta que exista la separacion y eliminacion de 
la lechada y compactacion de la qrasa. pudiendo observarlo 
mediante un visor. Para lavarla se agrega aqua fria hasta una 
total eliminacion de la lechada y mayor compactacion. 
se encuentra contenida en un tanque, con 
es provemente del pasteurizador de 
Sequidamente se anade sal de cocina. 
batiendo para mezclaria y elimmar en 
anadida. Una vez formada la masa de mantequilla es 
sobre unas mesas rodables de acero inoxidable. se 
forma, se la corta con liras de acero inoxidable, 
pesadas (70 - 80 Kg) y despu^s son enfriadas en la camara de

ser 
con i

una lampara 
capacidad 
gabetas 

para 
ser

El tubo de 
existe un exceso 
ejercida por la bomba.

por cuanto siempre 
presion de la misma

llega la 
luego
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Trio □or 24 horas.

a

MADURADO similar,es □ero con

(45oC)un

cada 
a 
de 

un 
taco

y 
cuaj ada, 

esoacio 
se

UUESOS.-
grasa.
madurado.

Luego de este 
coloca en 
emguja la 
deseado e 
sus

la tina 
hasta

que
este

j un to 
realiza directamente 
de cuajada se anade

El grocesamiento del QUESO 
las siguientes vanaciones:

de 
a ser refriqeradas 

-5oC y luego ser distribuidas.

de 5.000 It de 
63oC/30 min., 

las anteriores la 
tiempo se adiciona 

la temperatura hasta 
cua jo 

minutos 
que esta 

de 1 a 
el

Una 
se procede a 

siendo el

en polvo, 
hasta la 
listo para 
lira de 2 

suero para 
dejandolos por 

ubicacion de un

vez estandarizada 
la elaboracion ya 
proceso similar

anadir 
por 
indica 

ny Ion 
escurrir 
500 gramos, 
volteado, ubicacion de 
de madera sobre cada molds 
sobre tablas de madera. 

ser prensados 
presion de 5 

la formacion de 
12 horas mas. Al 

en la tina de 
15 dias. por 

una

La adicion 
En el 
de 1 a 
Existe lueqo 
adiciona1. con 
El 
con 
un amasado con 
150 q de sal) . 
El tiempo que pasa en la tina de salmuera es de 48 horas. 
Este queso es madurado por 2 meses a 10oC. para lueqo ser

la leche, con un 37. de 
sea del queso fresco o del 

con alqunas variaciones.

tiempo se procede nuevamente a cortarlas. se 
la maquina moldeadora, que presenta un tornillo que 
masa para ser cortada por pequenas liras en el tamano 
inmedlatamente ser envuelta en papel parafinado para 

presentaciones domesticas de 100. 250 y 300 gramos y en una 
presentacion especial de bloques de 2 kilos: luego son empacadas 
y selladas en cartones en un numero de 176 unidades de 100 g, 72 
unidades de 250 g. 50 unidades de 300 g y 9 bloques de 2 kilos, 
pasando luego a ser refriqeradas en la Camara DURAFRIO que 
trabaja a

Se inicia el procesamiento llenando 
capacidad con leche. se la calienta 
pasteurizacion que garantiza al igual 
eliminacion de coliformes. Lueqo de 
Cloruro de Calcio y empieza el descenso de 
unos 36oC. con el objetivo de anadir el 
previamente disuelto. y dejarlo por 30 
formacion de la cuajada, lo cual 
cortar; siendo el espacio entre 
centimetros; lueqo se procede 
seguidamente colocarlos en moldes 
30 minutos para proseguir con 
liencillo y la colocacion de un 
y los moldes en numero de cuatro sobre tablas 
Despues son colocados en posicion vertical para 
por 1 hora en la prensa RUSKILDE que trabaja a una 
Kg/cm2. luego los quesos son virados para evitar 
bordes salientes. y el prensado continua por 
dia siquiente se sacan de los moldes y se colocan 
salmuera. que tiene 23oBaume y es renovada cada 15 dias. 
unas 2 horas para luego ser escurridos. colocarlos dentro de 
funda de polietileno. sellar, refriqerarlo y distribuir1o.

del cuajo se efectua a 45oC.
corte de la cuajada, la distancia entre cada nylon 
lira es de 1 centimetro.

del corte, un calentamiento
la finalidad de eliminar mas suero.

moldeado se efectua en cajas de madera de 15 Kq,
la adicion de un liencillo y se

amasado con sal (por cada 15 Kq
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cm.

del

y

60

de

y

una 
1 a 
con 

hasta

fundido 
por 
rea1izar

y 
de
trabajan

1.000 Lt/h de

un 
APV 
evaporacion

BlRlIHTgCA m kci

no
elasticidad 
TRIANGULO.

