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Guayaquil, Ma¡zo 15 del 2001

MSC. Ángela Naupay

Ciudad.

De mis consideraciones:

Mediante 1a presente yo Enrique Patricio Sánchez Vaca estudiante del
Programa de Tecnologia en Alimentos de la ESPOL del nivel 300, me dirijo a
usted muy respetuosamente, para poner en consideración suya el siguiente
informe que corresponde a la realización de la prácticas profesionales
realizadas en la empresa UNILEVER ANDINA S.A., por eI tiempo de tres meses;
la cual se encuentra localiaada en el Km. 22 112 vía a Daule.

Presento a usted de manera descripüva, el presente informe; esperando que el
mismo sea de su agrado y sirva como ayuda a las personas que 1o requieran.

Atentamente,

Enrique Patricio Sánchez Vaca.
llSl ¡rr,.f Esql¡.rs i,oir.,i,r*
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Guayaquil, Mayo 20 de 2001

C ERTIFICADO

El mencionado señor demostró responsabil¡dad, honradez y cumplimiento en las tareas

enmmendadas,

Ext¡endo este documento a petición det ¡nteresado para que pueda dar el uso que mejor convenga

a sus intereses.

Atentamente,

4,*** fítr.;oÍ{1.
Ps. Lucrecia Macías Mendoza

Jefe de Relac¡ones Industriales

c.c.: File

',-

por medio de la presente cert¡ficamos que el señor ENRIQUE PATRICIO SÁHCneZ vaCA, la6om

.on ná*tros en la Planta Antiárt¡da desde el 5 de Mazo hasta el 5 de Junio/2001, cumpliendo las

funciones de ASISTENTE en el Departamento de Producción.

Unilever Andina Ecuador S.A'
uAyaou lL: FGñcis.o de Mar@s 102 y Etoy Aíao . Teléfonor 4170?5 . Far: 411712 . Casillarglo¡ - PLANTA ANTARTIDA: Nm. 22 % Vla a oaule ' Teléfonoi267294 ' Far: 26i293

MACHALA: Guabo#212y lO ¡e ¡üoiO ' iuüron*, ósfugg - 9s05so . 980700 - saLlNAS: Av C. Espnoza tár¿a Calle 11 ' T€lélono:776874 ' Far:776226

OU lTo: Jose A¡drade oe lz+ y'¡l,i, ¿. iilir' ;i.r,i"f.nitzi¿ li ; ¡*, ¡¿¡¡¡o - c U ENCA: Paqu; lndusrral li'laóángaÉ Lo16 320'8 ' Telefar 807040
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CAPITT'LO I

RESIIMEN

E1 siguiente informe describe las funciones que realice en PINGÜINO, empresa
perteneciente a la división de helados de UNILEVER ANDINA S.A., informe en
el que se encuentra detallado por etapas el proceso de eLaboración de helados.

La tecnologia empleada en la producción de helados se deta,lla adecuadamente
para su conocimiento, al mismo tiempo que se nombran las diferentes
características de operación o funcionamiento de 1a maquinaria usada para la
elaboración de este bien.

l,os helados pueden ser de crema o de jarabe, y estos están 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 1os principaJes ingredientes de los helados se
encuentran:

> l,a grasa, que en el caso de los helados de crema, hace que el helado
obtenga cremosidad y evitan Ia presencia de textura gomosa en eI
helado.

i E1 azúcar que permite incorporar el sal¡or dulce característico de los
helados.

> Los estabilizantes los cuales le dan a la masa de1 helado una estructura
homogénea permitiendo Ia unión completa de todos los ingredientes de
las mezclas.

z La leche y lo agua, qlle es el medio de disolución de1 total de ingr:edientes
de las mezcla que les proporciona a los productos fluidez y manejabilidad
durante su manipulación, para la manufacturación del helado. Tanto en
eI caso de los helados de crema{leche), o de ios helados de jarabe(agua).

los ingredientes mencionados a¡rteriormente son someüdos a una mezcla,
de manera que puedan formar una solución homogénea que adquiera cuerpo y
volumen durante una etapa posterior del proceso de elaboración denominada
maduración, etapa en la que reposa la mezcla procesada para obtener una
combinación de los ingredientes de la mezcla.

l,a etapa final de la preparación de las cremas es la pasteurización que es la
operación térmica que garaltiza la obtención de un producto libre de
organismos patógenos para el consumo de las personas. Luego de esta etapa
las bases de helados pas¿rn por procesos de congelación e inyección de aire que
la da¡r las caracteristicas de congelación y volumen al helado.

