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RESUMED

.4 .

Este trabajo eaquematiza el proceso mediante diagranias de flujo, y se explica en 
tomia clara y detallada cada parte del proceso, y mis diferentcs actividades 
deaarrolladas en el area de produccidn como iniernbro de) departamentn de control 
de calidad para asegurar la calidad microbiolbgica del producto y para ayudai a 
obtener una eficiente productividad dial ia en la empress.

El presente informe de Practicas Prolesionales realizadas en !a plants principal de 
las Industrial L&cteas TONI S.A., conlleva .gran pane informativa del proceso de 
elaboracion del yogur y una serie detallada de las maquinarias y equipos utilizados 
en el proceso anteriormente mencionado, con ia fmalidad de obtener una mejor 
comprension aoerca de la transfonnacion de la leche en yogur.

La informacidn aqui expuesta proviene de una amplia gama de textos t^cnicos 
adquiridos mediante la empresa, y de mt propia experiencia al tnibajar en esta 
empress.



INTRODUCCION
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Toni es una industria lactea. shi embargo produce tambien jugos y gelatinas. Su 
tecnologia sc basa en un sistema de pasteurizacidn y homogeneizaoidn y; segun ei 
producto sc Io enftia o sc Io envasa en caliente para que junto con sue component.es 
obtenga las condiciones optimal para su preservacion.

El fm principal de este informe es de mostrar al estudiante la irnportancia que tiene 
el Control de Calidad en cl area de Produccida ya que de dicho control dcpende la 
calidad sanitaria y nutritiva del yogur.

■
■

Entre todos los productos escogf el yogur Toni para la elaboracion de mi informs, 
por ser un producto de una elaboracidn mas compleja; su proceso exige una 
tecnologia mas complicada, con mas parametros de control; en el que la 
pasteurizacidn y homogeneizacion oonstihiyen unicanwnte el primer p»so de su 
produccidn.

component.es


DETALLE DEL TRABAJO REALIZADO
Durante ios ires ineses de practica mi horario era de 8h00 a 17h00.

Las laborer realizadas en la planta tbcron las siguientes:

A centinuacion se exqjlicara su fin y establecera su fiecuencia.

-6-

E1 frio es el fundamento de la conservacidn del yogur, ye que inhibe a las bacterias 
acidolacticas manteniendo el porcentaje de acidez y el pH deseados; pot tanto 
ouaiquier falla en los sistemas de enftiamiento debe ser detectado a tiempo para 
una rapida reparation, el no tonrar esta medida preventiva puede causar perdidas 
de toda una production.

b) Frecuencia
Este control se realize cada dos h'.vas

1.- CONTROI DE PARAMETROS FISICOS ("Toma de temperature de banco 
de frio”)

a) MModo
Se torria la temperature leyendo dircctamente un tennometro localizado a la sahda 
del agua, del banco de frio que va hacia las places de ednamiento.

* i b• IO T E CA 
tk hCnuluGiCAS

Mis Precticas Profesionales no fiieron remuneredas: sm embargo fui 
constantenlente evaluada por ia jefa de Control de Calidad Ini’ Maria Auxiliadora 
Valdivieso y por el Gerente de planta Ing. Eduard Me. Intosti de los cuales retibi 
una propuesta de trabajo como supervisore de Control de Calidad en el ^rea de 
Produccidn.

* Control de par&metros fisicos ("Toma de temperature de banco de 
fiio”).

* Revision de limpieza de lineas.
* Supervision de calibration de equipos y maqi!inarias.
* Control de parametros fisicos ("Pesos").
* Tomas de muestras para tindhsis microbioldgioos.
* Control de rendimientos por productos en proceso de envasado- 

nraquina.



2,- REVISION DE LIMPIEZA DE LINE AS

a) htttodo

Nonnahnente se utilizan 4 tirillas indicadoiaH de pH:
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l •- Para verificar que recircula la soda.
2*- Para asegurar que sea enjuagada correctamente la soda.
3*- Para comps obar si esta pasando el acido a traves del sistema.
4*- Para determinar si el enjuague final es eficiente y el pH ha llegado a 7

Consiste en supervisar que la limpieza en sitio sea realizada de manera que no 
queden restos m de soda ni de acido que puedan alterar la composicion qufmica del 
producto.

A pesar de que la autoniatizacion del sistema CIP es controlada desde el panel de 
Control Central de la planta, siempre es conveniente su supervision, por que 
pueden ocurrir fall as debido a codes de energia electrics, o descuidos del 
opera dor.

La limpieza de los equipos se la realiza autom&ticamente con el sistema CIP (Clean 
In Place), ©1 cual consiste en cinco pasos:

* Purgar restos de producto con agua tri a
* Recircular Hidrdxido de Sodio al 3,5% para disolver cualquicr 

resto de materia organics.
* Enjuagar con agua fria para eliniinar la soda.
* Recircular acido Clorhidrico al 1%; el acido neutraliza los excesos 

alcalinos que quedan y previenen la formacidn de depositor 
alcaJinos, ademas sanidza porque penetra en las membranas 
celulares de los microorganismos coagulando sus proteinas 
impidiendo la posterior absorcion de nutrientes a (raves de la 
misma.

