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CARGO QUE DESEMPEN®: JEFE DE CONTROL DE CALIDAD
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Asigne una calificacidén entre 1 v 10 en cada wuno de los
siguientes aspectos. £i alguno no es aplicable. por favor no
1o califique.

Interés en el trabajc
Iniciativa
Organizacion
Calidad del trabajo
Cantidad de trabajo (rendimiento)
Seguridad en actividades desempenadas
(autoconfianza)
7.- Relaciones con el personai
9.- Habilidad para comunicarse
10.- Responsabilidad
11.- Aptitud para poner en practica sus
conocimientos.
12.- Interés en ampliar conocimientos

B. Marque con una cruz

1. Durante el desarrollo de la practica el estudiante acogid
favorablemente criticas v sugerencias.

Siempre X A menudo Rara vez Nunca
Durante la practica (3 meses) inasistié al trabajo?
Mas de 10%
3. El promedio de horas trabajadas por dia
menos de 6 hrs_ 6 - 3 hrs _ 4 = 8 hras__ X

4. Considera usted que los conocimientos del practicante, apli-
cables al trabajo que realizé fueron:

Extensos Suficientes__ X Insuficientes Inaplicables

C. 51 usted contestd al numeral anterior con las alternativas in-
suficientes o inaplicables, indique por favor que habilidades
y/0 conocimientos seria conveniente que tuviere.
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Guayaquil, 26 de Agosto de 1.994

Doctora

Gloria Bajafia de Pacheco

Coordinadora del Programa de Tecnologia en alimentos
ESPOL

En su despacho.

De mis consideraciones :

Tengo a bien poner a su consideracion el informe de las practicas profesionales
realizadas en la fabrica de productos licteos CHIVERIA, empresa a la cual
estoy prestando servicios desde el 1° de mayo de 1.990 , hasta el 1° de junio de
1993 en el departamento de produccion en calidad de supervisor de produccién
para posteriormente ascender como jefe de control de Calidad cargo que ocupo
hasta la actual fecha .

Para dejar constancia de lo mformado, estoy adjuntando las certificacion
conferida por la mencionada institucion . Ademas presento mis sinceros
agradecimientos por la atencién prestada y estoy dispuesto para ampliar y
aclarar cualquier inquietud en caso de que fuera necesario.

Muy cordiaimente,

EGRESADO DE PROTAL
ESPOL




Guayaquil, 26 de agosto de 1.994

Doctora

Gloria Bajafia

Coordinadora del Programa de
Tecnologia en Alimentos
ESPOL

De mis consideraciones :

Por medio del presente, certifico a usted que el Sr. Carlos Femando Jiménez
Zambrano, con cédula de identidad nimero 090984383-1 se encuentra trabajando
en nuestra empresa : Productos Lacteos Chiveria "PROLACHIV". Su labor inicial
se desarrollo en el departamento de produccion, para posteriormente pasar al
departamento de control de calidad ; en el periodo comprendido entre el 1° de mayo
de 1.990 hasta la presente fecha. Durante este tiempo su desempefio ha sido
excelente. '

PROLACH!Y

¥E DE PLANTA
PROLACHIV
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Este informe corresponde a mis practicas profesionales realizadas en el
departamento de control de calidad y detallo ¢l trabajo realizado. En el
primer punto doy a conocer mis funciones que desempefio como jefe de
control de calidad; en el punto dos realizo una breve descripcion de los
procesos de leche pasteurizada, queso y yogurt ; existe un tercer punto
en donde se describen 5 analisis fisicos y 5 analisis quimicos considerados
basicos para tener un control en la materia prima, producto
semielaborado y producto terminado .

Sobre aspectos generales de la empresa analizo en forma breve el
mercado de los productos que elabora Prolachiv, tamafio, localizacion de
la empresa, actividad, caracteristicas de la competencia y el organigrama
actual de Prolachiv.




2. INTRODUCCION
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La industria lechera en América Latina y especialmente en la
costa ecuatoriana, ha sido considerada hasta hace poco, como
una actividad secundaria , pero actualmente es en las plantas
lecheras donde se lleva a cabo diferentes procesos con el objeto
de mantener el valor alimenticio de la leche y de sus derivados,
para que sean dignos de ser consumidos por el hombre.

La ensefianza de la Industria lactea en nuestro pais se ha visto
limitada por falta de técnicos en el ramo y por el reducido
nimero de empresas lecheras que hacen uso de personal
especializado como el tecndlogo en alimentos que estd
preparado para cubrir las exigencias profesionales de empresas
relacionadas con los alimentos.

Este trabajo no pretende enfocar toda la actividad desarrollada
en Prolachiv, sino mas bien despertar ¢l interés en dicho campo
y dar una idea de lo que yo realizd en esta compaiia en el -

departamento de control de calidad en la que se puede aplicar
todo lo adquirido durante los afios de estudio y poner en
practica experiencias obtenidas anteriormente.




3. DETALLE DEL TRABAJO REALIZADO
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3.1 LABOR DESEMPENADA

Trabajo para la fabrica de productos lacteos CHIVERIA, desde el 1°de mayo de 1990,
hasta la actualidad. Durante este lapso he desempefiado funciones como las de jefe de
manufactura, supervisor de produccion, asistente de produccion y desde el 1° de junio de
1993 como coordinador y jefe de control de calidad .

Esta ultima asignacion sera la que describa a continuacién y es la que consideraré en el
presente informe.

La gran responsabilidad que recae sobre el departamento de control de calidad implica
grandes sacrificios. Trabajo un promedio de 12 horas al dia de lunes a sabado,
empezando mis jornadas generalmente de 07h00 a 19h00 teniendo que reportar
directamente a la vicepresidencia de la compariia .

Para facilitar la descripcion de mis funciones en dicho departamento he procedido a
clasificarlas de la siguiente manera:

~ ¢ FUNCIONES DE PLANIFICACION
- Establecer normas de higiene en la planta
- Implementar anélisis microbiolégico
- Implementar tratamiento de aguas en calderas de vapor

- FUNCIONES DE EJECUCION
- Responsable de la investigacion y desarrollo de nuevos productos, contando para
este fin con ayuda de personal de produccion y la coordinacion con el jefe de planta.
- Responsable de la inscripcién y reinscripcion de los productos para obtener los
registros sanitarios.
- Ejecutar y/o coordinar las labores de limpieza y mantenimiento en el laboratorio.

~ FUNCIONES DE VERIFICACION
- Revisar periédicamente los procesos de produccion mediante controles de linea

FUNCIONES DE COORDINACION

- Coordinar con las dreas de produccion de nuestros proveedores para obtener las
mejoras que los respectivos productos requieren

- Soporte de los supervisores de produccion durante los procesos.

- Corresponsable en el chequeo e inspeccion de equipos en su parte operativa,

- Informar oportunamente a la vicepresidencia de la compafiia las novedades
encontradas durante el dia o la semana.

- Comunicar inmediatamente al jefe de planta de cualquier novedad encontrada para que
é1 aplique los correctivos inmediatos.

- Participar activamente en el proceso de calidad total.
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FUNCIONES DE CONTROL

- Supervisar y confrolar diariamente las labores de limpieza e higiene de toda la planta,
incluyendo el exterior de la misma.

- Responsable de rechazar o aprobar materias primas y material de empaque que llega a
bodega.

- Supervisar permanentemente las normas y procedimientos de higiene del personal

- Supervisar y aprobar o rechazar las devoluciones hechas por el distribuidor en base a
los criterios establecidos y documentados.

- Llevar control en perchas de autoservicio y en camara del distribuidor de todos
nuestros productos, reportando novedades directamente al jefe de planta y sugiriendo los
correctivos.

- Controlar el manejo de aguas y desechos.

FUNCIONES DE EVALUACION

- Evaliia las condiciones del producto en el mercado y analiza la competencia.

- Bloquea o libera producciones dependiendo si cumple o no los parametros, mediante la
realizacion de analisis organolépticos, fisicos y quimicos.

- Habilitar archivos histéricos de control de cada proceso.

- Responsable de mantener contramuestras de las diferentes producciones para hacer
monitoreo del producto. Informa en caso de novedades e inclusive ordena el blogueo de

producto en la camara del distribuidor o el retiro de las perchas de los puntos de ventas.