1
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La empresa UNILEVER fue creada en el año de 193O, gracias a la unión de
dos empresas internacionales europeas. l,a frnalidad de esta fusión fue la de
que se obtengan condíciones de compra mejores con relación a las materias
primas; siendo también uno de los objetivos de la unión de estas empresas, el
de mejorar la calidad en la elaboración de sus productos.

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

La empresa de helados Pingüino fue comprada por UNILEVER con la finalidad
de mejorar las condiciones de los productos de heladería de esta empresa y
satisfacer las necesidades de los consumidores. Existen va:-ias marcas en el
mercado que representan a 1a empresa pingú,ino como son: Top cream,
Pingüino, oso polar; obteniéndose y ofreciendo productos de gran calidad a
los consumidores.

La practica que efectúe en esta empresa, la desarrolle en el departamento de
Mantenimiento Productivo Total. (TPM), como facilitador TPM. E1 trabajo que
realice fue para aplicarlo en el mejoramiento de los controles efectuados a los
parárnetros de proceso, media¡rte la implementación de nuevas metodologías
de trabajo en relación al control estadístico de las variables de proceso.

EI departamento de Mantenimiento Productivo Total cumple un papei de gran
importancia dentro de1 desarrollo y mejoramiento de 1os 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 1a empresa de Helados Pingüino posee un gran volumen de
ventas debido a que esta tiene una gran tradición y calidad en sus productos,
1o que asegura la compra de los productos de esta empresa. Mediante calidad
esta empresa asegura que sus márgenes de ventas se mantengan dentro de un
nivel competitivo.

2
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DETALLE DEL TRABAJO REAI,ÍZADO

Cua¡rdo ingrese para realizar mis practicas en esta empresa, se me indico que
cuando se aceptaba un practicante, este debÍa ingresar Ítara redi?ar lurr
trabajo especi.fico; en mi caso se me indico que se requería de la ayuda de un
auxiliar de producción y que se quería implementar un proyecto para mejorar
el control de l;as variables de proceso y que mi trabajo se iba a concentrar
dentro de esos dos puntos; es decir como auxilia¡ de producción y como
faciütador para e1 departamento de mejoramiento producüvo total (TPM)
mediante la implementación y mejoramiento del programa denominado como
control estadístico de proceso o SPC.

Posterior a la aceptación 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 practicaltes, erari contratados
mediante una empresa de terceros, para 1o cual flrme un contrato por el lapso
de üempo de seis meses, debido a que el tiempo requerido para las practicas
es de tres meses. Por lo que se me indico que debía desarrollar un cronogra[ta
de actividades para el trabajo que iba a desarro ar el cua-1 debía comprender
los tres meses de mi permanencia en lia empresa.

La jornada de trabajo para los practicaltes es la que consta del mismo tiempo
para los empleados de oficina que se extiende desde las 8:0O horas hasta las
17:30 horas, teniendo la faciüdad del uso de expresos para permitir la
asistencia puntual de los trabajadores a la planta de producción.

El objetivo de mi ingreso en la pianta de helados pingüino fue e1 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 fabricación.
La frnalidad para poner en marcha el mejoramíento de este sistema es la de
obtener:

} El Mantenimiento de la elaboración de un producto con buena calidad
mediante el control de las variables de los procesos .

} Optimizar los procesos de producción.
} Mejorar la calidad de los productos.
) Reducir perdidas y desperdicios.

Desarrolle funciones como auxiliar de producción trabajo en el qüe de
efectuar los pedidos que el departarnento de producción requerÍa
fabricación a las bodegas de almacenamiento, lo cual lo efectuaqq n$edianrc p$h ¡
s'istema computacional de nombre SUE 2001, en el mismo que'tdqH$teh!il[|f¡}
código de un suministro e inmediatamente era dado de baja en el
departamento de bodega.

it
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E1 mejoramiento del control estadístico de proceso se efectúo basándome en un
análisis comparativo realizado entre La empresa Helados pingüino y la empresa
adquirida recientemente por Unilever que es Corporación Jabonería
N acional. Mediante este análisis de comparación se pudo determinar cuales
fueron los puntos que se aplicaban en Jaboneria nacional que podian ser
implementados en la Planta Pingüino, p¿rra esto; efectúe una visita a1

departamento de control de calidad de Corporación Jabonería Nacional en
donde entreviste al coordinador del departamento aseguramiento de calidad de
esta empresa y recolecte varia información que me facilito el trabajo y 1a

creación de nuevos formatos que me permitirían aplicar un mejor y efectivo
control sobre las variables de proceso.

