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Sr. Ing.

lLuia Miranda 5.

Coordinador Escuela TECNOLOGIA DE ALIMENTOS
Escuela Superior Politécnica del Litoral

Presente.

De mis consideraciones:

La presente ee para poner en conocimiento de Ud. el in-

forme de actividades de mis précticas profesionales, las
cuales realicé en el Laboratorio de Control de Calidad de
la "Sociedad Industrial HFRTOB CA", ubicada en la parro-
quia Ayora del Cantbn Cayambe, Provincia de Pichincha,des_

de el 12 de Marzo hasta el 13 de Septiembre de 1985.

Adjunto ademis una carta extendida por la empresa, certi-

ficando el tiempo de précticas realizado.

Esperando satlsfacer lo requerido, pongo en su considera-

cibn este informe.
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Atentamente,

=
a3
Joffre Wirth E,

'Gérento

Septiembre, 13/85.

INTERESE

—REEReEEssm

sa durunte sels meses,

Nos es grato dejar constancia por la preuento; de
que el Sr. ALEJANDRO AGUILAR GENTILE estudisnte
del Gltimo aifio de la Escuela Superior Pglitécnica
del Litoral, ha realizado précticap en esta empfg
de umarzo a septiembre del
allo en curso, Qemostrando en todo momento mucho
interds y dedicacidén en las labores encomendadas
as{ como espfritu de investigacibén. Por otra par-
te ha acatad: disciplinadamente las instrucciones

recibidas de sus inmediatos superiores.

1l Sr. Aguilur puede hacer del presente certifica

de, el uso quus estime conveniente,

vg

Ings Fabldn Jdcome
Jefe de Produc,

NUEVA DIRECCION
JAPON 642 Y PASAJE MOHACO
TELEFS.: 457-689 457-189.

DDUCTOS ALIMENTICIOS MIRAFLORES

Av. El Inca 1900
Casilla: 2151

Cable: HERTOB - Quito
Telfs.: 457189 —- 457689
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ECA

RESUMEN

La "Sociedud Industrial HERTOB CA" ( S.I. HERTOB ), se
dedica a 1l: elaboracibn de productos derivados de leche,
los cuales se expenden con la marca de '"Miraflores'",

En esta emiresa realicé mis précticas profesionales con
una duraci®n de sels meses, las mismas que estuvieron o-
rientadas al Control de Calidad tanto de la materia prima
como de los productos terminados.

La f&brica cuenta con un laboratorio de anflisis equipado
con lo indispensable para realizar dichos controlese.

En este laboratorio cumpli la misma funcibn que los demés
laboratoristas, realizando las determinaciones quimicas,

que detallard en el capitulo correspondiente,




INTRODUCCTON

La elaboracibtn de productos lacteos en el Ecuador, data
del tiempo de 'a colonia, se lo hacia en forma rudimentaria
como consta en €rbnicas de Viajeros.

La industrializacibn, se inicid por 1920 a 1930 como con-
secuencia del desarrollo del ganado Holstein Friesian.

El Sr. Enrique Gangotena y Jijén, fué el promotor de la
industria lAct :a en @l pais al importar por el afio de 1919
a 1920 la primcra maquinaria para la elaboracibdn de mante-
guilla (llamada Guaytacamua) cuya f&brica estuvo ubicada en
el Valle de Guaytacama, Provincia del Cotopaxi,

Por la misma fecha, los Srs, GonzAles iniciaron la indus-
trializacibn de los quesos, tanto en Cayambe como en San Ga-
briel.

Fn el afio de 1930, en Cayambe, la familia Zaldumbide ins-
tala una fAbrica de mantequilla enlatada, la misma que se lla_
md "San Jos& Daires",

Luego se iriciaron otras industrias,como la de los Srs,
Plaza Lasso, qulienes por primera vez en el pals importan ma-
quinaria para La elaboracibn de productos pasteurizados.

La industria de los Srs. FernAndez Salvador en Machachi y
Carchi con la marca "La Victoria",., La lindustria de la fami-
lia Lasso Carr.bn, en la poblacibn de Lasso.

Con la veni 'a de técnicos extranjeros por 1940, la indus-
tria lechera toma caracteres més importantes, y es asi como
sé instala en Cayambe una industria de gquesos por dos ciuda-
danos Sulzos,

Afios después, €l Sr, Tibor Friedman, instala en Cayambe

-..?—




una industria para la elaboracibn de quesos, la que poste-
riormente ampliarf{a sus instalaciones para la fabricacibn
de otros productos como: Leche en polvo, yogurt, etec,

En 1950,8¢ instal® en Cayambe la Industria HERTOB CA pa-
ra la elaboracibn de leche en polvo, siendo la primera so-
cledad que importd maquinaria de alta calidad para este ti -
po de industria, que adoptd la marca "Miraflores"., y que
luego comenzd a elaborar otros productos afines, como son la
mantequilla, crema, quesos, etc,

En el mismo afio, el Sr. Jorge Donoso Enriquez, instald
6. Quito una pasteurizadora de leche llamada "INEDEL",

A su vez, también se instald en Guayaquil otras pasteuri-
zadoras como: PLUCA, SUPER, VITALAC, etc.

La industria lActea ha experimentado un notable incremen-

to, existiendo al momento mlds de 22 Plantas procesadoras de

productos lacteos.




3.- DETALLE DE LA TECNOLOGIA
DESARROLLADA .,



Mis précticas profesionales fueron desarrolladas en el
Laboratorio de Control de Calidad de la fabrica, y tuve ba-
jo mi responsabilidad el control de los parémetros (grasa,
densidad y reductasas) exigidos por la Administracibm para
efectuar los pag.s correspondientes a los proveedores,

El Control de Calidad se inicia con la recepcibn de la le-
che cruda, a la cual se le determina el estado de frescura
mediante la '"prueba rApida de acidez', utilizando para el e~
fecto una "pistola" disefiada de manera especial para reali-
zar este examen objetivo. La leche que no pasa esta prueba
es rechazada.

Las determinaciones de grasa y densidad, y el ensayo de
reductasas, se realizaban una vez cada quince dias y sirven
para aumentar o disminuir puntos en una tabla de calidad e~
laborada por la empresa, bajo la cual se paga a los provee-
dores.

La mayor parts del tiempo de pré&cticas lo empleé en el la-
boratorio realizando los cotidianos controles como son: gra-
sa, acidez, densldad, peso, temperatura, humedad, contajJe de
bacterias colifc mes, etc.

Ademés en el laboratorio se dosifican los ingredientes
para las mermeladas que se mezclan con el yogurt (para la
fabricacibn del yogurt de sabores), asi como tamblén los com-
ponentes para la fabricacibn de leche chocolatada.

Tawbién el laboratorio tiene que controlar que la grasa
de la leche destinada a la fabricacibnm de un prcducto deter-
minado, sea la e¢stablecida (por las brdenes de produccibn)

para cada caso,




3.1.~ GLOSARIO DE TERMINOS:

LECHE.- Es el préducto integro, sin adicibn de sustancia
alguna, excento de calostro, obtenido por ordefio higiénico,
completo e ininterrumpldo de vacas sanas y blen alimentadas.

Los términos "leche o leche fresca", sin otra especifica-
cibn se aplicarén finicamente a lo definido anteriormente,Pa-
ra la leche de otros animales, deber& especificarse el ori-
gen a continuacibn del nombre "lechs". Ejm: leche de cabra.

CALOSTRO.- Es la secreclbén mamaria que da la vaca desde
los 15 dias antes, hasta los 7 dias después de su parto.

PRODUCTO LACTEO.,~ Fs un producto comestible obtenido ex-
clusivamente a partir de la leche.

PRODUCTO LACTRO COMPURSTO,.- ¥s un producto comestible ob-
tenido esencialmente a partir de la leche y que adew&s con=-
tiene otros elementos fiferentes de los constituyentes natu-
rales de la leche,

LECHE ACIDIF:CADA,- Es un producto l&cteo obtenido por a-
cidificacidn biclégica de la leche bajo la accibn de gérme-
menes lacteos especificos.

LECHE EVAPOI/DA.- Es un prodvcto lActeo, obtenido por e-
vaporaclibn parcial del agua contenida en lalleche, mediante
métodos adecuados.

LECHR CONDFNSADA.- Fs un producto lécteo compuesto, obte-
nido por adicibn de sacarosa u otros azlcares adecuados, a
la leche evaporada .

LECHE CONDENSADA AZUCARADA.- Es un producto lacteo com-
puesto, obtenido por caramelizacibn de la leche evaporada.

LECHE CON SABOT'ES.- Es un producto lActeo compuesto, ob-
tenido por adicibm de sabores, glucbsidos, aromatizantes y/o

\

otras sustancias adecuadas, a la leche.




LECHE SEMIDESCREMADA.- Es un producto lécteo obtenido por

eliminacidbn parcial de la materia grasa contenida en la le-
che .

LECHE DESCREMADA.- Es un producto lActeo obtenido por la
eliminacibén practicamente total de la materia grasa conteni-
da en la leche.

