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RES UMEN

En el presente Informe expongo las partes principales que Unilever S.A. involucra en un
proceso de elaboracion de helados con productos de alta calidad, el cual esta dividido

en tres capitulos.

En el Primer capitulo, abarca todo lo referente a las funciones principales que
desempefio en el area de aseguramiento de calidad, labor que es un complemento para
conseguir las metas trazadas por la empresa, el de llegar a aplicar un sistema de Calidad

Total en proceso de elaboracion de helados.

El Segundo capitulo, describe los aspectos generales de un hzlado, como es su
definicion, los principales tipos de helados y funciones principales de los ingredientes.
También se descrnibe el proceso de elaboracion con sus respectivos diagramas de flujo y

los principales puntos criticos de control.

En el Tercer capitulo, encontramos detalladas las principales determinaciones realizadas
en el laboratorio de microbiologia. Determinaciones que aportan con la informacion
necesaria para elegir las materias primas adecuadas, aderezos libres de contaminacion y
poder comprobar s1 estamos obteniendo productos que cumplan con los estandares de
calidad de Unilever Andina, garantizando que entregamos a los fieles consumidores un

producto alimenticio libre de contaminacion.

Este Informe culmina con sus respectivas recomendaciones y conclusiones ademas con

una Bibliografia y sus Anexos.




INTRODUCCION

Mis practicas profesionales las realicé en Capital Trading S.A. como Analista de
Microbiologia , teniendo como responsabilidades el analisis de materia prima, aderezos
en linea, producto terminado, etc. Esta labor es muy importante dentro de la empresa ,
ya que aporta con informacion suficiente para seleccionar productos que estén libres de
contaminacion, asi como también comprobar si las buenas practicas de manufactura se

estan llevando correctamente para obtener productos de alta calidad.

Unilever es una empresa multinacional que tiene muchos afios de experiencia en la
claboracion de helados, teniendo en estos momentos la responsabilidad de elaborar los

productos “ Pingiiino “ y * Top Cream * en nuestro pais.

Por trabajar con un producto alimenticio de consumo directo por nuestros clientes, nos
ha llevado a la necesidad de establecer métodos seguros v eficaces en factores como
higiene por ejemplo. Es por esta razon que se requiere establecer normas de buenas
practicas de higiene, tanto en lo personal como en los equipos de trabajo para de esta

forma asegurar que nuestro producto sea completamente inofensivo a ellos.



CAPITULO No. 1
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DESCRIPCION DETALLADA DE LAS LABORES REALIZADAS

El contrato que mantengo con Capital Trading S.A. “ Pingiiino “, es el de Analista en el
area de Microbiologia en el cual cumplo jormadas de ocho horas de trabajo, con
sobretiempo en el caso que el trabajo lo exija con turnos rotativos.

Como Analista de Microbiologia desempefio las siguientes funciones:

< Como Analista propiamente dicho

< Como Inspector de Calidad

Como Analista

Me compete realizar los analisis rutinarios de aerobios totales, coliformes totales,
mohos y levaduras y Estaphilococcus aureus a las muestras tomadas en las siguientes

areas de proceso:

=  Maternia Prima
=  Aderezos en linea

* Preparacion de aderezos

* Producto Terminado

* Desarrollo de Productos be - ff‘u ,, 02;1
Evedi A3 TECNOLOGICAS

* Hisopados

* Aguas

En el caso del producto terminado, tengo la responsabilidad de la liberacion de los

mismos.
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En el caso de los demas productos lleno un reporte el cual tengo que presentar al
Gerente de Aseguramiento de Calidad quien tiene la responsabilidad de tomar las

medidas correctivas dependiendo de los resultados.

Como Inspector de Calidad tengo la responsabilidad de:

Verificar que el personal de planta, cumpla con las normativas de higiene

establecidas.

» La liberacion de los equipos y maquinarias que se utilicen en un dia de trabajo.

* Supervisar que las areas de proceso, corredores y alrededores de la Empresa

mantengan el aseo correspondiente.

* Realizar auditorias de higiene y orden en areas que necesitan ser auditadas o que el

Departamento de Aseguramiento de Calidad haya designado.

* Realizar un seguimiento a un proceso en cualquiera de las areas con la finalidad de

determinar un posible problema para tomar inmediatamente las medidas correctivas.

* Toma de muestra de Aguas e Hisopados.



DETALLE DEL TRABAJO REALIZADO

El laboratorio de Microbiologia cuenta con todos los equipos, reactivos, y materiales
necesarios para realizar todas las determinaciones que se realizan a los productos para la

liberacion de los mismos, o rechazo en el caso que lo demande.
Responsabilidades como Analista de Laboratorio
Analisis del Producto Terminado

lLas muestras del producto terminado son tomadas por un muestreador que csta
permanentemente en la planta y ticnec la responsabilidad de tomar muestras
representativas de cada producto por lote de produccion que va acumulando para luego

llevarlas al laboratorio para sus respectivos analisis.