Como podemos observar casi el 50 % de las funciones estin orientadas al control
sanitario, debido a que se ifrata de productos sumamente perecibles como son los
productos lacteos ( ver en anexos productos utilizados en limpieza)

Debo aclarar que el objeto de sefialar las funciones en dicho departamento no implica la
descripcion en el presente informe, solo pondremos parte consideradas relevantes para
los interesados en el tema.




32 DESCRIPCION DE Lés PROCESOS

3.2.1 LECHE
* DIAGRAMA DE FLUJO DE LECHE PASTEURIZADA

DIAGRAMA T °C pMH PRESION GRASA X

RECEPCIONAR

PRECALENTAR

HOMOGENIZAR

PASTEURIZAR

ENFRIAR

ENVASAR
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"DESCRIPCION DEL PROCESO

La obtencion de un producto de alta calidad es el resultado de un cuidadoso
proceso de control y asesoramiento que incluye todas y cada una de las etapas
productivas.

Desde muy tempranas horas de la mafiana se inicia el proceso de control de
calidad en el misme ordefio mediante la limpieza y desinfeccion de los ordefios
mecanicos y la asistencia de un equipo técnico de veterinarios.

Concluido este proceso la vaca es ordefiada y la leche obtenida es
inmediatamente enfriada en tanques de acero inoxidables. El producto es
recogido en tanqueros de acero inoxidable con capacidad de 3500 lts. y es
llevado desde el cuarto de ordefio hasta la fabrica que esta ubicada a 2 Km
pero que corresponde a la misma hacienda Chiveria.

/ RECEPCION DE LECHE

En la recepcién el departamento de control de calidad toma el respectivo
muestreo para realizar los andlisis correspondientes ( ver anexo). En caso de
ser otro proveedor sino cumple las norma el producto es rechazado o su costo
disminuye . Generalmente nunca tenemos problemas con nuestra leche porque
es estrictamente controlada .

Una vez que llega la leche es medida mediante un caudalimetro electrénico y
una vez liberada se procede a calentarla para pasar a la siguiente etapa que es

. la de homogeneizacién.

HOMOGENEIZACION

La leche contiene un sinnumero de glébulos de grasa, los mismos que tienden a
juntarse en racimos y subir a la superficie debido a su menor densidad en
relacion con la del fluido de la leche. La finalidad de la homogeneizacion es la
subdivision de los globulos y racimos de globulos de grasa en la leche, en
particulas tan pequefias que ya no permanecen en la superficie de la leche en
forma de capa separada. Esto es conveniente porque hace que la leche sea mas
uniforme, dandole un sabor mas rico y un color mas blanco.
PASTEURIZACION

En el caso de la leche, la finalidad de la pasteurizacion es la eliminacion de
cualquier organismo generador de enfermedades que pueda contener, ademas
de la reduccién considerable de la cuenta bacteriana total a fin de mejorar su
capacidad de conservacién. La pasteurizacién también neutraliza la fosfatasa,
enzima que abunda en la leche cruda. Una reaccion positiva a la prueba de la
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fosfatasa realizada inmediatamente, es una indicacion fidedigna de que la leche
no ha sido bien pasteurizada y por lo tanto puede existir organismos patogenos.
La pasteurizacién es realizada cuando la leche es bombeada al tanque
pasteurizador de doble camisa donde entra vapor para calentar la leche hasta
63 °C. durante 30 minutos, para después ser enfriada hasta 10 °C. y envasada
inmediatamente. El enfriamiento no solo previene que la leche sufra mas dafio
debido al calor, sino también retarda la proliferacion bacteriana subsecuente, ya
que la leche no esta estéril

~« PARAMETROS DE CONTROL, FRECUENCIA Y OBJETIVO.
Entre los parametros mas importantes que controlamos podemos destacar:
- Temperatura que llega le leche a la fabrica
- Acidez expresada en porcentaje de acido lactico
- Densidad
- Porcentaje de grasa
- Solidos totales y solidos no grasos
- Color, olor, sabor
- Almidoén
- Antibiéticos
- Prueba del alcohol
- Recuento estandar en placa

" A excepcion de la prueba de almidon y del recuento estandar en placa todos tos

demés pardmetros son controlados por cada recepcion tanto en leche cruda
como en la leche pasteurizada para ser liberada y de acuerdo a los resultados
de los analisis la leche es designada para los diferentes productos que se
requiera producir. }
El objeto de controlar cada uno de estos parametros es para tener
conocimiento de la calidad que posee este producto.




J.2.¢ QUESO
T DIAGRAMA LE FLUJO DEL QUESU FRESCU

DIAGFRAMA T C TIEMP. pH GRASA %

RECEPCIONAR

PASTEURIZAR

ENFRIAR

MADURAR

COAGULAR

CORTAR

BATIR

LAVAR
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VOLTEAR
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« DESCRIPCION DEL PROCESO

La recepcion de la leche y la medida se realizan idéntico a lo visto en
descripcion del proceso para obtener leche pasteurizada .
PASTEURIZACION
Una buena pasteurizaciéon de la leche para fabricar queso tiene como efecto la
destruccién de todos los gérmenes patégenos (o sea, generadores de
enfermedades) que suelen abundar en ella, incluidos los agentes productores de
la brucelosis, la fiebre malta, la tuberculosis y la fiebre tifoidea. La temperatura
minima para una completa pasteurizacion es de 63 °C. durante 30 minutos.
La pasteurizacién e incluso el calentamiento moderado de la leche cruda
destruye las bacterias productoras de acido lactico (Streptococcus lactis y
Streptococcus  cremoris) practicamente necesarias para todas las
fermentaciones del queso. Por este motivo se tiene que reincorporar estas
bacterias a la leche en forma de fermentos para que la elaboracién del queso
sea normal.
Después de la pasterizacion, se enfria la leche por medio de agua fria que pasa
dentro de la doble pared del tanque pasteurizador, a fin de obtener la
temperatura deseada de coagulacion. Se debe sefialar que la temperatura de
cuajado depende del tipo de queso que se desea elaborar.

S RACION

~El fermento lactico se agrega a la leche de queseria a fin de crear acido lactico
a partir de la lactosa de la leche para mejorar la conservacion del producto
resultante. En queseria se agrega 0,8 a 1,0% del volumen de leche en el tanque.
El periodo que transcurre desde que se agrega el fermento a la leche, hasta que
se empieza 2 hacer el queso, se denomina tiempo de maduracion. Este lapso es
muy variable segin el estado de acidez inicial de la leche.

: GULACION

“Es la solidificacién de la leche debido a la precipitacion de la caseina, la cual
encierra la mayor parte de la grasa.
La cuajada tiene la apariencia de una gelatina de color blanco y se forma al
cabo de 30 minutos después de haber echado el cuajo .
CORTE DE LA CUAJADA
Es la division del coagulo de caseina, por medio de la lira
El corte tiene por objeto transformar la masa de cuajada en granos de un
tamafio determinado, para dejar escapar el suero. .
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El tamafio de los granos de cuajada depende del contenido de agua que se
desea en el queso.

=BATIDO DE LA CUAJADA
Es la agitacién de los granos de cuajada dentro del suero caliente, para que
salga el suero que poseen en su interior.
Conforme avanza el batido, el grano disminuye de volumen y aumenta su
densidad, por la perdida paulatina de suero.
Es importante sacar gran parte del suero del interior de los granos de cuajada,
pues en caso confrario, el queso resultante tendrd demasiada humedad y su
periodo de conservacion serd muy corto, ya que la presencia de agua favorece
la multiplicaciéon de los microbios. Ademas, esta agua esta acompafiada de
lactosa, la cual es el principal alimento de los microbios. Por eso , mientras
exista en el interior del queso mas lactosa, no transformada en acido, mas
rapido se dafiara el queso.
LAVADO Y SALADO DE LA CUAJADA
El layado es la mezcla de los granos de cuajada con agua caliente, con el
proposito de sacar el suero, cargado de lactosa y de acido lactico, del interior
de aquellos y reemplazarios con el agua. De esta manera, diluyendo la lactosa
se detiene la acidificacion de la cuajada e ingresa agua para conservar una
consistencia blanda o semidura en el futuro queso.
Se aprovecha el lavado para agregar un poco de sal a la cuajada. Su objetivo no
es tanto dar sabor al queso, pues este sera madurado posteriormente, sino
obstaculizar el desarrollo de los microbios de la putrefaccion , con lo que se
aumenta el periodo de conservacion del queso.