LECHE DIETETICA.- Es un producto lActeo compuesto, apto
para regimenes alimentarios especificos, obtenido por modi-
ficacibén fisica, quimica o biolbgica de la leche.

LECHE ENRIQUECTDA.- Es un producto lacteo compuesto, ob-
tenido por adicibn de vitaminas, minerales y/o sustancilas
proteicas de la leche.

LECHE MATERNIZ:DA.- Es un producto l&cteo compuesto, de
caracteristicas similares a la de la leche humana, obtenida
por modificacibn adecuada de la leche.

LECHE ESTERILIZADA.- Es un producto lActeo obtenido por
destruccibn total de los gérmenes contenidos en la leche,me-
diante tratamientos fisicos.

LECHE PASTEURIZADA.- Es un producto lécteo obtenido por
destruccidn total de los gérmenes patbgenos y casl total de
los gérmenes banales contenidos en la leche, mediante trata-
mientos térmicos adecuados.

LECHE HOMOGENIZADA.- Es un producto lécteo obtenido por
disminucidn, mediante operaciones meclnicas, del tamaifo de
los glébulos grasos contenidos en la leche.

LECHE EN POLVO. - ¥s un producto lacteo en polvo por des-
hidratacibén de la leche,

LECHE RECONSTI? iIDA.- Es un producto lacteo obtenido por
adicién de agua paizble y grasa si fuere necesario, a la le-
che en polvo, en cantidad tal que permita oblener las carac-

-




teristicas fisicas, quimicas y bacteriolégicas de la leche
pasteurizada.
LECHE IRRADIADA.- Fs un producto lActeo enriquecido con

vitamina D mediante irradiacibn adecuada.

3e2e= ASPECTOS GENERALES DE LA MATERTA PRTMA:

Antes de proceder a detallar los diversos controles rea-
lizados por el laboratorio, es menester informar sobre cier-

tos aspectos y requisitos de la materia prima utilizada.

3.2.1.- REQUISITOS DE LA MATERIA PRIMA( LKCHF FRESCA):

REQUISITO DHIDAD  MINIMO  MAYX TMO  METODO DE MNSAYO

Densidad relativa

a 20°C " 1,027 1,032 INEN 11
Contenido graso % 5,0 - INEN 12
Acidez titulable % 0,16 0,18 INEN 13
561lidos totales % 11,7 - INEN 14
Cenizas ° 0,65 0,80 INEN 14
Punto de congel. ¥ - -0, 5Y4 INEN 15
Fnsayo reductasas horas 2 - INEN 18

Indice refractomé-
trico a 20°C °7eiss 37 - INEN 91

Fuente: Norma INEN 9




3.2.8.~ CONSTITUYENTES PROMEDTO DE LA TFRCHE:

CURRPOR RATADO FISICO CONTENIDO POR 100 ml
AGUA parcialmente unida a
las miscelas protéicas 87 - 89 gr
grasa 3-6 gr
fosfoli{pidos 0,03 g
eateroles 0,01 g
LIPIDOS Emulsibn caroteno 10-80 ¥

SUSTANCIAS
NITROGENADAS:

CARBOHIDRATOS

VITAMINAS

GASES

Dispersibn cololidal

Solucibn

Solucién

50lucidn

S50lucidn

vitamina A 75-98 ¥
vitamina D 0-0,28
vitamina £ 16-150
vitamina K vestiglos
Caseina 2,2 - 2,8 g
albfimina 0,5 - 0,6 g
globulina0,03- 0,1 g
enzimas

N amoniacal 0,2 - 1,2 mg
N de amino&cidos 0,35 mg
N uréico 10 mg

N c¢reatinina y creatinal,Smg
fcido firico 0,7 mg

hcido hiplrico 3-6 mg
ficido orbtico 5-10 mg
indicén 0,03 - 0,21 mg
sulfocianuros;: vestigios
oxy @ lactosa 4-5 g
glucosa 5 mg

otros azlcares:vestigios

Ca 120 mg

Mg 17 mg

Na 50 mg

K 140 mg

P 90 mg
citratos 180 mg
Cl 100 mg

Huo; 20 mg
S0 20 mg

lLadtatos 2 mg

tiamina 29-60F
lactoflavina 70-250%#
piridoxina 20-100
4c,Tantoténico 190-450
biotina 2-8

hc.Fblico 0,01 - 0,6
Colina 6-40 mg

vitamina B,, 0,15 - 1,15%¢
niacina 60°= 170 %

dc. Ascbrbico 1 -~ 3,5 mg

CO, 10 mg

N, 1,5 mg

-

():1 0,75 mg




3.2.3.~ COMPOSICION MEDTA DE LA TECHF DE ATGUNAS RAZAS:

(gr _por 100 ml)

Residuo Sustancia

RAZA AGUA secol%) GHA;A LGC%QGA Mitrogenada CﬂN%ZAS
Holstein 872:5 12,5 $.95 4,86 3,42 0,68
Guernsey 85,1 14,8 5,19 4,91 i R DO,?S
Jersey 85,8 14,7 5418 4,70 ‘ 3,66 0,77
Ayrshire 86,8 15,11 - l4 4,86 3,52 0,68
Shorthorn = 87,4 12,50 3,90 l , 80 3,30 0,68
Parda Alpina 87,2 12,7 3,60 Dl D 3,29 0,75

Fuente: La leche y sus darivados,

3e3.- RECEPCION Y CONTROL DE CALIDAD A LA MATERTA FRIMA:

La materia prima (leche fresca), es obtenida ds las haciendas pro-
veedoras, las mismas que la envian en recipientes de 4O lts. A cada
uno de estos recipientes se les determina el estado de frescura por
medio de la prueba del alcohol.

A la leche de los proveedores se les controla ademls la grasa y

densidad y se efectlia el ensayo de reductasas,

3e¢3ele~ TOMA DE MUESTRAS PARA LOS ANALISIS:

Para realizar estos an&lisis (grasa, densidad y reductasas), se to-
ma la muestra de la manera siguiente:

La leche proveniente de las haciendas es vertida en la balanza pa-
ra chequear su pcso. Esta balanza tlene una capacidad de 250 Kg. Por
cada 250 Kg se toma una muestra (empleando un toma muestras) y sl al-
guna haclienda provee una cantidad menor o mayor se toma su eguivalen=- 3
te, Por ejm. si sblo provee 125 Kg de leche, se tomar& la mitad del

toma muestras.

Estas muestras son puestas en envases de vidrio con capacidad pare




500 ml de muoustira, de forma cllindrica, estériles, que luego son lLle-

vados al laboratorio para realizar la determinacibn correspondiente.
Como la determinacibn del contenido de grasa,no se puede realizar
en el mismo momento a todas las haciendas,ni en el mismo dia, debido
al gran nfimero que son y a la poca capacidad de los equipos del labo-
ratorio, se agrega a cada envase 2 gr de dicromato de potasio, el cual

actfia como conservante,

3e3.2.- IENSAYO DEL ALCOHOL.-

Se toma una muesira de cada reciplente con una"pistola" disefada
de manera especilal ;ara realizar esta determinacibn, la cual sblo de-
Ja pasar 2 cc de leche, que es la cantidad requerida para la prueba.
Esta muestra pasa al vaso de la pistola, a donde también llega una
cantidad igual de alcohol etflico al 68% (que se encuentra almacena-
do en la base de la pistola).

Si al agitar y mezclarse la leche con el alcohol, se produce un pre_
cipitado por coagulacibn de las protefnas, quiere decir que esa leche
ha sufrido acidificacibn o es anormal por contener calostro o provenir
de vacas afectadas con mastitls, por lo cual el ensayo debe reportarse
como positivo y esa leche rechazarse,

Este precipitado ocurre cuando el pH de la leche se ajusta al pun-
to isoeléctrico de las caseinas(pH 4,6), que son el 85% de las protei-
nas totales, quedando como sobrenadante las proteinas del suero.

Las caseinas pertenecen al grupc de las gluco-fosfoproteinas y por

definicién son las proteinas de la leche que precipitan a pH 4,6 .

W o




3¢3e3.~ DETERMINACTION PE LA DENSIDAD RELATIVA.-

Se realiza segln lo estipulado en la norma INEN 11, y su objetivo

es saber sl a la leche se le ha agregado agua (aguado).

Se utiliza para =1 efecto un lactcdensimetro, el cual se sumerge

en la muestra (contenida en una probeta). Se lee los grados del lac-

todensimetro, y conjuntamente con la temperatura que marca el terméme=-

tro del lactode¢nsimetro, se busca en la tabla de correccibén(tabla # 1),

la densidad relativa de la muestra a esa temperatura.

La densidad de una leche normal, varfa entre 1,027 y 1,032. Valores

menores indican que la leche ha sufrido un "aguado".

3¢3el4e~- DETERMINACION DEL CONTENIDO DE GRASA.-

El contenido de grasa en la leche 1iquida, se efectfia con los mis-

mos reactivos indicados en la norma INEN 12.

