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Guayaquil, Marzo 15 del 2001

MSC. Angela Naupay

Ciudad.

De mis consideraciones:

Mediante la presente yo Enrique Patricio Sanchez Vaca estudiante del
Programa de Tecnologia en Alimentos de la ESPOL del nivel 300, me dirijo a
usted muy respetuosamente, para poner en consideracion suya el siguiente
informe que corresponde a la realizacion de la practicas profesionales
realizadas en la empresa UNILEVER ANDINA S.A., por el tiempo de tres meses;
la cual se encuentra localizada en el Km. 22 1/2 via a Daule.

Presento a usted de manera descriptiva, el presente informe; esperando que el
mismo sea de su agrado y sirva como ayuda a las personas que lo requieran.

Atentamente,

BiB| g

Enrique Patricio Sanchez Vaca. B ESCuiias u—.:.‘:uL . ic
VGICAS



Guayaquil, Mayo 20 de 2001

CERTIFICADO

Por medio de la presente certificamos que el sefior ENRIQUE PATRICIO SANCHEZ VACA, labord
con nosotros en la Planta Antartida desde el 5 de Marzo hasta el 5 de Junio/2001, cumpliendo las
funciones de ASISTENTE en el Departamento de Produccion.

El mencionado sefior demostré responsabilidad, honradez y cumplimiento en las tareas
encomendadas.

Extiendo este documento a peticidn del interesado para que pueda dar el uso que mejor convenga
a sus intereses.

Atentamente,

Ps. Lucrecia Macias Mendoza
Jefe de Relaciones Industriales

c.c.: File

Unilever Andina Ecuador S.A.

GUAYAQUIL: Francisco de Marcos 102 y Eloy Alfaro = Teléfono: 417025 « Fax: 411712 + Casilla:9100 - PLANTA ANTARTIDA: Km. 22 % Viaa Daule » Teiéfono:267294 » Fax: 267293
MACHALA: Guabo#212y 10 de Agosto » Teléfonos: 980398 - 980530 - 980700 - SALINAS: Av.C.EspinozaLamea Calle 11 « Teléfono; 776874 = Fax: 776226
QUITO: Jose Andrade OE1-74 y Juan de Selis * Teléfono: 471411 » Fax: 435830 - CU ENCA.: Parque Industrial Machangara Lote 3208 « Telefax: 807040
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CAPITULO 1

RESUMEN

El siguiente informe describe las funciones que realice en PINGUINO, empresa
perteneciente a la division de helados de UNILEVER ANDINA S.A., informe en
el que se encuentra detallado por etapas el proceso de elaboracion de helados.

La tecnologia empleada en la produccion de helados se detalla adecuadamente
para su conocimiento, al mismo tiempo que se nombran las diferentes
caracteristicas de operacion o funcionamiento de la maquinaria usada para la
elaboracion de este bien.

Los helados pueden ser de crema o de jarabe, y estos estan constituidos por

una serie de ingredientes que permiten que este producto obtenga

caracteristicas que le otorgan al mismo, condiciones sensoriales; agradables
para el consumo. Entre los principales ingredientes de los helados se
encuentran:

> La grasa, que en el caso de los helados de crema, hace que el helado
obtenga cremosidad y evitan la presencia de textura gomosa en el
helado.

El azlicar que permite incorporar el sabor dulce caracteristico de los

helados.

» Los estabilizantes los cuales le dan a la masa del helado una estructura
homogénea permitiendo la union completa de todos los ingredientes de
las mezclas.

» La leche y/o agua, que es el medio de disolucion del total de ingredientes
de las mezcla que les proporciona a los productos fluidez y manejabilidad
durante su manipulacién, para la manufacturacion del helado. Tanto en
el caso de los helados de crema(leche), o de los helados de jarabe(agua).

v

Los ingredientes mencionados anteriormente son sometidos a una mezcla,
de manera que puedan formar una solucién homogénea que adquiera cuerpo y
volumen durante una etapa posterior del proceso de elaboracion denominada
maduracion, etapa en la que reposa la mezcla procesada para obtener una
combinacion de los ingredientes de la mezcla.

La etapa final de la preparacion de las cremas es la pasteurizacion que es la
operacion térmica que garantiza la obtencion de un producto libre de
organismos patogenos para el consumo de las personas. Luego de esta etapa
las bases de helados pasan por procesos de congelacion e inyeccion de aire que
la dan las caracteristicas de congelacion y volumen al helado.
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INTRODUCCION

La empresa UNILEVER fue creada en el ano de 1930, gracias a la union de
dos empresas internacionales europeas. La finalidad de esta fusion fue la de
que se obtengan condiciones de compra mejores con relacion a las materias
primas; siendo también uno de los objetivos de la union de estas empresas, el
de mejorar la calidad en la elaboraciéon de sus productos.

En la actualidad, la empresa UNILEVER es considerada como una de las
companias ubicadas en el ranking de las 200 mejores del mundo. Produciendo
marcas de gran prestigio v de consumo masivo, siendo su objetivo principal el
de satisfacer las necesidades diarias de los consumidores.

La empresa de helados Pingulino fue comprada por UNILEVER con la finalidad
de mejorar las condiciones de los productos de heladeria de esta empresa y
satisfacer las necesidades de los consumidores. Existen varias marcas en el
mercado que representan a la empresa pinglino como son: Top cream,
Pingliino, oso polar; obteniéndose y ofreciendo productos de gran calidad a
los consumidores.

La practica que efectiie en esta empresa, la desarrolle en el departamento de
Mantenimiento Productivo Total (TPM), como facilitador TPM. El trabajo que
realice fue para aplicarlo en el mejoramiento de los controles efectuados a los
parametros de proceso, mediante la implementacion de nuevas metodologias
de trabajo en relacidon al control estadistico de las variables de proceso.

El departamento de Mantenimiento Productivo Total cumple un papel de gran
importancia dentro del desarrollo y mejoramiento de los procesos no solo
productivos, sino también organizacionales de manera de se mejore la
eficiencia de los procesos.

Recientemente la competencia dentro de las industrias heladeras se ha
incrementado, pero la empresa de Helados Pingliino posee un gran volumen de
ventas debido a que esta tiene una gran tradicion y calidad en sus productos,
lo que asegura la compra de los productos de esta empresa. Mediante calidad
esta empresa asegura que sus margenes de ventas se mantengan dentro de un
nivel competitivo.,
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CAPITULO I

DETALLE DEL TRABAJO REALIZADO

Cuando ingrese para realizar mis practicas en esta empresa, se me indico que
cuando se aceptaba un practicante, este debia ingresar para realizar un
trabajo especifico; en mi caso se me indico que se requeria de la ayuda de un
auxiliar de produccion y que se queria implementar un proyecto para mejorar
el control de las variables de proceso y que mi trabajo se iba a concentrar
dentro de esos dos puntos; es decir como auxiliar de produccion y como
facilitador para el departamento de mejoramiento productivo total (TPM)
mediante la implementacion y mejoramiento del programa denominado como
control estadistico de proceso o SPC.

Posterior a la aceptacion de mi ingreso a esta empresa se me condujo al
departamento de recursos humanos, donde la representante del departamento
de recursos humanos me indico que los practicantes, eran contratados
mediante una empresa de terceros, para lo cual firme un contrato por el lapso
de tiempo de seis meses, debido a que el tiempo requerido para las practicas
es de tres meses. Por lo que se me indico que debia desarrollar un cronograma
de actividades para el trabajo que iba a desarrollar el cual debia comprender
los tres meses de mi permanencia en la empresa.

La jomada de trabajo para los practicantes es la que consta del mismo tiempo
para los empleados de oficina que se extiende desde las 8:00 horas hasta las
17:30 horas, teniendo la facilidad del uso de expresos para permitir la
asistencia puntual de los trabajadores a la planta de produccion.

El objetivo de mi ingreso en la planta de helados pingliino fue el de desarrollar
y mejorar el proceso de control de pesos, sistema de control que ya sé venia
utilizando en la empresa pero que no estaba dando los resultados esperados
dentro de los procesos de fabricacion.

La finalidad para poner en marcha el mejoramiento de este sistema es la de
obtener:

» El Mantenimiento de la elaboracion de un producto con buena calidad
mediante el control de las variables de los procesos . SN
Optimizar los procesos de produccion. LR
Mejorar la calidad de los productos. > :
Reducir perdidas y desperdicios. i

VYV

Desarrolle funciones como auxiliar de producciéon trabajo en el que debl
efectuar los pedidos que el departamento de produccion requeria ,
fabricacion a las bodegas de almacenamiento, lo cual lo efectua% n@edlantg

sistema computacional de nombre SUE 2001, en el mismo que eﬂiﬂ&aabmw
codigo de un suministro e 1nmed1atamente era dado de baja en el -
departamento de bodega.
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El mejoramiento del control estadistico de proceso se efectiio basandome en un
analisis comparativo realizado entre la empresa Helados pingliino y la empresa
adquirida recientemente por Unilever que es Corporacion Jaboneria
Nacional.Mediante este analisis de comparacion se pudo determinar cuales
fueron los puntos que se aplicaban en Jaboneria nacional que podian ser
implementados en la Planta Pingliino, para esto; efectie una visita al
departamento de control de calidad de Corporacion Jaboneria Nacional en
donde entreviste al coordinador del departamento aseguramiento de calidad de
esta empresa y recolecte varia informacion que me facilito el trabajo vy la
creacion de nuevos formatos que me permitirian aplicar un mejor y efectivo
control sobre las variables de proceso.

En Corporacion Jaboneria Nacional, se realizaban analisis de los reportes de
los datos que se obtenian de los pesos de los productos elaborados durante la
jornada productiva, estos datos ingresados en formatos de linea junto con
graficos de control relacionados con estos mismos datos eran examinados
minuciosamente para verificar que los controles de las variables de proceso se
efectuaron correctamente y a intervalos de tiempo adecuados determinados por
la empresa, concretamente; por el departamento de control de calidad.