cortado en 
de largo, 
para ser 
8 trozos 
lueqo se

queso
como:
in terca1 ados

presen taciones: 
perej11 , 
queso

ya 
a
por

existen 3 
cebol1ina, 

de

En este 
con hierbitas 
mixto ( trianqulos 
hierbitas).

tipo de 
tai es

elaboracion del QUESO 
el queso madurado; que 

NORTON o PRAT trituran 
una marmita ASEA.

de 2,5
fundentes 

optimo 
dar le

GiCU 
unas dimensiones de 8 cm. de ancho por 24 
puesto que asi lo requiere la maquina BERKEL 

rebanado. La maquina esta requlada para cortar 
e intercalarlos con laminas de papel celofan; 
los coloca en fundas de polietileno de 500 g., 

se venfica el peso y sequidamente pasa a ser sellado al 
vacio en la maquina KOMET, que trabaja a 550 mm Hq . 
Fmalmente son colocados en cajas de carton en un numero 
de 60 fundas que seran refriqeradas y distribuidas.

del queso 
reprocesarlo. por cuanto 
se procede a realizar el 

procesa igual que el anterior 
crema pero si otra sal 

una mayor suavidad. 
4S’ cm. de largo 
aqua y 

la maquina 
siendo despu^s 
se11 ado a 1 

170

que no se eliminan, 
su elasticidad es 

QUESO TRI ANGULO, el 
con la diferencia que 

fundente, lo cual hace que el 
Lueqo de fundido se coloca 

cm. de ancho. para ser 
colocados en el cono 

darle la forma triangular 
papel aluminio, sellado. 
en cajas de carton con 

refriqerados y

Existen recortes 
tampoco permite 
menor; entonces 
mismo que se 
no se anade 
queso presente 
en aabetas de 
enfriados con 
triturador de 
al queso: 
empacado. 
capacidad para 
distribuidos.

LECHE EN POLVO.- 
el tanque #1 o 
con una capacidad de 12.000 Lt cada 
intercambiador de placas para ser calentada 
sique a una olla pulmon u olla ROS. que permite 
nivel de la leche y tiene una capacidad de 500 Lt, para 
continuar con un ca1entamiento adicional en el intercambiador en 
espiral hasta lleqar a unos 80oG y posteriormente sufrir otro 
ca1entamiento en un in tercambiador de placas para su ingreso a 
los evaporadores APV COMPANY, que trabajan a 29 pulq de Hg. 
qarantizando una evaporacion de 1.000 Lt/h de aqua y obteniendo

mayor 
de largo y 40 
posteriormente 
BENHIL. para darle la 
revestido con papel aluminio, 

vacio. embalado en cajas 
fundas de polietileno. ser

natura1, 
culantro, y el 
natural y con

Una vez estandarizada la leche. ya sea en 
en el #3 de marca MOIONNIER que trabajan a 10oC y 

de 12.000 Lt cada uno: pasa por un 
placas para ser calentada hasta unos 70oC. 
pulmon u olla ROS. que permite mantener el 

tiene una capacidad de 500 
en el

Para la elaboracion del QUESO FUNDIDO. se emplea como 
materia prima el queso madurado: que no ha sido apto como tai. 
Las maqumas NORTON o PRAT trituran el queso. Acto seguido se 
lo funde en una marmita ASEA. capacidad para 100 It. que trabaja 
a una presion de 2.5 libras y una temperatura de 90oC; se 
adiciona las sales fundentes y aqua para facilitar la fundicion 
y alcanzar el punto optimo de consistencia, tambi^n se le 
adiciona crema. para darle suavidad. Lueqo se procede a 
moldearlo en fundas plasticas que se encuentran dentro de moldes 
metalicos de 46 cm. de largo y 7 cm de ancho y gue presentan 6 
divisiones: posteriormente son refriqerados por 24 horas y luego 
pasan a ser rebanados en la maguina BERKEL, empacados al vacio. 
embalados en cajas de carton en un numero de 60 fundas. 
sellados. refrigerados y distribuidos.
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a •

£n el

que

se

puede 
proceso 
1 b/ m2)

suerp 
leche,

este 
con

son 
y

en
20

20, 
32

1 a
es decir,

luego se 
25 kg , 

con las 
( 20, 22. 
( 32-40 

domestico de 
(0 -

como 
la estandarizacion 
mezclada con el 
un calentamiento 
hasta 44 grades 
provenientes del 
parte de un Cultivo 
con 
minutos. 
Despuds se 
rea11za 1 as 
colocando 1

polvo. con similares 
umco que varia es la 

lleqan a 38o brix.