Se utiliza un butirbmetro de Gerber para leche l1fquida, en el cual

se vierten 10 cc de &cido sulffirico,
amflico. Se tapa el butirbmetro y se
sea disuelta por el &cido. Se pone a
continuacibn se coloca en el bafio de

Al cabo de este tiempo, se retira

11 cc de leche y 1 cc de alcohol
agita hasta que toda la muestra
centrifugar por 10 minutos y a
agua a 65°C, por otros 10 minutos.

el butirdmetro del bafic de agua y

se procede a la lectura del contenido de grasa.

En la grifica, la columna
de color amarillo corres-
ponde a la columna de gra-
sa, La diferencia entre la
parte inferior del menisco
de grasa y el nivel de se-
paracifn entre el Acido y
la columna de grasa, co=-
rresponde al porcentaje de
grasa de la muestra(3,zy
en la gr&fica)




TABLA

#1

TABLA PARA 1.A CORRECCTION DK LA DENSTDAD DE LA LECHE:

(irados del lactodensimetro de QOuevenne

oc| 17 18 19 20 21 22 2% 24 25 26 27 28 29 30

5( 16,1 17,1 18,0 18,9 19,8 20,8 21,8 22,8 23,7 24,7 25,7 26,6 27,5 28,4
6| 16,1 17,1 18,1 19,0 19,9 20,9 21,9 22,9 23,8 24,8 25,8 26,7 27,6 28,5
71 16,1 17,1 18,1 19,0 20,021 22 2% 23,9 24,9 25,9 26,8 27,7 28,6
& 28,2 17,2 18,2 19,1 20,1 23,1 28,3 83,1 8, 2% J§ 26,9 27,8 28,7
91 16,3 27:3 185 19,2 20,2 21,2 22,2 85,2 &4, 25,1 26,1 27 27,9 28;9
10| 16,4 17,4 18,4 19,3 20,3 21,3 22,3 23,3 24,2 25,2 26,2 27,1 28,1 29,0
11 16,5 17,5 18,519,4 20,4 21,4 22,4 23,4 244 25,3 26,3 27,2 28,2 29,2
12 { 16,6 17,6 18,6 19,5 20,5 21,5 22,9 25,5 2445 25,5 26,5 27,4 28,4 29,4
13 | 16,7 12,7 18,7 59,6 20,6 21,6 22,6 23,6 24,6 25,6 26,6 27,6 28,6 25,6
14 | 16,8 17,8 18,8 19,8 20,8 21,8 22,8 23,8 24,8 25,8 26,8 27,8 28,8 29,8
151 17,0 18 19 "0 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

16 | 17,1 18,1 18,1 20,1 21,2 22,2 23,2 24,8 25.,P 26,2 27,2 28,2 29,2 30,2
17 17,3 18,3 19,3 90,3 20,4 22 4 254 859:4 26,4 27,4 28,4 29,4 30,k 30,5
18 | 12,5 18,5 19,5 20,5 21,5 22,6 29,6 2L .6 256 2b,6 27;6 28,6 29,6 3046
19 | 17,7 18,7 19,7 20,7 21,8 22,8 23,8 24,8 25,8 26,8 27,9 28,9 29,9 30,9
20 | 17,9 18,9 19,9 20,9 22 23 24 25 26 27,1 28,2 29,2 30,2 31,2
2] 18,1 19,10 20,0 El,1 22,1 29,2 84,2 25,2 PE,2 P35 28,4 2945 B0 31,4
22 | 18,5 1943 20,3 21;3 22,4 23,4 244 25,4 2644 27,5 28,6 29,6 30,6 31,6
25 | 18,5 19,5 20,5 21,9 22,6 23,6 24,6 25,6 26,6 27,7 28,8 29,9 30,9 31,9
2y | 18,7 19,7 20,7 21,7 22,8 23,8 24,8 25,8 26,8 27,9 29 30,1 31,2 32,2
25 | 18,9 19,9 20,9 71,9 23 24,1 25,1 26,1 27,1 28,2 29,3 30,4 31,5 32,5
26 | 19,1 20,1 21,1 22,1 2%,.2 24,3 25,3 76,5 27,3 28,5 29,5 30,6 31,7 32,7
27 | 19,3 20,3 21,3 22,3 2%,4 24,5 25,5 26,5 27,5 28,6 20,7 30,8 31,9 33

28 | 19,5 20,5 21,5 92,5 2%*.6 24,7 25,7 86,7 27,7 28,9 30,0 31,1 32,2 33,3
29 0 19,¥ 20,7 Bl 7 2. T 23,B 2L,8 2% 27 B 29,2 ¥,3 L 33,5 35,6

i




TABLA # 2
PROMEDIO DE GRASA Y DENSIDAD DE LA LECHE DE ILLAS HACIENDAS PROVEEDORAS:
HACTFNDA GRASA(%) DENSIDAD (g/1t)
Serena 5.0 1026,2
San Vidal 3,8 1029,5
San FEsteban 3,9 1030,8
San Jorge O 1029,6
Sta. Clara 3.4k 1028, 4
San José 27 1030,3
Venecia 58 103%0,5
José Tutillo . 1027 :9
Villa Martha 3,8 1029,4
Népoles i 1 1026 ,4
Mil&n % 2 1027,1
Jaramillo 2.8 1029,4
Segundo Almeida 3.6 1028,2
San Juan 352 1a2%,2
Alegria 308 1029,7
Alcides Lbpez 3,6 1029,6
Sta. Marianita el 1030,0
Alexandra By di 1028,5
San Luis Bigi7 1029,5
San Carlos 4.9 1029,6
Potrerillos 5,7 1029,2
Luz Maria B2 1026,8
Luis Quishpe 3,7 1029,6
El Gu&bulo o T | 1026,7
Cuellar i 1027 ,4
El Molino 458 1029,8
Sta. Rosa i 1028,0
Miraflores 3,6 1029,0
Ancholag % 1028,6
Cevallos k. ¥ 1026,2
Sto. Domingo % l027,8
José Enrfiquez % 1026,6
San Luis(Salinas) . 1027,8
Caja de Oro 7,8 1029,2
Palenques %5 1028,0
Montecarlo 5,0 1026,5
Victoria . 1028,0
Edelmira 3,4 1027,8
La Serena(Salinas) i 1027,4
Caracol 3,0 1026,8
Ponderosa 3,4 1028,0
San Jorsé(Salinas) 345 1029,2
Alcantarilla 5,6 1028,2
El Izal 3.4 1028, 4
Quitumbita b 1029,4
Cotacachi G % 1026,8
Sigsicunga 3,2 1026 ,4
Paraiso By 1027,1
César Almeida Byl 1026 .5
TERAC 31 1028,2
la Vega 3,6 1028,4
Rosa Benalclzar o 1027,0
Pl Prado 3.5 1028,3
Conzalo Wlores 2,9 1026,0
“an Francisco By I 1026,5
) %




Como se puede apreciar en la tabla anterior, 10 de las 55 haciendas

proveedoras, envian a la Planta leche con baja densidad y baja grasa,

seguramente como producto de un "aguado".
3e3s5e= FENSAYO DE REDUCTASAS.-

Se realiza segln lo estipulado en la norma INEN 18, y se procede de
la manera siguiente:

En un tubo de ensayo estéril, se pone 10 cc de muesira y se agrega
1l cc de solucidbn de azul de metileno, Para poner la muestra y la solu-
cibn dv azul de metileno, se utilizan pipetas eastériles, y se las pasa
por la llama del m-chero antes de Lomar la muestra y antes de ponerla
en el tuho de ensayo.

Seguldamente se tapa el tubo de ensayo con la mezcla leche - azul
de metileno y se p:me a incubar en el bafio de agua a 37°C, protegido
de la luz solar o artificial, hasta que decolore totalmente la mezcla.

Los tubos se deben agitar cada media hora, y se toma como tiempo de
reduccibn, el intervalo transcurrido desde la puesta a incubacibn has-
ta que la mezcla leche - azul de metileno se haya decolorado totalmen-
te. Seglin el €omité de Salud Pliblica de los Estados Unidos, la leche
se clasifica en 4 clases:

A la clase "A", pertenece la leche que se decolora luego de trans-
curridas cinco horas y media, tiempo al que c¢orresponde una flora de
500,000 gérmenes por cc.la leche de esta clase se considera como buena.

La clase "B" co.responde a una leche regular, y la mezcla leche-a=
zul de metileno se decolora en menos de 5,5 horas, pero en mls de dos
horas, y el recusn.o total corresponde a una leche con aproximadamente
cuatro millones de gérmenes por cc.