La persona que tiene ésta responsabilidad ha sido previamente entrenada y esta
capacitada para la toma de muestras y el cuidado que debe tener con !ag \mismas, porque
esta consciente de que si no toma las medidas adecuadas y de darle cuidado que se
merecen o que haya una mala codificacion, los resultados de los analisis pueden ser
alterados ocasionando la no liberacion de un producto que pueden estar cumpliendo con

los estandares de calidad o liberar productos malos por una mala codificacion.

Las muestras de paleteria y reposteria, llegan al laboratorio en sus respectivos empaque
de expendio, a excepcion fle productos como litros y tambores ( 10 Its ) que son

tomados en envases éstériles.

l.as muestras una vez ¢n ¢l laboratorio son identificadas de acuerdo a la codificacion de
la etiqueta que puso ¢l muestreador para llenar un reporte donde se describe ¢l tipo de
producto, codigo y lote que pertenece. FEsta hoja de reporte la encontramos como
Anexo 1 al final del Informe. Ademas en este reporte va incluido los tipos de analisis y

los resultados que son anotados cuando se concluye con las determinaciones realizadas.



Al producto terminado se les hace las determinaciones de aerobios totales, mohos y
levaduras, coliformes totales, Estaphilococcus aureus y los analisis especiales. Todas
estas técnicas con sus fundamentos se describen en el Capitulo 3 de este Informe, a

excepcion de las técnicas especiales que no estan bajo mi responsabilidad.

Liberacion de los productos

Todo el producto terminado es guardado en las camaras de cuarentena para su posterior
liberacion. Una vez obtenidos los datos, son anotados en las hojas de reporte para
luego ser guardados en un programa que dependiendo de los resultados libera o rechaza
un producto que no cumpla con las exigencias de calidad y que pueda repercutir en la
salud de los consumidores. Este programa esta basado en los estandares de la World
Health Organization . Antes de ser liberados los productos deben de cumplir con

los siguientes estandares ( Anexo 6 A ).

Analisis de Aderezos en linea

Los aderezos son sustancias comestibles que s e incorporan a un tipo especial de helado
en una etapa de proceso para realzar e sabor o mejorar su presencia, que pueden ser por

ejemplo coberturas, jaleas, mani, salsas, etc.

Las muestras son tomadas en envases estériles por el muestreador en planta que luego

las lleva al laboratorio.

A los aderezos se los identifica segun la codificacion de la etiqueta y se llena una hoja
de reporte donde se pone el tipo de producto que es y la hora que fue tomada la muestra.

Este tipo de reporte se lo encuentra como Anexo 2 al final del Informe.

A los aderezos se les hace determinaciones de aerobios totales, coliformes totales y
mohos v levaduras, los resultados son pasados al reporte. Estos resultados aportan una
informacion para descartar o asegurar una contaminacion en un producto terminado.

Estos reportes son revisados por el Gerente de Aseguramiento de Calidad.



Analisis de crema

Las muestras son tomadas en envases estériles por el muestreador en planta en base a un

sistema estadistico de los tanques de maduracion .

L.as muestras son sometidas a determinaciones de rutina: aerobios totales, coliformes
totales, mohos vy levaduras v los resultados son pasados a un reporte y presentados al

Gerente de Aseguramiento de Calidad ( Anexo 3 ).

Analisis de materia prima

LLa materia prima que llega a la planta es traida por diferentes proveedores y los
responsables de realizar y tomar las muestras microbiologicas son los Analistas de
Laboratorio Fisico-Quimico, los cuales toman un minimo de muestras por lotes de

INgreso.

A la materia prima se les hace los analisis de rutina: aerobios totales, mohos y levadura,
coliformes totales y segun los resultados se hace una posterior liberacion sobretodo a las

de alto riesgo, es decir, aquellos que son adicionados después de la pasteurizacion.

Los resultados son pasados a un reporte v presentados al Gerente de Aseguramiento de
Calidad ( Anexo 2 ).

Analisis de preparacion de aderezos

Estas muestras vienen de un departamento que se encarga de la elaboracion de una parte

de los aderezos que se utilizan en la linea de proceso.

Estos aderezos son guardados en camaras de refrigeracion hasta que los resultados de
colifromes totales, aerobios totales, mohos y levaduras determinen su hberacion o

rechazo segun los resultados.



Los resultados son pasados a un reporte y presentados al Gerente de Aseguramiento de
Calidad ( Anexo 2).

Anailisis de desarrollo de producto

Este departamento siempre esta en la busqueda de nuevos ingredientes que pueden
reemplazar los ya existente para mejorar la calidad de producto o abaratar costos de

produccion o mejorar la manipulacion de los mismos.

Antes de aprobar un ingrediente, este tuvo que ser sometido a un seguimiento
microbiologico y fisico-quimico que demuestre que tal ingrediente no puede afectar la

calidad del producto terminado.

Los analisis de rutina que se realizan a estas muestras son: aerobios totales, mohos y

levaduras y coliformes totales.
Analisis de Hisopados

Las muestras de los hisopados son tomadas por el Analista de Microbiologia en el
momento de la liberacion de los equipos, personal trabajando, o areas de investigacion,

con hisopos que han sido previamente autoclavados por 15 minutos a 120 ‘C.