_ MOLDEADO
El moldeado es la colocacién de los granos de cuajada dentro de un molde que
da la forma al queso.
SALADO
Se sumergen los quesos en una salmuera con una salinidad de 20 - 22 grados
baumé para propiciar la formacion de la corteza . La corteza se forma debido a
la salida del suero y la entrada de sal a la periferia del queso. Se deja enfriar la
solucion hasta 12 °C. y se coloca en ella los quesos.
PARAMETROS DE CONTROL, FRECUENCIA Y OBJETIVO.
Entre los parametros mas importantes que controlamos podemos destacar:
- Temperatura que llega la leche a la fabrica
- Acidez expresada en porcentaje de acido lactico
- Porcentaje de grasa




- Humedad

- Color, olor, sabor

- Apariencia

- Peso.

Todos estos parametros son controlados en cada produccion antes, entre y
después , para de esta manera garantizar que la calidad de nuestro producto
esté a la altura del prestigio que exige la marca Chiveria.

También es muy importante el embalado final e incluso la forma como se
manipula el producto para que llegue a los lugares de expendio con una
excelente presentacion que es el complemento para tener el éxito deseado en
preferencia por parte del publico consumidor.




3.2.3 YOGURT

« DIAGRAMA DE FLUJO DEL YOGURT LiQUIDO
PUNTOS DE CONTROL K
¥  RECEPCIONAR LECHE

MEDIR
DESCREMAR
ADICIONAR INGREDIENTES
PASTEURIZAR
HOMOGENIZAR
¥  ADICIONAR CULTIVO
INCUBAR
&K CORTE

YOGURT BLANCOL__l__\ YOGURT FRUTA

i

ENFRIAR ADICIONAR AZUCAR

ENVASAI (Dietético) ENFRIAR

ADICIONAR AZUCAR ADICIOLAR MERMELADA

s

S

% LLENAR

ALMACENAR EN CAMARA

% COMERCIALIZAR
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« DESCRIPCION DEL PROCESO

La recepcion de la leche y la medida se realizan idéntico a lo visto en
descripcion del proceso para obtener leche pasteurizada .

DESCREMADO
Este proceso se lo elabora por centrifugacién con la ayuda de una centrifuga
Alfa-Laval. Para facilitar este proceso la leche es calentada hasta 35 °C.
La crema obtenida es pasteurizada para posteriormente ser utilizada, en la
elaboracién de mantequilla, crema de leche y queso crema. |
En la elaboraciéon de yogurt es importante este proceso no solo para obitener
crema sino también para la conservacion ya que se disminuye la posibilidad de
enrranciamiento al bajar la materia grasa de 3,5% al 2% que es nuestro
parametro final. De igual manera la leche descremada se la vende como leche
dietética por poseer un contenido de grasa maximo de 0,1 %.

~ ADICION DE INGREDIENTES

Esta operacion se la realiza con la ayuda de una bomba conectada a un ventun
lo que facilita la adicion de ingredientes como leche en polvo para elevar los
solidos asi como la de estabilizadores que permiten tener una mejor
consistencia y textura , ademas permite mantener una estabilidad en el
producto evitando asi posible dafios como sinéresis ( ver anexo dafios del
yogurt). \
PASTEURIZACION

~Se la realiza a 85 °C. por 30 minutos en el tanque pasteurizador que es idéntico
al descrito en leche pasteurizada.

“HOMOGENEIZACION
Se la realiza para obtener glébulos de grasa mas pequefios asi como tambien
distribuir de manera homogeénea los ingredientes adicionados.
Esta operacién se la realiza a 70 °C. en un homogeneizado a 2500 PSI de
presion,
INCUBACION
Después de estar homogeneizado pasa al tanque procesador donde se baja la
temperatura a 42°C. para posteriormente agregarle el cultivo y darle agitacion
por 15 minutos para luego parar la agitacion y dejarlo en reposo por 3 a 5 horas
que seré el tiempo de incubacién dependiendo el tipo de cultivo que se utilice.
CORTE
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Una vez que se ha cumplido el tiempo de incubacion y se comprueba que el Ph
ha descendido a 4,6 se realiza el corte que consiste en prender el agitador del
tanque v mandar por la camisa del tanque agua helada para bajar la
temperatura del producto y detener la acidificacion del producto.

\ PREPARACION DE SABORES

La base para todos los yogures liquidos es la misma, para prepara los diferentes
sabores lo que se realiza es adicionar el concentrado o mermelada del sabor
que se desee y ajustar los sélidos solubles controlando los grados brix.
ENVASADO

El yogurt es envasado en maquinas semiautomaticas y tapado manualmente
para luego ser embalado y guardado a las camaras frigorificas a temperaturas
no mayo'a 4°C.

El producto antes de salir a la venta es analizado para comprobar si esta dentro
de los parametros y ser liberado por control de calidad . Luego los camiones
equipados con sistema de refrigeracion Thermoking, nuestro productos son
trasladados en condiciones higiénicas hasta la bodega principal de Ecuadasa
para posteriormente comenzar la distribucion y venta.

- PARAMETROS DE CONTROL, FRECUENCIA Y OBJETIVO.
Entre los parametros mas importantes que controlamos podemos destacar:
- Temperatura que llega la leche a la fabrica

- Acidez expresada en porcentaje de acido lactico

- Densidad

- Porcentaje de grasa

- Sélidos totales v solidos no grasos

- Color, olor, sabor

- Antibioticos

-Ph

- Grados Brix.
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3.3 DESCRIPCION DE LOS ANALISIS

Muchos vy muy diversos son los procedimientos que en el transcurso de los
tiempos se han desarrollado para la determinacion de las caracteristicas fisico-
quimicas de la leche.

Sin embargo, el problema hasta hace pocos afios de tener que elegir entre
diversos métodos para la realizacion de un determinado analisis, se encuentra
hoy en parte resuelto con la aparicion de normas analiticas, que una vez
adoptadas oficialmente a escala nacional o intemacional, obligan a su
utilizacion dentro del ambito correspondiente.

Dentro de los analisis que se realizan en Prolachiv podemos describir los
siguientes:

3.3.1 ANALISIS FISICOS

Determinacion del peso especifico

Determinacion de solidos totales y solidos no grasos
Determinacion de sélidos solubles

Determinacion de pH

Determinacion de consistencia

3.3.2 ANALISIS QUIMICOS
Determinacion de materia grasa
Determinacion de acidez titulable
Determinacion de almidon
Prueba del alcohol

Prueba de antibioticos




LECHE
DETERMINACION DEL PESO ESPECIFICO

Fundamento

E! método del lactodensimetro se basa en el uso de un densimetro graduado-
adecuadamente y en el principio que dice, que si un cuerpo flota en un liquido
desalojaran una cantidad de liquido igual a su peso

Instrumental

- Lactodensimetro Quevenne debidamente contrastado y con divisiones de medio en
medio grado.

- Termémetro centigrados comprobado.

- Probeta transparente de didmetro suficiente para que el lactodensimetro no toque a
las paredes.

Procedimiento

Una vez bien limpio el material y la muestra de leche preparada a 15° C_, se vierte
esta en la probeta, ligeramente inclinada para evitar 1a formacion de espuma
llenandose completamente, & al menos hasta un nivel tal que el volumen restante sea
claramente inferior al deposito del lactodensimetro, de tal forma que al introducir este
se provoque un desbordamiento de la leche, que se reciba en una capsula o platiilo
sobre el que se sitiia la probeta eliminando asi de la superficie de la leche los indicios

de espuma que pudieran difi¢ultar la lectura. /(v omne #  /efs & comecemt |

¢

Lectura

La lectura del lactodensimetro se efectuard tomando como base la parte superior del
menisco y leyendo los grados Quevenne correspondientes, a la raya inmediata superior
a la parte mas alta del menisco .

La temperatura de la leche deberd permanecer durante Ja lectura comprendida entre
13°C y 18°C.

El peso especifico de una muestra no se puede determinar antes de haber transcurrido
tres horas después de su ordefio, tiempo en el cual los tiempos han escapado.

Resultados
El peso especifico de la leche se determinara siempre a 15°C. Si la lectura se hubiese
realizado a temperatura diferente de 15°C. debera corregirse sumando o restando 0,2 a




los grados Quevenne leidos por cada grado centigrado que supere a 15°C, o descienda
por abajo de esta ultima temperatura, respectivamente.