La clase "C", que ya es una leche mala, decolora en menos de 2 ho=
ras, pero en mis ds 20 min, y presenta de 4 a 20 millones de gér./cec,

Finalmente la c¢!ase "D", que corresponde & una leche pésima, deco-

., § .-




lora en 20 minutos y aln menos, y suele presentar mis de 20 millones
de gérmenes por cc. la tabla sigulente indica la calidad microbiolbgi-

ca de la leche de las distintas haciendas proveedoras:
TABLA # 3
TIEMPO DE REDUCCION DIY TA LECHE DE LAS HACTIENDAS PROVEEDORAS:

La Serena 3,5 horas
San Vidal "
San Esteban

san Jorge

Sta, Clara

San José
Venecla

Jos€& Tutillo
Napolus
Jaramillo

Milén

Segundo Almelda
San Juan
Alegria

Sta. Marianita
Alexandra

San Luis

S5an Carlos
Potrerillos

Luz Maria

Luis Quishpe

E1l Guébulo
Cuellar

E1 Molino

Sta. Rosa
Miraflores
Ancholag
Cevallos

Sto. Domingo
José ¥nriquez
San Luis(Salinas)
Caja de Oro
Palenques
Montecarlo
Victoria
Idelmira

La Srena(S3alinas)
Caracol
Ponderosa

San Josd(Salinas)
Alcantarilla

FEl Izal
Quitumbita
Cotacachi
Sigsicunga
Paraiso

César Almeida
IERAC

La Vega

Fl Prado
Gonzalo Flores
Rosa benalchlzar

o

Sa.n Francisco
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Como se pudo apreciar en la tabla anterior, la mayoria de la leche que

ingresa a la Planta, se encuentra dentro de la categoria "B",

3.44e= CONTROL A LA LECHE PARA LA FABRICACIUN DE PRODUCTOS.=-

La fAbrica recibe diariamente alrededor de 26.000 1lts de leche cru=-
da, de los cuales el 55-60% es convertido en leche en polvo.

La leche recibida es semidescremada seglin la necesidad, y luego al-
macenada en un tanque que la mantiene a 8-10°C de temperatura.

La leche cruda que va a ser convertida en leche en polvo y la leche
para la fabricacibn de yogurt, debe tener un minimo de 2,4% de grasa.

La leche que va a ser destinada al consumo directo (leche pasteuri-
zada) y la leche para la fabricacibn de quesos, debe contener un mini-
mo de 3,0% de grasa.

La crema que queda como resultado de la descremada parcial a la le-
che de fabricacibn do¢ productos, y de la descremada total de la leche
para la produccibn de¢ leche chocolatuda y leche en polvo sin grasa; u-
na parte es usada como crema y la otra para elaborar mantequilla.

El diagrama siguicate, muestra el destino de la leche recibida den-

tro de la Plantai

RECEPCION DE LECHE
prom.de grasa: 3,5%

Mantequilla = ' Leche en polvo(AN)
} (con grasa)

_ v
CREMA |gq————— DESCRFMADORA ——————9{ Leche con
2,4% grasa

Y OGURT

Crema Comercial

' chocolate ( 0% de grasa) POLVO
Leche con 3,0% (CH)
de grasa j————ePasteurizador
de placas
QUESOS
\ [
) G-

Leche sin grasa L_,LF‘.CHE



EFn vista de la necesidad de disponer de leche con determinados por-

centajes de grasa para la fabricacibn de los diferentes productos, se

realizan mezclas de leche entera con leche descremada, de acuerdo con

la tabla siguiente:

TABLA # L

PORCENTAJES A MEZCLAR DE LECHE ENTERA CON DESCREMADA:

PARA: 1,8%
2,0%
2,2%
2 ,4t%
2,6%
2,9%

PARA: 1,8%
2,0%
2,2%
2 4%
2,6%
2,9%

PARA: 1,8%
2,0%
2,2%
2.4%
2,6%
2,9%

MEZCLAR

S5L%
60%
66%
72%
78%
87%

GRASA

52%
58%
64%
20%
76%
85%

50%
56%
62%
68%
74%
83%

DE

GRASA MATERIA

MATERIA PRTIMA

s e S e e e

LECHF

"

LECHE

ENTERA

ENTERA

46%
40%
34%
28%
22%

13%

CON

48%
L2%
26%
30%
24%
15%

26%
17%

LECHE
"
"
"
"

3 4%

descr

DESCREMADA

emada




Fl laboratorio se encarga ademds de controlar y comprobar que la

leche para la fabricacibn de los diversos productos, tenga el porcen-
taje de grasa estipulado, puesto que es posible cometer errores duran-
te la mezcla de leche entera con descremada, Tn este caso, la leche

debe ser estandarizada.

3.4.1.- FSTANDARIZACTION DE LA LECHE DE FABRICACIUN.-

Si el porcentaje de grasa en la leche es inferior al propuesto, se

debe estandarizar agregando crema, utilizando la fbrmula siguiente:

Vx 2
X ==
en donde:
X = VolGimen de crema que se debe agregar

Volimen de leche a estandarizar

v
Z Décimas que faltan al porcentaje propuesto
Cc

Porcentaje de grasa de la crema que se va a agregar.

i

. Ejm. Si se tiene 6000 1lts de leche con un porcentaje de grasa de
2,7%, ¢Culntos litros de crema con 30% de grasa se debe agregar para

estandarizar la leche a 3,0% de grasa?

X = QﬂOO}g 0,3 = 60 1ts de crema con 30% de grasa

51 por el contrario, el porcentaje de grasa en una determinada can-
tidad de leche es superior al deseado, se debe estandarizar haclendo
recircular una cantidad de leche paséndola por la descremadora (hasta
0% de grasa) y regresarla al tanque en que se encuentre almacenada.

Para saber el volfimen de leche a recircular,se utiliza la férmula

slguiente:

.V x 7
= Wy
en donde:
X = Volfimen a recircular de leche
V = Volfimen de leche a estandarizar
Z = Décimas que sobran al porcentaje propuesto

G

Forcentaje de grasa que Liene!]a leche a estandarizar,

18,




Ejm. Si se tienen 6000 1lts de leche con 2,7% de grasa,iCuéntos 1li-

tros de leche debe recircular por la descremadora para obtener 2,4%

de grasa?

¥ = 6000 x 0,3 = 666 1ts
247

Los 666 lts debe sacarse del tanque de almacenamiento, pasarlos por
la descremadora quiténdoles toda la grasa y regresalos al tanque donde

se mezelard con el resto de leche.

3«5.~ CONTROL A LOS PRODUCTOS TERMINADOS .-

¥l laboratorio controla a los productos terminados una vez por cada
hora de fabricacibn, en los distintos parfmetros, y solamente el peso

es controlado cada 19 minutos.

3.5.1.~ CONTROLES A& LA LECHF PASTVURTIZADA, -

La leche fresca destinada a pasteurizar, es almacenada con 3,0 %
de grasa., lLuego de ser verificado este porcentaje, la leche pasa a la
homogenizadora, luego al pasteurizador y finalmente a la mAquina enva-
sadora, sea de funda o de cartébn(Pure-Pack), que inyectan 946 cc de le_
che en ambos casos.

Para realizar los controles, se toman dos muestras cada hora. lLa
una se guarda para el andlisis microbiolbgico y la otra es controlada
en los parfimetros de acidez, peso, densidad,

El peso de la funda debe ser de 985 gr y el peso del cartbdn, 1010 g.

La densidad se realiza de la misma manera como se indicd en el pun-
to 3.3.3 y generalmente se encuentra entre 1028,0 y 1028,8.

El porcentaje de grasa no se realiza, por cuanto ya se lo hace an=-
tes de comenzar a pasteurizar la leche.

La determinacibn més importante, por cuanto nos indica el estado

en que se encuentra la leche, es la acidez titulable.

] )ss /




5¢5¢1ele~ ACIDEZ TIEULABLE EN LECHE LIQUIDA.-

Se efectfia utilizindo los mismos reactivos que indica la Norma
INEN 13, y mse proced: de la manera sigulente:

En un tubo de ensayo se viertenm 10 cc de leche, se agrega de 3 a 5
gotas de indicador de fenolftaleina y se agita el tubo suavemente,.
Luego se valora frente al NaOH O0,1N hasta conseguilr un color rosa cla-
ro que desaparece lentamente luego de %0 segundos.

1l vol@imen consumido de NaOH durante la valoraclibn, multiplicada
por el factor 0,090 nos da el porcentaje de acidez titulable en tér-
minos de &cido léctico.

En una leche en buen estado, la acidez titulable se encuentra entre

0,16 y 0,18% (INEN 10),

3.5.1,2.,- ANALISIS MICROBIOLOGICO (Contaje de bacterias coliformes).-

El objetivo principal de la siewmbra bactcriolbgica, es determinar
el nfimero de bacterias coliformes presentes en una muestrﬁ, ya que és-
tas descomponen la l.uctosa produciendo &cido o gas, y pertenecen ge-
neralmente a los géneros Tscherichia o Aerobacter. Fl anflisis se rea-
liza seglin 1o estipulado en la Norma INEN 21.

El medio de cultivo se prepara disolviendo 4,5g de Desoxycholate
agar deshidratado en 100 ml de agua destilada (en un erlenmeyer de 500
ml). Se hace hervir la solucibn y luego se deja enfriar hasta 45 - 50°C.