42oBrix y 
bomba de 
secado

industrial 
fiolas de 1 It. 
de presion por 5 

1 a inocu1acion. 
posterlormente se 
de leche hervida 

lueqo a partir de estos 
que son colocados en 

anterior, y mantemdas en

15 
o 

cultivo madre;
el Cultivo 
forma que

tambi^n
500 q de 
luego son 

carton en un numero

Tambi^n se puede obtener suero en 
condiciones de proceso que la leche, lo 
presion (1.500 lb/in2) y los grades brix 
obtenidndose rendimientos menores.

YUGURTH.— Para la elaboracion de este producto 
selecciona la leche: es decir, que una leche con antibioticos no 
sirve para preparar yoqurth puesto que ocasiona inconvenientes 

sabor y olor desagradable por su baja acidez. Se procede a 
hasta obtener un 27. de qrasa, lueqo es 

estabi1izante, leche en polvo, para proceder a 
a 85oC/5 min. Posteriormente sera enfriada 
para inoculacion con bacterias liofilizadas 
Cultivo Industrial. Este cultivo 

un Cultivo Madre que es preparada en 
leche descremada. es esterilizado a 210 lb. 

lueqo enfriado hasta 44oC para efectuar 
incuba por 15 horas a 44 - 45oC, 
divisiones o repiques en 1 It. 
o 27. de cultivo madre: para 

repiques elaborar el Cultivo Industrial 
ollas. de iqual forma que el 
refrigeracion.

sistemas de exclusas existe una gran cantidad de aire 
que llevaria y eliminaria los polvos finos a la atmosfera, para 
evitar esta perdida se ha implantado un sistema de Bag-House, 
que consiste en un sistema cerrado de 64 mangas de telas que por 
el interior fluye aire con polvo, y por su propia fuerza el aire 
sale a la atmosfera quedando en el interior el polvo: que luego 
cuando se satura la tela se abre una compuerta y se recupera el 
residue de la leche fina para su posterior envase.

una leche condensada de 40 - 42oBrix y con 
condiciones es alimentada por una bomba de presion 
2.500 lb/in2 hacia la torre de secado que 
superior el ingreso de aire caliente a 170oC. 
presion inqresa al SILOR ( orificio pequeno 
sistema spray y ocurriendo una separacion de leche y 
obtencion de aqua y polvo o solidos de leche: el 
lleva la leche en polvo a trav^s de un codo 
sistema de exclusas (ciclon) que permite que 
vayan al fondo y los livianos a la parte 
polvos son tamizados para eliminar 
que son destinados para la alimentacion 
envasa en doble funda, de polietileno 
para evitar la humectacion, que 
caracteristicas que ingreso puede ser: 
25. y 26 7. de qrasa), descremadaa ( 
7.). Munque tambien existen presen taciones 
250 y 500 q de leche semidescremada 
0,57.), luego son envasadas en fundas 
en carton en un numero de 20 fundas de 250 g

50oC. Con estas 
cue trabaja a 

tiene en la parte 
la leche a esa 

) produci£ndose el 
agua con la 
mismo aire 

para luego ir a un 
los polvos pesados 

la parte superior. Dichos 
las costras o puntos quemados 

de terneros: 
y papel kraft de 
dependlendo 
semidescremada 

0 -0,57. ) y enter a 
para uso 

(207.) y descremada 
de polietileno y empacadas 

y 10 fundas de 500
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a
y

procede al envasamiento en las maauinas:Se

MAQUINAFORMATO CAPAC1DAD

HERCULES 1.300 / h

J ABAS CARTON

la Camara de Frio para posterior distnbucion .Lueao a su

se

cajas de carton numero de:en

con 17. de 
envasado.

HAMBA 
DECOPAC 

EX-CELL-0

200 ml.
500 ml.
200 ml.

tanpue i
presion

1.500 /
1.200 /
1.800 /

72
80

h 
h 
h

con
y

u1timas 
y 

un

Yoqurth vaso
Yoqurth botella

Para vasos
Para bote lias
Para carton pequeno
Para carton pequeno y 
11 tro

Yogurth vaso .... 35
Yoqurth botella .... 65
Yogurth carton .... 60
Yoqurth litro .... 20

Existiendo en 
formato de 250 y 
colocados en jabas y

cantidad de leche 
respectivo

MEIPLEM, 
i de 15 PSI

requlaciones de
Acto seguido son

Carton 1/4
Carton 1/2
Fundas

Este jarabe se anade a una determinada
17. de grasa. se pasteuriza y enfria para su 

Las presentaciones de este producto son:

Primeramente se prepara el jarabe. 
capacidad de 40 It., adicionando1e aqua, azucar, 

se calienta a 85oC/5min.. alcanzada esta 
sal. estabi1izante. colorante. conservante 
cantidades correspondientes.