El método por el cual se controlaban estos parametros recibia el nombre de
SPC. El sistema de control SPC, o Control Estadistico de Procesos es un
sistema que se utiliza para el monitoreo y control de variables de proceso
relacionadas con el producto. EI SPC es una herramienta estadistica que
utiliza diferentes meétodos de recopilacion de datos, que posteriormente
permitiran dar una evaluacion de estos mismos datos a medida de que estos se
obtienen durante un determinado periodo de tiempo. Esto permitira realizar un
analisis critico de la situacion de un proceso productivo, o de un producto
especifico.

El sistema SPC se ayuda o soporta mediante graficos de control, hojas de
reporte o de recolecciéon de datos, y las especificaciones de los productos
elaborados. El programa de control SPC se aplica con la finalidad de evitar
defectos en los helados que se relacionan directamente con fallas en el flujo de
la crema o jarabe, una calibracion incorrecta de los dosificadores de crema o
jarabe, inyeccion deficiente o en exceso de aire al helado, estas causas de
defectos pueden ser detectadas y evitadas gracias a la aplicacion del sistema de
control estadistico de procesos o SPC. Este sistema de control puede inclusive
determinar si existen problemas en relacion con el estado animico de los
operadores como cansancio o suefio en el caso de los turnos nocturnos.

Se efectud la implementacion del uso de los graficos de control empleado por
los operadores para que ellos controlen directamente su proceso de
elaboracion. La utilidad de estos graficos es la de permitir a los operadores
tener una vision de facil entendimiento sobre la situacion de un proceso
productivo mediante el entendimiento de los puntos ubicados en un grafico de
dos ejes; uno de tiempo y un eje correspondiente a la propiedad controlada.
Las labores que efectile en esta empresa, se indican en el siguiente
cronograma de trabajo:
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MEJORAMIENTO DE SPC
CRONOGRAMA DE TRABAJO

ACTIVIDAD

PERIODO DE TIEMPO

Preparacion de inducciéon acerca del uso de
graficos de control y la importancia del
control estadistico de un proceso para
exponer a personal de planta.

Semana 12
Fecha : 19 Marzo - 23 Marzo

Revision de la induccién por parte del area
de TPM, para su aprobacion y posterior
exposicion, al personal de planta
(produccion).

Semanal2
Fecha: 19 Marzo - 23 Marzo

Desarrollo de un procedimiento provisional
para control de proceso y su uso por parte
de los operadores para su aplicacién en las
lineas de produccion de paleteria.

Semana 13
Fecha : 26 Marzo - 30 de Marzo

Revision de los procedimientos provisionales
de SPC por parte de dept. de operaciones y
TPM para su aprobacién y aplicacion.

Semana 13
Fecha : 26 Marzo - 30 Marzo

Induccion dirigida al personal de planta en el
tema de graficos de control y su importancia
en el control estadistico de procesos SPC.

Semana 14
Fecha: 02 Abril - 06 Abril

Aplicacion de los procedimientos y
monitoreo de su implementacion en el area
de planta

Semana 14
Fecha: 02 Abril - 06 Abril

Mejoramiento de manual de procedimientos
para optimizacion del proceso de SPC y su
posterior implementacion en toda la seccién
de envasado, de la planta de helados
Pingiiino.

Semana - 15
Semana - 16
Semana - 17

Revision de procedimientos por parte de area
de TPM y dep. de operaciones para la
aprobacion de los procedimientos y su
aplicacion en la planta.

Semana 18
Fecha : 30 Abril - 04 Mayo

Después de concluir con estas actividades me dedique a la supervision o
monitoreo de la aplicacion del procedimiento creado para el control estadistico
de procesos y a la creacion de hojas de resumen que darian la informacion
obtenida por el SPC de manera semanal. Al mismo tiempo que estandaricé los
pesos de los tambores y producto envasado en recipientes 1Lt..

gigt 1O THECA

BE ESCUELAS I vutGAd
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ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA

HISTORIA DE LA EMPRESA

Las empresas que representa en Ecuador a UNILEVER son Helados Pingliino
y Corporacién Jaboneria Nacional. Las cuales forman parte del grupo
andino en el Ecuador de la empresa UNILEVER. La empresa UNILEVER se
funda en el anio de 1930 mediante la union de dos empresas internacionales
que son: Margarine Unie empresa holandesa y Lever Brothers Empresa de
Inglaterra. Una vez formada esta empresa ejerce funciones en diferentes
paises como: Japon, Holanda, Inglaterra y en Estados Unidos.

Ingresando posteriormente a los paises de América latina como: Ecuador,
Venezuela, Colombia.

La empresa de Helados Pingliino pertenecia a la familia Kronfle, ya que fue
Edmundo Kronfle quien importa la idea heladera desde Europa entre los
anos 40 y 45.

El desarrollo de Helados Pingliino se dio en 1949, cuando esta empresa
comenzo sus operaciones en las instalaciones ubicadas en las calles Chile y
San Martin.

Cinco anos después en 1954 Helados Pingliino atraviesa por un importante
crecimiento en el mercado, para posteriormente en 1984 cambiar su
nombre por el de Pithiela S.A. hasta ser comprada por la empresa UNILEVER
el ano de 1996. Gracias a esto Helados Pingiiino pudo mejorar sus procesos
mediante la adquisicion de maquinaria relativamente nueva, en comparacion
con la maquinaria que sé venia utilizando anteriormente a la unién de
Pingiiino al grupo empresarial UNILEVER.

UNILEVER le permitié a Pingliino cambiar sus instalaciones fisicas por unas
de alta tecnologia lo que garantizaria la obtencién y mantenciéon de la alta
calidad de los productos que esta empresa elabora.
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LOCALIZACION DE LA EMPRESA

En la actualidad Helados Pingliino labora en nuevas instalaciones fisicas
que se encuentran ubicadas en €l kilometro 22 1/2 via a Daule. Estas
instalaciones le permiten a la empresa llevar un mejor control de los
productos e inclusive ejercer un control sobre los efectos nocivos de las
empresas alimenticias sobre el medioambiente; tema importante por el cual
muchas empresas en la actualidad se encuentran preocupadas.

MERCADO DE DESTINO DEL PRODUCTO

Los productos elaborados por helados Pingliino poseen una gran aceptacion
en el mercado nacional, por lo que sus productos se destinan en su mayoria
al consumo interno, que aungue no son un producto de primera necesidad
o basico posee una gran salida y rotacidon en este pais.

TAMANO DE PRODUCCION

La capacidad productiva de esta empresa es de 800.000 litros como maximo
por mes, de los cuales corresponden al porcentaje de 35% para lo que son
helados de jarabe, y la cantidad de 520. 000 litros por mes que en porcentaje
corresponden a 65 % para los helados de crema.

Pero la capacidad mencionada anteriormente es tedrica por lo_que la
capacidad de produccion disminuye debido a diversos factoresf MO los 4
cambios en la produccién de los productos, y los cambios dgiggbores de
helados, por lo que la planta rinde a un maximo de 65 % qué¥&p: 1

solo 173.000 litros de helados de  jarabe y 347.00 i\ii;ms q}le

"~-.,- -+ ‘,y*/

corresponderian a los helados de crema.
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ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA

GERENCIA GENERAL
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO DE ELABORACION DE HELADOS DE
JARABE Y DE CREMA

HELADOS DE JARABE

| RECECION DE MATERIAS PRIMAST

PC

i | ALMACENAMIENTO BODEGA |
I PESADO DE MATERIALES J

- PASTEURIZACION

75°C -22 MINUTOS

v

ENFRIAMIENTO

v

ADICION DE
COLORANTES Y SAB

PC MUESTREO CADA DOSIFICACION Y LLENADO DE
20 MINUTOS MOLDES

v

PC CONGELACION CONTINUA
SALMUERA -30 -35°C

v

| EMPALILLADO J

v

L DESCONGELACION 5°C I

e v

EXTRACCION

’ ENFUNDADO |

v

| EMBALADO |

v

“ PALETIZANO g

ALMACENAMIENTO
CAMARA —40°C

3

L DISTRIBUCION
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HELADOS DE CREMA

I RECECION DE MATERIAS PRIMAS [

PC

[ ALMACENAMIENTO BODEGA ]

= v

| PESADO DE MATERIALES J
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75°C - 22 MINUTOS

v
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CAPITULOII
DETALLE DEL PROCESO DE PRODUCCION

En esta empresa se utiliza una tecnologia que permite la obtencion de
productos con una calidad organoléptica de gran magnitud; lo cual reafirma la
tradicién que tienen los helados Pingliino en el pais.

El proceso de elaboracion de helados tanto del tipo de crema y de Jarabe)es
descrito a continuacién en este informe:

PROCESO DE PRODUCCION

RECEPCION DE LAS MATERIAS PRIMAS.

La actividad de recepcion es realizada por el personal del dep TEc
bodega, quienes verifican que fisicamente concuerden los detalles de las hOJas““‘”‘ U"m:
de ingreso con la materia prima ingresada.

Dentro de la recepcion de las materias primas, se encuentra implicita la
actividad de muestreo de las mismas, actividad que es efectuada por el
personal del departamento de aseguramiento de calidad. Esta actividad tiene la
finalidad de permitir a la empresa, determinar mediante analisis, en que
condiciones organolépticas o fisicoquimicas se encuentran las materias primas
obtenidas por la empresa. Todos los lotes de materia prima deben ser
muestreados y analizados para poder mantener control sobre los productos
finales de los procesos y evitar faltas de calidad.

La bodega recibe a los medios de transporte en el exterior de la planta de donde
las materias primas se trasladan hacia el interior de la bodega.

ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PRIMAS.

Los materiales que ingresan a bodega son almacenados en diferentes areas
dependiendo del tipo de materia prima que ingresa en bodega.

En el caso de los productos que tiene una estructura polvorosa como la
leche(26%), o los estabilizantes como Esprion, es decir todas las materias
primas de este tipo, son almacenadas en una bodega especial en condiciones
secas, al ambiente y libre de humedad, A mas de la adecuada ventilacion y
espacio que a estas materias se concede en el lugar de almacenamiento.