* Eliniinar residues de acidos con agua hasta obtener un pH de 7; 
entonces el producto puede enipezar a entrar en la liriea.



b) Frecuencta

a) Mitodo

4.’ Calibrai las maquirias para obtencrun envasado continue, esto es

b) Frecwncia

De 4 a 5 veces al dia. eada vez que se cambia de variedad de producto.

-8-

Verificar qu© los operadores de cada rnaquuia llenadora efectuen correctamente las 
siguientes funciones:

1.- Conectar correctament© las tuberias qne unen los tanques de batido con las 
niaquinas de llenado.

3.- Determinar si el flujo de producto hacia las maquinaa de llenado es el suficiente 
para que el envasado sea continuo, ya que si no se ha sacado el aire de las bombas 
el flujo es lento, y la maquina llenadora puede Hegar a quedarse sin producto para 
envasar. Io que tr aeria corno consecuencia el retraso de la produccion.

* Que las partes mdviles de la maquina calcen (estrellas, tomiilos sin fin, 
etc.)

* Que e! tapado de las tarrinas sea el adecuado. y que e! sellado de las 
pomas sea confiable

* Que la velocidad de la maquina sea la convenient©, la que depend© del 
material y forma de la poma (estabilidad de su base)

Cada vez que sea necesario, por Io general de 4 a 5 veces en el dia dependiendo de 
la variedad de productos que se elaboren en el dia, debido a que las lineas se 
utilizan tanto para jugos, como para yogures y gelatinas.

2.- Expulsar de las lineas el agua residual de la limpieza y purgar las lineas con 
producto; para evitar que se mezcle el producto con el agua.



a) Mtitodo

Si es asi, st* da la ordeu de que se continue con el envasado.

b) Frecuencia

Se toman 10 muestras de las primer as 50 uni dad es que salen de la linea; scan estas 
pomas o tarrinas. y en el laboratorio de Control de Calidad se determina el peso 
neto, que debe ser de 200 gr., y se Io realiza de la siguiente manera:

El peso es un paramet.ro facil de analizar, simple y elemental, sin embargo es 
sumamenle iinportante mantenerlo bajo control pueato que del mismo dependen los 
rendimientos de la produccion.

Este control se realiza cuando empieza el envasado de cada uno de Jos productofi; 
luego de calibrado se hace comprobar si el peso neto se mantiene estable o no.

Si esta fiiora de los limites de tolerancia se avisa al operador para que abra o ciene 
las valvulas de calibracidn del peso «n la maquina y se continue pesando hasta 
obtenei el peso adecuado.

1- Se encera la balanza electronica.
2 - Se pesa la poma y tapa
3.- Se tara la balanza.
4 - Se verifica si el peso de las 10 rnueetras esta dentro del pariimetro de 

200 ± 1 gr

Se llena un formate can 20 pesos de los cuales se obtiene el peso neto promedio 
para enlregar una copia al departanwnto de produccion para qua calculen los 
rendinuenios del proceso. (Ver Anexos).

ft i B I. I O I & c A

Ml L'^Uu ‘ >

paramet.ro


5.- TOMA DE MUESTRAS PARA ANALIS1S MICROBJOLOGICOS

a) Mttodo

Se necesiran dos tipos de muesfra para este efecto.

Agar para aerobias totales (PLATE COUNT).-

Agar para Colifortnes (AGAR. ROJO BILLS VIOLETA). -

• 10-
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JZ.- El product© ya envasado, sirve para verificai si el product© lien© buena calidad 
microbiologica y para detenninar si les envases ostan o no contaminados.

La Coma de esta muestra st- la realiza en una caja petri diiectamente de la boquillas 
de la maquinas llenadora con ayuda de un mechero de alcohol, y con las manos 
previamente desinfectadas.

Se espera que aproximadamente se envasen mil unidades, y entonces se toman dos 
muestras aJ nzur.

A ambas muestras se les realiza analisis microbioldgicos de medio vertido con los 
siguientes medics:

Para detenninar la flora baoteriana que puede crecer en el yogur durante el 
almacenamiento; ver si esta o no contaminado

Para venficar que la higiene y sanitizacidn del personal y de las maquinas fue 
eficaz.

/.- El primer product© que sale de la Hnea una vez purgada toda el agua de la 
limpieza para verificar que los equipos espeoialnrarte de la linea de envasado han 
sido eficazmente saiutizados per el sistema 'O y no hayan contaminado el 
product©.



Agar f /ara l&vciduras (ESTRACTO DE MALTA).-

b) Frecuencia

Este control se Io realiza para cada producto.

En este control se registrar! los siguientes parainetros:

1) Hora inicial de envasado

2) Hora final de envasado.

3) Presentacion del producto: Taninas de 200 gr.; pomas de 1 lifro. de 2 litres, etc

4) Velocidad efectiva: Velocidad a la que esta calibrada la maquina.

Pl

6) Pt = Niimero de unidades del producto terminado

7) Porcentaje del rendimiento de velocidad de llenado:

- ll -

Agar Ubre de azuear (SUGAR FREE) -
En este medio crecen los microorganismos proteollticos que producen la 
putrefaccidn; sirve para determinar la estabilidad microbioldgica del yogur

Paia comprobar si existio durante el proceso contaminacion, lo cual puede 
ocasionar un aumento del pH del yogur con su posterior reduccion del tiempo de 
vids litil.