Dicho cultivo industrial pasara al 
capacidad de 1.800 It., que trabaja a una 
tiene su propio Sistema de Enfrlamiento.

maquinas 
2 litros. 
numero de:

estas dos
500 ml.. 1 

carton en

LECHE CHOCOLATADA 
en una o11 a con 
polvo de cocoa, 
temperatura se anade 
y las esencias en sus

inoculacion sique el tiempo de reposo para la 
una coagulacion al tener un pH de 4.2: se 

las divisiones y mezclas ya sea con 
siendo £ste ultimo empleado en 
que el dosificador no permite 
al yogurth de vaso y botella. 

los colorantes naturales 
escencias y conservantes

Y luego ser colocadas en

gue ! 
procede 

bixina), a

Luego de la 
incubacion, existiendo 
lo aqita y luego se efectuan 
la mermelada de frutas o jarabe, 
los envases de carton debido a 
usar la mermelada que se anade 
Sequidamente se procede a adicionar 
(betanina y bixina). a mas de las 
respectivos.

e 1 
yogurth
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e i cuarto fno desDu£sser en sery

ml .
ml .
ml .

para ser almacenadas 
distribuidas.

cartones 
cartones 
fundas

de 
de 
de

200
500
200

72
48
72

PANITAS.- Consiste en colocar y mezclar en un tanpue. 
CHERRY -BURRELL; con capacidad de 400 It., provisto de agitacion 
y bomba de recircu1acion. aqua con azucar hasta lleqar a 20oBx 
manteni£ndo1 a a 90oC. para luego anadirle acido citrico. 
estabi1izante. colorante y saborizante de acuerdo al sabor 
requerido. luego se pasa por el pasteur i zador. se enfna y se 
procede a su envasado. colocacion en cartones: pasan a la camara 
de frio y luego son distribuidos.

BI8L1OT8CA 
ft tSCOtLAS TTCNOIUGICAS
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DIAGRAMS DE FLUJO DE LA LECHE PASTEURIZADA

Receocion

Pesada

Fi1 trade

Entriamiento (10oC)

Estandarizacion ( * )

Pasteuri 2acion (85oC/30 seg.)

Envasado (*)

Distribution

DEMAS SONPRODUCTOSLOSTODOS LOS PROCESOS DE(8 =

= PUNTOS DE CONTROL( * )

Almacenamiento Refrigerado (4oC)

Tanoue de Mezclado (*)

1
Enfriamiento (80C)

HASTA AHI 
SIMILARES
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D1AGRAMA DE FLUJO DE LA CREMA Y MANTEQUILLA

Ianoues

Leche Descremada

( * ) (63oC/30 sea)

( * ) ( * )

de Crema

> Distribution

= Puntos de Control( * )

Tanaue de almacenamiento_____ I

BIB I 
£ ESCLIL AS I!

I
Prensado y Moldeado

1Tanque de Maduracion 
(17-20OC/48 h)

1Estandarizacion1
Enfnamiento por placas

(4oC)

1
Batido

Lavado

1
Pesado

1
Refriqerado (4oC)

Centrifuqacion

Crema

Estandarizacion

JEnvasado (*)1
Empacado

Alm. Refriq.^de mantequilla
<-5oC)

Tanaue de calentamiento 
(85oC/30 min)1Enfnamiento por olacas 

(8oC )

Envasado (*)

IEmpacado. I
Alm. Refnq .

(4oC)
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DIAGRAMS DE FLUJO DE QUESOS

( * )

( * )

Carte con Carte de 1 cm.

de suero suero

con sal

Escurndo presion

) )

(*)= Puntos de Control

Distn bucion

(&)= Adicion de Sales 
Fundentes

Envasado 
a vacio

Empacado

I
Refnq. de

D i s t ri bu cion

1Enfriado 
(10oC) 

4Prensado y 
Moldeado

Envasado a 
vacio

4Empacado

Alm. 
queso fundido

(4oC)

1
Alm. Refriq.
de queso
madurado

( 4oC)

I-----
Cortado

I
Rebanado1Envasado 
a vacio

Empacado

Tina
4 Estandanzacion

Calentamiento (63oC/30 min)
IEnfriamiento (36oC)

Adicion del Cuajo 
1____

i--------
Fund i cion 
(90oC)
4

( &

Mo1deado

(36oC/30 min) 
-- 1 con lira

Eliminacion de 
4Calentamiento adicional(45oC/15min)