Los analisis de rutina que se realizan a estas muestras son: aerobios totales, mohos y

levaduras y coliformes totales.

Los resultados de estos analisis sirven para demostrar si la limpieza de los equipos,
estuvo bien realizada o el personal de trabajo si esta cumpliendo con el aseo respectivo
y se hace un reporte donde se anotan todos los puntos donde se tomaron las muestras y

se los presenta al Gerente de Aseguramiento de Calidad ( Anexo 4 ).



Analisis de Aguas

Las muestras son tomadas por el Analista de Microbiologia en envases estériles de

cualquier punto de la empresa. Por ejemplo: cisternas, bebederos, etc.

Estas muestras se les hace los analisis de aerobios totales y coliformes totales y se

presenta un reporte al Gerente de Aseguramiento de Calidad ( Anexo S ).

Como inspector de calidad

(J

La higiene del personal es importante y el analista de Microbiologia debe controlar

lo siguiente:

Que se presente a laborar aseado y con su uniforme completamente limpio.

Sus manos deberan estar siempre limpias, laveselas con agua y jabon liquido,

séquelas completamente y desinféctelas antes de iniciar la jornada de trabajo.

Cuando retornan de almorzar, se ausenta al bafio o requiera salir de su area de

trabajo, al ingresar repita la limpieza de sus manos.

LLas gorras deberan cubrir su cabello y orejas completamente.

Sus manos por ser herramientas de trabajo a mas de mantenerse limpias, deberan

tener sus ufias cortas y limpias.

Que no use joyas, anillos, aretes, relojes, etc. en el area de trabajo. =
Que no introduzca alimentos y bebidas al area de trabajo.

: . . ; .. ok ESCL CNOLOGICAS
Solo los jefes de linea podran degustar los aderezos o mezclas en la seccion.
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v Toda persona que tenga contacto directo con el producto deberan usar guantes y
mantenerlos limpios de igual forma que sus manos. Si se le rompe el guante,

solicite su reposicion.

Estas medidas de prevencion nos ayudaran a cumplir nuestro objetivo de entregar a
nuestros clientes el producto que deseamos libre de contaminacion.

% Liberacion de equipos

Por la diversidad de equipos que tiene la planta, se tiene que efectuar tres tipos de

limpieza: Limpieza en sitio ( CIP ), Limpieza por espuma y Limpieza manual.
Limpieza en Sitio ( CIP )

Es un sistema cerrado que requiere de una alta velocidad de recirculacion y temperatura,

para lograr al mismo tiempo limpiar y desinfectar.

Este tipo de limpieza requiere tres fases: Pre-enjuague, Limpieza y Enjuague.

= El Pre-enjuague es la fase en la que se elimina de la linea todos los residuos de
producto, se utiliza agua usualmente a 60 ’ C,y el tiempo puede ser determinado

chequeando el agua de enjuague, si no se encuentra turbio puede ser detemda.

* La limpieza que en este caso también realiza la desinfeccion de la linea, se realiza a

altas temperaturas, 90’ C, con un detergente adecuado usualmente muy fuerte.

* El enjuague final utiliza agua a temperatura ambiente y se encarga de eliminar los

residuos de detergente de la linea y generar una especie de pasteurizacion.

El tiempo y la temperatura del programa CIP deberan ser controladas regularmente,

preferible automatico.

11



Estos sistemas son efectivos siempre y cuando se controlen los factores antes
mencionados y la linea se mantenga cerrada siempre, es decir, que después del CIP la

linea produzca tal como esta armada.

Limpieza con espuma

Son aquellos procesos donde el detergente debe ser optimamente utilizado para reducir
la necesidad de un enjuague altamente presurizado. Para este tipo de limpieza se

requieren las siguientes fases:

= El enjuague en estos procesos es igualmente requerido, recordemos que mientras
menos suciedad o residuos se encuentren en la superficie, mas efectiva es la

limpieza.

= En la limpieza con espuma el detergente sera aplicado en forma de espuma sobre la
superficie, para permitir un contacto por suficiente tiempo para eliminar la suciedad
y despegarla y hacerla facilmente de remover con un chorro de agua.

= El enjuague requerido no debe ser presurizado. Este tipo de limpieza es efectivo en
lugares donde las superficies son lisas. Se recomienda usar en pisos, paredes y
superficies externas.

Limpieza Manual

Todo el personal involucrado en el trabajo debera estar apropiadamente equipado y

familiarizados con estos procesos. El peligro de los productos usados y el nesgo de

esparcimiento de las bacterias durante la operacion de limpieza.

Los pasos a seguir en este tipo de limpieza son:

* Como primer paso requiere ¢l desmantelamiento de las partes.



* Luego deberan ser limpiadas separadamente mediante la inmersion en una solucion
caliente de detergente por corto periodo de tiempo v luego cepilladas para remover
la suciedad.

* Después de limpiar los componentes, deberan ser enjuagados con agua limpia y

dependiendo de las circunstancias desinfectarlas para su reuso.

= Para obtener un mejor efecto usualmente se recomienda armar los equipos y partes

para una posterior desinfeccion.