6. CONTROL DE RENDIMIENTO FOR PRODUCTOS EN PROCESO DE 
ENVASADO - MAQUFNA

Velocidad obtenida 

Velocidad efectiva
* 100

5) Velocidad obtenida =■-.................................................-—
Tiempo en minutes que toma el envasamiento



8) Peso promedio = Obtenido de la tabla de control de pesos.

9) Peso total por Pt = Se rrniltiplica el peso promedio en Kg. por el Pt real

10) Porcentai© de rendimiento real del prodncto =

Peso total * Pt (en Kg.)

Kg. de producto procesado

11) Numero de hombre: es el numero de obreros que trabajaron en el envasado

Kg. - Hora = Kilogramos de productos envasados en cada hora.

Peso total por Pt

Numero de horas

• 12-

Kg. - Hombre: Son los kilogramos envasados por hora, divididos para ©I numero de 
hombres que participaron en el enva&ado.

Con este control se lleva a cabo una evaluacion del rendimiento operacional de las 
maqninas llenadoras, y el rendimiento de la mono de obra.

En observaciones se registra si se paro el envasado, tiempo y el motivo de la 
interrupoion; el cual puede ser un dano ©n las maquinas, falta de mater iales, etc.

De esta manera se previenen posteriores retrasos, tomando las precauciones 
pertinentes.

* 100

Hombre Hora - Numero de hombres * Numero de horas empleadas en el envasado



PUNTOS DE CONTROL

(l)CC-

Se realizan los siguientes analisis:

Orasa Necesaria para la formuladon del producto.

Crioscopia: Para detenninar el porcentaje de agua adicionada

Gtasa Para saber si la descremacion fii© eficiente.

-15 •

*

(2)CC.-

Se efectiian analisis de:

Alcohol: Para predecir el comportamiento de las proteina* de la leche irente 
al calor.

pH (Poicncial de Hidrdgeno) y Aeidez: Para •verificar el buen estado 
(frescuira) de ia leche.

Temperaiura: Comprobar si se transporto en optimas condiciones la leche; 
esta debe estar de 5 a 10°C.

Densidad: Sirve para determinar el precio a pagar, porque se paga por 
kilogramo de leche recibida; es tambien importante para la forniulacidn del 
yogur

'yBrix: Medicion del porccntaje de solidos solubles.

Mastitis: Para saber si la leche proviene de una vaca enferma y esta 
oontaminada de tai manera que pueda interferir en la obtencidn del yogur

El Depart amento de Control de Calidad toma muestraa para analisis 
Bromatoldgicos y Miaobiologicos de distintas etapas del proceso.



(3)CC.-

En este punto es importante determinar:

(4)CC

En el producto teirnuiado se realizanin analisis de:

-16-

Todos los aiialisis de (4)CC son para verificar si el proceso fue Optimo y se obtuvo 
la calidad de yogur standard deseada.

Acidez. pH y Temperatura: Para indicar el fin de la inaduracion y dar paso 
al enfriamiento.

Tenip^raiura 
cBrix. 
Dansidaii 
Grana 
pH 
Aeidez 
Viscosidad 
Micro bio log la.



TRANSPORTE

FILTRACIONy CALENTAMJENTO YDESCREMADO

-17-

BREVE DETALLE DEL PROCESO Y 
PARAMETROS DE OPERACION

Verif'icado el bueri estado de la leche se la hace pasar por un fillro depurador, para 
separar la leche de las particulas de suciedad, las inismas que alhergan muctiOB 
germenes, con lo que se consigns tambien una reduccion de! contenido niicrobiano.

Inmedi at ament e despues de orderiada la leche es enfiiada en la planta enfriadora, 
situada en la misma hacienda '’El Tambo”; su transporte hasta la planta proccsadora 
(Toni) debe Ser refrigerada a una tcmpcratura que fluctue entre los 4°C a KFC, lo 
cual se lo realiza en tanqueros de acero inoxidable con doble camisa de 20.000 
litres de capacidad.

Una vez recibida la leche en la plant a se la descarga mediants bomba a los tanques 
de recepcion de 4^000 jitros de capacidad; los cuales poseen agitadores de aspas 
que giran a 40 r.p.m.

Aunque el yogur se lo puede obtener a partir de la leche entera, esta industria 
prefiere descremaria hasta que su contenido graso sea de 1,7% con el proposito de 
utilizar la crema para la elaboration de otros producto como el Queso Crema, el 
Queso Parmesano y la Mantequilla

Se calienta la leche a 60°C en tin intercambiador de calor, para acentuar la eftcacia 
de la descremadora al fluidizar la lech© facilitando asi la separation de los 
globulos de grass; proceso que se realiza en una descremadora centrifiiga, >cuyos 
platos conicos invertidos giran a 5 000 r.p.m.

Una vez dcscargados los primeros 4 000 litres, se toma la muestra 
aproximadamente de dos litres de leche, para analisis de control de calidad (1)CC.



MEZCLADO

HOMOGENIZACION
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La leche que sale del pasteurizador a 90°C se Io homogeniza a una presion de 150 
Atmdsferas, durante 15 segundos en un homogemzador de tres pistones; con Io que 
se aonsigue reducir el tainano de los globules de grasa y dispersar muy finamente 
eslas particular emulsionadas en la leche. El globule de grasa de la leche 
homogeneizada tiene un diametro aproximado de 2 micras.