Amasado 

4 
Escurndo a 

4 
Desmoldado 

4Salmuerado y Escurrido

Maduracion(10oC/2 meses) 
----------- »

Fund i cion 
(90oC)

4
< &

J Moldeado

l
Ref riqerar 
(4oC) 
Rebanado

I--------lira de 2 cm.
I

Eliminacion
4 Moldeado
4Vo 1teado
4 a presion
4Desmo1dado
4Salmuerado y Escurrido
4Empacado (*)4

Alm. Refriqerado de 
queso fresco (4oC)

Moldeado y

1
Alm. Refriq. de 
queso trianqulo

(4oC)



Urema

Leche Descremada

( * )

leche

(B0oC)

(29 in Hq)

( * )

I

--- 1Polvos Finos

Tanaue de a 1macenamiento
(10oC)

- 18 - 
DIAGRAMA DE FLUJO DE LA LECHE EN POLVO Y LECHE CHOCOLATADA 

Ianaues

J
Centrifugacion

r~
Costras

Alimentacion de 
terneros

•v

JDistribucion

Envasado 
Dom£stico de 

Leche en Polvo 
( * )

Empa^cado 

♦Distr ibucion*-^

F ----
Envasado

Industrial de 
Leche en Polvo 

( * )

1Preo. de Jarabe 
(20oBx)

J
Adicion a

JPasteurizacion(85oC/30 seq)1
Enfriamiento (8oC)

J
Envasado1Empacado

J
Alm. Refriq. de Leche

Chocolatada (4oC)

Ca1entamiento por placas (70oC)1 
□Ila ROS

IIntercambiador en esqiral

I
Tanaue de dosificado

Evaooracion1
Tanque de alimentacion del
condensado (*) (40-42oBx)

1 ■
Homoqenizacion

I
Sistema Spray1

Tamizado1___

(*) = Puntos de Control
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL YOGURTH

(44oC)

( * )

( * )

Empacado

Distribution

(*) = Puntos de Control

Alm. Refrig, de Yoqurth
(4oC)

1
tnvasado

I
Empacado

1
Enfriamiento (8oC)

___ I
Envasado de Yoqurth

Natura1 (*)
------ 1Adicion de Jarabe o 
Mermelada y Escencias

Tanque ( >K )

Adicion de Inoredientes

IPasteunzacion (85oc/5 min)

I
Enfriamiento

Adicion de Cultivo Industrial

Incubacion (44oC/3 h)
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ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA

HISTORIA DE LA EMPRESA

una

en
no

un
productosen

UBICACION DE LA EMPRESA

kt*

La fabrica
Ayora del
Pichincha.

Mediante 
los productos 
f rescos.

estud 10 
ool vo

para 
secado 
d xa

□o Ivo 
los demas productos

como 
de 
que

n i r » f 
ESCUuAS

aue
1 a

empezo
□or
□or

» O T E C 4

1946. 
a

se ha
sa1ida

- 49 trabajadores como personal de planta
- 10 traba.i adores en la parte administrativa

se inicio la empresa.
los propios duenos 
diez obreros que 
la actualidad existen:

1 a que 
el Secado 

Secado

la cantidad de leche 
rudimentario 

e 1

la parte administrativa 
en un numero de seis 

trabajaban en la parte de

20000 litros para leche en
10000 litros para

la Parroquia 
provincia de

El 6 de Febrero de 1946. los Hermanos Tobar, inauauran una 
pequena fabrica destinada a lo que corresponde a panaderia. 
siendo su infraestructura la de una vieja escuela. para 
posteriormente pasar a ser una quesera y lueqo en el aino de 1962 
nace la que actualmente es la Fabrica de Lacteos HERTOB con sus 
productos MIRAFLORES. pero con el inconveniente de que no ha 
variado el diseno. estructura y construccion de la misma: 
existiendo unicamente implementacion y adaptaciones en lo que 
respecta a maquinarias. que de antemano algunas no se encuentran 
actua1izadas.

HERTOB. se 
canton Cayambe 
en las calles Av.

Labe anotar que 
existia una forma de 
Rodillo. pero hoy en dia se emplea 
Spray que es mas rapido y eficiente.

con
como es

Sistema de

los Hermanos Tobar.
lo que corresponde

la de una vieja escuela. 
quesera y lueqo en el

la Fabrica de Lacteos HERTOB 
con el inconveniente de 

y construccion de

En lo que respecta a las oficinas en Quito del Departamento 
de Ventas y Distnbucion, son manejadas. a pesar de ser los 
propios duenos de la empresa los accionistas. como una compania 
aparte que no pertenece a la HERTOB y que son la Compania GABY 
en Quito y la DISLAG en Guayaquil.