Para comprobar la eficacia de cualquier tipo de limpieza en algun equipo y poder hacer
la liberacion de los mismos se utiliza una determinacion de ATP por Luciferina
luciferasa y se toman muestras con hisopos para hacer la siembra en el laboratorio de

microbiologia.

Aquellos equipos que no cumplan con la determinacion de ATP no podran arrancar y

tiene que volver a aplicar el proceso de limpieza cuantas veces sea necesario.

En la determinacion de ATP se utiliza el sistema LIGHTNING, es un sistema de
bioluminiscencia de ATP que consiste en un luminometro y dispositivos de
hisopos ( SWAB ). El sistema LIGHTNING detecta residuos alimenticios midiendo el
trifosfato de adinosina ( ATP ). Este valor puede emplearse para controlar y elevar al
maximo la eficacia de los procedimientos de limpieza en los lugares donde se procesa
alimentos. El ensayo utiliza la enzima luciferasa, derivada de las luciérnagas, la cual es
extremadamente susceptible al ATP. El ATP se encuentra en todos los residuos

alimenticios v en la mayoria de las células de bactenas, levaduras y mohos.

El Analista de Microbiologia tiene la potestad de notificar a un Supervisor de
Produccion o Jefe inmediato de alguna area que efectua un proceso de limpieza, si €ste

lo requiere.



El Analista de Microbiologia realiza auditorias de higiene y orden una vez por semana
de cualquier area de la empresa como son: Camaras de Produccion, Camaras de

Distribucion, Bodegas, Plantas de Proceso.

Estas auditorias proveen informacion adicional a la de productos inmediatamente
después de manufactura. Incluyendo detalles de rotacion de stock ( FIFO ), edad el
producto, temperatura de almacenaje, y evaluacion de cualquier dafio durante el
periodo de almacenamiento o transportes a los almacenes. De todo lo observado se
elabora un informe que se presenta al Gerente de Aseguramiento de Calidad con sus

recomendaciones respectivas.

Cuando se ha detectado un tipo de problema vy se desconoce cual es la causante, se tiene
la responsabilidad de hacer un seguimiento al proceso para identificar qué es lo que se

esta haciendo mal para tomar las medidas correctivas del caso.

I TOTECA
_AS TECNOLOGICAS

Bt EoLut
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CAPITULO No. 2
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DESCRIPCION DETALLADA DE PROCESO

GENERALIDADES DEL PRODUCTO

Los helados son los unicos alimentos que se consumen congelados.

Debido al contenido de sustancias solubles y al aire que esta incluido, los helados son
muy sensibles a las fluctuaciones de temperaturas y tambi€n a temperaturas demasiado

elevadas durante el transporte y comercializacion.

Los helados se los puede definir como una mezcla homogénea y pasteurizada de
distintos ingredientes como: leche, azucar, huevos, agua, zumos, grasa, etc., que €s

batido y congelado para su posterior consumo en diferentes formas y tamafos

También se los puede definir como preparaciones alimenticias que han sido llevadas al
“estado solido, semi-solido o pastoso, por una congelacion simultinea posterior a la
mezcla de materia prima puesta en produccion y que han de mantener el grado de

plasticidad hasta el momento de la venta al consumidor.

Por lo general se clasifican en: helados de crema y helados de agua.

Helados de crema

Son preparados homogéneos de ingredientes lacteos, grasa principalmente y-también
leche en polvo, ademas edulcorantes, estabilizantes, emulsificantes, colorantes,

saborizantes y agua, ademas de la incorporacion de aire para aumentar su volumen y dar

la caracteristica de esponjoso.

16



Helados de agua

Son preparados a partir de agua, az(car, estabilizantes, colorante y acido citrico.
be f.‘-'.‘..uah AS - \ J,

PRINCIPALES FUNCIONES DE LOS INGREDIENTES fo TELNOLOGICAS

Sélidos grasos

Principalmente es la grasa de leche, es el mas costoso de los helados, tiene la

caracteristica de aumentar el sabor, dar cremosidad o textura suave, facilitando asi su

pateabilidad. El mivel de grasa de leche va a ser muy importante a la hora de elegir la

formula a utilizar.

Sélidos no grasos

Son basicamente la proteina de la leche que son fundamentalmente para la

incorporacion de aire al helado, inclusive dandole mas estabilidad.
Edulcorantes

Otorgan dulzura y realzan el sabor al helado ademas de contribuir con la textura.
Estabilizantes

Son usados en pocas cantidades pero son muy necesarios por diferentes razones:

Por la habilidad de formar geles en soluciones acuosas, es decir que ligan o atrapan el

agua con lo cual el tamaiio de los cristales es menor y se logra una textura mas suave.
Otra razon porque retarda el crecimiento de los cristales durante la congelacion y
almacenamiento congelado, porque producen un producto mas seco que no se derrite

facilmente.

17



Emulsificantes

Mantiene la emulsion de grasa y agua del helado al producir una dispersion muy fina de
la grasa vy del aire en el helado, dando como consecuencia un producto mas firme,

rigido, y mas seco.