En Corporación JabonerÍa Nacional, se realizaba¡r a¡rálisis de los reportes de
los datos que se obtenían de los pesos de los productos elaborados durante la
jornada productiva, estos datos ingresados en formatos de línea junto con
gráficos de control relacionados con estos mismos datos eran examinados
minuciosamente para verificar que los controles de las variables de proceso se
efectua¡on 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 controliaba¡r estos parámetros recibía el nombre de
SPC. El sistema de control SPC, o Control Estadístico de Procesos es un
sistema que se uü1iza para el monitoreo y control de variables de proceso
relacionadas con el producto. EI SPC es una herramienta estadística que
utiliza diferentes métodos de recopilación de datos, que posteriormente
permitirán dar una evaluación de estos mismos datos a medida de que estos se
obtienen dura¡rte un determinado periodo de tiempo. Esto permitirá realizar un
análisis critico de la situación de un proceso productivo, o de un producto
especifico.

El sistema SPC se ayuda o soporta mediante g¡áficos de control, hojas de
reporte o de recolección de datos, y las especificaciones de los productos
elaborados. El programa de control SPC se aplica con la finalidad de evita¡
defectos en los helados que se relacionan directámente con fallas en el flujo de
lia crema o jarabe, una calibración incorrecta de los dosifrcadores de crema o
jarabe, inyección defrciente o en exceso de aire al helado, estas causas de
defectos pueden ser detectadas y evitadas gracias a la aplicación del sistema de
control estadÍstico de procesos o SPC. Este sistema de control puede inclusive
detetminar si existen probiemas en relación con el estado anímico de los
operadores como cansancio o sueño en el caso de los turnos nocturnos.

Se efectuó la implementación del uso de los gráficos de control empleado por
1os operadores para que ellos controlen directamente su proceso de
elaboración. La uülidad de estos gráficos es 1a de permitir a los operadores
tener una visión de fácil entendimiento sobre la situación de un proceso
productivo mediante el entendimiento de los puntos ubicados en un gráfico de
dos ejes; uno de tiempo y un eje correspondiente a la propiedad controlada.
Las labores que efectúe en esta empresa, se indican en el siguiente
cronograma de trabajo:

4
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MA,ORAMIEIYT!) DE SP'C
CRONOGRAMA DE TRABA'O

ACTTVIDAD PTRIODO DE TIEMPO
Preparaciéa de i¡duccióa accrca del u¡o de
grárñcos de c@trol y la importa[cia del
cout¡ol estadistico de u¡ proccao para
eLnponer a peruoaal de pla¡¡ta.

Sea¡.ua 12
Focha r 19 a¡zo - 23 srro

Revkión de la iaducció¡ por parte del área
de TPM, pa¡a 8l¡ aprobactóo y podtédor
expodcióo, al perso!¡al de plq-tr
lproduccló'¡l,

Seoa¡a12
Fecha: 19 Marzo - 23 Uarzo

Desa¡rollo de ua procedioiento proviciooal
para. co{¡trol de proceso y a¡ uso por part€
de los operadores para sr aplicaclóu eo l,as
li¡ea¡ de produc<tóra dé paletcria.

Seoa[a 13
Fech¡: 26 Ma¡zo - 30 de üa¡zo

Revi¡ión de lc procedimientos provisionalee
de SPC po¡ pa¡te de dept. de ofreracloúG3 y
TPM para rrr aprobacióa y aplicacióa.

seúara 13
Fecba : 26 Uarzo - 30 iIa¡zo

I¡ducció,¡ ürigida d p€r3olal de plarta er el
tema de gráficoc de co,[trol y s¡ iElrorta¡cia
e¡ el coDtrol Gstadictico de pEoc€foÉ SFC.

Seoas¡ 14
Fecha: O2 Abrtl - O6 Abrtl

Apücación de lo¡ procediolerrtor y
aooito¡eo de an lmplemoatacló¡ eo el á¡ea
de pla¡ta

Semaaa 14
Fecha: O2 Abril - 06 Abrtl

M€joranieoto de ma¡ual de procedimieltoc
para optlElzación del procero de SFC y ru
postcrlor lopleaeataclóa G¡ toda la secclór¡
de ervasado, de la pl¡¡ta de heladq
FingüiÁo.

§coa¡¡a - 15
SeDar¡a - 16
SFñ.ña - 17

Reeit¡ió! de p¡oc€dlnie¡toa pof parté de á¡ca'
de TPM y dep. de o¡rcracionec para le
aproüacióo de loc procedimleatoc y ru
apücaclóo el l.a plarta.