7^ F-Lesiahilizantt; evita k. separacion del suero por un periodo mayor a dos meses; el 
yogur baiido sin estabilizante puede pasar conw maximo hasta 8 dias sin que se 
observe separacion de suero; es decir que el estabilizante ayuda a mantener al 
yogur sin separacidn de fares por largo tiempo. Esto es muy util por que el yogur 
Toni tiene un tiempo de vida util de 51 dias.

• ■st io r e c a 
tft ljCuuaS UCNOiaGlCAS

La leche pass a los tanques mezoladores de 2.000 litres de capacidadr los cuales 
mediante bus agitadores de turbina que giran a una velocidad de 1.750 r.p.m., 
penniten una mezcla intima de la leche con el saborizante, el azucar y el 
estabilizante.

El sabonzante se Io anade para darle el sabor de una fruta determinada. este puede 
ser de banano, frutiila, pifia, cereza, mora o duiazno; y el azucar para atenuar la 
acidezdel yogui/el mismo efecto se consigue ailadiendo edulcorante de alto poder 
(Aspartame) en case del Yogjir Light.

PASTEURIZACION

La leche pasa/a un inteyambiador de calor de placas con un calentamiento 
moderado (90^C por 15 segundos), capaz de evitar alteraciones; al dificultar el 
desarrollo de los microorganisinos que los producen, y ademiis destniir los 
gemtienes patdgenos que contaminan la leche (como son el de la Dtftena y el de la 
Tuberculosis),



J ’ENFRIAMIENTO
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Otra ventaja de este tratamiento al que suele llamarselo "pasteurizacion alta", es su 
mayor efecto germicide de tai manera que las bacterias acidoldcticas no son 
inhibidas en su desarrollo por la presencia de cepas extranas.

Es importante destacar la necesidad de este tratamiento puesto que la 
pasteurizacion alta ripi da (90°C por 15 segundos) efectuada anteriormente no basta 
para lograr la debida consistencia del yogur, por que no se ha logrado flocular las 
protefnas sericas, y sin haber sufrido esta alteracion, estas tienen un 
comportamiento diferente al de la caseina frente al Acido Uctico.

Despues se hace pasa/la leche por un intercambiador de placas; por un lado de las 
placas pasa agua fria/y por el otro la leche, con este equipo se oonsigue reducir su 
temperatura a 40ot_ y se la mantiene a esta temperatura en los tanques de 
maduracion a fin de crear el medio optimo para el desarrpllo de las bacterias 
provenientes del cultivo intermedio elaborado en el laboratorio de Control de 
Calidad.

La leche que es una emulsion grasa en agua; adquiere asi mayor estabilidad por un 
tiempo mas prolongado, por que se ha reducido el tamafio de la particula dispersa 
hasta el punto de neutralizarse reciprocamente la fuerza ascencional y la masa de 
los mismos; eyitando asi que se forme una capa de grasa en la superficie de la 
leche. La leche homogeneizada es mas blanca, mas opaca y mas viscosa que la no 
homogeneizada con el mismo contenido de grasa.

PASTEURIZACIONALTA r 3

La leche pasa a un intercambiador de calor por aspersion "Heat Holding" donde se 
mantiene a 90°C por 10 minutes; este (ratairiiehtd tiene por objeto que las protefnas 
sericas floculen, para conseguir que se coagulen cuando Io haga la casefna bajo los 
efectos de una acidificacidn suficiente. Las protefnas sericas floculadas reducen la 
sindrisis del gel formado por la coagulacidn e maiden asf el desuerado.



LNOCULflClON

MADURACION

FILTRACION

La filtracion tiene como fin obtener un yogur totalmente honioeeneo

•ZO-

/ Los tenques de niaduraeion poseen un agitador que gira a 40 r.p.m. por 8 minutos, 
que tienen por objeto distribuir las bacterias en toda la masa de leche.

Una vez alcanzados loa parametros de acidez y pH requeridos se finaliza la 
maduracion cmtando d yogur prendiendo nuevamente el agitadoi y se abre la 
valvula de agua fna para que circuit a haves de la doble camisa del tanque de 
maduracioa, y reducir la temperatura del yogur, hasta aproxiniadamente 25°C> 
creando un ambiente menus favorable para que ios feimentos produzcan acido 
lactico.

ElI__cu1tivo Jntermedio esU compuesto de Streptococcus Ihermophilust y 
Lactobacillus bulgaricus en una relat idn 1,2, ambas bacterias son productoras de 
acido lactico a paitir de la lactosa presente en la leche.

* Coaguloe de caseina demasiadu grander.
* Coagulos de estabilizante mal disuelto.
* Impurezas del azucar.