MATERIAS PRIMAS PRINCIPALES

Entre las principales materias primas tenemos: crema de leche, manteca vegetal,
colorantes y esencias, cobertura café, cobertura blanca, mani, cerezas.etc., los cuales

tienen que cumplir con los siguientes estandares Anexo 6 B.

DESCRIPCION DEL PROCESO

El proceso comprende las siguientes etapas:

= Recepcion y almacenamiento de la materia prima
* Pesaje

=  Mezclado de ingredientes

= Filtrado

* Pasteurizacion de la mezcla

= Filtrado

* Homogenizacion de la mezcla

* Enfriamiento

* Maduracion, adicion de colorantes y saborizantes
= (Congelacion e incorporacion de aire, mas aderezos
* Envasado

* Endurecimiento

=  Almacenado

* Distribucion y venta



Recepcion y almacenamiento de la materia prima

La materia prima que llega a la empresa tiene que cumplir con los estandares de calidad
que se requiere para la elaboracion de los helados, tanto microbiologicos y fisico-
quimicos. Para esto se efectua un estricto control por parte de los Analistas del
laboratorio. La maternia prima que cumple con estos estandares es almacenada en

camaras de refrigeracion esperando su posterior uso.

Pesada de los ingredientes

Los ingredientes son pesados de acuerdo a su formulacion.

Mezcla de los ingredientes

Proceso de dos etapas. Se realiza una primera mezcla en una marmita con la cantidad
de agua establecida en la formula. Los ingredientes son anadidos en la sucecion que
permite su temperatura y solubilidad, dandole agitacion por lo menos 8 minutos . luego
se hace una mezcla mas prolongada en los tanques de maduracion donde se disuelven y

se dispersan todos los ingredientes del helado.

Filtrado

La mezcla pasa al pasteurizador a través de unos filtros en donde se retienen las

impurezas propias de ciertos productos que pueden afectar la calidad final del producto.

Pasteurizacion

Se la realiza por bacth y segtin la mezcla se aplica un proceso térmico mas agitacion.

* Crema: 165" F por 20 minutos

= Jarabes: 160 " F por 20 minutos

19



La pasteurizacion tiene como objetivo prnimordial la destruccion de los
microorganismos patogenos y a la vez conseguir una completa disolucion de los

ingredientes de la mezcla.

Filtrado

Después que el producto ha sido pasteurizado pasa al homogenizador a través de unos
filtros en donde se retienen particulas que no hayan podido disolverse bien en el

momento de la pasteurizacion.

Homogenizacion

La mezcla pasa a través de orificios pequefios bajo presion con la finalidad de disminuir
el tamafo de las particulas a 0.3 o 0.4 micras garantizando asi la estabilidad de la

mezcla. Este tiene las siguientes ventajas:

* Dispersa la grasa por lo tanto mejora la textura

* Reduce el tiempo de maduracion

* Aumenta la capacidad del batido

Enfriamiento

Se la realiza en un intercambiador de calor de placas para reducir la temperatura a 5 g o
Este intercambiador usa amoniaco como refrigerante, luego la mezcla pasa a los tanques

de maduracion.

Maduracion, adicion de colorantes y saborizantes

Se lo realiza en tanques con dobles camisas provistos de agitadores para asi obtener una
agitacion lenta y continua a una temperatura entre 5y 8 ’ C, la maduracion se la realiza

por tres horas obteniendo los siguientes beneficios:
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= (Cnstalizacion de las grasas en la mezcla

* Las proteinas y los estabilizadores afiadidos tienen tiempo de absorver agua

* Obteniendo un producto mas viscoso

= El helado obtenido tendra mayor resistencia a derretirse

* La mezcla absorbera mejor el aire en su batido posterior

Después del tiempo de maduracion es agregado el sabor vy colorantes deseado para el

producto final.

Congelacion e incorporacion de aire, mds aderezos

Es un proceso continuo vy se lo realiza para obtener un helado mas cremoso y mas suave.
Aqui la congelacion es parcial con un batido simultaneo que incorpora aire obteniendo
asi células de aire y cristales pequerios de agua.

LLa captacion de aire depende:

* Latemperatura de la mezcla ( no absorbe aire hasta que esté a - 5 'C)

* Depende del estabilizante

=  Frescura de la leche

El porcentaje de aire capturado y el maximo de congelacion deben ser capturados

porque puede afectar la calidad final del helado.
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Antes de envasar el producto se le agregan los aderezos que van a realzar el sabor del

producto final, como son salsas, mermeladas, frutas.etc.

Envasado

Por ser un proceso continuo la congelacion, el envasado se lo realiza a la salida del
freezer. Dependiendo del producto puede ser envasado en tarrinas, en fundas con
carton, moldes en caso de paleteria y embalados en carton, luego este producto es

llevado a las camaras de endurecimiento.

Endurecimiento

Es la etapa final y tiene como fin congelar el agua restante de la mezcla.

Se lo realiza en camaras de congelacion a temperaturas entre -30 y -350C.

Cuando se ha alcanzado el endurecimiento del producto es llevado a las camaras de

cuarentena donde es almacenado el producto hasta que sea liberado.