§e¡se¡a 18
Fecha : 30 Ab¡il - 04 üayo

Después de concluir con estas actividades me dedique a la supewisión o
monitoreo de la aplicación dei procedimiento creado para el control estadÍstico
de procesos y a la creación de hojas de resumen que darían la información
obtenida por el SPC de ma¡era semanal. A1 mismo tiempo que estandaricé los
pesos de los tambores y producto eflvasado efl recipientes l]-t,.

5
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ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA

HISTORIA DE LA EMPRESA

l,as empresas que representa en Ecuador a UNILEWR son Helados Pineüi¡ro
y Corporación Jaboneria Nacional. Las cuales forman parte del grupo
andino en el Ecuador de la empresa UNILEWR. l,a empresa UNILEWR se
funda en el año de 1930 mediante la unión de dos empresas internacionales
que son: Margarine Unie empresa holandesa y Lever Brothers Empresa de
Ingl;aterra. Una vez formada esta empresa ejerce funciones en diferentes
países como: Japón, Holanda, Inglaterra y en Estados Unidos.
Ingresando posteriormente a 1os países de América latina como: Ecuador,
Venezuela, Colombia.

l,a empresa de Helados Pingüino pertenecía a 1a familia Kronfle, ya que fue
Edmundo Kronfle quien importa 1a idea heladera desde Europa entre los
años 4O y 45.

El desarrollo de Helados Pingüino se dio en 1949, cuando esta empresa
comenzó sus operaciones en las instalaciones ubicadas en las calles Chile y
San Martín.

Cinco años después en 1954 Helados Pingüino atraviesa por url importante
crecimiento en el mercado, para posteriormente en 1984 cambiar su
nombre por el de Pithiela S.A. hasta ser comprada por la empresa UNILEWR
el año de 1996. G¡acias a esto Helados Pingüino pudo mejorar sus procesos
mediante la adquisición de maquinaria relativamente nueva, en comparación
con la maquinaria que sé venia utilizando a¡rteriormente a Ia unión de
Fingüino al Srupo empresarial UNILEVER.

UNILEWR \e permitió a Pingüino ca:rrbiar sus instalaciones fisicas por unas
de a-lta tecnología 1o que garantizaria la obtención y mantención de la alta
calidad de los productos que esta empresa elabora.

6
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LOCALIZACIOIY DE LA EMPRESA

En ia actualidad Helados Pingüino labora en nuevas instalaciones fisicas
que se encuentran ubicadas en él kilometro 22 l/2 vía a Daule. Estas
insta-Iaciones le permiten a la empresa l1evar un mejor control de los
productos e inclusive ejercer un control sobre los efectos nocivos de 1as
empresas alimenticias sobre el medioambiente; tema importante por eI cual
muchas empresas en 1a actualidad se encuentrar preocupadas.

MERCADO DE DESTINO DEL PRODUCTO

Los productos elaborados por helados Pingüino poseen una gran aceptación
en el mercado nacional, por 1o que sus productos se destina¡r en su mayorÍa
al consumo interno, que aunque no son un producto de primera necesidad
o básico posee una grarr salida y rotación en este pais.

TAMAI§O DE PR,ODUCCIO¡I

l,a capacidad producüva de esta empres¿r es de 800.000 litros como máximo
por mes, de los cuales corresponden al porcentaje de 35% para lo que son
helados de jarabe, y la cantidad de 52O. 000 litros por mes que en porcentaje
corresponden a 65 o/" para 1os helados de crema.
Pero Ia capacidad mencionada anteriormente es teórica por
capacidad de producción disminuye debido a diversos facto

la
1os I

cambios en la producción de los productos, y los cambio
helados, por 1o que la planta rinde a un máximo de 65 o/"

solo 173.000 iitros de helados de jarabe y 347.
corresponderial a los helados de crema.

S

qu
de

e

^ liBt r,^+!,
Dr ¡scr¡r,rj'"*ri,ri_ñ*

@
Piryiiir\t,

Sigue tu amzón

7

taafa



Practicas Profe sionale s
Enríque Sánchez Vaca

@)