Inmediatamente se abren las Haves de paso y mediante una bomba positiva se hace 
pasar e! yogur por un filtro de mallas de acero inoxtdable, en el que se retienen:

Pasadas las 2 boras y 30 minutos, a paitir de que se npago ©I agitador, se toman 
muestras de Ios tanques de maduracion cada 1G minutos para que el Departamento 

I [de Control de Calidad determine si el yogurV esta en su punto optima^ es decir si 
/tiene un pH de 4.6 y una acidez de 0,8^expresada en porcentaje de acido lactico, 
memento en el que se han coagulado las proteinas de la leche y este adquiere la 

t consistencia propia del yogur.
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El yogiir a pasa a los tanques de baiido que tienen una capackiad de 5 000 
litros y poseen doble camisa por la cuai oircula agua fiia; ademas posse un 
agitador de paleias que gira a 40 r.p.m. y se bale el yogur por 20 minutes:, 
obteniendos© como resultado de esta operacidn un yogur baiido, que en oposicidn 
al yogur clasico, este producto no es pastoso, sino espeso y cremoso; este tipo de 
yogur es menos senible a la vibracion y puede conservaiB© mas tiempo sin 
exiraersele el suero; tiempo que tambien es prolongado por la accidn del 
estabilizante.

enfriamiento
!0-'? C

Posteriormente circula a troves de un intercambiador de placas que enfrla el yogur 
a 8°C5 con esta temperatura se consigue la inliibicidn cast total de la produccibn de 
acido lactico por parte de los fermentos inoculados, logrando mantener su 
condicion de acidez y pl I dui'ante el envasado.

Pasados los 20 minutes de batido se abren las Haves de paso y mediante una 
bomba negativa se hace Hegar el yogur hasta ma maquina llenadora.



DESCRIPCION FOR AREA DE PROCESO

1) MAQUINARIAS Y EQUIPOS

Filirtf depurader.-

Pasteurizattor. -

I) esc rem adora. -
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En el interior de la centrituga, existen discos cdnicos invertidos que giran a alia 
velocidad; bajo el impulso de la fuerza centrifiiga. la leche senn-descremada se 
sedimenta, separ&ndose de la crema por diferencia de tlensidades, entonces sale 
por una de las boquiilas de descarga la leche semi-descremada con el 1.7% de 
grasa y por la otra boquilla llega a un retenedor piastico, la crema para luego ser 
aimacenada hasta su posterior utilizacion en la produccion de quesos.

El filtro consta de una caldera provista de una tapa que cierra hermeticamente, en 
su interior se encueritran las mallas filtrantes tupidas de acero inoxidable. La leche 
atraviesa el filtro de aniba hacia. abajo, impulsada a presidn Tiene la finaltdad de 
sepnrar la leclie de las particulas de sudedad, las mismas que albergan muchos 
germenes con Io que se consigue tambien una reduccidn de contenido rnicrobiano 
Esto se lo realiza a la leche cnida recien recibida.

Es una centrituga hermetica. cuya velocidad es de 5.000 r.p.m.; se la utiliza para 
separar la leche entera en crema y leche semi-descremada (en el caso del yogur). 
lo cual ocurre de la siguiente manera:

Al comienzo de la elaboracidn del yogur, se lo utiliza unicamente para precalentar 
la leche fresca a 60°C. con el objeto de que sea mas fdcil la descremacidn.

Mas adel&nie habrfe una descripcidn detallada de el pasteurizador y su 
tunctonantienlo.



Me7,eladores Bacht -

BafaftarL-
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Es un pequerio tanque conectado a dos tubenas. La priniera pot la que entra la 
corriente de aiiinentacion proveniente de ios Bacht; y la segunda (Liberia, la que 
dirige el Ifquido al pasteurizador

La boya bene un liraite de elevacion maxima (capacidad del b&lancin 100 biros )» 
que al ser alcanzado se cierra completamente la valvula de la corriente de 
alimentacidn, previniendose el derrainarniento del liquido.

Son dep&ritos cstacionarios que poseen doble camisa.. la temperatura de los 
tanques puede variar de 0°C a 100oC, sin embargo se Io utiiiza a temperatura 
ambiente o a 60°C para una mejor y mas rapida mezcla (dependiendo del productc 
que se esle elaborando)

El calentanriento se Io obtiene haciendo circular vapor a (raves de sus dobles 
camisas, en tai operation se dernora hasta Hegar a la temperatura deseada. por lo 
que se la debe realizar antes de ser llenado el Bacht

Ambas mezcladoras trabajan conjuntamente con un cono que sin/e para mezclar los 
productos seco*. Este aspira Jos ingredientes pasandolos a traves de un filtro y los 
lleva a los Bacht Estos trabajan por separado y su capacidad maxima es de 2 JOO 
Hiros; cada uno en su interior posee un agotado movil de turbina, el cual oonsiste 
en un disco con aspa*, sujetas a un eje rotatorio montado, el cual gira a 1.700 
r.p.m. (mezdando eficaanente).

En su parte superior casi en la mitad del tanque nace una tuberla deigada, que 
termina en un cabezal con agujeros por donde sale el acido y la soda caustica 
durante la limpieza. En su parte superior lateral se observan dos tuberias. una que 
da paso al agua (para la limpieza y elaboration de productos) y otra que viene del 
cono

La tuberla de la corriente de alimentation posee una valvula cuya apertura est& 
regulada por el contenido de leche en el balancin, que es controlado medianie un 
flotador de boya es detin que al incrementarse el volumen del liquido. la boya se 
eleva cerrandose proporcionalmente la valvula de ingreso al mismo tiempo.
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Pasteurizsutor.-
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Si esta entrara fria ai intercambio de calor no seria suficiente para alcanzar los 
90°C requeridos para la pasteurizacion.