Luego en una caja de Petri estéril, se pone 1 ml de mueatré, para
lo cual se utliliza una pipeta estéril que se hace pésar por la llama
del mechero antes de tomar la muestra y antes de verterla en la caja
de Petri,

Luego se agregan 10 ml de medio de cultivo enfriado a 45-50°C en la
caja de Petri, haciendo pasar por la llama del mechero la pipeta esté-

ril, antes de tomar ¢l medio y antes de verterlo a la caja de Petri,

[
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Se homogeniza el contenido por rotacibn y se deja solidificar. Lue=-

go seé invierten las cajas y se llevan a incubacibn a 37°C por 24 horas.

Transcurrido este tiempo se procede al contaje de coliformes,

Segln La Direccidn Municipal de Higiene de Quito, la leche "Mira-
flores" sale al mercado excenta de coliformes, y con sblo 900 gérmenes
totales por ml, lo que indica la buena calidad del producto, si se com-
para con lo establecido en las Normas INEN 20 y 21 que indican los 11-
mites para gérmenes totales y bacterlas coliformes y bajo las cuales
se rigen las autoridades de salud,

De acuerdo a la NORMA THNEN 20, el nfimero de bacterias activas debe-
r& ser menor de 30,000 bact/ ml.

El contaje de bacterias coliformes, realizado de acuerdo con la Nor-
ma INEN 21, deberl dar un resultado menor o igual gque 10 col./ml

Fl siguiente cuadro indica los requisitos que debe cumplir una le-

che pasteurizada para poder salir al mercado.

ESPECIFICACIONLS DF LA LECHE PASTEURIZADA

REQUISITO UNTDAD MINIMO MAYIMO METODO DE ENSAYO
Densidad relativa

a 20°C - 1,027 1,032 INEN 11
Contenido gruso % $40 - TNEN 12
Acidez titulable % 0,16 0,18 INEN 13
S6lidos totales 1%,7 - INEN 14
Cenizas % 0,65 0,80 INEN 14
Punto de congelac. °C ~ -0, 54 INEN 15
Protefinas 2,50 - INEN 16
Ensayo fosfatasa * - 1 INEN 19

¥ Unidades de fosfatasa




3¢5+2.~ CONTROLES A LA LECHF EN POLVO,-

La leche que va a ser procesada por €l secador tipo "Spray", sale
del tanque de almacenamiento con el porcentaje de grasa propuesto, pa-
sa por un intercambiador de calor que la precalienta y luego llega al
condensador que le extrae gran parte del agua. Después pasa al homo-
genizador y finalmente al secadcr tipo spray, que la seca usando aire
caliente a una temperatura que fluctfia entre 180° y 220°F para la le=
che con grasa, y entre 165° y 190°F para la leche sin grasa.

Durante el proceeo, el laboratorio controla cada hora la temperatu-
ra del termbgrafo para impedir que la leche salga muy hlimeda o muy se-
ca, y también la hum:dad del producto final (leche en polvo),

Otros controles c¢omo la grasa y la acidez, se realizan esporédica-

mente,

3e5.2.1.~ DETERMINACION DE HUMEDAD EN LECHE EN POLVO, -

Se utiliza para el efecto la balanza de determinacidn de humedad,
en la que se pesan 10 gr de muestra y se secan durante 25 minutos a 4
Watts de potencia.

La humedad de la leche en polvo con grasa debe estar entre 3 y 5 %
mientras que la de la leche en polvo sin grasa, entre 4 y 7 %.

La razbn para que la humedad de la leche en polvo sin grasa sea ma-
yor, es para impedir que por ser mls liviana, se escape por la chime-
nea del secador tipo spray hacia el exterior de la fAbrica, causando

una gran pérdida para la fébrica.
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3e5.2.2.~- DETERMINACION DEL CONTENIDO DE GRASA,.-

Para esta determinacibn se utilizan los mismos reactivos que en la
determinacibn de grasa en leche liquida (INEN 12) y se procede de la
manera siguiente:

En un butirbmetro de Gerber para leche en polvo, se viertem 10 cc
de &cido sulffirico, 5 ml de agua destilada, se agrega 2,5 gr de mues-
tra, nuevamente se vierten 5 ml de agua destilada y finalmente 1 m;
de alcohol amilico. Se tapa el butirémetro y se agita fuertemente has-
ta que todas las partfculas de leche en polvo sean disueltas por el &-
cido.

Seguidamente se poné a centrifugar el butirbmetro por 10 minutos y
al cabo de este tienpo se lo retira de la centrifuga y se pone en el
bafio de agua a 65°C lurante 10 minutos. Después de este tiempo se lo
retira del butirbmetro y se procede a la lectura del porcentaje de gra_
sa de la muestra.

La leche en polvo para empaque(en fundas de 200 y 500 gr), debe te-
ner por lo menos 20% de grasa.

Ademés, la fAbrica vende leche a INDULAC con 25% de grasa y a la

Universal con 0% de grasa.

3e5¢2e3e= ACIDEZ TITULABLE EN ILECHR EN POLVO,-

Se realiza con los reactivos indicados en la norma INEN 13 y se pro-
cede de la manera slgulente:

En un vaso de precipitacidn de 250 ml se disuelve 10 gr de leche en
polvo en 100 ml de agua destilada. De esta leche en polvo reconstituf-
da, se pipetea 17,6 ml y se vierten en un tubo de ensayo. Se agregan
de 3 a 5 gotas de indicador de fenolftaleina y se agita .

Luego se valora frente al NaOH 0,1 N hasta obtener un color rosa

pdlido que perdure por 30 segundos. El volfimen consumido para la valo-

[




racibn dividido para 20, nos da el porcentaje de acidez titulable en

términos de Acido lactico,
Una leche en polvo en buen estado, tiene una acidez titulable no

mayor de 0,15%.

3¢5.3.=- CONTROLES A LA LECHE CHOCOLATADA.~-

Para la fabricacidn de leche chocolatada, se utiliza leche descre-
mada (0% de grasa), la que se mezcla con los ingredientes suministra-
~ dos por el laboratotio (tabla # 5), en un tanque de almacenamiento.

Luego se la pasa al pasteurizador y finalmente a la mAquina envasa-
dora de funda o cartdn, que inyecta 235 cc de leche chocolate a la fun_
da de 1/4 de 1t , 1o mismo que al cartbdbn (pure-Pack) de 1/4 . Al car=-
tdén de 1/2 le inyecta 473 cc.

Al producto final, el laboratorio le controla la temperatura , el
peso que debe ser de 250 gr para la funda de 1/4 , 270 gr para el car-
tbn de 1/4 y 520 gr para el cartbn de 1/2 1t.

Los ingredientes que suministra el laboratorio para su elaboracibn,
constan en la tabla siguiente:

TABLA # 5

ITHGRENDTENTES PARA LECHE CHOCOLATE

INGREDIENTES TANQUE Para 1000 1lts 2000 1ts 3000 1ts LO0O 1lts
Leche descremada 1000 1ts 2000 3000 4000 1ts
AzGcar 90 Kg 180Kg 270Kg 360Kg
Cocoa 11 ¥g 22Kg 33Kg L4Kg
INGREDIENTES TABORAT.
Sal comfin 4LOO g 800 g 1200 g 1600 g
Ariavid caramelo 9,1g 18,2g 27,38 36,48
Sorbato de potasio 100 g 200 g 300 g 400 g
Esencia de cocoa 200 cc LOO cc 600 cc 800 cc
Fsencia de vainilla 50 ‘ge 100 ce 150 ac 200 cc
Bacoxin 200 ec LOO cc 600 cc 800 cec

-2l




Se5elie= CONTROLES A LA CREMA COMERCIAL.-

La crema que queda como resultado de las distintas descremadas par-
cilales, pasa al tanque de fabricacibn, donde se mide la cantidad exis-
tente y se determina su porcentaje de grasa. Este géneralmente varia
entre 33 y 45% , y como el porcentaje de grasa estipulado para la cre-
ma comercial es de 30%, se la debe estandarizar agregando leche des-

cremada, para lo cual se utiliza la fbrmula siguilente:

Vx 8
X = 7 -V

en donde:

= Volfimen de leche descremada a agregar

= =
]

Volimen de crema a estandarizar

]
n

Porcentaje de grasa de la crema a estandarizar

Y = Porcentaje de grasa a que se quiere llegar
Fjm. Si se tiene 700 lts de crema con 37% de grasa y se la quie-

re estandarizar a 30% con leche descremada,iCufinto tengo que agregar?

X = Zggzg_iZ_ - 700 = 163 1lts de leche descremada,

Una vez estandarlzada la crema, se pasteuriza a 80°C durante 20 mi-
nutos, luego de lo cual pashindola por un enfriador va a la mAquina en-
vasadora.

Al producto final, se le controla el peso que debe ser de 250 gr pa-
ra la funda de 1/4 y de 500 gr para la de 1/2 1t.

También se controla la acidez, la temperatura y se toma una muestra
para el anflisis microbiolbgico (3.5.1.2).

La grasa no se controla por cuanto ya se 1o ha hecho antes de co-

menzar el procesamiento.