Cuando se usa el lactometro de Quevenne, el peso especifico es igual a la lectura
corregida del lactometro sobre mil, mas uno asi :

Pe= lc

1000

+1.00

Ejemplo: lectura del lactometro corregida es 30

Pe =30
+1.00

1000

Pe =1.030
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DETERMINACION DE SOLIDOS TOTALES Y

SOLIDOS NO GRASOS
Esta constituido por el total de grasa, sales, azicar, protinas y componentes menores
no volatiles.
Cuando se resta del porcentaje de la materia seca el porcentaje de materia grasa el
resultado sera la materia desengrasada o residuo seco desengrasado (S.N.G)

Interpretacién de los resultados

La norma INEN que fija como requisfto minimo el 11,2 % de residuo seco y el 3,0 de
materia grasa lo que significa el 8,2 % de solidos no grasos .

Cuando se ha producido la adicion de agua a la leche, el porcentaje de residuo seco
disminuye. La disminucién es mas pronunciada si se ha realizado el doble fraude
consistente en el aguado y el descremado.

El dato de residuo seco de la muestra comparada con el de leche entera suministra un
dato seguro para determinar las adulteraciones.

Calculo de solidos totales
Existen varias formulas para calcular el residuo seco, utilizando los datos de densidad
y grasa obtenidos analiticamente.
Férmula de Fleischman :
ST=1c +(1,22*G) + 0,22
4

Siendo : S.T = Solidos totales

ILc = Lectura corregida del lactodensimetro

G = Porcentaje de grasa

Ejemplo : Calcular los S.T de una muestra de leche con 3,5 % de grasa y con 30
grados en lactometro a 15° C.
ST=30 +(1,22%3,5) +0,22
4
ST=12%

En la prictica, se puede evitar estos calculos utilizando la tabla que esta en anexo.
%

Calculo de solidos ne grases
Se lo puede obtener restando del porcentaje de sélidos totales el porcentaje de materia
grasa o también podemos aplicar la férmula :

SNG = Le/4 + (0,28* G)
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DETERMINACION DE SOLIDO SOLUBLES

Fundamento
El método se basa en determimar el contenido de sélidos solubles, midiendo la refraccion de
Ia luz en el producto con ayuda de un refractémetro.

Instrumental
- Refractémetro tipo Abbe o portatil
- Termémetro

Procedimiento

Para determinar los grados Brix de una solucién con el refractometro tipo Abbe, se debe
mantener la temperatura de los prismas a 20° C. Luego se abren los prismas y se coloca una
gota de la solucion . Los prismas se cierran . Se abre la entrada de luz .

En el campo visual se vera una transicion de un campo claro a uno oscuro . Con el botdn
compensador se establece el limite de los campos, lo mas exacto posible.

Con el boton calibrador se fija el limite en la cruz de las diagonales del cuadro superior. En
el cuadro inferior se lee el indice de refraccion y los grados Brix.

El uso de refractometros portatiles es igual al anterior . Se diferencia del primero en que la
lectura de este se toma a la temperatura ambiente. Por lo tanto, si la temperatura no es de
20 ° C, se debe corregir la lectura.

Después de su uso, los prismas del refractometro deben limpiarse con un algodon
empapado de agua destilada o de alcohol, y posteriormente deben de secarse con papel
absorbente sin dejar manchas ni rayas. Después, los prismas se cierran y se colocan papel
absorbente entre ellos.
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DETERMINACION DEL PH O ACIDEZ ACTUAL

Fundamento

Se basa en medir la concentracion de iones hidrégeno disociados que existe en un lifro de
una solucion, es lo que mide su acidez y se llama acidez actual.

Matematicamente, este es defmido como el logaritmo negativo de el ion hidrogeno activo.
pH=-log. (H+)

Instrumental y reactive

- Potencidémetro

- Electrodo

- Termémetro

- Soluciones amortiguadoras ( pH = 4 y otra pH constante de 7 )

Calibracién del equipo

El potenciémetro debe calibrarse con frecuencia. Para esto, se utilizan dos soluciones
amortiguadoras. Una tiene un pH constante de 4, la otra un pH constante de 7. Se calibra de
la siguiente manera :

- Se lava el electrodo con agua destilada

- Se mtroduce la parte sensible en la solucion amortiguadora de pH 4

- Se toma la temperatura de la solucién y se ajusta con el botén correspondiente

- Se enciende el potencidmetro, se ajusta la escala.

- Se espera a que la aguja se estabilice.

- 8i la aguja no marca 4, se ajusta con el tornillo para que marque el pH 4

- Se repiten las operaciones con la solucion amortiguadora de pH 7.

Procedimiento

- Se vierte la muestra en un vaso

- Se conecta el electrodo en la muestra

- Se toma la temperatura de la muestra. Conforme a su temperatura se ajusta el
aparato con el botén correspondiente.

- Se enciende el aparato y se escoge la sensibilidad.

- Se toma la lectura cuando la aguja se haya estabilizado

- Se apaga el potenciémetro

- Se saca el electrodo de la muestra, se lava y se guarda en su estuche.
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DETERMINACION DE LA CONSISTENCIA

Fundamento

El método se basa en la determinacion de la consistencia de materiales viscosos por
medicion de la distancia que el material fluye ( derrama o inunda ) debajo de su propio peso
en un intervalo de tiempo dado a fin de estandarizar y fijar lotes de produccion.

Instrumental
- Consistémetro Bostwick

Fijacién del instrumento
Colocar el consistometro en una superficie (nivel plano) y ajustar las tuercas de nivelacion
hasta que la burbuja en el nivel circular esté centrado .

Procedimiento

Llenar el depdsito con el material a ser investigado y nivelar por fuera y por arriba con una
espatula u otra punta o filo derecho. Presionar abajo el disparador para abrir la entrada y, al
mismo tiempo empezar a mirar el pase . A la finalizacién del periodo de tiempo escogido,
determinar cuanta distancia o cuan lejos el material ha sido derramado por lo largo de la
cubeta. Tomar el maximo de la lectura al centro de la cubeta y el minimo de la lectura en la
punta o filo de la cubeta y promediar los valores.

Cuando se use el consistémetro, estar seguro que la entrada este completamente cerrado
antes de llenar el depésito . El depdsito debe estar completamente lleno hasta el filo.

Un material debe ser siempre examinado tan rdpidamente como sea posible después de
haber sido removido de la temperatura constante de la estufa o bafio para prevenir cualquier
cambio de la consistencia causado por cambio de temperatura o exposicion al aire.

El resultado se lo presenta de la siguiente manera por ejemplo al medir una mermelada
12 grados Bostwick en 20 segundos a 20 ° C,
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DETERMINQCION DE LA MATERIA GRASA
METODO GERBER

Fundamento

El método se basa en separar la grasa de su fase acuosa en un butirbmetro con écido
sulfirico para disolver las proteinas y alcohol amilico para facilitar la separacion mediante
la centrifugacion

Instrumental

- Butirometro original Gerber

- Tapon flexible

- Empuja tapones para subir la columna de grasa y facilitar la lectura

- Pipetas de 10 c.c o medidor automatico para el acido sulfiirico

- Pipetas de 1 ¢.c o medidor automatico para el alcohol amilico o isoamilico.
- Pipetas de 11 c.c para la leche

- Bafio Maria con termostato regulable a temperatura de 65° C.

- Centrifuga de butirometros Gerber.

Reactives
- Acido sulfiirico incolora exento de impurezas de peso especifico 1,820
- Alcohol amilico, exento de furfural , aceite y aldehidos de peso especifico 0,815

Procedimiento

- Con una pipeta se mfroducen en el butirémetro 10 mi de 4cido sulfiirico.

- Se afiaden lentamente 11 ml de leche, que se dejan resbalar por un costado del
butirémetro con la pipeta inclinada a 45 °.

- 8e adiciona 1 ml de alcohol Isoamilico y se tapa.

- Se envuelve el butirometro en un pafio humedecido ; la muestra se calienta hasta
85 °C.

- Se mezcla el contenido mediante la inversion del butirémetro hasta la disolucion del
coagulo.

- Se calienta el butirometro en un bafio Maria a 65° C durante 10 minutos. Ahora ya
esta listo para su centrifugacion.