Almaceén

El producto que esta apto para la venta es guardado en camaras de congelacion con

temperaturas de — 30 0 C esperando para ser despachados.

BIBLIOTECA
BE ESCUcLAS TECNOLOGICAS
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DIAGRAMA DE FLUJO DE LOS HELADOS DE CREMA

Recepcion
v

Pesaje

v

McIcla

Filtrado

Pasteurizacion
165" f- 20 min.

Filtrado

Homogenizacion
1600 — 1900 PSI

-

Enfriamiento
-

-

Maduracion
2. 5 horas

v

Adicion de colorantes y aromas

v

Congelacion
=5 i

Envasado

v

Endurecimiento
-30a-35°C

v

Almacenado
-30°C

Distribucion y venta
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DIAGRAMA DE FLUJO DE LOS HELADOS DE AGUA
Recepcion

Pesaje

Mc%cla
Filtrado

Pasteurizacion
160" F - 20 min.

v

Filtrado

Homogenizacion
1600 — 1900 PSI

-

Enfriamiento
50 ¢

7

Llenado de moldes

v

& ongclici(')n Parcial

Colocacion de palos

v

Congelacion Total
-320C

v

Descongelacion parcial
( capa superficial £ara extraer el helado )

DeTolde

Enfundado

.

Empaquetado

Almacenamiento
“s0tc

Distribucion y venta
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PARAMETROS DE CONTROL Y RANGOS ESTABLECIDOS EN
LOS EQUIPOS

Pasteurizador

Temperatura: Crema 170°C
Jarabe 165" C

Tiempo: 20 minutos

Homogenizacion:

Presion: 1600 — 1900 PSI

Enfriamiento:

Temperatura: 5°C

Maduracion:
Temperatura: de 5Sa 8 o

Tiempo: 3 horas

Congelacion del helado de Crema:
Temperatura de salida del helado: -5°C
Presion: 80 — 100 PSI

Congelacion del helado de Agua:

Temperatura de sal muera: -35 a -38"C

Endurecimiento;
Temperatura de camara: -30 a -35°C
Almacenamiento:

Temperatura de camara: - 30" C
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CAPITULO No. 3
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DETERMINACIONES REALIZADAS EN EL LABORATORIO

ANALISIS MICROBIOLOGICO

El Departamento de Control de Calidad cuenta con los materiales y equipos necesarios

para los analisis que estos tipos de productos requieren generalmente:

= Recuento Total
= Coliformes Totales y Fecales
= Staphilococcus Aureus

= Hongos y Levaduras

Hay que indicar que previo a cualquier analisis de los arriba mencionados las muestras

tienen que ser diluidas en agua de peptona.

PREPARACION DE DILUCIONES

Fundamento

Para el enriquecimiento previo no selectivo de gérmenes en general a partir de

alimentos y otros matenales.

Composicién

* Peptonade carne  10.0 gr
* Cloruro de Sodio 50¢gr

BIBLIOTECA
Preparacién BE ESCUZLAS TECNOLORICS

Disolver 15 gramos en un litro de agua destilada y esterilizar en autoclave por 15 min. a

1210C.
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Diluciones

Preparar la muestra haciendo la dilucion madre en 90 ml de agua de peptona y 10 gr o

10 ml de muestra, esto es 1/10.

Luego hacemos las diluciones necesarias para el tipo de muestra que se esté analizando,

sean éstas 1/100 , 1/1000.

28



DESCRIPCION DE LOS ANALISIS REALIZADOS

TECNICAS PARA EL RECUENTO DE MICROORAGNISMOS MESOFILOS

El grupo de microorganismos mesofilos encontrados en un alimento ha sido uno de los

indicadores microbianos de la calidad de los alimentos mas comunmente utilizados.

Este indice no es aplicable en los casos en los que un alimento ha sido sometido a un
proceso de fermentacion como ocurre con el yogurt y otros que han sido sometidos a un
proceso de maduracion natural y de resultados obtenidos son de elevada carga
microbiana, no obstante, resulta util ya que por ejemplo indica la limpieza y la
desinfeccion y en general el control del proceso realizado. Esta determinacion permite
obtener informacion sobre la alteracion incipiente de los alimentos, su probable vida util
o las fallas de mantenimiento de las temperaturas, asi como el resultado de una

contaminacion.

DETERMINACION DE AEROBIOS TOTALES

Fundamento.- Se basa en la determinacion de la cantidad total de gérmenes en una
muestra. Para ello se utiliza como medio de cultivo al agar peptona caseina-glucosa —
extracto de levadura ( Plate Count Agar ). Medio exento de sustancias inhibidoras y de
indicadores, por lo tanto, es principalmente usado para determinar el contaje total de

miICroorganismos.