del mercado 
tienen mayor

encuentra ubicada en
perteneciente a la 
Pichincha y Esmeraldas.

podido observar que 
que los

Cuando reci£n 
era qobernada por 
personas y con unos 
planta: hasta que en

La fabrica de lacteos. como tai. arranca con 2000 It 
diarios de leche proveniente de las haciendas de los 
□roDietanos de la empresa. hasta que actualmente el inqreso de 
la leche es de 30000 It diarios. obtenidos en los horanos de la 
manana y noche y siendo distribuidos de la siquiente manera:
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TAMAP50 FISICO DE LA EMPRESA

■fabrics encuentra distribuida de la siguiente manera:La se

Area total de la emoresa es de 3.803 M2

Area construida

2.909 M2
Y destinados 1ibres.oara areas

TAMArsO EN FUNGI ON DE PRODUCCION

En la actualidad la produccion anual es:
PRODUCTO CANTIDAD

ACTIVIDADES DE LA EMPRESA

ciertas actividades propias dentro 1 ade
son :

leche de

reciben

Leche en polvo
Uueso
MantepuiIla
Crema
Leche chocolatada
Yogurth
Panitas
Leche pasteunzada

Planta industrial 
Bodeqas
Of i cinas
Tailer

trabajadores 
es

1.774 M2
651 M2
340 M2
144 M2

B I 8 L I 0 T . • C A 
ESCUtLAS If INOuUGiCAt

1 os 
emoresa

- Quincenalmente 
proveniente de la empresa y que es entreqado baio 
una racion alimenticia de los productos, 
vaso. 7 leches choco1 atadas. 7 Danitas 
caso 1 mantequilla o 1 queso fresco.

Existen ademas 
fabrica. como

388.440 Kg
40.000 Kg
62.000 Kg

320.000 Kg
80.000 Lt
150.000 Lt
30.000 Lt 

2'500.000 Lt 1

para 
orecio modico de 360

a los hermanos 
tambi^n elboran 

emoresa.

- Destinan unos 
hacienda mas cercana. 
directa de leche oara 
sucres el litro.

160 litres de leche provenientes de la 
como es la de San Esteban, para la venta 
los trabajadores a un

un estimulo 
la forma de 

como son: 7 yogurths de 
(refrescos) y segun el

los restantes 894 M2 son

La empresa HERTOB como tai. perteneciente 
Tobar, a mas de elaborar los productos lacteos. 
qalletas de marca GABY que pertenece a la misma
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e 1 ve1 ado

trabaj ocodiqo

SISTEMA DE DISTRIBUGION Y MERCADEO DE LA EMPRESA.

Cayambe: Ventas en dicha ciudad sus airededoresEn y

En Quito

El OroGuayaqui1: Los Rios,En

y

Universa 1

vista exiqencias de 1de economico y por

- Finalmente, 
deporte, 
tootba11, 
ayuda economica al

ayuda 
de

las provincias de Guayas, 
1 a del Azuay.

Helados Pittihela 
Chiverla

1 os
1 as

de cada

En 
y

(2 
can tidad

Tambien existen 
empresa 
como es 

cuy as

La 
Helados Turron

a 
loqotipo de la empresa u otros

a 1 os 
escue1 a
30.000

: Ventas en las prov. de Pichincha, Cotopaxi, 
Tunqurahua y Chimborazo.

- Cuando existe 
ayuda economicamente 
solicitud enviada por

4 mejores
y 2 de 
sucres

La estrateqia 
empresa, ha sido. el 
de los productos 
estudiado el mercado 
Estos puntos de venta

la planta de la 
uso industrial 
sacos de 25 kg.

las ventas 
hacia las industrias, i 
la leche en polvo, en su 
fabricas que la adquieren

asi 
de 1 a 

estimu1 ar 
con e 1

directas, desde 
del producto de 
presentacion de 
son :

11amar1o.una
fabrica en
los trabajadores

ha velado por 
los articulos de
de

sindicato, el mismo que 
haciendo cumplir 

trabajo y el contrato

empresa
a una

- Existe. por 
diversas secciones 
finalidad de 
unas chomqas

del 
vo1 ley o 

una pequena

algun acto social o ben^fico, la 
o mediante un presente, previo 
los encargados de dichos actos.

competencia entre las 
cuestion limpieza, con la 

qanadores dandoles 
premios.

- Existe un 
intereses de sus miembros, 
leyes del codiqo de 
obrero.

Desde el punto 
mercado. se destina:

cuestion estudios 
. trabajadores (2 de 
con una cantidad de

que han tornado las distribuidoras de la 
de colocar 3 puntos de venta y distribucion 

domesticos terminados, puesto que ya han 
y se obtuvieron respuestas tavorables.
son :

la empresa estimula a la practica 
ofreciendo a sus trabajadores campeonatos de 
y entrega los respectivos trofeos a mas de 

equipo ganador.