- El butirometro se coloca en la centrifuga con los tapones hacia abajo

- La cenfrifuga mantiene una temperatura de 65° C. Se centrifuga durante 5 minutos
22000 r.pm

- Después se calienta el butirometro en un bafio Maria a 65 °C .




Resultados

La lectura se toma de la forma siguiente :

- Con el tapdn hacia abajo y con el empuja tapones , se levanta o baja el nivel inferior
la columna de grasa hasta coincidir con una de las divisiones mayores de la escala.

- Se foma la lectura del contenido graso. Esta se obtiene de la diferencia enire la parte
inferior del menisco superior de la columna de grasa y la interfase de la grasa con
la fase acuosa .
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LECHE
DETERMINACION DE LA ACIDEZ TITULABLE

Fundamento

El método se basa en la neutralizacion de los iones de hidrégeno del 4cido con
solucién de hidréxido de sddio de concentracion conocida y observar el viraje
mediante cambio de color con ayuda de un indicador como la fenolftaleina.

Instrumental

- Matraz Erlenmeyer de 100 cm?

- Pipeta volumétrica de 10 cm® 0 9 cm?®

- Bureta graduada de 25 cm?, con divisiones de 0,05 cm® o de 0,1 cm?
- Gotero.

Reactivos
- Solucién 0,1 N de hidréxido de sodio, debidamente estandarizada
- Solucién indicadora de fenolftaleina al 2 %.

Preparacién de la muestra

- Llevar la muestra a una temperatura de aproximadamente 20°C y mezclarla
mediante agitacion suave hasta que esté homogénea, cuidando que no haya separacion
de grasa por efecto de la agitacion.

- Si se forman grumos de crema y éstos no se dispersan, calentar la muestra en bafio
Maria hasta 35°- 40° C, mezclando cuidadosamente e mcorporando cualquier
particula de crema adherida al recipiente, enfriar rapidamente hasta 18°- 20°C. Si
quedan particulas blancas o grumos de grasa adheridos a las paredes del recipiente, la
determinacion no dara resultados exactos.

Procedimiento

Se determina volumétricamente operando sobre 10 mililitro de leche con solucién N/9
de sosa o sobre 9 mililitro de leche con solucién N/10. Como indicador se emplean
0,5 ml. de fenolftaleina. Se da por terminada la valoracién cuando aparece una
coloracion rosa fécilmente perceptible por comparacién con un testigo, tomando de la
misma leche. Dicha coloracién desaparece progresivamente, pero se considera
obtenido el viraje cunando el tinte rosa persiste durante 10 segundos .
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Resultados
Los resultados se expresan en peso de acido lactico por 100 mililitro empleados de
solucion,

Ejemplo:
Al valorar una muestra de leche se consumio 1,6 ml. de sosa

% de acidez = 1,6 ml.
10 S

% de acidez= 0,16 %
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DETERMINACION DEL ALMIDON

Fundamento

Este método consiste en que uno de los compuestos principales del almidén como es la
AMILOSA que tiene forma helicoidal se ve estabilizada por varios agente capaces de
formar complejos como el yodo . Una de las caracteristicas mejor conocidas de la amilosa
es su capacidad para retener el yodo, para dar un complejo de color azul intenso.

Instrumental
- Tubos de ensayo

- Pipetas

Reactivo

- Solucion de yodo (Lugol)
Yodo lg
Yoduro de potasio—- 2 g.
Agua destilada

Procedimiento

- Se coloca 10 . de la leche a examinar en un tubo de ensayo
- Se afiade a la leche 1 ml. de la solucién de la mezcla

- Se agita y se observa la coloracién de la mezcla.

Resultados

- 8i la leche no contiene almidones o féculas toma un color amarillento.

- 8i la leche contiene almidones adquiere un color mas o menos azulado segin la clase
y cantidad de aqueéllos.
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PRUEBA DEL ALCOHOL

Fundamento

El método se basa en afiadir a la leche una cantidad de alcohol etilica ; si ésta ha sufrido
acidificacion o es anormal por contener calostro o provenir de vacas afectadas con mastitis,
se forman coagulos y el ensayo se reporta como positivo. Este método se basa en el hecho
de que el alcohol afecta la proteinas de la leche deshidratandola y desnaturalizandola.

Instrumental
- Tubos de ensayo
- Pipetas aforadas de 5 cm?

Reactives
solucion acuosa de alcohol etilico. solucion a 75 % (v/v)

Procedimiento

- Transferir 5 cm3 de muestra a un tubo de ensayo y agregar 5 cm3 de solucién acuosa de
alcohol etilico . Tapar el tubo y agitario invirtiéndolo dos o tres veces.

- Observar si existe formacion de coagulos, en cuyo caso, reportar el ensayo como positivo;
caso contrario, reportarlo como negativo.
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PRUEBA DE ANTIBIOTICOS

Fundamento

El método se basa en la determinacion rapida de antibioticos beta-lactam en la leche
utilizando enzima y pastilla con extracto de levadura para favorecer la reaccion que se
manifiesta por cambios en el color.

Reactivos
El kit viene completo con los siguientes componentes:
~ 25 frascos con enzima en una cubeta plastica.
- 27 tabletas de reactivo en un frasco y pinza.
- Una jeringa con 25 pipetas descartables.

Procedimiento
1) Preparar la muestra sometiéndola a ebullicién, luego bajar la temperatura hasta 45
°C.
2) Precaliente el incubador .
3) Cuidadosamente arranque el sello y saque la tapa de caucho del frasco que posee la
enzima.
4) Coloque una pipeta descartable firmemente sobre la punta de la jeringa .
5) Completamente presione el émbolo de la jeringa colocando la punta de la pipeta
media pulgada dentro la muestra.
6) Permitir que el émbolo de la jeringa retorne gradualmente.
7) Transferir la muestra de leche de la jeringa al frasco presionando lentamente el
émbolo de la jeringa.
8) Asegure que la transferencia de leche sea completa de la jeringa al frasco.
9) Poner el tapdn de caucho.
10) Agitar el frasco para formar una solucién con toda la enzima.
11) Coloque el frasco tapado dentro del incubador precalentado.
12) Incubar 5 minutos a 47 °C.
13) Después de los 5 minutos de incubacién ...usando pinza...adicionar una tableta al
frasco.
14) Poner la tapa y agitar el frasco hasta que el color amarillo comience a aparecer en
la leche.
15) Incubar el frasco con la tableta por 15 minutos a 47 °C.
16) Cinco minutos dentro la incubacion, remover y agitar el frasco para favorecer la
desintegracion de la tableta. '




Resultados

Después que ha pasado los 15 minutos completos sacar el frasco del incubador.
Compare los colores del gréfico.

- Un color naranja indica un resultado negativo,

- Un color amarillo indica un resultado positivo.

- Un color intermedio entre el naranja y amarillo indica que existen pequefios residuos
de antibidtico y se reporta dudoso.
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TAMANO Y LOCALIZACION

Nombre de la fabrica "PROLACHIV" Productos Lacteos Chiveria
Propietario St. Juan José Vilaseca

Gerente General Ing. Nicolds Romero

Direccién Guayaquil, Kilémetro 32,5 via a Daule

Teléfono 796-782.

Prolachiv estd ubicada en la hacienda Chiveria, cuya extension es de 30 hectdreas y
es donde se encuentran las vacas las que nos proveen de la materia prima, extraida por
medio de ordefiadores mecénicos que realizan la labor de succién delicadamente;
Luego pasan a depdsitos especiales que se encuentran junto al ordefio, en donde se
almacena y se enfria rapidamente a una temperatura de 4 °C. Posteriormente la leche
es llevada a la planta en tanqueros de acero inoxidable.

La fabrica cuenta con un terreno cuya arca total es de 3000 m* y se encuentra
distribuida de la siguiente forma:

- Seccién preparacion, en esta 4rea es donde se realiza la labor preparacidn por parte
del mamufacturador y se encuentran los tanques pasteurizadores y de incubacion,
Homogenizadores, descremadoras, marmitas, bombas etc.

- Seccidn llenado, Esta es el drea més importante de la fabrica que consta de cuarto a
4°C, de temperatura con ozonizadores que garantizan un envasado en condiciones
higiénicas ptimas para asi evitar, en esta Gltima etapa algin tipo de alteracién en la
calidad. Es asi como los productos lacteos CHIVERIA llegan a su destino en
perfectas condiciones, asegurando un nivel de calidad dificilmente alcanzado en
nuestro medio.