I) Precalefaccion (Placas de calentaniiento a alias temperaiuras) 
IT) Calefaccion (Placas de calentamicnto a alias temperaiuras). 

.110 Reiencion (Placas de calentamiento moderado). 
fV) Enfriamiento (Placas de entj iamiento).

El espacio de dos placas contiguas es reeorddo por la leche (mezdada con los 
otros ingredicntes), mientras que el medio de intercambio de calor (agua fria o 
caliente) circula contra corriente por los espados parnlelos inmediatos.

I^as placas del pasteurizador son de acero inoxidable y estan coiocadas una al lado 
de otra, encajadas peifectamente dentro de im rnarco formando canales. Las placas 
tienen superficies irregulaies, esto produce turbulenoia en la leche al pasar a travel 
de ellas, lacilitando asi el intercambio de calor. placas se encuentran separadas 
entre ellas por 0,55 cm.

El enfnamiento se io realiza con agua a temperature ambiente, por Io que la leche 
sale aproximadainente a 40°C.

Bate equipo consta de una serie de placas onduladas dispuestas verticalmente. que 
se las puede difcrenciar en cuatro etapas de izquierda a derecha:

NOTA.- Despuds de la eiapa de retencidn en el pasteurizador, la icche pasa 
directainente al homogenizador. saliendo de este ultimo al Heat Holding, para luego 
regresar a enfnarse en la etapa de enfriamiento del pasteurizador, de la que sale 
hacia el tanque de maduracion.

De igual modo mantiene el flujo del liquids ai pasteurizado constante; cuando baja 
el nivel del liquido, en el balancm octnre Io inverse; va bajando el flotador y se va 
abriendo la valvula de la tuberfa de alunentacion.

Es un intercambiado de calor de placas, fbnoiona con ague caliente. por lo (auto no 
alcanza temperaiuras mayores de 100°C. Por lo que la leche es previamente 
oalentada a 60°C durante el mezclado.



En este eqiiipo la pasteurizacidn es continua, tiene una capaciciad de 2.000 Its/lr.

Hetit Holding.-

-25-

E1 volumen de Jeche dispersado es tgual al volumen de leche desalojado per la 
tuberia de dcscarga que se cncucirtra en la parte inferior lateral de! equipo, la leehe 
que sale, ya ha cumplido con el tratamiento tennico deseado (en este case se ha 
determinado 90°C per 10 minutes).

La leche es inipulsada por una bomba, ingresando ententes de abajo hacia arriba 
por el canal tubular al fin?) del cual la leche es depositada en el interior del tanque 
mediant e un disperser giratorio.

En conclusion, el Heat Holding es un sistenia temuoo continue, cuyas velocidades 
de carga y descarga son iguales y se las regula de acuerdo a) tiempo de exposicion 
requerido b una temperatura constant© previamente detenninada.

Es un tanque de 500 litres de capaoidad, posee doble oaniisa por la cun! circula 
vapor, ademas presents un canal tubular provisto tambien de doble camisa, este 
ultimo nace en la parte inferior centra! del tanque y va hasta la parte inferior central 
del mismo. terminando en un disperser giratorio. Este equipo se lo utiliza con la 
leche a sei utilizada para la elaboracidn del yogur; y su fimcionamiento es el 
siguiente:

Con la homogoneizacion se evitan las aglomeraciones de los globules de grasa en 
la superficie de la leche, por que estabiliza la emulsi&i (disminuyendo el tamaho 
de las partroulas dispersas).

T^a leche que es precalentada en el pasteunzador a 90'7C. pasa al homogeneizador 
expulsada por una bomba. Los ties pistones situados en el apaiato, someten a la 
leche a una presion de 150 atm. J^a leche experiments enionces una fuerte 
aceleracion al pasar a presidn por una hendidura muy estrecha, fragmenhindose los 
gldbulos de grasa, adquiriendo un diametro aproxnnado de 2 micras. En este 
memento e! tamario de cada uno de los gldbulos se ha reducido hasta el puntu de 
neutralizarse reciprocamente la fiierza ascencional y la mass de los mismos.

u i 4 > i a r E c a 
bl ttCNULUClCAS



Tasiques de mtiduraciotu

Fibre Depurattor. *

Intercambiador de

Tanquex de batido.-
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Esta instaladdn baja la temperatura del yogur filtradc hasta cuatro grades 
centigrades^ para inhibir la produccidn de acido por parte de las bacterias 
acidolacticas.

Su estructura es igual a la del filtro depnrador descrito anteriormente, la diferencia 
consiste en su finalidad, este se lo utiliza para separar del yogur cualquier coagulo 
de estabilizante mal disueito o impurezas del azucar.

Son tanques de 2.200 litros de capacidad. poseen doble camisa por donde eircula 
agua caliente con el fin de mantenerlo a 40°C, que es la temperaturs optima para ei 
desarrollo de las bacterias acidolactjcas (Lactobacillus bulgiu icus y Streptococcus 
thermophilusX que transforman la leohe en yogur. Adernas presenta un agitador de 
palas que gira a 20 r.p.m, el cual asegura la uniformc distribucidn del cultivo 
inoculado y una fermentacion igual para toda la mass de lechc.

Este equipo esta dtreclaniente conectado a la envasadora, el tiempo minimo que 
Jebc pennanecer el el es de 20 nnnutos; este tanque se va deBcargando conforms 
se vaya envasando el yogur, una vez que hayan pasado los 20 minutes.