3e5.4.1.- DFTERMINACIDN DEL CONTENIDO DE GRASA .-

Para efectuar este andlisis se utilizan los mismos reactivos que
para la determinacibn del contenido de grasa en la leche liquida
(Norma INEN 12), para lo cual se procede de la menera siguiente:

En un butirbmetro de Gerber para crema, se pone 10 ml de &acido
sulflirico concentrado utilizando una bureta de precisibn. Se agre-
ga 5 ml de crema muy lentamente, tratando de evitar que se quede
adherida a las paredes de la pipeta.

Luego se agrega 5 ml de agua destilada, limpiando la pipeta con
que se agregh la crema (por la boca de la pipeta) y finalmente se
vierte 1 ml de alcohol amfilico. Se tapa herméticamente el butirbme-
tro y se agita hasta que todas las particulas de crema hayan sido
disueltas por el &cido sulflrico.

Se pone el butirbm.tro en la centrifuga por 10 minutos, e immedia-
tamente después se 1o pone en el baifio de agua a 65°C con el tapbn ha-
c¢ia abajo por otros 10 uminutos.

Al cabo de este ticmpo, se lo retira del bafio de agua y se proce-
de a la lectura.

¥n caso de que el porceunlajv de grara no sea el propuvsto, se de-

be estundarizar.
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3e5el4e24= ACIDEZ TITULABLE A LA CREMA,-

Se realiza con los reactivos indicados en la Norma INEN 13(acidez
titulable en leche 1iguida), y se procede poniendo en un tubo de en-
sayo 11 ml de crema y luego limpiando la pipeta con Que se ahadid la
crema, se vierten lentamente 10 ml de agua destilada (por la boca de
la pipeta de crema). Luego se adiciona 2 cc de solucibdn indicadora de
fenolftaleina y se agita el tubo.

Seguidamente se valora frente al NaOH 0,1N hasta obtener un color
rosado claro. Fl consumo de NaOH dividido para 10, nos da el porcen-
taje de acidez titulable entéfrminos de Acido lactico, y no debe ser
mayor de 0,16%. Pasado este valor, la crema se encuentra acida, lo

que se puede comprobar con la prueba répida de acidez.

5¢5¢5.- CONTROLES Al. YOGURT,-

Para la fabricacibn de yogurt, se utiliza leche con 2,4% de grasa
que al mezclarse en el tanque de fabricacibn con leche en polvo sin
grasa, dan un porcentaje de 2,0% de grasa.

Al agregar la leche en polvo se pone a funcionar el agitador del

tanque para que se mezcle con la leche liguida. Luego de que est& bien
mezclada (aproximadamente a los 10 minutos), se agrega la gelatina(sin

parar el agitador). Al cabo de unos 5 minutos, tiempo suficiente para

que se mezcle completamente la gelatina con la leche, se apaga el a-

gitador. Luego se procede a pasteurizar la leche a 80°C durante 20 mi-

nutos y al cabo de este tiempo se deja enfriar hasta que la temperatu-

ra 1llegue a 41°C, momento en ¢l que se procede a la inoculacibn agre-

gando el cultivo industrial,

Una vez que se agrega el cultivo industrial, se pone a funcionar el

agltador durante unco 10 minutos, para que se meucle el cultivo con la

leche, 1luego de lo cnal se apaga el agltador y se deja en reposo para



que se produzca la fermentacidn hasta que el pH sea de L,1 .

El tiempo de fermentacibdn generalmente es de 4 horas, durante el
cual la temperatura debe mantenerse a 41°C,

Luego de esto se procede a mezclar el yogurt ya formado con la mer-
melada, para finalmente procederse a envasar en cartdn o en vaso,

Para la preparacifn del cultivo se utilizan microorganismos liofi-
lizados de la marca Dri-Vac lactic culture, y los microorganismos uti-
lizados son staphilococos thermbfilos y lactobacillus bulgaricus,

Una fundita de estos microorganismos se disuelve en dos litros de
leche descremada esterilizada y enfriada a 41°C y se pone a fermentar
a ésta temperatura durante 4 horas, Como resultado de esta fermenta-
cibn, se obtiene el cultivo "madre",

En otro recipiente se esteriliza 2 litros de leche descremada y se
deja enfriar hasta 41°C. Cuando se obtiene esta temperatura se le agre-
ga 46 gr aproximadamente del cultivo madre, se homogeniza y se pone a
fermentar durante 4 horas., Al cultivo resultante se le denomina culti-
vo "madre-2" y sirve para preparar el cultivo industrial.

En una ollas de aluminio previamente esterilizadas, se pone 35 1lts
de leche a 41°C y se pone a fermentar a &sta temperatura por 4 horas.
Al resultado de la fermentacibn se le denomina "cultivo industrial",

Para una base de 1400 1lts de leche, los ingredientes para la fabri-
cacibn de yogurt son los siguientes:

Leche con 2,4% de grasa 1400 1ts

Fermento(cultivo industrial) 39 1ts
Gelatina L Kg

Mermelada 243 1lts a 72°Brix (215 Kg de azficar + ingredientes
proporcionados por el laboratorio).
Leche en polvo sin grasa 28Kg.

Fl peso del cartén debe ser de 230 gr que corresponden a 200 cc de
yogurt, y el peso del vaso debe ser de 160 gr (150 ce). De verificar

este peso se encarga el laboratorio, ademés de controlar la temperatu-

...28_



ra, la grasa (sblo para comprobar que el yogurt est& saliendo con 2,0%

de grasa) y se toma una muestra para el anflisis microbiolbgico, el
que se realiza de la misma manera que para la leche pasteurizada(pun=-
to 3.5.1.2).

El yogurt, debe adem&s cumplir con lo estipulado en la norma INEN
710 .,

3e5¢5.1,~ DETERMINACION DEL CONTENIDO DE GRASA EN EL YOGURT.-

Se utilizan los mismos reactivos que para la determinacibn de gra-
sa en la leche liquida (INEN 12) y se procede de la menera siguicente:

En una probeta aforada de 100 ml se pesan 50 gr de yogurt y se en-
rasa a 100 con agua destilada. Se agita para homogenlzar la mezcla,

En un butirbmetro de Cerber para leche liguida se pone 10 ml de¢ &-
cido sulf@rico, 10 ml de la muestra preparada en la probeta de 100 ml,
Y 1 ml de alcohol amflico. Se tapa el butirbmetro y se agita hasta que
se disuelva toda la muestra. Se pone a centrifugar por 10 minutos y fi-
nalmente en el bafio de agua a 65°C por igual tiempo. Al cubo de este
tiempo se lo retira del bafio de agua y se procede a la lectura,

El resultado obtenido en el butirbmetro multiplicado por 2 , nos
da el porcentaje de grasa de la muestra.

La tabla siguiente, muestra los ingredientes suministrados por el
laboratorio para la elaboracibn de las mermeladas que se utilizan en
la fabricacibn del yogurt de sabores.

La fAbrica normalmente hace 1000 1lts de yogurt de un sabor y los
4L00. 1ts restantes de otro sabor, intercambiédndose &stos en cada dia
de fabricacibn tanto en sabores como en el volfimen fabricado, por ejm.
por la mafiana se fabrica 1000 1lts de mora y 400 1ts de yogurt de fre-
sa; por la noche se fabrica 1000 1lts de fresa y 40Olts de yogurt de
mora. Al dia siguiente se fabrica 1000 1lts de yogurt de cereza y 400

de durazno; y por la noche se fabrica 1000 1lts de yopgurt de durazno y
[

>



400 1lts de yogurt de cereza,
TABLA # 6

INGREDIVNTES PARA TAS MERMET.ADAS DEL YOGURT

MFERMELADA DE MORA 160 1lts PARA 1000 1lts de YOGURT:

e S . e S R S S SSS SE  Ge  E B am

Bésncla 48 MOPE sevisvwisaeossmeimsins L0 GO

Colorante ariavid rojJo ..cesssscssvas 15 gr
Colorante ariavid caramelo ..eeececes 2 gr
Acido sbérbico e R R Y R 50 gr

AC1d0 Citx‘iCD LI I S I B B B B B B 50 gr

MERMELADA DE FRESA 160 lts PARA 1000 1ts DE YOGURT:

- — e e S e e S g S S A

EsenCia de frbsa LB B B B B B B B B B B B B N BN ) 110 cc
Colorante ariavid rojo P 17 gr
Acido Sbrbico LI L B I B B R I I I B R B BN ) 50 gr

Acido citrico el wREs e $ R B e 50 gr

MERMELADA DE DURAZNO 160 1lts PARA 1000 lts DE YOGURT:

T e R S S e M e -

Esencia de durazno sesesvessessssses 110 ccC
Colorante amarillo huevo ...eeesessss 25 gr
Colorante ariavid rojo § S e &b @ 3 gr
Acido sbérbico LR s e b AT W 50 gr

Acido citrico i A R e 50 gr

- - R e -

ESBHCia dtﬂ cera¢za I ) 110 ccC

Colorante ariavid rojo e R — 12 gr

Acido sbrbico S B SRR SR B 50 gr
Acido citrico N R R S R 50 gr
{
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MERMELADA DE MORA 65 1lts PARA 400 lts DE YOGUR

- A T - S e S e S G e e N e W S W W e

-3

Esencla de mora eensssvessssscsers 0 CC
Colorante ariavid rojo sesscesense 7 gr
Colorante ariavid caramelo & § B L gy
Acido sbrbico SR M R ey e ek b

Acido citrico T RN . . .