- Laboratorio de Control de Calidad, que tiene un é4rea de 24 m® donde se realizan
desarrollo de productos , los andlisis fisico-quimicos y se esta incrementando el
andlisis microbiolégico. (

- Ademds existen otras dreas como :las de frio que corresponden a las cdmaras de
refrigeracion; bodegas, cuartos de suministro de energia donde se encuentran el
generador de corriente, caldero, banco de hielo etc.

Es de anotar que la planta actualmente trabaja tres tumos de 8 horas de lunes a
sabado y que tiene 9 afios de existencia comenzando con producciones de 800 kg.
diario de producto terminado y actualmente se esta produciendo 15000 kg.

Cuenta con un total de 30 colaboradores distribuidos de la siguiente manera.

Jefe de planta, Jefe de control de calidad, jefe de mantenimiento, jefe de bodega,
supervisores, comprador y colaboradores de lineas varias.

ACTIVIDAD

Las instalaciones fueron hechas exclusivamente para la elaboracion de yogurt . pero
como una de las metas de la empresa es ampliar su gama de productos y optimizar sus
procesos para asegurar asi un nivel de calidad que nos convierte en los lideres del
mercado, actualmente estamos produciendo leche pasteurizada, leche dietética, leche
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chocolatada, granizado, helado mantecado, helado yogurt, granizado, queso, cuajada,
mantequilla v una serie de productos mas que paulatinamente vamos lanzando al
mercado. Cada uno de ellos tan puro y saludable que da gusto llevarlo a casa... y gran
confianza consumirlo. Porque en CHIVERIA pensamos que la salud y el placer de la
familia no es cuestion de precios, sino de eiemental sentido de responsabilidad.

MERCADO Y DISTRIBUCION

El mercado es Unicamente nacional.

PROLACHIV no cuenta con distribucion propia. Todos los productos son
comercializados a través de la empresa ECUADASA.

ECUADASA realiza ventas directa y venta indirecta a los subdistribuidores ubicados
en diferentes provincias del pais.

La venta directa, se lleva a cabo en la mayor parte de la provincia del Guayas en:

- Supermercados

- Comisariatos

- Tiendas o despensas.

La venta indirecta, Ecuadasa la realiza a los subdistribuidores ubicados en :

- Quito

- Cuenca

- Manta

- Ambato

Estos subdistribuidores se encargan a la vez de abastecer supermercados,
comisariatos, tiendas o despensas a la provincia a la que corresponden.

CARACTERISTICAS DE LA COMPETENCIA

Al estudiar el comportamiento de la oferta, debemos considerar la disponibilidad de
productos similares en el mercado, sean estos obtenidos en forma casera o industrial.
El surgimiento de locales de venta de yogurt ha aumentado notablemente, pero a pesar
de esto no representa no representa una gran competencia. La verdadera competencia
son las empresas que se dedican a la elaboracion de yogurt a nivel industrial como
Toni en Guayaquil; Kiosco, Miraflores y Pura Crema en Quito . Su competencia se
basa mas en precio que en calidad.

Otras de las competencias que estan cogiendo fuerzas y que son verdaderas amenazas
son las industrias extranjeras como Alpmna, Dannon etc. que ya estan introduciendose
en nuestro mercado.




5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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El estar trabajando en una empresa del prestigio que tiene Prolachiv, me ha
permitido aplicar gran parte de mis conocimientos adquiridos durante mis
afios de estudio, asi como el realizarme profesionalmente al adquinr
experiencia que solo la practica lo da.

Si bien es cierto, este informe no refleja de manera real lo que se realiza en
esta empresa, el objetivo principal es por lo menos, dar una idea de lo que se
hace en una fabrica de productos lacteos, principalmente en un departamento
como el de control de calidad al que se lo considera como el filtro de la
compaiiia.

Al trabajarse con productos lacteos y derivados, se debe tener bases bien
solidas sobre la sanidad e higiene al tratarse de productos considerados
altamente perecibles, por lo que el 50 % de la actividad total en Prolachiv
esta orientada a la higiene y es a lo que se le atribuye el éxito de tener
productos con un alto nivel de garantia y calidad, marcando de esta forma la
diferencia con la competencia.

Entre las recomendaciones que puedo aportar tanto a la fabrica como al
Protal me permito citar las siguientes:

- La gran velocidad con que avanza la ciencia obliga a que los profesionales
se mantengan actualizados, para esto los industriales deben instruir de manera
constante al personal ya que la competencia aumenta y el consumidor tiene
mas opciones de elegir, lo que obliga a ser mas eficientes y esto solo se
consigue teniendo a todo el personal bien capacitado .

- Es importante que Prolachiv continte entregando donaciones a Monasterios
y orfanatos ya que contribuye con una excelente labor social que enorgullece
v compensa el esfuerzo de todos quienes hacemos esta empresa.

- Protal debe mantener en su plan de estudio el periodo de practicas en
industrias que estén acordes con la profesion, ya que considero por
experiencia propia que es el camino mas eficiente para conseguir tener una
vision méas amplia de la funcién que debe desempefiar el tecndlogo en
alimentos en las fabricas, considerandose que este debe ser mucho mas
practico que tedrico. También es de gran importancia el incrementar las
visitas a las diferentes industrias de alimentos.
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7. ANEXOS




ARTICULO SOBRE PRESENTACION A S.A

En CHIVERIA estamos orgullosos por la forma en que hacemos las
cosas, porque el proceso que utilizamos para la produccién y preparacion
de la leche es como para sorprender a cualquiera.

Directamente de nuestras vacas, es extraida por medio de ordefiadores
autométicos que realizan la labor de succién delicadamente; tan
delicadamente que mientras esto sucede ellas siguen comiendo. De esta
forma, evitamos que nadie ni nada toque el producto;, ni manos sucias ni
ufias que lastimen. Luego pasa por tuberias esterilizadas a depdsitos
especiales que se encuentran junto al ordefio, en donde se almacena y se
enfria rapidamente a una temperatura de 4 grados centigrados.
Posteriormente, la leche es llevada a la planta por medio de tanqueros de
acero inoxidable previamente lavados y desinfectados, aqui el
departamento de control de calidad realiza todos los anélisis respectivos y
es quien bloquea o libera el producto antes de ser utilizado. Luego de ser
liberado pasard a la etapa de pasteurizacién a una temperatura de 62 ° C.,
durante treinta minutos. De esta forma la leche no sufre alteraciones (no
pierde nutrientes), ni se expone a impurezas ni contaminaciones.

Es un trabajo lindo con un proceso responsable y garantizado.
Ordefiamos sélo a las 04h00 y a las 16h00 , mientras tanto nuestras
vaquitas sélo comen y son muy bien atendidas por nuestros médicos
veterinarios cada dia ...saludablemente.

El yoghurt CHIVERIA es una leche pura de vaca de nuestra produccion
bajo los més estrictos controles de calidad, debidamente pasteurizada,
fresca, descremada, fermentada con lactobacilo bulgarico y estreptococo
terméfilo las cuales se encuentran vivas en el producto que usted
adquiere. Muchos fabricantes en su afén de extender la vida actual del
producto aplican un tratamiento de calor o pasteurizacién que elimina a
las bacterias y que por tanto deja intacta la lactosa de la leche. El efecto
benéfico del yoghurt se obtiene cuando usted ingiere yoghurt con bacteria
viva la cual va actuar en su sistema digestivo.

El yoghurt estd definido como un alimento nutricionalmente superior a la
leche debido al efecto positivo que tiene la bacteria productora de yoghurt
sobre la lactosa de la leche.




La proteina contenida en el yoghurt tiene un mayor grado de
digestibilidad que la proteina contenida en la leche llegando a digerirse
casi un 95 % rdpidamente . Facilita la digestion de otros alimentos v la
absorcién de fosforo, hierro y vitaminas, ademas es muy rico en calcio.
La bacteria produce también vitaminas B6, B12, niacina y acido folico. El
acido félico es esencial para la produccion de glébulos rojos v es también
muy importante en el crecimiento del feto durante el embarazo.

Estas son las caracteristicas garantizadas del yoghurt CHIVERIA.