- La empresa 
estudiantes hijos de los 
coleqio) economicamente < 
mensua1es.

en
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307.
407.
157.
157.

Ventas directas ( industnalmente) 
Distnbuidora GABY 
Distnbuidora DISLAG 
Ventas en Cayambe
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DE

ORGANIGRAMA DE LA SOCIEDAD INDUSTRIAL HERTOB, C.A.

GERENCIA GENERAL

SECRETARIA

CONTABILIDAD

JEFE DE PLANTA

CONTABILIDAD SECRETARIA

OBREROS ANALISTAS

p, I B , I O I C A
EoCJuAS

DISLAG
(Guayaquil)

i

JEFE 
DE 

MANTENIMIENTO

MEGANICOS Y 
ELECTRICISTAS

GERENTE DE 
VENTAS Y 

DISTRIBUCION

JEFE 
DE 

PRODUCCION

I ___ I_____
JEFE DE

CONTROL DE 
CALIDAD

JEFE 
DE 

BODEGAS
I

SUPERVISOR

GABY
(Quito)

|__________
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CONCLUSIONES

mas
se

El es si se

sin de

de
crema,

queEn 
sea

pr ima
(peniciLina)

coaqulacion. 
queso.

queso 
b1ando, 

de 
enters

aqentes
ser

es
estado

1 os 
oqortunidad 

orocesos

para 
que

bien 
puede 

anadir

para
sea

en
1acteos.

producto 
buenos 

tiemqo

e 1
formacion

mas
tuve

los

tan to
de

1 a
diferentes

al queso fresco 
muy blando, poco 
tiempo de conservacion.

leche enters ( no es 
por contener suero permits

El empleo de Cloruro de Calcio es necesario 
el poder de coagulacion, permitiendo 
consistente el

La realizacion de las practicas profesiona1es ayudan. 
Tecnoloqo en Alimentos. a tener un 
lo cue es y se lleva a cabo en una 
cualquier razon social.

transcurso de estas practicas me 
personal como 
conocimientos 

de 
de

con aqentes conservadores o 
debe ser usada ni para 
la preparacion de yoqurth.

es que 
consistencia 

a que es 
no

y el quesi11o. 
sa1 ado.

debido
pasteurizada. no usa 

que su acidez se

aumen tar
sea mas

la mantequilla es 
suficiente como

que a 
carrera 

practicar 
de derivados

que si se encuentra 
termentos lacticos

necesidad

importante que el numero de lavados 
para sacar todo el suero remanente.

a 1 
conocimiento amplio de 
empresa alimenticia de

Lo aorendido durante 
han servido en la 
profesional. puesto 
adquindos en la 
amplisrlos y 
e1aboracion

queso es un 
elaborado y con 
conservase por largo 
preservante alguno.

Es necesario 
evitar que el 
atacada y danada

La materia 
antibioticos 
consume humano directo ni 
quesos y mantequilla.

realizar el amasado de la mantequilla 
producto adquiera demasiada humedad y 

por los microorqanismos.

Lo que diferencia 
este ultimo es 
delicada y poco 
elaborado de 
termentos ) y 
incremente.

La crema no debe tener mas de 45 a 55o Dornic de acidez. 
ya cue si sobreqasa este ranqo se acidificara.

En el yoqurth el tiempo de incubacion es de 3 horas o 
hasta cuando la leche adquiere el estado de una 
notandose una coagulacion propia en este producto.

(leche)
no 

para
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HLCOMENDACIONES

y mascari11 as para

1 a

y1 a
1 a

1 o
105

personal 
productos 

1 a

fabrica. 
mej orada 
con 

dano 
dar

del 
de 

con el 
tanque.

En
*

1 a 
ser 

trabaj a 
un 
para

se 
equipos 

si 
empresa.

la empresa 
dar 

cuanto

es 
por 

1acteos 
y 

una

En cuanto a 
que elabora

a la 
con 1 a 

y evitar

debenan tambien 
en la seccion de 

con sabores 
efectuar la 

me.] orando

decir, su 
cuanto se 
que son 

proli teracion 
mejor imaqen a

la Seccion de Queseria se deberia: 
reparar la lampara de rayos u1travio1eta.

* proteqer los cables propios de las maquinas o colocar 
una serial de prevencion.

* exiqir a los operarios usar guantes 
evitar contaminacion del producto.

* desechar los instrumentos y utensilios obsoletos.

Distribucion y Mercadeo de los productos 
fabrica debe mejorarse y ampliarse debido

El mantenimiento 
la elaboracion de 
semanal por 
retrasos en 
mayores.