En el caso de los productos mas sensibles o de menor resistencia a las
condiciones ambientales; existe una camara refrigerada con temperatura entre
5 v 10 °C, en donde estos productos son almacenan, este es el caso de las
pulpas de frutas, trozos de frutas, coberturas, mani, chocolate, esencias. Esta
camara recibe el nombre de camara de subproductos.

PESADO DE LAS MATERIAS PRIMAS.

Las materias primas cuando van a ser utilizadas en los procesos de elaboracion
pasan a una seccion denominada bodega diaria que es en donde se encuentran
los productos listos para ser pesados y transferidos a la seccion de
preparacion. Para efectuar el pesado se emplea una balanza con capacidad de
500 kilos de marca Mettler Toledo.

11
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Generalmente se pesan en esta balanza aquellas materias primas que se
utilizan en formulaciones grandes de hasta 1200 litros para helados de crema
o de jarabe. Ahora en el caso de los ingredientes que se emplean en menores
cantidades como los colorantes y saborizantes; estos son pesados en balanzas
grameras con capacidad de 1500 gramos, balanza Mettler Toledo que se
encuentra ubicada en un lugar reservado para el pesado de estos ingredientes
en el are de preparacion o mezcla.

MEZCLA DE INGREDIENTES.

El area de pasteurizacién o también llamada area de preparacion consta con
P .- . .
una/Seccion de mezcla, la cual esta provista de tres tanques de doble camisa,
tanques de mezclado con capacidad de 2000 litros cada uno ; dos de estos _
tanques son para preparacion y uno es para el calentamiento de leche liquida/"

La leche liquida es calentada a temperatura de 60 °C, por la razon de que
pueden suscitares perdidas de calidad en esta materia prima, principalmente
la perdida de la resistencia a los tratamientos térmicos a temperaturas mas
elevadas como el proceso de pasteurizacion que es el tratamiento que emplea
calor que se efectiia en estos productos.

Debido a politicas de la empresa no me fue facilitada la informacion sobre los
procedimientos a seguirse en la etapa de mezcla, pero de acuerdo a
investigaciones que efectlie, pude conocer que los procesos de mezcla para la
preparacion de helados de crema, comienza con la disolucion en agua a
temperatura de 70 a 75 °C de los ingredientes cuya adicion en orden debe ser:

Helados de crema preparacién de 2000 litros de base

Estabilizador. (Esprion)

Leche polvo. (26% grasa)
Suero.

Az(car blanca industrial.
Glucosa (44° Brix)

Manteca especial para Helados.
Colorante

Saborizante

VVVYYVYVYY

La cantidad de estabilizante utilizado en la formula se mezcla previamente con
azucar de manera que el estabilizante no forme grumos y se evite la correcta
preparacion de los ingredientes en el tanque de preparacion.

Los colorantes y esencias deben ser anadidos al termino de la preparacion de la
mezcla para evitar que las temperaturas de preparacion evaporen las esencias,
0 que interfieran con la mezcla del colorante.

12
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Proceso de mezcla y preparacion de Helados de jarabe.

En el caso de los helados de jarabe, no constan entre sus ingredientes la leche
liquida o en polvo, v ademas se afade o incorporan acido citrico dentro de la
formulacion. Para la preparacion de 2000 litros de base para helados de jarabe
se prepara una mezcla neutra cuyos ingredientes son los siguientes:

Agua.

Glucosa.

Az(icar blanca granulada.

Estabilizante.

Acido citrico

Saborizantes

Colorantes IS g7y
L A

La cantidad de estabilizante adicionada se mezcla previamente con una

cantidad de azucar suficiente para evitar la formacion de grumos de el

estabilizante en el tanque de preparacion.

En el caso los helados de agua el acido citrico debe ser adicionado en frio, para

evitar la volatilizacion del mismo. Y los colorantes y saborizantes que

determinan el sabor del helado, deben colocarse después de la adicion del

acido citrico para evitar combinaciones que den como resultado sabores no

deseados por mezclas de acido y saborizantes.

\{-5’ Y ‘-7 ‘5/ ‘:-' ‘_7 Y

En la etapa de mezclado, los ingredientes permanecen en el tanque de
preparacion por el tiempo de 20-25 minutos; lo que permite que se disuelvan
completamente todos los ingredientes adicionados. Entre la adicion de cada
ingrediente se debe realizar una agitaciéon por el tiempo de 3 minutos para
disolver completamente el ingrediente.

Estos tanques de preparacion constan de un sistema de agitacion automatica
activado después de la adicion de un ingrediente en la mezcla. Estos tanques
son de acero inoxidable, lo que facilita la limpieza y cuidado de los equipos.

Los tiempos mencionados anteriormente son iguales para la preparacion de
helados de crema y helados de jarabe.

Maquinaria usada para el proceso de mezcla de helados de crema y de
jarabe.

Para la operacion de mezcla se utilizan tanques mezcladores, que poseen hojas
de mezclado de paleta corta, la cual permite disolver los ingredientes
rapidamente. Los tanques de mezcla son de acero inoxidable y no poseen
sistema de aislamiento ya que para la preparacion de la base el producto
permanece por un tiempo relativamente corto en el tanque.

13
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PASTEURIZACION.

La pasteurizacion es realizada en la seccién de preparacion en el area de
pasteurizacion; mediante un pasteurizador de placas Tetra Pak, el cual ejerce
su funcién bajo condiciones de temperatura de 75 a 81°C para la
pasteurizacion de las cremas, mientras que la pasteurizacion de las mezclas de
helados de jarabe se efectia a temperatura de 70 a 75 °C, en ambos casos el
proceso debe tener un tiempo de retencion de 20 minutos. El tipo de
pasteurizacion utilizada en el proceso de elaboracion de helados es la HTST o
temperaturas altas por tiempos cortos. De esta manera se garantiza la
eliminacion de organismos perjudiciales para la salud del consumidor.

Pasteurizacion de helados de crema.

~ Tiempo de retencién | 20 minutos
Temperatura | 75-80 °C

Pasteurizacion de helados de jarabe.

~ Tiempo de retencion ) 20 minutos
Temperatura 70-75 °C

Maquinaria empleada para la operaciéon de pasteurizacion de bases para
helados de crema y de jarabe.

El pasteurizador empleado en Pingliino es de acero inoxidable, el mismo que
poseen un registrados de temperatura( termografo). El equipo de
pasteurizacion esta formado por varias partes entre las que se destacan:

» Intercambiadores de placas continuos con gran area de intercambio de
calor agilitando las operaciones de pasteurizacion.

Entrada de producto.

Cubierta interna de la carcasa

Sistema de doble camisa para flujo del agente de calentamiento(agua).
Conducto de salida de producto.

VY VY

La operacion de calentamiento es efectuada por agua calentada a través de
vapor, mientras que la seccion de enfriamiento ejerce su funcién mediante el
empleo de agua glicolada lo que permite enfriar el producto dentro de la
carcasa de el pasteurizador.

BIBLIOTEC
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HOMOGENIZACION.

La finalidad de efectuar la homogeneizacion en este proceso es la de dispersar
los grumos @ globulos de grasa que se pudieron haber formado en etapas
anteriores; 1/ homogeneizacion se lleva a cabo bajo condiciones de presion en
la escala dé 2000 PSI, siendo este valor el maximo del rango entre 1500-2000
PSIL Estas presiones facilitan la descomposicion de los glébulos de grasa
durante su paso por el equipo de homogeneizacion que es un equipo Tetra Pak
de Alfa Laval. La velocidad de flujo a través del homogenizador es alta, de
aproximadamente de 300 m/seg lo cual facilita el desmenuzamiento de lgs
particulas hasta el tamano requerido; tamafo que oscila entre 3 - 4 nucraf )
La homogenizacion se efectiia solamente en las bases para helados de crema
ya que es en estos productos en donde se requiere de la total dispersion de las

particulas de las bases.

Maquinaria empleada en la operacion de homogenizacion.

Para la reduccion del tamano de las particulas se emplea en la planta de
helados Pingliino un homogenizador de piston con capacidad para procesar un
caudal de 200 a 250 Gal. hora Las partes de las que consta el homogenizador
son:

» Manometro

» Cabeza de homogenizacion

» Bastidor

» Motor
La dispersion se efectiia en el la bomba gracias a la alta presion del piston y el
cabezal; piezas entre las cuales pasara el flujo del producto para ejercer la
operacion.

ENFRIAMIENTO.

Helados de crema.

En el caso de los helados de crema una vez efectuado el proceso de
homogeneizacion la mezcla regresa mediante tuberias hacia el pasteurizador
en donde la mezcla atraviesa la seccion de enfriamiento, de tal manera que la
mezcla obtiene una temperatura de 5°C, produciendo un choque térmico que
permite garantizar la eliminacién de los microorganismos patogenos.

Helados de jarabe.

La base de los helados de jarabe al no pasar por el homogenizador, pasa
directamente de la seccion caliente a la seccidon fria o de enfriamiento. La
temperatura que obtiene es de 5 °C al igual que las bases de helados de crema.

15 BIBLIOYECA
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MADURACION.

La Etapa de maduracion es una etapa del proceso cuya finalidad es la de
permitir que la mezcla obtenga cuerpo, es decir que se permita que la mezcla
ligue todos los ingredientes para formar una solucion homogénea permitiendo
al estabilizante actuar sobre la mezcla dando como resultado el mejoramiento
de la incorporacion de aire a las mezclas en el caso de los helados de crema, y
aumento de la resistencia de la consistencia del helado al derretirse tanto en el
helado de crema como en los helados de jarabe. Esta empresa cuenta con 12
tanques de maduracion en donde la mezcla se mantiene a una temperatura de
4°C por un tiempo de 12 horas si la cantidad de mezcla se encuentra entre los
3000 y 2500 litros, si es menor la cantidad la mezcla puede descansar entre 3
a 4 horas para ser usada posteriormente. Estos tiempos y temperaturas de
maduracion son aplicados a las bases de helados de crema y de jarabe.