ORGA.ITIGRA.MA DE LIT EMPRESA

GERENCIA GENERAL

REC RSOS H UMANOS
GERENCIA G ER ENC IA

COMERCIAL
GERENCIA

TECNICA O DE PLANTA
GERE NCIA DE
[¡ARKETING

Servicios
Generales

Sistemas
Produccion lngenieria y

I\¡anteniñiento
Controlde

Calidad

Compensaciones
Planifcación de

Producción y
Compras GuayáqurlDesanollo de

Empaques

ProyectosBodega de
I\¡a te ria les

Selección y
Desarollo

Compras
Seguridad
lndustrial

Contabilidad
Financiera

Mantenimiento
Equipos y

Veh¡cu¡os

Jesoreria y

Cré drto

GE RENCIA OE
VE NTAS

8

Pwiltao
Sigae tu amzón

Regionáles

frada Marketing

Distribuc¡ón

I

Contabilidad l

Gerencial :

i



Practicas Profesionale s
Enri4te Sáttchez Vaca

@)
PWü^o

Sigue fu arozón

DIAGRAMA DE FLUJO DT PROCESO DI ELABORACION DE ITEL/T.DOS DE
JARABEY DE CRI,MA

HTLIUX)§ DE JARABE

PC

PC

PC

PC

ION DE MATERIAS PRIMAS

ALMAC INAMJI]N I'O BO])!](iA

PlisAlto I )E MAI ¡.RIAi,l.ts

Mltzcl,^
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75qL 22 MINIITOS

ftN¡ R1AM1l-tN',t1)
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DESCONGIIACION sTJ
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ENfUNDADO

EMBAL DO

AI,MACFNA]!4IENTO
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2O MINUTOS
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DE MAlERIAS PRIMAS
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CAPITI'LOM
DETAILT DE[, PROCES¡O DE PRODUCCION

En esta empresa se utiliza una tecnología que permite la obtención de
productos con una calidad organoléptica de gran magrritud; lo cual reafirma la
tradición que tienen los helados Pingüino en el país.
EI proceso de elaboración de helados tanto del tipo de crema y de jarabe
descrito a continuación en este informe:

PROCES¡O DT PRODUCCIOIÍ

RECTPCIOIÍ DE LIIS UATERIAS PRIMAS.

l,a acüvidad de recepción es realizada por eI personal del
bodega, quienes verifican que fisicamente concuerden los de
de ingreso con la materia prima ingr:esada.
Dentro de l,a recepción de las materias primas, se encuentra implícita la
actividad de muestreo de las mismas, actividad que es efectuada por el
personal del departamento de aseguramiento de calidad. Esta acüvidad tiene la
finalidad de permitir a la empresa, determina¡ mediante anáüsis, 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
{inales de los procesos y evitar faltas de calidad.
La bodega recibe a 1os medios de transporte en el exterior de Ia planta de donde
las materias primas se traslada¡ hacia el interior de La bodega.

ALIUACETVAMIEITÍTO DE MATERIAS PRIMAS.

Ios materiales que ingresan a bodega son almacenados en diferentes áreas
dependiendo del tipo de materia prima que ingresa en bodega.
En el caso de ios productos que tiene una estructura polvorosa como la
leche(26%), o los estabilizantes como Esprión, es decir todas las rnaterias
primas de este tipo, son almacenadas en una bodega especial en condiciones
secas, al ambiente y libre de humedad, A más de la adecuada ventilación v
espacio que a estas materias se concede en el lugar de almacenamiento.
En el caso de los productos más sensibles o de menor resistencia a las
condiciones ambientales; existe una cá,.::eara ref igerada con temperatura entre
5 y 10 "C, en donde estos productos son almacenan, este es el caso de las
pulpas de frutas, trozos de frutas, coberturas, maní, chocolate, esencias. Esta
cámara recibe eI nombre de cámara de subproductos.

l,as materias primas cuando van a ser utilizadas en los procesos de elaboración
pasan a una sección denominada bodega diaria que es en donde se encuentran
Ios productos listos para ser pesados y transferidos a la sección de
preparación. Pa¡a efectua¡ e1 pesado se emplea una balanza con capacidad de
500 kilos de marca Mettler Toledo.

El8 L rE C A
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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 e1 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 a¡e de preparación o mezcla.

!úÚ?,c.LA DT NTGREDIE¡Í TF^S

El árga de pasteurización o también Ilamada área de preparación consta con
ungrÁeccíót de mezcla, la cual esta proüsta de tres tanques de doble camisa,
tanÍtrues de mezclado con capacidad de 2000 litros cada uno; dos de estos ,
tanques son para preparación y uno es para el calentamiento de leche liOur{

La. leche Iiquida es calentada a temperatura de 60 "C, por la razón de que
pueden suscitares perdidas de calidad en esta materia prima, principalmente
la perdida de la resistencia a Ios tratamientos térmicos a temperaturas más
elevadas como el proceso de pasteurización que es el tratamiento que emplea
calor que se efectúa en estos productos.
Debido a políticas de la empresa no me fue facilitada la información sobre los
procedimientos a segürse en la etapa de mezcla, pero de acuerdo a
invesügaciones que efectúe, pude conocer que los procesos de mezcla para la
preparación de helados de crema, comienza con lia disolución en agua a
temperatura de 7Q a 75 "C de los ingredientes cuya adición en orden debe ser:

Helados de c¡ema ión de 2O00 litros de base

> Estabilizador. (Esprión)
> Leche po1vo. (26Y" grasa)
> Suero.'> Azúcar blanca industrial.
! Glucosa (44" Brix)
> Manteca especial para Helados.
! Colora¡rte
> Saborizante

La cantidad de estabilizante utilizado en la fórmula se mezcla previamente con
aeúca¡ de manera que el estabilüante no forme grumos y se evite Ia correcta
preparación de los ingredientes en el tanque de preparación.
Los colorantes y esencias deben ser añadidos a,l termino de la preparación de La

rr,ezcla para evitar que las temperaturas de preparación evaporen las esencias,
o que interfieran con la mezcla del colorante.

t2
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Proceso de mezcla y pteparación de Helados de ia¡abe.

En el caso de los helados de jarabe, no constan entre sus ingredientes la leche
lÍquida o en polvo, y además se añade o incorporan ácido cítrico dentro de la
formulación. Pa¡a la preparación de 2000 litros de base para hel,ados de jarabe
se prepara una mezcla neutra cuyos ingredientes son los siguientes:

> Agua.
! Glucosa.
I Azúcar blanca granulada.
} Estabi'liza¡te.
i Ácido cítrico
)> Saboriza¡tes) colorantes tr,#,ij?,lf*tü§

La cantidad de estabilizante adicionada se mezcla previamente con una --
cantidad de azúcar suficierite para evitar 1a formación de grumos de el
estabilizalte en el tanque de preparación.
En el caso los helados de agua eI ácido citrico debe ser adicionado en frío, para
evitar la volatilización del mismo. Y los coloraltes y saborizantes que
determinan e1 sabor del helado, deben colocarse después de la adición del
ácido cítrico para evitar combinaciones que den como resultado sabores no
deseados por mezclas de ácido y saborizantes.

En la etapa de mezclado, 1os ingredientes pernanecen en el tanque de
prepa.ración por e1 tiempo de 20-25 minutos; 1o que permite que se disuelvan
completamente todos los ingredientes adicionados. Entre Ia aüción de cada
ingrediente se debe realiz¿¡' una agitación por el üempo de 3 minutos para
disolver completamente el ingrediente.
Estos tanques de preparación constan de un sistema de agitación automática
activado después de la adición de un ingrediente en la mezr.la. Estos tanques
son de acero inoxidable, 1o que facilita la limpieza y cuidado de los equipos.
tos tiempos mencionados anteriormente son iguales para la preparación de
helados de crema y heLados de jarabe.

Maoulnaria usada oara el proceso mezcla de heledos de crema v de
iarabe.

Para la operación de mezcla se utilizan tanques mezcladores, que poseen hojas
de mezclado de paleta corta, la cual permite disolver los ingredientes
rápidamente. Los tanques de mezcla son de acero inoxidable y no poseen
sistema de aislamiento ya que pa.ra la preparación de la base el producto
perrnanece por un tiempo relativamente corto en el tanque.

13
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La pasteurización es realizada en la sección de preparación en el área de
pasteurización; mediante un pasteurizador de placas Tetra Pak, el cual ejerce
su función bajo condiciones de temperatura de 75 a 81"C para Ia
pasteurización de las cremas, mientras que la pasteurización de las mezclas de
helados de jarabe se efectúa a temperatura de 70 a 75 "C, en ambos casos el
proceso debe tener un tiempo de retencíón de 20 minutos. El tipo de
pasteurización utilizada en e1 proceso de elaboración de helados es la HTST o
temperaturas altas por tiempos cortos. De esta manera se garantiza lia
eliminación de organismos perjudiciales para la salud del consumidor.

Pasteurización de helados de crema.

20 minutosde retención
Te

Tiem
75-80 "C

Pasteurización de helado¡ de jarabe.

Tiem de retención 20 minutos
70-75 "C

Maouinaria emoleada ¡ara la de oasteurlzación de bases oara

El pasteurizador empleado en Pingirino es de acero inoxidable, eI mismo que
poseen un registrados de temperatura( termógrafo). El equipo de
pasteurización esta formado por varias partes entre las que se destaca¡r:

> Intercam.biadores de pLacas continuos con grart área de intercambio de
calor agilitando las operaciones de pasteurización.