Reactivos
= Agar Plate Count estéril

= Agua destilada

= Diluciones de agua de peptona, estériles

29



Materiales y Equipos

* Balanza /

= Autoclave

* Incubadora

* Mechero de Bunzen

= Bafio mariaa 47" C

= Pipetas de 1 ml estérniles

= (Cajas petri estériles

Composicion de PCA (g/litro)
* Peptona de caseina 3
= Extracto de levadura 25

= D(+)glucosa 1
= Agar— Agar 14

Procedimiento

Disolver 23.5 g en un litro de agua destilada el Agar Plate Count y esterilizar en
autoclave por 15 min a 121 " C, luego mantenerlo en un bafio maria a 47 ’ C hasta su
total uso. Al mismo tiempo esterilizar las diluciones de agua peptona . Codificar las
cajas petri por duplicado. Después de esterilizados los reactivos se dejan enfrar, luego
pesar las muestras y preparar las respectivas diluciones, tomar 1 ml con pipeta estéril y
distribuir en las cajas petri directamente, luego colocar el agar a 44 ° C y homogenizar,
dejar solidificar el agar e invertir las cajas petri y colocarlas en una incubadora a
35 - 37 " C por 48 horas. Después de éste tiempo cuantificar la cantidad de unidades

formadoras de colonias y multiplicar por el factor de dilucion.
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Resultados y ejemplos

Cantidad de colonias Factor de dilucion Resultado
Dilucion — 1 200 X 10 2000
Dilucion — 2 20 X 100 2000

BIBLI ECA

PE ESCUELAS TECNOLOGICAS

31



DETERMINACION DE COLIFORMES TOTALES

/

Fundamento

Agar selectivos para la demostracion y numeracion de bacterias coliformes, inclusive

E. Coli, segun ( Davis ) 1951, en agua, leche, helados, carnes y otros alimentos.
Forma de actuacion

El violeta cristal y las sales biliares inhiben el crecimiento sobretodo de la flora gram —
positiva acompaiiante. La degradacion de la lactosa a acido se pone de manifiesto por el

viraje a rojo del indicador de pH rojo neutro y por una precipitacion de acidos biliares.
Reactivos

= Agar VRB
*  Agua destilada

= Dilucion de agua de peptona
Materiales y Equipos

* Balanza

* BafioMariaa470C
= Autoclave

* Incubadora

= Mechero de alcohol
* Pipetas

= (Caja petri
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Composicién gr/lt

=  Peptona de camne 7
* Extracto de levadura 3
* Cloruro sodico 5
* Lactosa 10
= Rojo neutro 0.03

*  Mezcla de sales biliares 1.5

= Violeta cristal 0.003
» Agar agar 15
Procedimiento

Disolver 41.5 gr de agar VRB en un litro de agua destilada y calentarlo por 30 minutos,
no esterilizar en autoclave. Luego mantenerlo en bafio maria a 47 0 C hasta su total uso
al mismo tiempo esterilizar las diluciones de agua de peptona. Codificar las cajas petri.
Pesar las muestras y preparar las respectivas diluciones, tomar un ml con pipeta esténl y
distribuir en la caja petn directamente, luego colocar el agar a 44 0 C y homogenizar.
Dejar solidificar el agar e invertir las cajas petr1 y colocarlas en una incubaora a 35 — 37
0 C por 24 horas. Después de éste tiempo cuantificar las unidades formadoras de

colonias y multiplicar por el factor de dilucion.

Resultados y Ejemplos

Cantidad de colonias Factor de dilucion Resultado
Dilucion - 1 200 X 10 2000
Diluciéon — 2 20 X 100 2000
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DETRMINACION DE HONGOS Y LEVADURAS

Fundamento

Se basa en la determinacion de la cantidad total de mohos y levaduras. Para ello se
utiliza un medio de cultivo el OGYE Agar . Este medio utiliza un aditivo que es la
oxitetraciclina en solucion acuosa que inhibe todo el crecimiento de la flora
acompanante. Este es un agar selectivo para la demostracion y numeracion de mohos y

levaduras en todo tipo de matenial de investigacion ( alimentos, material de vidrio, etc. ).

Reactivos

* OGYE Agar
»  Agua destilada

*  Dilucion de agua de peptona

Materiales y Equipos

* Balanza

= Bafio Mariaa470C
* Autoclave

= [ncubadora

*  Mechero de alcohol

= Pipetas

= (aja petri

Composiciéon gr/lt
= Extracto de levadura 5
* D(+)glucosa 20
= Agar agar 12

* Aditivo: oxitetraciclina 0.1 gr en solucion acuosa
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Procedimiento

Disolver 37 ° C de OGYE Agar en un litro de agua destilada y esterilizar en autoclave
por 15 minutos a 121 ” C, luego a 50 " C agregar 0.1 gr de oxitetraciclina en solucion
acuosa, homogenizar con agitacion y mantenerlo a 47  C hasta su posterior uso. Al
mismo tiempo esterilizar las diluciones de agua de peptona. Codificar las cajas petri.
Pesar las muestras y preparar las respectivas diluciones, tomar | ml con pipeta estérl y
distribuir en cajas petri directamente.  Luego colocar el agar agar a 47 " C vy
homogenizar, dejar solidificar el agar e invertir las cajas petri y colocarlas en una
incubadora a 30 * C por 48 horas. Después de este tiempo cuantificar la cantidad de

unidades formadoras de colonia y multiplicarla por el factor de dilucion.