Maquinaria empleada para la operacion de maduracion de bases de
helados de crema v de jarabe.

Los tanques de maduracion de la planta tienen una capacidad de 4500 litros
siendo estos de acero inoxidable. Estos tanques poseen una doble camisa que
les permite mantener refrigerada las bases de los helados. El medio de
enfriamiento que emplean los tanque es agua glicolada que logra la
permanencia del contenido de los tanques a temperaturas de 4 a 5 °C.

INCORPORACION DE AIRE Y CONGELAMIENTO DE LA MEZCLA.
Incorporacion de aire solo para helados de crema.

Una vez que el tiempo de permanencia de la mezcla para helados de crema en
la seccion de maduracion culmina, esta es conducida a los freezers en donde a
la mezcla se le incorpora aire en un porcentaje que se encuentra entre los 30 y
100% dependiendo de la presentacion o tipo de helado producido. Para los
helados de crema de paleteria les corresponde un % de aire de incorporacién
entre 30 y 50%, mientras que para los helados de litro y los que se presentan
en envases plasticos les corresponde un % de aire de incorporacion entre los
20 al 80% ya que esta regulado internacionalmente por la comunidad europea
que el porcentaje de aire incorporado en helados no debe llegar a 100%.

El freezer incorpora aire a la mezcla por medio de batido y de un compresor de
aire, cuya accion se controla por medio de una valvula. Mientras se efectua el
batido el exterior del freezer es enfriado mediante amoniaco que permite que la
crema obtenga una temperatura de -5°C Este proceso se efectiia rapidamente
de manera que la crema no posea cristales de hielo grandes que por lo general
se forman cuando se efectiia una congelacion lenta de la mezcla.

Esta descripcién que se efectiia se aplica a los helados envasados en vasos o
presentaciones diferentes a la de los helados de paleteria. En el caso de los
helados de paleteria la crema se congela en moldes que avanzan
continuamente a velocidades controladas, generalmente entre los 12 a 20
golpes por minuto(# de unidades por minuto capaz de producir la maquina),
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los helados luego son extraidos por pinzas de los moldes que se encuentran
sumergidos en una solucion de refrigerante cloruro de calcio.

En el caso de los helados de paleteria una de las etapas del proceso es el
empalillado en donde una maqguina automatica que funciona hidraulicamente,
se encarga de hundir el palillo en los moldes durante el trayecto de los moldes
hacia la parte de desmolde.

Posteriormente en los helados de paleteria se efectua la extraccion descrita
anteriormente, para posteriormente pasar al enfundado, embalado y
paletizado de los helados.

Magquinaria empleada para la incorporacion de aire y congelamiento de la
mezcla.

Helados de crema

Freezers.

La planta emplea freezers continuos con compresion de aire controlada gracias
un compresor. La presion ejercida del aire hacia el compresor es de 10 PSI
Lo que permite obtener la adicion deseada de aire en el helado.

El freezer posee paletas de acero inoxidable las cuales evitan que el producto
congelado se adhiera a las paredes del cilindro, por lo que siempre deben girar
durante la operacion de congelacion porque el tiempo en que se tarda la mezcla
en congelar es de 30 a 40segundos.
El freezer posee ciertas partes esenciales que son:
» Panel de control.
Cilindro de congelacion
Carcasa de acero, que sostiene el sistema.
Sistema de frio que administra el fluido de refrigeracion.
Compresor. .
Bombas de entrada y salida de mezcla. W &
Los objetivos que cumple esta maquinaria son los siguientes:
» Dar flujo de helados en cantidades uniformes
» Proporciona suministro de aire controlado
» Administracion adecuada de la temperatura.

VYV VY
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WELA &
o

Y

‘-,".?—; —

N

Helados de jarabe y helados de crema de paleteria BT 5 e v S
Maquinas de helados de paleteria o maquinas Vitaline. DE ESCUELAS 1+ veriy (oigh&

Estas maquinas trabajan con sistemas de aire comprimido o sistemas
neumaticos. Este tipo de maquinaria solo elabora helados de paleteria, y
consta de dos partes principales e importantes que son:

~ Sistema de congelacion.

» Tanque de salmuera.
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La maxima velocidad alcanzada por esta maquinaria es de 20 golpes por
minuto. Estas maquinas poseen una banda de transportacion continua sobre

la cual estan colocados moldes intercambiables; en los cuales se transportan
los helados. Poseen tolvas que alimentan a una serie boquillas por donde sale
el producto para depositarse en los moldes.

El tanque de la salmuera tiene una capacidad de 150 a 200 galones empleando
hasta un nivel de 180 galones. El media de refrigeracion empleado es cloruro
de calcio el que es enfriado por amoniaco para obtener temperaturas de hasta
=30 °C.

Esta maquina posee una seccion calentada por vapor, el cual calienta agua de
manera que permite desprender el helado del molde sin que se deforme
durante la extraccion que se efectuia luego de la aplicacion del palillo.

ENDURECIMIENTO.

El endurecimiento es una etapa que permite que la cantidad de agua contenida
en el helado sea congelada encontrandose alrededor de los 80-85%, la
cantidad de agua congelada en el helado en la etapa de endurecimiento.

La etapa de endurecimiento en Helados Pingliino se lleva a cabo en camaras
cuya temperatura se encuentra entre los -30 a -35°C, Permaneciendo los
productos en estas camaras por el lapso de tiempo de 1 dia. Este proceso es
aplicado a los helados de crema de paleteria, de crema de impulso y de jarabe.

ALMACENAMIENTO.

Después del endurecimiento de los productos estos son transportados a las
camaras de almacenamiento en donde se requiere de una temperatura de -40
grados para mantener los productos en buen estado de conservacion.

DISTRIBUCION.

La distribucion de los productos de heladeria se efectia en camiones
equipados con sistemas de refrigeracion de manera que se pueden mantener
temperaturas de -18 a -20° C, transportandose de esta manera los helados
hacia los diversos destinos de entrega, estos helados una vez entregados deben
almacenarse en congeladores en donde se puedan alcanzar temperaturas de
-18 a -20 °C.
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CAPITULOIV
CONTROLES DE LINEA Y DE LABORATORIO

Para efectuar el control de las variables de proceso durante la elaboraciéon de
los helados, se ejecuta el monitoreo por parte de un operador cuyo cargo se
define como controlador de procesos. Este operador esta a cargo de efectuar la
medicion de los parametros que intervienen en el proceso de elaboracion a
intervalos de tiempo de 20 minutos.

Entre los parametros que se deben monitorear se encuentran: % de overrum,
peso del producto, volumen del producto, peso de cobertura en €l caso de que
el producto la tenga, temperatura de cobertura, temperatura de salmuera,
entre otros parametros.

El controlador de procesos es responsable de efectuar el ingreso de los datos
de pesos en una hoja electronica, en la cual se obtiene un grafico que permite
visualizar de mejor forma la situacion del proceso de elaboracion. Gracias a
este grafico el muestreador posee un mejor conocimiento de las variaciones de
los parametros de elaboracion, dependiendo del tipo de producto que se
elabore.

El personal de aseguramiento de calidad se encarga de realizar el muestreo de
la produccion, para lo cual un analista realiza la toma de muestra de los
productos elaborados por las diferentes lineas, que serviran para efectuar el
control microbiologico en el producto, ademas de que sirven para realizar el
control organoléptico sensorial de los diversos productos.

Para realizar el control de los diversos productos, el departamento de control
de calidad se vale de diversas técnicas de andlisis fisico quimicas y
microbiologicas, lo cual garantiza que el producto manufacturado sea de alta
calidad.

Entre los analisis efectuados en el laboratorio se encuentran los si
# Analisis de acidez.
Analisis de sélidos solubles.
Prueba de alcohol.
Prueba de ebullicion.
Porcentaje de grasa.
Densidad. o
pH BIBLIOTECA
BE ESCUELAS TFonny cojghR
Estos analisis se efectian a la leche que es una de las principales materias
primas para la elaboracion de helados. Estos analisis son de gran importancia
ya que de acuerdo a los resultados que arrojen estos analisis se acepta o se
rechaza la materia prima, que para en el caso de la leche los resultados de
estos analisis deben dar los siguientes resultados:

Y VY VY Y VY Y
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Prueba de alcohol - o

Prueba de ebullicion ~ |
. Brx 9-11 }
Acidez Max. 0.12% %

Porcentaje de grasa No menos de 0.35% 5
Densidad 1.025-1.035

pH 6.67 )

En el caso de la grasa los analisis que se efectiian a esta materia prima son

Porcentaje de acidez < 0.25%
Porcentaje de peroxidos <0.45% .
Punto de fusién 35-40°C NRIHL IOt kCY

PETRENCLAE TEENBLY

Los analisis de laboratorio varian de acuerdo a la materia prima siendo los
principales analisis y sus materias primas correspondientes las siguientes:

Materia prima Analisis Importancia j

Caramelo solido %humedad Evitar deterioro |

Sweet de fresa Brix Comprobacion |
Crema de leche % de grasa Aporte de grasa

Cobertura de chocolate % acidez, peroxidos Uso en helados |

Arroz crocante Y% de humedad Uso en coberturas

Bizcocho para tortas % humedad Evitar deterioro
Azucar %humedad-cenizas Uso en proceso.

Los analisis que se mencionan anteriormente son utilizados por diferentes
metodologias propias de la empresa, por lo que las diversas empresas pueden
usar el método de analisis que estime conveniente para su aplicacion en los
procedimientos de los analisis.