MERMETLADA DF FRESA 65 1ts PARA 400 1lts DE YOGQURT:

D T < L = S ——

Fsencla de fresa e e 16 [T T -
Colorante ariavid rojo eI pTTIT T 4 - -
Acido sbérbico esspssssansnsbssnssen 20 BF
Acido citrico T - B ¢ o

MERMELADA DE DURAZNO 65 1ts PARA LOO 1lts DE YOGURT:

- —— " — ] — - —— - — o — -

Esencia de durazno ssenennsssssss 0 CGC
Colorante amarillo huevo svessnmse &0 ET
Colorante ariavid rojo sesteessenes 1 gr
Acido sbrbico sesssansissnenpensay 20 g

Ac-ldo L‘itI‘l(‘. LR B I B B B B B I Pr) gl‘

MERMELADA DE CHREZA 65 1ts PARA 40O 1lts de YOGUKT:

- - —— - —— - —— - -

Fsuncla de curvzu S TR R
Colorante ariavid rojo i A B 6 gr
Acido sbrbico Ee emAsa e e EEs ren ey SO EF

Acido citrico SR EE A N VRS i nEve o0 B

5 s




.- ASPECTOS GENuRALES DR

LA EMPRESA.-



La Sociedad Industrial HERIOB es una compaiifa anénima constituida
en el afio de 1950. Sus mayores accionistas son los Srs. Manuel Tobar
Zaldumbide y Patricio Zaldumbide Tobar, siendo los hijos de cada uno
de ellos los demhs accionistas de la empresa,

Se dedica a la fabricacibn de producteus lécteos, constituyéndose

la lechd en polvo su principal actividad.
hol.- MERCADO, -

La"S.T,HFRTOR CA", vende sus productos bajo la marca "Miraflores",
Su produccidn esth destinada totalmente para el mercado interno, de
manera especial a la sierra (90%) y en menor grado a la costa (10%).

Sus ventas se basan en los pedidos de sus dos distribuidoras :
DISLAC en Guayaquil y GABY en Quito, y ademlds en los clientes directos
a quienes se les vende los productos con un recargo del 15% con rela=-
cibn al precio a las distribuidoras,

La leche en polvo representa entre el 55 - 60% de las ventas, mien-
tras la leche pasteurizada el 20%; la leche chocolatada el 11%; el yo-
gurt el 8% y los quesos el L4%.

La Fabricacibn de crema depende de los pedidos( tanto de mantequilla
como de crema comercial) asi como de su utilizacibn dentro de la Plan-
ta (como crema cruda para estandarizaciones), llegando en ocasiones al
70% para crema comercial y 30% para mantequilla, pudiendo en otras o=-
casiones ser a la 1lnversa,

De todos los productos fabricados, la leche en polvo y el yogurt
son los ' de mayor recuatabilidad, y los menos rentables son los quesos

Yy la leche pasteurizada,




L.2.- TAMARO Y TOCALIZACION.-

La S.I. HERTOB est& ubicada en la parroquia AYORA del gantdn Cayam-
» perteneciente a la Provincia de Pichincha.

La ffbrica cuenta con un frea de 9000 m2 , de los cuéles las ofi-
inas por estar ubicadas en el segundo piso de la Planta, no ocupan
erreno. De los 9000 ma de terreno, 3253 mP corresponden a la Planta,
LO m2 al taller; 1112 m"J a las bodegas y 110 m2 a los bafios. Ademés
a fAbrica cuenta con 4182 m? destinados a circulacibn.

La capacidad de almacenamiento de leche en la Planta es de aproxi-
adamente 35,000 1lts diarlos, pero sblo se puede procesar 26.000 1lts,

La fébrica produce en base a los pedidos de sus distribuidoras,pa-
a lo cual se separa la leche con que se va a producir los diferentes
roductos como yogurt, leche pasteurizada, leche chocolatada, quesos,

de Jando el sobrante que gencralmente es més de la mitad de la leche
recibida para elaborar leche en polvo,

Los pedidos de leche en polvo son muy variados,tanto en cantidad

como en porcentaje de grasa, por lo que en muchas ocaslones y ultima-

mente a diario, hay que rvallzar mezclas de leche en polve de distin-

to porcentaje de grasa para poder cumplir con los pedidos. Estas mez-
clas se realizan generalmente cuando existe un pedido con un porcen-
taje de grasa distinto 4l que se esnth procesando y no hay existencias
de éste tipo en bodega, dificultado alln m&s por el corto ticmpo en que
hay que cubrir el pedido.

Para poder cumplir con todos los pedidos, la Planta trabaja las 24
horas de los 365 difas del afio, en turnos rotativos cuyo nlimero y horas
depende de la seccibn de produccibn.

Un promedio mensual de la produccibn diaria de la fAbrica, se puede

observar en la tabla siguiente:




TABRIA # E
PROMEDTO DE LA PRODUCCTON DTARTA DI LA PLANTA:
PRONDUCTO ; PRODUCCTON DIARIA:
LECHE PASTEURIZADA:
Fundas de 946 cc 3,000 1ts
Pure-Pack de 946 cc 2,000 1ts
e e s anee 5.000 lt/dia
LECHE CHOCOLATE:
Pure-Pack 1/2 40 cajas x 48 unidades
Pure-Pack 1/4 80 cajas x 72 unidades
Fundas 1/4 30 cajas x 72 unidades
L L I O A A aprox. 2.800 ltB
YOGURT:
Pure-Pack 200 cc 120 cajas x 72 unidades
vasos 150 cc 30 cajJas x 72 unidades
vinid vivle s e s s APPOX. 25000 1&a
QUESOS:
Rebanado - fundas 60 unidades
t'rifingulo - fundas 5 cajas x 80 unidades
Tri&ingulo mixto-fundas 5 cajas x 80 unidades
Softy - latas 5 cajas x 80 unidades
Fresco 20C unidades
v Ees sy ae s ADPOX. 15000 1t8
LECHE EN POLVO:
AN -fundas 25Kg (con grasa) 60 unidazdes
CH ~fundas 25Kg (sin grasa) 30 unidades
Fundas de 500 gr 100 cajas x 10 unidades
Fundas de 200 gr 200 cajas x 22 unldades

Feam s vk amessy ADTOX.15.000 1t
La producc18n de crema comercial ¥ muntuqn&l]n 28 muy variada.

-'-'{f}..




heB.= ASFECTO FINANCIERO. -

INVERSTONEKS

A.- INVERSION FIJA:

TERRENO Y CONSTRUCCIONES (Anexo A-1)

MAQUINARIA ¥ FQUIPO (Anexo A-2)
OT10S ACTIVOS (Anexo A-3)

SUMAN ¢

IMPREVISTO DE } |\ TNVERSTON FIJA (25%)

TOTAL DE LA TNVHRSION FIJA

B.- CAPITAI, DE OPERACTION:

MATERIA PRIMA (inexo B-1)

MANO DE OBRA D' FCTA (Anexo R-2)
CARGA FABRIL (Anexo B-3)

GASTOS DE VENTAS (Anexo B-4)

GASTOS ADMINISTRATIVOS (Anexo RB-5)

TOTAL DE CAPITAL DE OPERACION

INVERSION TOTAL

s{ 41°012.000
4L6°154.500
57299 .800

G5 L66.700

23°366.675

S4 116°833.375

sS4 15°600.000
1°568.000

5 760512
478.000

401,200

sd 23’808.512

s/ 140°641.887

LI I O



DENOMINACTION

Terreno
CONSTRUCCTIONES:

Planta

Edif., Adwministrativo
Bodegas

Taller y bafios
Reservorio de agua

Cerramiento

ANEXO A

TERRENO Y CONSTRUCCTIONES

2
ARFA(m )

G,000

34255
215
Tall?
450

z
60 m

50 m

TOTAT,

Bl

VALOR UNTTARIO SUB=-TOTAL(S{)
(sucres)
800 77200.,000
6.500 21°144.500
€. 500 2°047.500
6.500 7°228.000
6.500 2°925.000
7.200 432,000
700 35.000

sS4 417°012.000




ANEXO A-2

MAQUINARTA Y BOUTTPO

DENOMTNACTION:

FQUIPO DE PRODUCCION:
(Spray,encasadoras,calderos,

compresores, etc.)

EQUIPO AUXILIAR:
(bombas, mangueras, cosedoras,

selladoras para pléstico, etc.)