} Entrada de producto.
} Cubierta interna de Ia carcasa
} Sistema de doble camisa para flujo del agente de calentamiento(agua).
) Conducto de salida de producto.

l,a operación de calentamiento es efectuada por agua calentada a través de
vapor, mientras que la sección de enfriamiento ejerce su función mediante el
empleo de agua glicolada 1o que permite enfoiar el producto dentro de la
carcasa de e1 pasteudzador.

¡IBLIÓfET]A
E E§CUILAS i t0rluLrrclcá!

PASTEURIZACION.

l

helados de crema y de Jarabe.

t4
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TIOMOGETYIZACIOil.

La finalidad de efectuar la homogeneización en este proceso es 1a de dispersar
1os grumo glóbulos de grasa que se pudieron haber formado en etapas

homogeneización se lleva a cabo bajo condiciones de presión enan
lae 2000 PSI, siendo este va-lor el máximo de1 rango entre 1500-2OO0

presiones facilitan la descomposición de los glóbulos de grasaPSI.
duran su paso por el equipo de homogeneización que es un equipo Tetra Pak
de Alfa Laval. l,a velocidad de flujo a través del homogerrizador es alta, de

;:1",ffisffi;:':,h'.'"'"fl i:"i:,"H*:-#.:"ffi Hi#?il"H",v,
l,a homogenización se efectúa solaÍrente en las bases para helados de crema
ya que es en estos productos en donde se requiere de la total dispersión de las
partículas de las bases.

Maquinaria empleada en la operación de homogenización.

Para la reducción del tamaño de 1as partículas se emplea en la planta de
helados Fingüino un homogenizador de pistón con capacidad para procesar un
caudal de 200 a 250 Gal. hora Las partes de las que consta e1 homogenizador
son:

} Manómetro
¡ Calteza de homogen'ización
> Basüdor
> Motor

La dispersión se efectúa en el Ia bomba gracias a la alta presión del pistón y el
cabezal; piezas entre las cuales pasara el flujo del producto para ejercer la
operación.

ENFRIAtrIIEI|TO.

Helado¡ de c-tema-
En el caso de los helados de crema una vez efectuado eI proceso de
homogeneización ia mezcia regresa mediante tuberías hacia el pasteurizador
en donde la mezcla atraviesa la sección de enfriamiento, de ta-1 rnarera que Ia
mezcla obtiene u.rra temperatura de 5"C, produciendo un choque térmico que
permite garantuar la eliminación de los microorganismos patógenos.

Helado¡ de Jarabe,
la base de los helados de jarabe al no pasar por el homogenizador, pasa
directamente de la sección ca1íente a la sección fría o de enfriamiento. l,a
temperatura que obtiene es de 5 'C al igual que las bases de helados de crerna.

ürrt_tbttstt
x ¡$riltü r§0firrcd
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MADURACIOIT

l,a Etapa de maduración es urul etapa del proceso cuya finalidad es la de
permitir que la mezcla obtenga cuerpo, es decir que se permita que la mezcla
ügue todos los ingredientes pa.ra formar una solución homogénea permitiendo
al estabilizante actuar sobre la mezcla dando como resultado eI mejoramiento
de 1a incorporación de ai¡e 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 maduración en donde la mezcla se Ílantiene a una temperatura de
4"C por un tiempo de 12 horas si la ca¡tidad de mezcla se encuentra entre los
30O0 y 25O0 litros, si es menor la cantidad la mezcla puede descansar entre 3
a 4 horas para ser usada posteriormente. Estos tiempos y temperaturas de
maduración son aplicados a las bases de helados de crema y de jarabe.

Maqulnarla empleada pa¡a la operació¡ de maduración de bases de
helados de e¡ema v de ia¡abe.

Los tanques de maduración de la planta tienen una capacidad de 4500 litros
siendo estos de acero inoxidable. Estos tanques poseen una doble camisa que
ies permite mantener refrigerada las bases de los helados. El medio de
enfriamiento que emplean los tanque es agua glicolada que logra la
per-rnanencia del contenido de 1os tanques a temperaturas de 4 a 5 oC.

IIÍCORFORACIOTT DTAIRT Y COtrGELAffiEilTO DE LA UEACLA*
Incorporaclén de aire solo pa¡a heladoa de crema.
Una vez que el tiempo de permanencia de Ia mezcla para helados de crema en
la sección de madu¡ación 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
1007o dependiendo de 1a presentación o tipo de helado producido. Para los
helados de crema de paleteria les corresponde ut %o de aire de incorporación
entre 30 y 5O%o, mientras que para los heLados de litro y los que se presentan
en envases plásticos 1es corresponde un 7o de aire de incorporación entre los
50 al 80% ya que esta regulado internacionalmente por ia comunidad europea
que el porcentaje de aire incorporado en heLados no debe llegar a 100%o.