En el caso de la empresa Pingliino el método de analisis utilizado para la
determinacion de grasas es el de soxlet, Para la determinacion de humedad el
meétodo empleado es el de la estufa; para la acidez, el método de acidez
titulable, para la determinacién de cenizas, se utiliza el método tradicional de
calcinacion de la muestra a través de una mufla. El analisis de pH se aplica
mediante pHmetro principalmente para la determinacion de pH en las bases
de helados y para la leche.
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Los analisis microbiologicos de laboratorio son importantes para determinar la
contaminacion de helados y la cantidad de contaminacion de los mismos. Se
emplean varios tipos de analisis microbiologicos para mantener el control
sanitario de los helados producidos en esta empresa, entre los cuales se
encuentran: la determinacion de mohos, determinacion de coliformes,
resumiendo el total de analisis microbiologicos con la determinaciéon de
aerobeos totales.
En el laboratorio se emplean tres tipos de analisis, los que deben cumplir con
rangos de aceptacion; los analisis y sus rangos son los siguientes:
» Aerobeos totales, aplicados a las bases de helados con rangos de
aceptacion maximos de 30.000 ufc/gr, empleando el método de placa en
un agar nutritivo.
» Coliformes totales v fecales, empleando el método del NMP, empleando
caldo lauril sulfato y pruebas bioquimicas en brilla y caldo EC. Su rango
de aceptacion es de 3ANMP/gr

» Analisis para mohos y levaduras con rango de aceptacion de < 3ufc/gr.

Analisis
Aerobeos totales| Bases helados 30.000ufc/gr
Coliformes Bases helados 3NMP
totales
Mohos Bases helados <3ufc/gr
levaduras

En esta parte del informe se indican los tipos de analisis bromatologicos y
microbiologicos efectuados en las empresas que se dedican a la
manufacturacién de helados.

En el caso de los productos terminados, los controles que se efectian por
productos, sus parametros y su rango de aceptacion se ilustran claramente en
el cuadro expuesto en la seccion de anexos en este informe.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
CONCLUSIONES.

Es de gran importancia que las empresas de alimentos se encuentren
continuamente efectuando un mejoramiento en los procesos de produccion de
manera que puedan reducirse los desperdicios y por ende las perdidas que son
la causa de que las empresas alimenticias tengan un bajo rendimiento
operacional.

Los procesos en las empresas son controlados de diferentes formas y las
técnicas de mejoramiento que se aplican tanto en Unilever, divisién Helados
Pingliino como en las diversas empresas se basan en la optimizacion de los
procesos; de manera que se pueda obtener un gran beneficio y mayor
rentabilidad.

Anteriormente se dedico la atencidén debida al control estadistico del proceso
pero no se habia efectuado un mejoramiento o renovacion de este mismo.
Gracias a mi labor pude mejorar v dar un enfoque de mayor utilidad a este
sistema de control que, a mas de permitir controlar el peso de un producto
permite también efectuar un monitoreo al funcionamiento de la maquinaria
como el correcto funcionamiento de los sistemas de dosificacion de cremyf
jarabe, de tal manera que permitira aplicar un mantenimiento preventivo
sistemas productivos a fin de mejorar la calidad de los productos
eficiencias por maquina.

departamento de produccién, evitar problemas que se venian presentaNgdp 2
anteriormente a la implementacion del mejoramiento realizado sobrei fftﬁj FREk

programa de control. Problemas entre los cuales pueden mencionarse‘x E.SBHEIJS TEBnarullt

» Perdidas por pesos fuera de estandares determinados para cada
producto.

» Perdidas de calidad y estética en los productos por variaciones en la
incorporacion del aire que no se detectaban, sino después de 3 o 4 horas
de iniciada la produccion.

» Perdida del control de las variables de proceso por falta de
especificaciones actualizadas de los productos.

Todos estos problemas pudieron ser resueltos de manera que; se controla
actualmente los parametros de proceso en forma ordenada y continua.

La tecnologia empleada para la elaboracién de helados permite que en el
Ecuador los productos de heladeria tengan una gran aceptacion, y faciliten a
los consumidores la seguridad que estos productos son sanos y de un sabor
que satisfagan las expectativas de los clientes.

El control estadistico permite mantener la calidad de los productos de modo
que este sistema se encuentra intimamente relacionado con el departamento
de control de calidad.
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RECOMENDACIONES.

Una recomendacion importante para las empresas alimentarias es la de que se
aplique un sistema de control estadistico dentro de sus procesos, ya que este
sistema permite ejercer un control sobre uno de los parametros de calidad de
los productos.

Por medio de los conocimientos que adquiri al visitar la empresa Jaboneria
Nacional me permito recomendar que el sistema de control estadistico de
procesos, este relacionado directamente con el departamento de aseguramiento
de calidad de las empresas alimentarias ya que de esta manera, pueda
auditarse constantemente y mantener el funcionamiento correcto de este
sistema de calidad. En la empresa de Helados Pingliino, el departamento
encargado de este sistema de calidad es el departamento de produccion, lo que
no es recomendable ya que el peso es una variable relacionada directamente
con la calidad de los productos y por lo tanto no le corresponde su
funcionamiento ni su control al departamento de produccion.

Es de gran importancia que todo el personal de una planta productora de
alimentos este interesada e involucrada en el desarrollo productivo de la
empresa, v que todo el personal este enterado de la importancia de la funcién
que cumplen en la empresa.

El incentivo hacia el personal, aumenta el autoestima de los trabajadores y
fortalece el espiritu de trabajo en equipo lo cual puede liderar a una mejora de
los procesos, v un control total de las perdidas, ademas de un mantenimiento
productivo total de la empresa.
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PRODUCTOS TERMINADOS

PESO VOLUMEN PARA HELADOS CON COBERTURA
PRODUCTO TOTAL(G) (em3) OVERRUN (%)
PESO DE GREMA (g) | PESO DE COBERTURA (g)

CARUMBA (TODAS LAS VARIEDADES) 49 +/-1 47 +/-1 0 X X
CONO BARCELONA 73 +/- 2 102 +/- 2 55 X X
COPA LOCA(TODAS LAS VARIEDADES) 91 +/- 2 143 +/- 1 100 X X
MINIMILK 24+/-1 29+/-1 40 30 1
CROCANTINO (TODAS LAS VARIEDADES) 64 +/- 2 69 +/- 2 17 45 17
DRACULA 76 +/-1 73 +/-1 0 X X
EMPASTADO 65 +/- 2 83 +/-1 55 46 17
FRIQ RICO (TODAS LAS VARIEDADES) 77 +/- 2 115 +/- 2 55 X X
FRUTTARE(TODAS LAS VARIEDADES) 66 +/- 1 62 +/-1 0 X X
GEMELO (TODAS LAS VARIEDADES) 111 +/-1 106 +/- 1 0 X X
GIGANTE (TODAS LAS VARIEDADES) 78 +/-1 84 +/- 2 40 X X
GIGANTITO (TODAS LAS VARIEDADES) 39 +/-2 41 +/-1 40 X X
JET BANANO 47 +/- 2 54 +/-1 40 28 17
JET FRUTAS 56 +/-1 53 +/-1 0 X X
KANIBAL 84 +/-1 79 +/- 1 0 X X
MINIMILK 24 +/-1 29 +/- 1 40 22 1
PALETA RELLENA 66 +/- 2 63 +/- 1 26 52 12
PINGUI BOLO(TODAS LAS VARIEDADES) 86 +/- 1 80 +/- 1 0 X X
PINGUI NAVE 91 +/- 1 86 +/- 1 0 X X
PINGUI VASITO(TODAS LAS VARIEDADES) 63 +/- 2 100 +/- 1 80 X X
POLITO (TODAS LAS VARIEDADES) 47 +/- 2 54 +/- 1 32 33 12
PUDIN POP'S 81 +/-2 76 +/- 1 0 X X
SANDUCHE (TODAS LAS VARIEDADES) 85 +/- 2 145 +/- 5 100 x X
VASITO (TODAS LAS VARIEDADES) 61 +/-2 100 +/- 1 100 X X

| I

LITROS
PRODUCTQ PESO (g) VOLUMEN (cm3) OVERRUM (%)

CEREZAS EN VAINILLA 610 +/-6 1000 +/- 4 100
CHOCO CHIP'S 571 +/- 4 1000 +/- 4 100
CHOCOLATE 571 +/- 4 1000 +/- 4 100
CHOCOLATE SUIZO 614 +/- 4 1000 +/- 4 100
coco 571 +/- 4 1000 +/- 4 100
COFFEE TOFFEE 690 +/-7 1000 +/- 4 100
CREMA Y GALLETA 571 +/- 4 1000 +/- 4 100
FRUTILLA 571 +/- 4 1000 +/- 4 100
FRUTILLA NATURAL 607 +/- 4 1000 +/- 4 100
FRUTILLAS CON CREMA 612 +/-4 1000 +/- 4 100
GUANABANA 690 +/-5 1000 +/- 4 50
GUAYABA 690 +/-5 1000 +/- 4 50
MANJAR 581 +/- 4 1000 +/- 4 100
MANUAR EN ALMENDRAS 582 +/- 4 1000 +/- 4 100
MARACUYA 690 +/- 5 1000 +/- 4 50
MARMOLEADQO DE MORA 600 +/- 4 1000 +/- 4 100
MARMOLEADO DE FRUTILLA 600 +/- 4 1000 +/- 4 100
MORA 690 +/- 5 1000 +/- 4 50
MORA MORA 690 +/- 5 1000 +/- 4 100
NAPOLITANO 571 +/- 6 1000 +/- 4 100
NARANJILLA 690 +/- 5 1000 +/- 4 50
PASAS AL RON 624 +/- 4 1000 +/- 4 100
PINA 604 +/- 4 1000 +/- 4 100
PISTACHO 571 +/- 4 1000 +/- 4 100
PISTACHO ARABE 590 +/- 4 1000 +/- 4 100
PITUFQ CHICLE 581 +/- 4 1000 +/- 4 100
RON PASAS 571 +/- 4 1000 +/- 4 100
VAINILLA 571 +/-4 1000 +/- 4 100
VAINILLA CHIP'S 571 +/- 4 1000 +/- 4 100
VAINILLA FRANCESA 571 +/-4 1000 +/- 4 100
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1. OBJETIVO
Establecer un formato y una guia para elaborar procedimientos a fin de poder
documentarlos y estandarizarlos.