SUMAN

Gastos de instalacibn y montaje

(10% de maquinaria y equipo)

TOTAL

VALOR (sucres)

40124 ,000

1°835.000

sS4 41°959,000

47195.500

54 4L6°154.900




ANEXO A = 3

QTROS

ACTIVOS

DENOMINAC TON

Fgquipo y muebles de oficina
Equipos de laboratorio
Taller

Constitucibn de la sociedad

Gastos de puesta en marcha
(10% de gastos de instalaciébn)

Vehiculo

TOTAI

VAT.OR (sucres)

620.200
3°110,000
350.000

300,000

419,590

1°500,000

S{6°299,.800




ANFX0O B = 1

MATERTA PRIMA. -

DENOMINACION CANTIDAD MENSUAL VALOR UNITARIO (S{) TOTAL (S4)

Leche 280.000 1ts 20 15° 6004000

ANEXO B = 2

MANQO DE OBRA DIRECTA .-

DFNOMINAC TON Na SUETDO MENSUAL TOTAI. MENSUAL(S{)
No calificados 56 14.000 784,000
Cargas sociales (100%) 784 .000
.
TOTAL: S4 1°568.000
=30




ANIX0O B-3

CAT'GA FABRTI

A.~ MANO DN ORRA TINDTRECTA:

(RBase: 1 mes)

TOTAT, MENSUAYL, (sucres)

-4 0=

DENOMINAC ION N8 SURLDO_MENSUAL
*Ing. en Alimentos 1 35.000 35,000
Ing. Meclnico 1 25.000 25.000
Jéfe de labcoratorio 1 18.000 18,000
Laboratoristas 6 14,000 a4, 000
Supervisrores 2 18,000 36,000
STMAN sS4 198.000
Cargas sociales (70%) 138.600
TOTAL 336.600
B.- MATERTALES TNASTRMCTOS:
DENOMINAC TON _CANTIDAD  VATOR UNITARIO VATOR TOTAL (S£)
Aditivos - - 620,000
Sacos de 25 Kg - - 292.500
Fundas de 200 y 500 gr - - 329.131
Rollos de polietileno 50 5485 278250
Envases Pure-Pack - - 423,148
SUMAN S£ 17939.029
C.- SEGUROS:
DENOMINACTON VALOR MENSUAL (sucres)
Maquinaria y equipo ( 3% ) 104.898
Edificios ( 3% ) 39.878
SUMAN 8i 144.776



D.-~ REPARACIONES Y MANTENTMTENTO

DENOMINACTON VALOR MENSUAT (sucres)
Maquinaria y equipo ( 5% ) 174.829
Edificio y const ucciones ( 5% ) 66.463

SUMAN s 241.292
Ee= SUMINISTROS: VALOR

{sucres)

CONCIPTO CANTIDAD/mes UNITARTO TOTAL
Energfa eléctrica 17.280 Kw/mes 17,40 300.672
Combustible (diesel) 17.000 gal/mes 40 680,000
Agua (mﬁ) - - 6.600
Lubricantes - - 6.000

SUMAN 5S4  993.272

F.~ DEPRECIACION Y AMORTIZACTION

CONCEPTO _VIDA UTTL TOTAT, MENSUAL (sucres)
(afios - %)

Maquinaria y equipo 10 - 10 349.658
Muebles y equip.ofic. 10 - 10 62.020
Equipos de laborat, 5 - 20 622,000
Edificios y const. 20 - 5 797.555
CUMAN 8¢ 1°831.23%3
SUMA TOTAT ¢ 5‘”86' 20a
IMPREVISTOS DE LA CARGA FABRIT : 274.310
TOTAL GENERAL 54 57604512

L I A I Y ]
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DENOMINAC TON

Personal de oficina
de Quito(¥)

Bodegueros

Bodeguero-despachudor

Cargas sociales (90%)

#.- Il monto del personal de la

MEXO B-l

GASTOS DE VENTAS

Na

o

SUMAN

TOTAL) £

SUET DO MINSITAL

18.000

16.000

54

S4

TOTAT. MENSUAT

200,000
36,000

16.000

252.000

226.800

478.800

oficina de Quito es asumido.




ANEX0O B-5

R

GASTOS DE ADMINTSTRACTION

DENOMINACION MNe SUKLDO MENSUAL TOTAT, MENSUAL (3/.)
Gerente 1 150,000 150,000
Secretaria i 20,000 20,000
Contador 1 22.000 22,000
Aux. de contab. 1 20,000 20.000
Guardias 2 12.000 24,000

SUMAN 236.000
Cargas sociales (70%) 165.200

TOTAL : 74 401,200




VENTAS NETAS

VALOR

PRODUCTO CANTIDAD MENSUAL UNITARIO ( sucresMENSUAL
Funda de 946 cc 90,000 unid. 28,70 2°133.300
Pure-Pack 946 cc 60.000 u 28 | 1°680.000
Choco cartbn 1/2 57.600u 12.50 1°008.000
Choco cartébn 1/4 172.800 u 11,50 1°987,200
Choco funda 1/4 64,800 u 8,50 550.800
Yogurt cartbn 259,200 u- 12,80 3°317.760
Yogurﬁ Vaso 64.800 u 10,80 699.840
Mantequilla 250 g 18,000 u 82 1°476.000
Mantequilla 100 g 27,000 u 36 972,000
Crema 1/2 21,000 u 83 1°992,000
Crema 1/} 60.000 u 43 2°580.000
Tarros de 40 1ts 240 u 150 26.000
Queso rebanado-fundas 1.800 u 2 111.600
" trilngulo-fundus 12.000 u 80 960,000

" trifngulo-mixtc fundas 12,000 u ' 82 6984 .000

" gofty latas 12.000 u 110 1°320,000

" fresco 6.000 u 100° 600,000
Leche polvo AN- 25Kg 1.800 u 5.625 10°125.000
Leche polvo CH- 25Kg 900 I . 900 4°410.000
Funda 500 gr 20,000 124 54720,.000
Funda 200 gr 130,000 54 7°020,000
TOTEL : s{ 47°683,.500

En estos rubros no se puede incluir otras ventas de leche en pol=-
vo gque normalmente realiza la empresa y que representa un monto bas-

tante alto en wyg irgresos, por ser muy varilados y dificiles de cal-

cular. /

=lyly =



cosTo DR PRODICCTON

DENOMINACTOM VATNR MEUNSTTAT, (874)
Materia prima (Anexo B-1) 15°600.000
Mano de Obra Directa (Anexo B-2) 1°568.000
Carga Fabril (snexo B-3%) 5°760,512

227928512

No se calcula el costo por unidad, por ser muy variados los pro-
ductos fabricados por la empresa, y no dispouer de la informaciébn

necesaria.



_CONCTUSTONES

- Mgta prActica me ha servido para adquirir conocimientos teb-
ricos y principalmente prlcticos, que no obtuve durante mi ca-
rrera estudiantil y ademlds me ha mostrado lo que eés en reali-
dad trabajar en una fAbrica. AdemAs me ha obligado a aprender

a tratar de mansra especial a personas egolstas y negativas pa-

ra cualquier practicante.

- Bl bajo contenido de grasa de la leche que recibe la féAbrica,
més es resultado de un "aguado" efectuado por los hacendados,

que producto de la raza misma del animal, tal como se pnede de-
ducir al observar la tabla # 2 que relaciona la grasa y densidad
de la leche de los proveedores, y el cuadro de la composicibn me-

dia de las distintas razas de vacunos.

- De los alimentos existentes, la leche es el que més rApidamen-
te se degrada, por lo que merece un cuidado especial y un almace-
namiento adecuado, asi como un procesamiento ideal para destruir
su flora bacte iana tan perjudicial para la salud y lograr un ma-

yor tiempo de couservacibu.

- E1 €ontrol de Calidad de la leche que se reclbe, es importan-
te para obtene: un producto excelente, asi como también en se-

guimiento de la calidad en todas las etapas de produccibn.

- F1 lavado de los reciplentes en que se transporta la leche,
también es muy importante para evitar aumentar en nfimero de

microorganismos ya existentes en la leche,

2
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RECOMENDACTIONES

- In razbn de todos esos aspectos positivos y negativos que se
viven durante las prActicas, y que ayudan a formar la personali-
dad y carActer en la persona, considero que éllés son muy posi-
tivas e indispensables para la formacibén de un profesicnal, y
deben ser mantenidas, de modo que se pueda ofrecer al empresario

un profesional préctico capidz y con personalidad.

- F1 control en la recepcidn debe ser més riguroso , y los exé-
menes de grasa, densidad y reductasas debe hacérselos mis conti-
nuados, a fin de¢ obtener un resultado quincenal més representa-

tivo de la calidad de la leche de las haciendas.

-~ Se deberfia dar asistencia técnica a las haciendas proveedoras,
de manera de asegurar la calidad de la leche desde que sale de

la misma hacienda.

- Se deberia colocar en sectores distantes a la Planta, un tan-
que receptor-enfriador de leche, a fin de poder llevar a la fa-~

brica leche de buena calidad y en buen estado.

- Por ser la leche un alimento muy perecible, se deberia dar un
constante mantenimiento a la maquinaria de produccibn, para que
en algln momento por dafo en alguna maquina se tenga que parar

la produccibn.

-~ 5@ dube mejorar los sistemas de enfrliamlento, que son al momen-
to la causa principal para que la leche cruda tenga un menor tiem-

po de vida Gtil.

~ As{ también se deberfa concientizar al obresro, que todos son

responuables de la calidad del yrﬁdﬂcto, y que deben colaborar
en ello.
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