Resultados y Ejemplos

Cantidad de colonias Factor de dilucion Resultado
Dilucion — 1 200 X 10 2000
Dilucion — 2 20 X 100 2000
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DETERMINACION DE STAPHILOCOCCUS AUREUS

Fundamento

Se basa en el uso de un agar, con la incorporacion de un aditivo que facilita la
demostracion de la presencia de Staphilococcus Aureus. El Agar que se usa es el Baird
— Parker y el aditivo es la emulsion de yema de huevo — telurito. Por el contenido de
cloruro de litio y telurito inhiben el crecimiento de la flora acompanada, entre tanto que
el pirubato y la glicocola actian favoreciendo selectivamente el crecimiento de

stafilococcus .

Reactivos

* Agar Baird Parker $8I10TRCA

o » ; Bt LoCuecas T1ECNOLBGICAS
= Aditivo, Emulsion de yema de huevo — telurito
=  Apgua destilada

=  Dilucion de agua tamponada estérl

Materiales y Equipo

* Balanza

= Autoclave

* Incubadora

* Bafio maria455"C
* Mechero de Bunzen
= Pipeta de 1 ml estéril
= Placas petn
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Composicion Baird Parker ( gr/ litro)

= Peptona de caseina 10
= Extracto de carne 5
* extracto de levadura 1
= piruro sodico 10
* glicina 12
= cloruro de litio 5
= Agar Agar 15

Aditive: Emulsion de yema de huevo telurito 50 ml ( yema de huevo estéril 500 ml;

NaCl 4.25 gr; telunito potasico 2.1 gr; agua destilada 1000 ml ).

Procedimiento

Disolver 58 gr de Baird — Parker en 0.95 litros de agua destilada, estenilizar en
autoclave ( 15 min a 121 * C ), enfriar a 45 — 50 ” C, afadir mezclando 50 ml de
emulsion de yema de huevo telurito. Luego vertir en placas 15 ml de la solucion y
esperar que solidifique, después con una pipeta de 1 ml tomar 0.1 ml de una diluciéon
1/10 ya preparado vy extenderlo finamente sobre la superficie del cultivo, ¢ incubar por

48 horasa 37" C.

Resultado y Ejemplo

St en las placas crecen colonias negras, lustrosas, convexas, 1 a 5 mm de diametro con
bordes estrechos blanquecino, rodeado por un halo claro de 2 a 5 mm de anchura.
Dentro del halo claro presencia de anillos opacos no visibles antes de las 48 horas de
incubacion, son colonias tipicas de Stafilococcus A. y se reporta el numero de colonias

en 10 gr de muestra.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Unilever Andina es una empresa preocupada por los métodos de manufactura del
producto, porque quiere llegar a los consumidores con productos de alta calidad, de

¢sta forma garantizando la salud de cada uno de ellos.

El hacer conciencia al personal de las buenas practicas de manufactura es de vital

importancia, por lo que debe ser permanente en todas las areas.

Siempre estar en la busqueda de nuevos métodos de elaboracion, para mejorar la
calidad final del producto.

Educar a los consumidores para que exijan productos de alta calidad y las ventajas

que tienen en ellos.

En estos momentos la falta de espacio y la distribucion de los equipos es uno de los
principales problemas que tiene la empresa, pero cabe indicar que ya se estan
disefiando las nuevas instalaciones de la empresa para poder solucionar este

problema.
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REPORTE DE RESULTADOS DEL

LABORATORIO DE MICROBIOLOGIA
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ANALISIS DE MEZCLAS
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ANEXOS

PRODUCTO TERMINADO

DETERMINACIONES
Recuento Total
Hongos y levaduras
Coliformes totales

Staphilococcus aureus

MANTECA
DETERMINACIONES
Recuento Total
Hongos y levaduras
Coliformes totales

Staphilococcus aureus

CREMA DE LECHE

DETERMINACIONES
Recuento Total
Hongos y levaduras
Colhiformes totales

Staphilococcus aureus

ANEXO

BIBI. 1O FCA
B ESEUiLAS 1ECNOLOGICAS

6 A

6B

RANGO
max. 5.000 UFC
max. 1.000 UFC
neg. en 10 gr

neg. en 10 gr

RANGO
max. 10.000 UFC
max. 2.000 UFC
neg en 10 gr

neg. en 10 gr

RANGO
max. 5.000 UFC
max. 1.000 UFC

neg. en 10 gr

neg. en 10 gr



COBERTURA BLANCA Y CAFE

DETERMINACIONES
Recuento Total
Hongos y levaduras
Coliformes totales

Staphilococcus aureus

MANI
DETERMINACIONES
Recuento Total
Hongos y levaduras
Coliformes totales

Staphilococcus aureus

CEREZAS
DETERMINACIONES
Recuento Total
Hongos vy levaduras
Coliformes totales

Staphilococcus aureus

RANGO
max. 5.000 UFC
max. 1.000 UFC
neg. en 10 gr

neg. en 10 gr

RANGO
max. 1.000 UFC
max. 100 UFC
neg. en 10 gr

neg. en 10 gr

RANGO
max. 1.000 UFC
max. 100 UFC
neg. en 10 gr

neg. en 10 gr
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