2. ALCANCE
Este procedimiento es aplicable a todas las areas de la empresa.

3. DEFINICIONES (OPCIONAL)

Procedimiento: Son los pasos a seguir para efectuar un trabajo o proceso.
Politica: Son las reglas o normas que rigen al proceso

. POLITICAS

e Es responsabilidad de todas las gerencias y jefaturas de la empresa la
aplicacion del presente procedimiento.

e Todas las areas deben elaborar procedimientos y documentarlos en una
carpeta, la cual debe estar en un lugar accesible para todos los usuarios del
mismo. Debe haber un indice que incluya los procedimientos con su respectiva
codificacion.

e Todos los departamentos tienen que tener sus procedimientos en un lugar
visible

e Todos los procedimientos tienen una duracion maxima de dos afos, fecha en
la cual deben ser revisados y aprobados nuevamente.

e En caso de la elaboracion de un procedimiento nuevo o de revisién de un

procedimiento existente, este debe ser circulado a las personas-areas

involucradas por el mismo, y debe actualizarse el indice de los
procedimientos. Las personas responsables para la circulacion de los
procedimientos seran la Secretaria de la Gerencia Financiera para la parte

Administrativa y el Gerente de Control de Calidad para el Area Técnica (Supply

Chain). Estas personas se encargaran de revisar las fechas de caducidad de

los procedimientos a fin de alertar con un tiempo minimo de dos meses a las

personas que ejecutan, supervisan y controlan el procedimiento, para que
procedan a hacer la actualizacién respectiva.

s

5. PROCEDIMIENTO

5.1 Seguir procedimiento para elaboracién de procedimientos HP-SC-0001

5.2 Llenar la caratula para documentar procedimientos, la cual incluye:

e Cddigo: Debe ser llenado segin el area de la empresa donde es creado. (Ver
anexo 1)

e Version actual: Debe ponerse la version del procedimiento codificado, la cual
esta compuesta del ano en que fue creada seguida de un punto y el numero de
version en el afo.

e Version anterior: En caso de que el procedimiento haya sido revisado hay que
incluir la version anterior del mismo.
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¢ Fecha de emision actual: Debe ser registrada la fecha en que es emitida la
version realizada del procedimiento.

¢ Numero de revision: Cada vez que se realice una revision del procedimiento
debe registrarle el numero de revision.

o Naturaleza de la revision: Debe explicarse la razén por la cual fue revisado el
procedimiento.

Numero de pagina: La caratula va numerada

Titulo del procedimiento: Debe ir con mayusculas y letras grandes.

Firmas: Los nombres y firmas de responsabilidad de las personas que
elaboraron, revisaron y aprobaron el procedimiento.

» Confidencial: No hay que llenar nada, la palabra confidencial nos indica que
todo procedimiento de la compania es confidencial y no puede ser divulgado
fuera de la misma.

e Copia Controlada #: Colocar el numero de copia cada vez que esta sea
impresa y distribuida.

5.3 Escribir el procedimiento, el cual debe incluir lo siguiente:

5.3.1 OBJETIVO: Explicar la razén o motivo para el que fue elaborado el
procedimiento.

5.3.2 ALCANCE: El alcance debe indicar a que areas o personas se extiende el
procedimiento.

5.3.3 POLITICA: Los procedimientos deben ir regulados por politicas. Dentro de
este numeral debe incluirse lo siguiente:

5.3.3.1.- Responsables: Se debe establecer a las personas que van a ejecutar,
supervisar y controlar el procedimiento.

5.3.3.2 Politicas propias de la empresa que apliquen al procedimiento elaborado.
5.3.3.3 Leyes, reglamentos o regulaciones para la operacion del procedimiento.

5.3.4 PROCEDIMIENTO

Se procede a escribir el procedimiento, el cual debe numerar cada paso. Si el
procedimiento contiene aspectos técnicos que ameriten definiciones para la
terminologia empleada, esta debera ser incluida antes del procedimiento. Si hace
mencién a formatos en el procedimiento, estos seran incluidos como anexos luego
del procedimiento y las paginas numeradas.

Se recomienda incluir un diagrama de flujo del proceso correspondiente al proceso
respectivo, a fin de facilitar el entendimiento del mismo.

5.4 Una vez escrito el procedimiento hay que hacerlo revisar del jefe de area y
luego aprobar del Gerente de Area y Gerente General.
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ANEXO 1

Codificacion de procedimientos
La codificacion de procedimientos debe ser realizada de la siguiente manera:

HP-XX-YYYY
HP: Helados Pingliino
XX: Codigo de area de la compaiiia
YYYY: Numeracion segun departamento del procedimiento

Cédigo de Area Descripcion de area

VE Ventas, cobranzas

FC Finanzas, Crédito, Contabilidad y Tesoreria
MA Marketing

RE Recursos Humanos

CO Compras

IT Sistemas

LE Legal

DI Distribucién

MT Mantenimiento general, equipos, vehiculos
CS Servicio al cliente, Cobranzas

BO Bodega

DP Desarrollo de Producto

PR Produccién

EQ Equipos

Si Seguridad Industrial

SC Supply Chain
AC Aseguramiento de Calidad

DC Desarrolio de Clientes
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OBJETIVO

* [Establecer una mejora en el proceso de control de las especificaciones del producto
terminado durante el desarrollo de la produccién.

* Optimizar el proceso productivo mediante el control de las variables estadisticas.
® Reduccién de perdidas y desperdicios durante los procesos productivos.

ALCANCE

Este procedimiento es aplicable al drea de envasado en la planta de helados pingiiino.

DEFINICIONES

Control

Es la accién de mantener los atributos inherentes de un producto dentro de requerimientos
necesarios para que cumplan con requisitos de calidad, de manera que satisfagan las
expectativas de los consumidores o clientes.

Proceso
Es la combinacién de gente maquinas equipos materia prima métodos y ambiente que dan
como resultado un producto o servicio.

Formato de linea
Los formatos de linea u hoja de chequeo son formatos simples y ficiles de entender que

permiten reunir datos basados en observaciones de muestreo, para establecer patrones des®
comportamiento (Ver anexo 2). k2

Formato grifico de control
Son gréficos utilizados para visualizar datos, que sirven para monitorear un sistemal
verificar si el promedio en un periodo de tiempo esta cambiando (ver anexo 3).

Especificaciones de producto cpwi foTECH o
Las especificaciones son una herramienta valiosa para los operadores, mediante la piASEYLAS TEGNALY
podra determinar si las variables que se controlan se encuentran dentro de los estdndares

(ver anexo 4).
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Control Estadistico de Proceso

Es el uso de técnicas estadisticas tales como cartas de control para analizar un proceso o su
producto de tal manera que se tomen las acciones apropiadas para alcanzar y mantener un

estado de control y mejorar la capacidad de un proceso (ver anexo 5).

Controlador de procesos

Persona que se encarga de monitorear los sistemas de control que se aplican en las

diferentes partes del proceso. Por ejemplo: WAMCO, PAMCO, SPC.

POLITICA

* El operador de cada linea debe realizar el control de las variables de proceso y debe

registrar los datos en los formatos que se utilizaran para este fin.

* El muestreador debe ingresar los datos obtenidos por el operador en una hoja

electrénica para obtener un reporte.

* El muestreador debe llevar a cabo el monitoreo de los controles que son efectuados

por los operadores de las lineas de produccién.

* El anilisis de reportes debe realizarse una vez por semana para la investigacion de

problemas y la implementacion de soluciones.

* FEl anilisis de los reportes mencionados debe ser efectuado por los grupos de mejora
que se reunen cada dia lunes, de manera que traten como puntos de mejora, a aquellos

productos que se determinen con un estado de control no deseado.

CONTROL ESTADISTICO DE PROCESOS

INTRODUCCION

Las herramientas estadisticas han servido de gran ayuda para liderar la obtencién de

productos con una calidad aceptable.

Actualmente las empresas utilizan sistemas de monitoreo para el control de las variables
que intervienen en sus procesos, para lo cual las herramientas estadisticas que se relacionan
con la recoleccidn de datos son las mejor aplicables para el sistema de control.

Pagina 4de 4
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PROCESO OPERATIVO GENERAL PARA EL CONTROL
ESTADISTICO DE PROCESOS (SPC)

El desarrollo del control estadistico de proceso puede resumirse en las siguientes partes:

1. Obtencién de datos.

2. Ingreso de datos.

3. [Evaluacion de reportes.

4. Revision de reportes.

5. Analisis de reportes.

Nota: ver diagrama de flujo en anexo 1.

1. OBTENCION DE DATOS

a) El operador de la linea de produccion debe obtener los datos de las variables de
proceso que se controlan.

b) Los valores de las variables controladas deben ser ingresadas por el operador en hojas
de chequeo y formatos para el control gréfico.

¢) El operador debe obtener el promedio de las variables para registrarlos en el gréafico de
control.

2. INGRESO DE DATOS

a) El muestreador debe ingresar los datos que obtiene del control que realiza el operador
sobre las variables de proceso.

b) Los datos deben ingresarse en una hoja electrénica durante el desarrollo de la
produccion.

3. EMISION DE REPORTES

a) La emision de reportes se obtiene cuando se crean las hojas de control, durante el
ingreso de los datos de las variables de proceso que se controlan. El tipo de reporte que
se genera es un reporte diario.

b) Estas hojas de control deben quedar almacenadas en la base de datos de manera que
pueda revisarse esta informacién cuando fuese necesario.

Pagina 4de 4
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c) Existe un formato que se desarrollo con la finalidad de facilitar el andlisis de los

productos, en el cual se ingresan los nombres de los mismos y sus valores de indice de
proceso (Cp), estos formatos deben estar completos al finalizar la semana de trabajo, para que los
lunes de cada semana se realice el analisis respectivo. Este formato debe ser ingresado por el
muestreador durante los dias de produccion, de manera que para el dia de la reunion de los grupos de
mejora este informe este terminado.