Una vez listo el producto , se envasa en recipientes herméticos
completamente esterilizados. Estos envases , especialmente elaborados ,
garantizan la perfecta conservacién de cada uno de nuestros productos a
la vez que facilitan su fraslado y utilizacion. Luego en camiones
equipados cada uno con el sofisticado sistema de refrigeracién THERMO
KING, nuestros productos son trasladados en condiciones higiénicas
Optimas para asi evitar, en esta (ltima etapa algiin tipo de alteracién en la
calidad . Es asi como los productos lacteos de CHIVERIA llegan a su
destino en perfectas condiciones, asegurando un nivel de calidad
dificilmente alcanzado en nuestro medio .

Nosotros producimos leche, yoghurt, queso, cuajada, mantequilla,
granizado, queso crema, postre de yogurt, crema de leche, base de helado
y una serie de productos mas que paulatinamente vamos lanzando al
mercado. cada uno de ellos tan puro y saludable que da gusto levarlo a
casa... y gran confianza consumirlo. Porque en CHIVERIA pensamos que
la salud y el placer de la familia no es cuestion de precios, sino de
elemental sentido de responsabilidad Por eso trabajamos felices y

orgullosos.

DPTO. CTRL DE CALIDAD
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CHIVERIA 'PLANTA-

L )
LECHE PASTEURIZADA PARA 2000 LT. ! PROCEDIMIE §_pP-02
|
APROBADO .- FECHA: 24/06/93 PAG.# 1 DE 1

JEFE DE PLANTA TTCEPRESTDENTE | CBSERVACIGNES: MEJRADO A

Responsable = Accidn

MANUFACTURADOR Pasteuriza leche a 63 grados
centigrados por 30 minutos

Homogeniza leche s8in presién
por 60 minutos. e .

Enfria leche a 15 grados
centigrados por 35 minutos.

SUPERVISOR . llena planilla de control
temperatura, tiempo V¥ presién.

CONTROL CALIDAD ; Llena planilla Control Linea
Proceso.

Envasa y almacena la leche en
frio a b grados centigrados en
un tiempo de 90- minutoe.

CONTROL CALIDAD Controla sl el producto Cumple
parametros:

Ta) 51 cumple 1ibera
producto para su
despacho.

Tob) S{ no cumple destina a
P7.

Elabora Nota de Entrega de
Productos Terminados en
Original y dos coplas

-

9.- Verifica y firma recepcitn de
productos terminados

10.~ Archiva documento 2/2.

SUPERVISOR 11.- Recibe Nota de Entrega de
Productos firmada. Original y

copla 1/2

JEFE DE PLANTA .- Recibe‘ Dotos. del supervisor.
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CHIVERIA PLANTA

LECHE PASTEURIZADA PARA 2000 LT.

PROCEDIMIENTO # P-02

APROBADO

FECHA: 24/06/93 PAG.# 1 DE
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JEFE DE PLANTA
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Sides have welded steam  and
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to use the Vats for any heating or
cooling operation. Both the top and
the bottom are convex in order to
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with pressure tyvpe manhole cover,
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charge with concealed manifold for
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CHIVERIA

PROLACHIV PRODUCTOS LACTEOS CHIVERIA S.A.

LECHE PASIEURLZAIA

Cayacteristicas [{_gj.ggg.

Re quisitos Mn % Max %
Denéidad relativa a 15'C 1,029
8014 dos Totales 11,4 s
Cenizas 0,65 0,8
Punto de Congelacibn =0,575 -0,5%

Caracteristicas Quimcas
Contenido de grasa 3.0

Aci dez Titulable 0,14
(Acido 1 cticod
Proteina 3e2

Cloruro e
Almi a8n negativo S

Caracteristicas Miorobiologicas
Fosfatasa negativo
pacterias Coldformes mix 5 colifém
Recuento Estandar en Flaca 0,000 g [cm
Escherichia Cold g Ausencia

Bact Patogenos Ausencia
Antibioticos Negativos

Elaborado Por
Control de calidad




CHIVERIA

FROLACHIV PRODUCTOS LACTEOS CHIVERIA S.A.

YOGURT
Caracte ticas I‘,{ej,cag

Requi sitos min %

s81i dos lacteos no grasos 8.0

PH 39
18
16

Brix (Fruta)
Brix (Blameo)

Caracteristica Qimicas

1'5
0.6

Materias grasa
Aci dez Titulable

(amido lactico)
30 O —r

0,25

Proteina
Alcohol Btilico i

Caracter{sticas Microbi ologicas

Neg.

Bacterias Coliformes

Bacterias Fatogenas Neg.

Hongos Reg.

ELABORAIO POR 1
Control de Calidad.




2/24/92
D EFEGROIS BEN REILRTO GIUR

SABOR
Acidez Elevada

ausas i
a. Produccion excesiva de acido. Probablemente por un largo perfodo de incubacién
o una alta temperatura durante esta.
b. Cultivo desbhalanceado.

c. Enfriado insusficiente para detener actividad bacteriana al pH deseado.

d. Temperatura de refrigeracion en camara inadecuada

Prevenciones

a. Mantener un control apropiado durante el perfodo de incubacion de tal manera
que se puedé saber a que pH el eprriamienbo debe empezar.
b. No incubar mas alto que 410C i

c. Asegurarse que los tanques Jenen un flujo de agua helada y una agitacién

adecuada.

d. Usar solamente buenos cuitivos balanceados y activos.
e. Pasar lo antes posible el YOGUR empacado a las camaras.
f. Asegurarse que el flujo de aire es apropiade en la camara refrigerada.

g. Controlar las temperaturas y el flujo de aire en las cAmaras y camiones

refrigerados.




Falta Sabor

. Preparacién del cultivo desbalanceado.

. Hiveles inapropiados de azucar y fruta.

a_ Usar solamente cultivos frescos y 1a temperatura recomendada por Chris Hans...
b. Procurar alcanzar un éptimo pH de 4.3 en el YOGUR.

-

c. Mantener un buen balance acido-dulce.
Acidez Baja

Causas
a. Incubacién insusficiente.

b. Cultivos inactivos de baja calidad.

c. Temperatura de incubacion muy baja.

d. Nivel de azicar muy alto.

Prevenciones

a. Seleccionar y mantener una temperatura de incubacion apropiada.

b. Empezar a enfriar solamente después que el pH deseado ha sido alcanzado.

c. No endulzar excedentemente o usar demasiada fruta que contenga un nivel muy

alto de azicar.
Sucio

Causas
a. Contaminacién bacteriana.
b. Limpieza y sanitizacion de equipos inadecuadas.

c. Sabor crudo en 12 leche.




»

Prevenciones

a. Asegurarse que todos los ingredientes de 1a feche estén frescos ¥ que cumplan 1as

especificaciones de Verificacién de Calidad.

b. Limpieza apropiada de todo equipo y controlar con un efectivo programa de

sanitizacion.
Amargo

Causas

a. Cultivos contaminados

b. Contaminacién bacteriana (Psychrotrofic Bacteria)
C. Niveles excesivos de preservantes (S. P.)

d. Ingredientes lacteos de baja calidad.

Prevenciones

a. Limpiar y sanitizar todo equipo apropiadamente.

b. Ho usar cantidades excesivas de S. P. (nunca sobre 0.075%)

€. Uszar solamente Cultivos o ingredientes 1icteos de alta calidad ( sl se usa leche

reconstituida, usar agua de bhuena calidad)
CUERPO Y TEXTURA
Débil

Causas

a. Desarrolo insusficiente de 4cido

b. Agitacién excesiva.

¢. Temperatura de incubacion muy alta,

d. estabilizado inapropiadarnente.




Prevenciones

a. Usar fruta apropiadamente hecha para la férmula del YOGUR Chiverifa, 1a cual

contiene colores acidos estables suficientes para cubrir ef PH del YOGUR terminado.

Escazes de Fruta

a. Insuficiente fruta.
b. Fruta de baja calidad.
¢. Rompimiento mecanico excesivo de 1a fruta

d. Batido inapropiado.

Prevenciones
a. Establecer standars para 1a fruta del TOGUR y asegurarse que se cumplan estos.
b. No aplastar el concentrado de fruta mediante un bombeo excesivamente brusco

antes del envasado.

c. Asegurarse que la fruta esté apropiadamente mezclada con la ‘base de YOGUPR

antes que el llenado empieze; de tal manera que al comienzo, a la mitad, y al final

del envasado cada unidad del producto obtenga un idéntico nivel de fruta.