Su estructura es muy similar a la del pasteurizador de placas, sin embargo, aqui no 
se dislinguen varas ctapas. solo exist c la etapa de enfiiamientu, en In cual los 
medios que intercambian calor son air© comprimido y el yogur. Su capacidad de 
trabajo es de 2.000 litros por bora.

Son tanques de 2.500 litros de capacidad, tienen doble camisa poi la cual circuia 
agua fria. En estos tanques se mantiene al yogur entre 7 a 8°C agitindolo 
constant entente con agitadores de pala que giran a 40 r p m.
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Este equipo proporciona Io que se conoce como Yogur Batido que es uua 
oposicion al yoghurt clasico, este producto no es pastoso sino espeso y cremoso y 
de un saber mas agradable Este tipo de yogur es menos sensible a las vibraciones 
y puede conservarse durante mas dias sin extraerlc el suero. Advmas esta 
mstalacion es util para conservar el yogur a bajas teinperaturas hasta el inomento 
del envasado.



ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA

fiREV'E HISTORIA DE DA EMPRESA

LOCAUZACION
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t

Industrias Lacteas Toni S.A., se encuentra ubicada en el kildmetro 7.5 via a Daule 
y ooupa un area aproximada de 22.000 m2.

La Presidencia estd a cargo de su accionista mayoritario el Sr. Roberto Isaias y la 
Gerencia General es desempeffuda por el Sr. Francisco Alarcon.

bidkistrias Lacteas Toni 8.A. es una empress encargada de la produccidn de 
lacteos, jugos y gehtinas, bajo la licencia y asistencia tecnica de la Toni 
Mikhverband de Winterthur, Suiza.

Have 14 ados en el Ecuador se (undo una enq>resa qua constituye aun la uihca 
extension en Latinoamerica de la Toni Mikhverband de Winterthur, Suiza; una de 
las mdustrias lacteas mas grandes y prestigiosas de Europa, en consecuencia la 
firma Toni del Ecuador posee el respaldo tecnologico posee el respaldo 
iecnologico y el control tecnico de la fabika tnadre en Suiza.

En sub inicios la empresa solo producia gelatinas y productos lacteos como yogui 
mantequilia y Somex; pero poco de spues lanzo al mercado jugo de naranja, queso 
crema, queso parmesano y manjar, actualmente concluyo con el desarrollo de una 
linea de jugos. iimovadora como son el Tampico y el Orlando Sun, que han tenido 
gran aceptacion por parte de los consumidores.



ASPECTO FORMAL

La empresa consta de cinoo secciones:

MERCADO
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En el transourso de la practica estiive asignada como asistente de! supervisor de 
tumo en el area de produccion de la planta principal. Dicha planta esta dividida en

El grupo enipresanal al que penenece Toni tiene su propia empresa de distribucion 
y ventas GEYOCA, la cual posee la siguiente o^ganizacidn:

Un Gerente General de Vernas en Quito, el cual tiene cinco Asistentes Gercnciales 
en cada zona de distribucidn de los productos que son:

El asistentc Gereiwial de cada zona tiene tin equipo de vendedores, dinge y 
niantiene las ventas en un area de accion establecida.

!•- Oficinas adrniiiisrrativas
2a- Bodegas de malenales y etivases.
3-- Planta Principal d© produccion.
4«- Planta para produccion de queso.

a) Un departainento de mantenimienio y ensamblaje de equipos.
b) Una camara de refrigeracion.
c) Una camara de congeiacion.
d) Una bodega de materias primas e insumos.
e) Oficinas de produccion.
f) Oficinas de Control de Calidad.
g) Un Laboratorio de Hromatoiogta.
h) Lin Laboratorio de Microbiologia.
i) Area de Produccion (Donde estan situadas las rospectivas 

niaqninarias y equipos).

* Guavas,
* Piohincha,
* Manabi,
w Los Rios y
* Azuay



TAMANO DE LA PRODUCCION
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E1 yogur Toni y el Yogur bebible tienen un precio de 1.000 Sucres los 200 c c.; el 
Yogur Light 1.300 Sucres los 200 grainos; por lo cual podenios conckiir que este 
producto va dirigido liacia I consumidor clase media y aJta.

Se elabora una detenninada cantidad de yogur por mes de acuerdo a los reportes de 
ventas, nuentras hice mis prActicas, se procesaban 40.000 litres a la semana;
distribuidas de la siguiente manera:

16 000 litres de yogur bebible
4.000 Hb os de yogur Light.

20.000 litros de yogur Toni, los cuales se dividian en
18.000 litros de yogur de sabores y
2.000 litros de yogur natural.

La Gerencia de Ventas en Guayas tiene sede en Guayaquil, la cual cubre los 
cantones mas representatives de la provincia como
- Salinas,
- Duran.
- Balzar, etc.
Abasteciendo a estos en su total idad, tanto en tiendas de barrio* como en 
panadenaa y supemiercados, etc.
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Debena tomarse mas atencion y cuidado con el mantenimiento y fiincionanuento de 
los compi esores para mantener la cadena de frio requerida para conservar en bueu 
estado el yogur.