4. REVISION DE REPORTES

a) Los reportes deben ser revisados diariamente para verificar que los controles en el
proceso sean efectuados de manera correcta. La revisién debe ser realizada por la
persona encargada de realizar el monitoreo de los sistemas de control Wamco, pamco,
Spc: Sr. Manuel Morocho.

b) El controlador de procesos debe realizar una revision del reporte que se genera
mediante la hoja de calculo en la que se ingresan los datos.

5. ANALISIS DE REPORTES

a) Una vez ala semana debe realizarse el andlisis de los reportes para lo que deberan estar
presentes; Los grupos de mejora que realizan los analisis cada semana los dias lunes.

b) El reporte de los productos que presentaron problemas durante la semana de
produccién serd entregado a cada grupo de andlisis, por el controlador de procesos,
documento que sera entregado a €l, por el muestreador del turno de producc 1
reporte especificara los productos que se realizan en cada linea de trabajo paf
su analisis. ‘

c) El anilisis se efectuara a aquellos productos cuyo valor de indice de capy
proceso sea inferior a 1. (Ver anexo 6)

_ BiBLIBTECA
[k ESCUELAS 7':','!‘“0'L'Uf.3.5ﬂ.'i-§

Pagina 4de 4



CONTROL DE PROCESOS EN VITALINES

[PRODUCTO:

Piﬂg [LINEA:
{

NDAR(GR.)

CONTROL DE PESOS

DIA /MES /ANO

A

NUMERO DE BOQUILLAS

VARIABLES DE PROCESO

ORGANOLEP.

1

2l 3

4

5

6

7

8

PROM.

VELOC.(GPM)

OVER./ VOL.

CONS.COB|TEMP.COB|{COLOR

SABOR

servaciorn.-

OPERADOR

CONTROLADOR

SUPERVISOR




m
ANEXO 3 J
CONTROL DE PROCESOS FECHA: PAGINA #

PRODUCTO: ) OPERADOR:
. CONTOLADOR:

)
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* SE GRAFIGAN LOS PROMEDIOS DE LAS 6 MUESTRAS  ** LA MUESTRAS SE TOMAN CADA 10 MINUTOS PEROG SE REGISTRA EL VALOR PROMEDIO

+ EN ESTE FORMATO CADA 20 MINUTOS
[OBSERVACIONES; :




ESPECIFICACIONES DE PRODUCTO TERMINADO

IMPULSO
PARA HELADOS CON COBERTURA
PRODUCTO Tg.ff&g) Vo{t%‘f” OVERRUN (%)
PESO DE CREMA (g) | PESO DE COBERTURA (g)

CARUMBA (TODAS LAS VARIEDADES) 49 +/-1 47 +/-1 0 X X
CONO BARCELONA 73 +/-2 102 +/- 2 55 X X
COPA LOCA(TODAS LAS VARIEDADES) 91 4/-2 143 +/-1 100 X X
MINIMILK 24+/-1 29+4/-1 40 30 1
CROCANTINO (TODAS LAS VARIEDADES) 64 +/- 2 69 +/- 2 17 45 17
DARACULA 76 +/- 1 73 +/-1 Q0 X X
EMPASTADO 65 +/- 2 B3 +/-1 55 46 17
FRIO RICO (TODAS LAS VARIEDADES) 77 +/-2 115 +/- 2 55 X X
FRUTTARE(TODAS LAS VARIEDADES) 66 +/- 1 62 +/- 1 0 X X
GEMELO (TODAS LAS VARIEDADES) 111 +/-1 106 +/- 1 0 X X
GIGANTE (TODAS LAS VARIEDADES) 78 +/-1 84 +/- 2 40 X X
GIGANTITO (TODAS LAS VARIEDADES) 39 +/-2 41 +/-1 40 X X
JET BANANO 47 +/- 2 54 +/-1 40 28 17
JET FRUTAS 56 +/- 1 53 +/- 1 0 X
KANIBAL 84 +/- 1 79 +/-1 Q X X
MINIMILK 24 +/-1 29 +/-1 40 22 1
PALETA RELLENA 66 +/- 2 63 +/-1 26 52 12
PINGUI BOLO(TODAS LAS VARIEDADES) 86 +/- 1 80 +/- 1 0 X
PINGUI NAVE 91 +/-1 86 +/- 1 0 X X
PINGUI VASITO(TODAS LAS VARIEDADES) 63 +/- 2 100 +/- 1 80 X
POLITQ (TODAS LAS VARIEDADES) 47 +/- 2 54 +/-1 32 33 12
PUDIN POP'S 81 +/-2 76 +/-1 0 X X
SANDUCHE (TODAS LAS VARIEDADES) 85 +/-2 145 +/-5 100 X X
VASITO (TODAS LAS VARIEDADES) 61 +/-2 100 +/- 1 100 X X

| |

LITROS
PRODUCTQ PESO (g) VOLUMEN (cm3) OVERRUM (%)

CEREZAS EN VAINILLA 610 +/- 6 1000 +/- 4 100
CHQCO CHIP'S 571 +/- 4 1000 +/- 4 100
CHOCOLATE 571 +/- 4 1000 +/- 4 100
CHOCOLATE SUIZO 614 +/- 4 1000 +/- 4 100
coco 571 +/-4 1000 +/- 4 100
COFFEE TOFFEE 690 +/-7 1000 +/- 4 100
CREMA Y GALLETA 571 +/- 4 1000 +/- 4 100
FRUTILLA 571 +/- 4 1000 +/- 4 100
FRUTILLA NATURAL 607 +/- 4 1000 +/- 4 100
FRUTILLAS CON CREMA 612 +/- 4 1000 +/- 4 100
GUANABANA 690 +/- 5 1000 +/- 4 50
GUAYABA 690 +/- 5 1000 +/- 4 50
MANJAR 581 +/- 4 1000 +/- 4 100
MANJAR EN ALMENDRAS 582 +/- 4 1000 +/- 4 100
MARACUYA 690 +/- 5 1000 +/- 4 50
MARMOLEADO DE MORA 600 +/- 4 1000 +/- 4 100
MARMOLEADO DE FRUTILLA 600 +/- 4 1000 +/- 4 100
MORA 690 +/- 5 1000 +/- 4 50
MORA MORA 690 +/- 5 1000 +/- 4 100
NAPOLITANO 571 +/-6 1000 +/- 4 100
NARANJILLA 690 +/- 5 1000 +/- 4 50
PASAS AL RON 624 +/- 4 1000 +/- 4 100
PINA 604 +/- 4 1000 +/- 4 100
PISTACHO 571 +/- 4 1000 +/- 4 100
PISTACHO ARABE 590 +/- 4 1000 +/- 4 100
PITUFO CHICLE 581 +/- 4 1000 +/- 4 100
RON PASAS 571 +/- 4 1000 +/- 4 100
VAINILLA 571 +/-4 1000 +/- 4 100
VAINILLA CHIP'S 571 +/- 4 1000 +/- 4 100
VAINILLA FRANCESA 571 +/- 4 1000 +/- 4 100

ANEXO 4







CONTROL DE PROCESOS

SEMANA : Lunes CP_TURNO Martes CP TURNQ| Miercoles CP TURNO Sabado CP_TURNO
PRODUCTO FECHA  Lote A B |FECHA Llote| A B [FECHA Lote A B |FECHA Lote| A B
Polito 22/05/2001 142 05| 1.48 043| 125
Crocantina
Fruttare 21/05/2001  141[ 1.06 22/05/2001  142| 0.34 23/05/2001 143
Empastade
Carumba 0572001 142 1.36
Dracula
Gemelo 22/05/2001  142| 1.53| 0.66|23/05/2001 143 ] 1.64| 1.08
Paleta 21/05/2001  141] 049 | 1.05 |22/05/2001 142| 1.29
Gigantito
Gigante
Jet Banano 21/05/2001  141[ 1.92 1 |22/05/2001 142] 1.42
Copa mora 22/05/2001 142 1.52|23/05/2001 143 165 1.45
Fric Rico 25/05/2001 145 1.6{ 096
Vasito 22/05/2001 142| 077 1.01[23/05/2001 143 0.BB |24/05/2001 144| 0.99 0.7]25/05/2001 145 09| 1.25
Barcelona 21/05/2001 141 | 0.77 | 3.55 . |24/05/2001 144 1.26)25/05/2001_145| 0.82
Pinguinave
Pinguibolo 21/05/2001 141 0.65 |22/05/2001 142 1.28
Sanduche 24/05/2001 144 0.9
Pudin Pop 24/05/2001  144| 0.38 25/05/2001 145 0.63
Minimilk 23/05/2001 143 0.87]|24/05/2001 144| 0.46]| 055
Kanibal 24/05/2001 144| 169 0867
[Productos Jlote A [Lote E] m
Barcelona 141 077 355 i
Jet banano 1.92 1 4
Paleta Rellena 0.49 1.05 35
Fruttare 1.06 3l
Pinguibolo141 065 |
Vasito Fru142 0.77 101 & 25 |
Gemelo 1.53 066 | .m 2 |
Palito 05 1.48 3 s _
Paleta Rellena 1.29 = |
Jet banano 142 11 = _ , t
Fruttare limon 0.34 ” 0.5 O - N _
PinguiboloLimon 128 0 £ F ” “
Copa Jazz 1.52] P (P Sanche) |Funoo Bk | Pt |
Carumbal42 1.36 il el ool A O !
Copa Jazz143 165 1.5 e 115
Gemelo na-chole 1.64 1.08|
FruttareMora 0.49 Descripcion
vaso vai 0.68
Minimilk143 087 T e T o T N
Vaso frul 44 0.99 o7
Kanibal 169 067
Minimilk 046 055
Sanduche 09
Pudinpop 0.38
Barcelona 1.26
Polito 144 0.61
frio rico145 16 096
Vaso vain 09 125
Polito 043 1.25
Barcelona 0.82

pudinpop145 0.63



OBTENCION DE OVERRUM

=SO DE TAZA: 78Gr
JLUMEN DE TAZA: 306 CC

Crema Estandart Crema Top cream Crema Polito Crema |
Densidad: 1.08 Densidad: 1.09 Densidad: 1.07 Densid

Gramos % Qverrum Gramos % Overrum Gramos % QOverrum Gramos

232 117 235 112,5 240 102 310

235 110 240 106 242 100 312

240 104 242 103,4 245 47 315

242 102 245 100 300 44 318

243 100 250 94 305 41 320

250 92,4 255 88,5 310 38 322

265 76,8 260 83 315 35 325

270 72 265 78 320 32.5

275 64,7 270 73,7 325 32

280 63,6 275 69 326 20

285 59,6 280 65 330 27,4

291 55 285 61 335 25

290 56 290 57 340 249

295 52 295 54 345 96

300 49 300 50

305 45

310 42

314 40

3156 39

320 36,6

321 36

323 34,9 Gramos % Overrum

325 33 292 55 Cono Barcelona

328 32 Frio Rico

330 31

335 28,6 314 40 Empastado

340 26 Gigante

345 23,8

350 21,9 340 26 Jet banano

355 19,5 Paleta rellena

360 17

365 15 360 17 Crocantino

370 13

375 14




CONTROL ESTADISTICO DE PROCESC
SPC

CONTROL ESTADISTICO DE PROCESO
SPC

(QUE ES?