En la leche pasteurizada, la olla o tanque 
pasteurizador empleada para la alimentacion o retorno 
la leche deberia poseer una proteccion adecuada 
fin de evitar que ingresen materias extranas al

Deberia existir un personal entrenado destinado 
dequstacion de los productos que se elaboran. 
finalidad de mantener la calidad de los mismos 
vanaciones de sus propiedades orqano 1 £pticas .

Como el principal problema de 
cadena de frio. se deberia 
frecuente a los equipos por 
danarian rapidamente si existiera 
comoresores de la

paredes de 
si, podrla 

empresa que 
sensibles 

incluso

En la Seccion de la Mantequi11era. 
considerarse los parametros mencionados en la 
queseria. Si se piensa elaborar mantequilia 
es necesano tener un cuarto est^nl para 
inoculacion y para evitar la contaminacion 
calidad del producto.

Los pisos. techos. 
infraestructura en 
trata de una 
alimentos muy sensibles a 
microbiana e incluso servira 
las personas visitantes.

que en

es mantener la
un mantenimiento 

estos productos se 
un dano en los

En lo cue es Recepcion de la leche deberia existir por lo 
menos dos mallas de diferentes dimensiones. para separar 
las basuras que acompahan a la materia pnma como: paste, 
bolitas de qrasa. etc: que en ocasiones han atravesado la 
ma Ila.

de las maquinas y equioos empleados en 
los productos lacteos deberia ser. sino 
menos mensua1mente. para evitar los 
procesos y los posibles problemas



2.b

son
a

diqnos 
otros

a aue 
marcas 
Sierra

competidores de otras
mercados tanto de la

dichos productos 
y pueden Hegar 
como de la Costa.
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* Anotaciones tomadas durante las oracticas.

* Dubach.

* Ramirez.

* ReviIla. Mexico: Herrero

* Folletos Varies.

, •• •

QUESERIA RURAL DE LOS ANDES.
1.904. 98 p.p.

Carlos. LA LECHE
Chile: Zig -

Aurelio. TECNOLOGIA DE LA LECHE.
Hermanos. 1.969, 138 p.p.

Y LAS INDUSTRIAS DE LA LECHE.
Zag. S.A. 1.949. 438 p.p.

Jos£. EL ABC DE LA 
Guayaqui1.

B I B » | o T E C A 
B1BLIOGRAFIA tSCUk‘ i - * ***•
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ANEXU # 1

TABLA DE LOS PESOS Y VOLUMENES DE LOS PRODUCTOS

PRODUCTO

1/4

g ■ 
g ■

g • 
g • 
g • 
g • 
g- 
g • 
g • 
g - 
g •

PESO DE LA 
TABLA

1.038 q.
1.090 q.
232 q.
160 g.
250 q.
255 q.
510 q.
505 q .
520 q.
198 g.
102 g.
255 g.
305 g.

2.050 g.
234 q.
550 g.
220 q.
255 g.
510 g .
130 g .

PESO O VOLUMEN 
DECLARADO
1.000 ml.
1.000 ml.

200 ml.
150 ml.
200 m1.
250
500
500
500
180
100
250
300

2.000
200 ml.
500 ml.
200 ml.
250
500
120 ml.

Leche en funds 
Yogurth litre 
Yoaurth carton 
Yogurth vaso 
Yoaurth botella 
Crema 1/4 
Crema 1/2 
Queso fresco 
Queso rebanado 
Queso trianqulo 
Mantequilla pequena 
Maotequi11 a mediana 
Mantequilla grande 
Mantequilla kilo 
Leche chocolatada 
Leche chocolatada 1/2 
Leche chocolatada funda 
Leche en oolvo pequena 
Leche en polvo grande 
Panitas (refresco)

mi I O T ft C A. __
Of tSGUUAS
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ANEXU # 2

TIEMPO DE VIDA UTIL DE LOS PRODUCTOS

PRODUCTO TIEMPO
72 horas 
3 meses 
9 meses
1 ano
1 mes
3 meses

20 dias
72 horas 
10 dias

Leche en funda . . . .
Man team Ila ....
Leche en oolvo semidescremada 
Leche en oolvo descremada 
Queso fresco . . . .
Queso rebanado y fundido ....
Yogurth . . . .
Crema ....
Leche chocolatada ....
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PLANTA Y MAQUINARIA

PLANTA Y MAQUINARIA auu i <«o 2

S.l. HERTOB C.A.
CAVAMSE 
R.ANT* M1RAFL ORES______________

■ nF* 4«.<<TV

[J

• «V14 >■«•»•* •>«