Las labores realizadas axnpliaron mis conocimientos en el area de Control de 
Calidad y su aplicacion en el area de Production para obtener la estandarization y 
optinitzaci&i de la elaboration del yogur

Me he dado cuenta que en mis practicas profesionales en Industrial L^cteas Toni 
S.A., he podido aplicar ios conocimientos adquiridos en PROTAL, y tuve la 
oportunidad de relacionarme con personas de diferentes mveles culturales.

El fiindamento de la conservation del yogur es mantener la cadena de fi io, tratando 
de que la temperaiura no exceda los 10°C.

La limpieza que se realiza en la planta es minuciosa y Ios controles son los 
adecuados, lo que pennite que en una niisma linea despues de trabajar con lacteos 
se trabaje con jugos y gelatinas, sin embargo, para evitar cualquier riesgo que 
afecte la calidad microbiologica del producto, seria prudente iener por separado 
una linea para lacteos y otra para jugos y gelatinas

La empress deberia separar los extractores de valor de la plant'd ya que a veces 
durante los procesos de production el color se vuelve sofocante, lo que disminuye 
cl rendimiento tanto de los obrcros camo de los tecnicos.

Recomendaria tambien la compra de nuevas maquinarias y equipos para aumentar 
la capacidad de production de la planta, puesto que la demands de los productos 
aho a aho aumenta y aunque se trabaje de manera continua e inintemimpidamente 
no se logra satisfacer la dcrnanda como es el caso del Tampico Citnis Punch.
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Deberia planificarse mejor la produccidn y preaionar miis a la empresa productora 
de envases, puesto que a veccs se retrasa la pnxfuccion por talta del materia! de 
empaque, aumentaiido los costos de production

Para aumentar y ampliar el mercado se deberia sacar una lines de yogur a base de 
pulpa de frutas naturales; y con esto conduyo mis recomendaciones liacia 
Industrias Lacteas Toni S. A., que a mi parecer posee recursos tanto bumanos como 
teonoldgicos para desan ollai se cri el pais y I legal al mercado extranjero con iruiy 
buenas perspcctivas.

La empresa deberia reparar los extractores de calor de la plants ya que a veces 
durante los procesos de produccidn el calor se vuelve sofocante, lo que disminuye 
ci rendimiento tanto de los obreros como de los tecnicos
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4.23.2. Desnatadoras centrifugas
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(5) Cucrpo del lambor. (6) Juego de discos
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a
1

en 
y en que se separan las impu- 

leche se distinguen las siguientes clases:

Estos aparatos desnatan y purifican al mismo tiempo. Se difcrencian 
Io esencial por la forma en que circula la leche 
rezas. Por la forma de circular la

Fig. 45. — Desnatadora centrffuga total- frl ijK
mente henndtica, lipo 3181 M. WJ

(1) Alojamiento de la bomba. (2) Parte inferior

che. (10) Cuanltmetro de la nata. (11) Codo de la salida de la nata. (13) Motor acoplado. (14) Entrada de la leche

Fig. 44. — Corle longitudinal de una des­
natadora centrffuga, tipo MZA 10; rendi- 

miento: 10.000 litros/hora.
a) Entrada de la leche entera. b) Salida de la 
leche desnatada. c) Salida de la nata. (1) Rc- 
cipiente de carga. (2) Tornillo de la leche ma- 
gra, con mandmclro. (3) Tornillo de la nata. 
con cuantimetro. (4) Tambor. (5) Cupula. (6) 
Armazdn. (7) Huso del tambor. (8) Cojinetc 
inferior. (9) Cojincte de collar. (10) Rueda he- 
licoidal. (II) Freno. (12) Tornillo de fijacidn.

(13) Tacometro.
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Pig. 18. — Refrigerador de placas 
PA 400/901.

(I) Entrada de la leche. (2) Salida de 
la leche. (3) Entrada del agua fn'a.

(4) Salida del agua frfa.

Fig. 64 — Placa de admisidn.
Fig. 65. — Tur- 
bulencia entre 

dos placas.

Orificio de salida. (2) Mervaduras. (3) Junta de goma. (4) Elevacicnes 
ra conservar la distancia entre las placas. (5) Orificio de entrada. 16) Ele- 

vaciones alargadas para la distribucidn del liquido.
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Fig. 39. — Filtro de leche.
1) Valvula de salida del aire. (2) Tapa (3) 

Recipiente del filtro. (4) Porta-filtro. (5) Ma- 
lla de nildn. (6) Llave de desagiie. (7) En- 
trada de la leche. (8) Salida de la leche.

Foio Ellebe-Rouen
Una moderna instalacion de pasteurizacion.



Placas

=—* Agua caliente 
—-* Leche

Figura VI11.4: Fundamento 
de un pasteurizador de 

placas.

Pasteurizador de placas 
abierto.

A la derecha, el mecanismo 
de cierre.

I ig. 69. — Intercambio caiorifico en el pasterizador de placas.

si I
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li 

1-010' Alfa-Laval



INDUSTRIAS LACTEAS TONI S.A.

Control de Cali dad Product os TONI S.A.e n

Analisis de Peso - Volumen

PESO PROM.

PECHA:

PRODUCTO:
No.

PECHA:

PRODUCTO:
nT

1
~2
~3

7^

8

9
10
jT
iT

TT
14
15

16
17

18

19

20

1 
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““6 

_7
J
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