Es una heramienta estadistica que se basa
en la recopilacion de dalos que permiten
visualizar v comprender la situacion de un
procesa.

OBIETIVO

Obtener y mantener la elaboracion de un
producto con buena calidad mediante el control

de las variables de un proceso

HERRAMIENTAS DE AYUDA PARA
SpC

+ Formato de linea ( hoja de chequeo).
»Formato de control grafico,

« Especificaciones del producto.

- Balanza

- Reloj

+Calculadora

-

GRAFICOS DE CONTROL

Los graficos representan datos . de forma que
la situacion general de un preceso se entienda
facilmente
Son una herramienta grafica para
representar el estado de control de un
proceso,

USO DEL GRAFICO DE CONTROL

UN GRAFICO DE CONTROL ESTA FORMA
-EIE VERTICAL: correspondiente a la
caractenstuca de calidad controlada
+EJE HORIZONTAL: en el cual s¢ mide la

USO DEL GRAFICCO DE CONTROL

Los puntos que se grafican se obtienen del
calculo del promedio de los valores de
todas las muestras tomadas.

ELEMENTOS DE GRAFICO DE CONTROL

GRAFICO DE

; TRES
2 lineas horizonlales CONTROL

que representan limites
de control superior

e mfenor de proceso.
Una linea central que
representa el promedio
del proceso

012345678910
TIEMPO min

COMPORTAMIENTO DE GRAFICO T ‘le_ol

Grafico que representay
un estado sin  control
. en un determinado
e "® fiempo

D1234s5a878010
TIEM PO min

Variable de proceso fuera de especificagion







(FOMPORTA}.{EEN'IU DE GRAFICO ]:}_E_.MOI

GRAFICO DE CONTROL

Una vez que se deted
ta que mas de 2o
Jpuntos conseculivoy
s¢ encuentran en umn
lado del eje central ,

| TiemRa -0
Se puede determinar que el proceso esta fuera de con)
trol y aplicar las medidas correctivas sobre los
parametros del proceso

SITUACION ACTUAL DE SPC

Datos v variables del proceso son obtemdas
por un muestreador ¥ recogidas al finalizar los
turnos de producaion lo que genera en muchos
casos, qUE NO e actile a lempo para COTregr
variaciones en los estandares

SITUACION ACTUAL SPC

M.

| OEN DE REFORTES

PR

ALMC DE REPOKT B

OBJETIVO DEL MEJORAMIENTO

1 - Optimizacion de los procesos productivos )
2 - Mejorar la calidad de los productos
3 - Reducir perdidas y desperdicios.

Tode esto se puede obiener
teniendo un mejor control sobre
las variaciones de los parametros
de proceso.

OBJETIVO DEL MEJORAMIENT!
TOMA DE DA TOS
[ piomese senazes

= =5
GEN DE REFORTE |

| senehwanr |

EEVUN DE RESOIRTES|
F.»mm:uz REPORTES

“ UL iy W
Biﬁ' ‘dTECI‘\.

BE ESCutc4c 1echoLoc)
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CONGELADOR PALETAS DE HELADOS

A A A A S A S e s e s e -

TUNEL DE CONGELAMIENTO
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i atir B AR
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W
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CONGELADOR DISCONTINUO

Temporizador

Conmutador

Cerradura puerta

Puerta cilindro congelamiento

Bande ja .

. . Salida helado
escurrimlento

mezcla Palanca salida helados
Térmicos Repisa

Cajén porta accesorios
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CONGELADOR CONTINUO DE DOS SABORES

M b 4 S & S A A S S & &S S S S S A & A & & & S e e A 6 6 6 A 6 A 6 e 6 i 6 6 e 66666 6 6
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Principio de operacidén del congelador continuo

Camisa refrigerada

Agitador-raspador

Cilindro de congelamiento

¢—— Entrada aire

‘—-—-
Salida
helado

Agitador raspador

Congelador continuo

Medicion entrada mezcla

vdlvula expansion

Salida helado

Medicidn entrada aire

— Bombas mezcla

Entrada mezcla

Regulacion velocidad
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SISTEMA DE CONTROL Y/0O SEGURIDAD

SUAT TEWE |
SIOF 10WF

START TEWP |
STOP Thue )

MPEY 67 6]
g AL
MPTY9.TY

Termostatos

o SIGHAL

:
-y . i ~ | maton

; : MRS HPS,
e 4 s WP A

Presostato de baja presion

T T T Y

e

siplistEck
BE ESCUcL A TECNGLOGICK

A

Presostato de alta y baja
combinado
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ALGUNOS ACCESORIOS UTILIZADOS EN REFRIGERACION

Visor de liquido

Filtro secador para linea de liquido

Intercambiador de calor

Valvula solenoide Separador de aceite

-
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122 R 2

400

{minutas)

Log. t

Pastenrizador lento

ARTE

i [R5 iy % BQ 85 an
Temperatore, 0

Destruceion térmica de

algunas bacterias

Zona de pasterizacion
baja {L.T.L.T.

Zona de pasterizacién
alta (H.T.5.T)}

55

Tune

1 1 1
65 70 (78)  7%°
TEMPERATURAS

Diagrama de la pasterizacion
(Segun A. C. DAHLBER(

25h
2h
Ih

30 mun
20 oun

10 min

5 min
)

REDIG]

1 mn

Temperature, °C

Dest e ion témmica de
algmils Diactelids v enzimas



Nalvala
reduciana
del vapor

A

Sumitnsiro
de vapor »

A L planta
-_':H].‘Uh_'||.\th.'i.I =

Agua  Agua
helada  hia
P

—

‘abvala de
dintragma

Invector
de vapor

84

—_—

al repulador de
lcmperatura

Reglsll.‘nlmj

Servicia
de agna
calicnie

de leche Regislgdor

caliente

-
filtrof{4

M (2 mbiador BY
de calor

i Conge= Fnliia

K lacion Ko
Regulador
del ujo
g [ cche counda
o leche pastewrizada
s\ por
= Apua calienle
I Agua fiia
o= Agua helada Homba de
leche
Placean

onduladan

e Apua caliente

— eche

Fundamen-
tag de un pasteuriza-
dar e placas.

Calentamiente
or rrgtntracinjuf

Bomba de agna
valiente

—-—

de lecha fria
Ty,

-—

Qul

Ol o VAN TECK

evAs YECNDL DRIeAT

Vilvola de
desvincion

l del flujo Teimorrepurador

Sistema e 1etencion

Leche cruda de los tanques
de almacenamiento

Tangque 1ceuladar

Esquema del flujo de una central HTST

A la derecha, el mecanismo

Pasleurizador
de placas, abierto.

de cierre. Fato Alfa-Laval,






A Flavor and
. color ndded
LIQUIFIER * Fruils
snd
i: nuts
Swrage
-
F 10° 1 -20°F
‘ [ ] \ <: > Stworage
-~
B E wunk
ity e 3'25”‘05? hd
lending =
H E  Coali =
Pusteurizing SHBEENEE = 3';-’:“3"':‘: 3 P'“ol‘;ﬁ Hardening
E 12°1040° 3 2 48%10.50°F
= 1

108

Cartons and wrappars |j

Dy £ Cold swo
Receiving Flavor fruit and nuls 4} + old sworuge
& ir—"j—ﬂ
_rCnndenud
o Cream
Corn sugar _}\

Liguid
Receivin

O

Cuanesugar Y
W""

Butter

<

RERUN

‘Q RERUN

Fruit
Prepara-
tion

G

PSS F SR

i Strainer ——Q—J
—_

FLGURA 7. Diagrama de flujo de una tipica fiprica de helados mostrando
los principales puntos de contaminacion post paﬂtcurizncién
y puntos criticos de control

1) Recepcién de productos lacteos crudos, 1i A) Fundidor de mantequilla
quidos, leche condensada, crema, azucar g8) Mezclado, pasteurizacidn
de maiz, azdcar de cafia, agua, leche, man C) Bombas
tequilla. - D) Homogeneizacidn

2) Recepcidn de materiales secos: cartones E) Enfrianiento (0 a L'A?C]

bores. Frutas, nueces, otros F) Estanque de almacenamiento
y envases, >4 ’ ! ’ G) Adicién de sabor y color
ingredientes. H) Fuente de aire

3) Estdndares de pasteurizacidn 1} Congelamiento (-6°C)

4) Mantencién e inspeccién de equipos de pas J) Preparacidn de frutas
teurizacién - K) Adicién de Frutasynueces

5) Preparacién de frutas, seleccidn L) Envasado (-6°C)

§) Exposicidn de ingredientes a nivel del N] Ewbalage

1 ad N) Endurecimiento (-60°C)
o e or 0) Almacenamiento (-23 a -20°C)

7) Calidad de aire para el congelador P) Distribucién

8) Contaminacién durante llenado y envasado Q) Reprocesamiento

9) Adecuada higiene vy desinfeccién en toda

la planta