Demasiado Firme y Gelatinoso

Lausas

a. Sobre estabilizado.

b. Muy alto en sélidos.

¢. Efecto de desidratacion por envasado de baja calidad.
d. Frutas estabilizadas.

Prevenciones

a. Usar cantidades minimas de estabilizadores. Generalmente un nivel de gelatina
entre 0.2 - 0.35% s0lo 0 con almidén

b. Para un cuerpo de término medio, un nivel susficiente de solidos sin grasa serfa
12%.

¢. Usar solamente vasos y tapas apropiadas para el envase,

d. Asegurarse que la fruta usada contenga tina minima cantidad de estabilizadot
compatible a la base de YOGUR. También que 1a viscosidad de fa fruta sea

compatible a la del producto final de YOGUR deseado
Viscosidad

Causas

a. Cultivos,

b. Contaminacién microbiana.

¢. Ezcesiva cantidad de endulzante

Prevenciones

a. Ciertos cultivos son seleccionados espacificamente por esta caracterfstica: por lo
tanto pueden ser aceptados por quien los usa. De igual manera, esta aglutinacién
puede no ser del total agrado y por 1o tanto 1a seleccién del cultivo apropiado debe

de cer hecha correctamente.




b. Control de aire en el cuarto de llenado impedira 1a contaminacién de este.

c. Evitar niveles altos de endulzantes a base de maiz.
I11. PRESENTACION
Muestra Suero (Sinéresis)

ausas
a. Desarrollo muy elevado de acido.
b. Agitacion del YOGUR cuando el pH esta en o sobre 7.0.
c. Uso de estabilizadores inadecuados e inapropiados

d. Shock de temperatura, demasiado alta o demasiado baja, en el envase.

Prevenciones

a. evaluacion precisa del pH debe de ser determinada en el momento correcto y ¢
desarrollo de acido detenido al momento exacto para asegurar un desattollo d¢
sabor y cuerpo deseados (pH de 4.5 a 4.0). |

b. Asegurarse que los estabilizadores sean compatibles con la base del YOGUPR
fruta.

¢. Durante el almacenamiento y transportacion del YOGUR hay que estar alerta a lo
efectos de los cambios bruscos de temperatura. La temperatura ideal d

almacenamiento est entre 20C y 40C.

Degradacion del Color

Causas
a. Proceso inapropiado de 1a preparacion de 1a fruta.
b. Falta de agitacion apropiada en 1a planta de YOGUR.

¢. Color material de 13 fruta inestable.




Prevenciones

a. Asegurarse que todos los ingredientes de la leche estén frescos § que cimplan las
especificaciones de Verif icacion de Calidad.

b. Limpieza apropiada de todo equipo y controlar con un efectivo programa de

sanitizacion.
Amargo

Causas

a. Cultivos contaminados

b. Contaminacién bacteriana (Psychrotrofic Bacteria)
¢. Niveles excesivos de preservantes (S. P.)

d. Ingredientes lacteos de baja calidad.

a. Limpiar y sanitizar todo equipo apropiadamente.
b. Mo usar cantidades eycesivas de S. P. (nunca sobre 0.075%)
¢ Uzar solamente Cultivos e ingredientes lacteos de alta calidad ( sl se usa leche

reconstituida, usar agua de buena calidad)
CUERPO Y TEXTURA

Débil

Causas

a. Desarrolo insusficiente de 4cido
b. Agitacion excesiva.
¢. Temperatura de incubacion muy alfa.

d. ectabilizado inapropiadamente.




CHIVERIA® CHIVERIA®

s LCCHE e e

2000 cc.- Reg. San.: 7427-86
PROLACHIV - Telf.: 407022 - Guayaquil

MANTENGASE REFRIGERADO

MANTEGAE REFRIGERADO

__CHIVERIA®_ CHIVERIA®

2000 cc

Reg. San.: 7427-86
Prolachiv

Telf.: 407022
Guayaquil
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MANTENGASE REFRIGERADO




PROCEDURE

Penzyme® gives you an indica-
tion of the presence or the
absence of antibiotic residue.
Proper attention to the following
simple instructions is important
to ensure accurate results.

Penzyme Milk Test
Contents.

The kit comes complete with the
following components:

¢ 25 enzyme vials in a plastic
tray

e 27 reagent tablets in a glass
bottle and tweezers

e A spring syringe with 25
disposable tips

e Complete instructions

In addition to the above, an
incubator capable of maintaining
47°C is needed. An incubator spe-
cially designed for the Penzyme
Milk Test is available.

Antibiotics Detected by
Penzyme.

ALL beta-lactam antibiotics,
including:

Oxacillin*
Nafcillin
Cephapirin
Cephalosporins

Penicillin
Ampicillin
Amoxicillin
Cloxacillin*
Hetacillin

* For most accurate detection of these antibiotics,
increase first incubation to 10 minutes.

Procedure

PRy
PEITL "

Preheat incubator. Carefully remove tear-

off seal and rubber cap from enzyme vial.

Place a fresh disposable tip firmly on the

spring syringe.

Completely depress syringe plunger.
Place end of the syringe disposable tip
one-half inch (1/2") into the milk sample.
Allow syringe plunger to gradually return
under pressure of spring. [.2 mL level of
milk should almost fill disposable tip.]

Transfer sample of milk from syringe

to vial by slowly depressing syringe
plunger. Ensure complete transfer of milk
from syringe to vial. Replace cap.

Shake vial to get all enzyme in solution.
Place capped vial into preheated
incubator. Incubate five (5) minutes at

47° centigrade.

After the five (5) minuteineubation. . using
tweezers. . .add one (1) tablet to vial. Re-
place cap and shake vial until yellow color
begins to appear in milk. NOTE: tablet
should remain covered by milk.

Incubate vial with tablet for fifteen (15)
minutes at 47° centigrade. Five (5) minutes
into incubation, remove vial and shake vial
contents to aid tablet disintegration.

After the entire fifteen (15) (H)
minutes have passed, remove

vial from incubator. Compare

to color chart. An orange color indicates a
negative result meaning no apparent
residue. A yellow color indicates a positive
result meaning possible residue exists.
NOTE: Gentle swirling of vial contents
aids in color observation.

Penzyme




PRODUCTOS LACTEOS CHIVERIA

CONTROL DE LECHE GRUDA
Fecha: k'\/ = J‘/ —7:/:’ //',J/ Hora:,AV_O'?//..??’

/
Litros: eite Procedencia: _/

ANALISIS FISICO-QUIMICO

Temperatura Acidez Densidad GRASA Sélidos totales P. Alcohol
%4a Lactico g/lt. %

<) o
& ) i

ANALISIS BACTERIOLOGICO

Reductasa Flora total Colimetria

JEFE DE CONTROL DE CALIDAD
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CHIVERIA®
Natural

2000 cc

Reg, San.: 7.688.86
Prolachiv

Telf.. 796782
Guayaquil

MANIENGASE REFRIGERAND MANTENGASE REFRIGERADO
W e Natural 2.000 cc.
| nr'_JI—— = o .

"CHIVERIA® ~ _CHIVERIA® Lo s et Bk

lctico, azucar

- Tiempo méximo de consumo: 18 dias
_ Ora Yogurt Tipo: ||

Registro Sanitario: 7 688 86

1.000 cc - Reg. San 7.907.86 :
u razno PROLACHIV - Tell.: 407022 - Guayaquil Fabricado por:

PROLACHIV. Km. 32 1/2 via Daule

Guayaquil - Ecuador
Si le gustsé coménteselo a un amigo
Sino le gusté coméntenoslo a nosotros

Telf.: 796782

ll |

7 "861025"800050

GASE REFRIGERADD MANTENGASE REFRIGERADO
MANTEN |

Frutiiis 200 cc

frutilta en '

o maximo de consumo:
e alas.  Yogurt Tipo: I

VAINILLA

Reg.San 7906-86




Ingredientes

| eche fresca de

cuapn terment

Tiempo maximo de ¢ onsume
Reg. San 4634 1 4

Fabricadn pos
K‘

Guayag

SI LE GUSTO, COMENTECF LT A (1N AN
SINO LE GUSTO COMENTENG 1« An
Telt