El freezer incorpora aire a la rlrezr.la por medio de batido y de ul compresor de
aire, cuya acción se controia por medio de una válvula. Mientras se efectúa el
baüdo el exterior del freezer es enfriado mediante amoniaco que permite que la
crema obtenga una temperatura de -5"C Este proceso se efectúa rápidamente
de ma¡era que la crema no posea cristales de hielo grandes que por 1o general
se forman cuando se efectúa una congelación lenta de Ia mezcla.

Esta descripción que se efectúa 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 paletería la crema se congela en moldes que avanzart
continuamente a velocidades controladas, generalmente entre los 12 a 20
golpes por minuto(# de unidades por minuto capaz de producir la maquina),

t6
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Helados de Jarabe y helados de c-¡ema de paleteria
Maquinas de helados de o maquinas Vitaline,

los helados luego son extraídos por pinzas de los moldes que se encuentran
sumergidos en una solución de refrigerante cloruro de calcio.

En e1 caso de los helados de paletería una de las etapas del proceso es el
empalillado en donde una maquina automática que funciona hidráulicamente,
se encarga de hundir el paiillo en los moldes durante el trayecto de los moldes
hacia la parte de desmolde.

Posteriormente en los helados de paletería se efectúa la extracción descrita
anteriormente, para posteriormente pasar al enfundado, embalado y
paletizado de los helados.

Dlaquiaa¡ia emoleeda pa¡a la incorporación de alre v cougelamiento de la
mezcla.

Helados de c'rema
Freezers,
la. planta emplea freezers continuos con compresión de aire controiada gracias
un compresor. La presión ejercida del aire hacia e1 compresor es de 10 PSI
Lo que permite obtener la adición 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
du¡ante 1a operación de congelación 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.
i Cilindro de congelación
i Carcasa de acero, que sostiene el sistema.
i Sistema de frío que administra el fluido de refrigeración.
i Compresor.
> Bombas de entrada y salida de mezcla.

los objetivos que cumple esta maquinaria son los siguientes:
i Dar flujo de helados en cantidades uniformes
} Proporciona suministro de aire controlado
)> Administración adecuada de la temperatura.

@"

\: r¡'.-
BIRi I: rECi

E ESCUEL¡f , I rri{ri{ r;aloit

a

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

> Sistema de congelación.
} Tanque de salmuera.

t7
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ia cual eslán colocados moldes intercambiables; en los cuales s€ transpoltan
los helados. Poseen tolvas que alimentan a una serie boquillas por donde sale
el producto para depositarse en ios moldes.
El tanque de 1a salmuera tiene una capacidad de 150 a 200 gaiones empleando
hasta un nivel de 180 galones. El media de refrigeración empleado es cloruro
de calcio el que es enfi-iado por amoniaco para obtener temperaturas de hasta
-30 "c.
Esta maquina posee una sección calentada por vapor, el c ua-1 calienta agua de
manera que permite desprender e1 helado del molde sin que se deforme
durante Ia extracción que se efectúa luego de la aplicación del pa1illo.

ENDURTCIMIEITTO.

El endurecimiento es una etapa que permite que Ia canüdad de agua contenida
en el helado sea congelada encontrándose alrededor de 1os 80-857o, la
cantidad de agua congelada en el helado en la etapa de endurecimiento.
La etapa de endurecimiento en Helados Pingüino se lleva a cabo en cámaras
cuya temperatura se encuenta entre los -30 a -35oC, Permaneciendo los
productos en estas cámaras 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.

AIMACENAÚfIEI{TO.

DISTRIBUCIOITT.

La distribución de los productos de heladerÍa se efectúa en camiones
equipados con sistemas de refrigeración de ma¡era que se pueden mantener
temperaturas de -18 a -2O" C, transportáadose de esta manera los helados
hacia los diversos destinos de entrega, estos helados una vez entregados deben
almacenarse en congeladores en donde se puedal alcanzar temperaturas de
-18 a -20 "C.

18

l"a máxima velocidad alcanzada por esta maquinaria es de 20 golpes por
minuto. Estas maquinas poseen una banda de transportación continua sobre

Después del endurecirniento de los productos estos son transportados a 1as
cámaras de almacenamiento en donde se requiere de una temperatura de -40
glados para mantener los productos en buen estado de conservación.
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CAPITI,LOTV
COIITROLESI DE LIIYEA Y DE LABORATORIO

Para efectuar el control de las variables de proceso durante Ia elaboración de
los helados, se ejecuta e1 monitoreo por parte de un operador cuyo cargo se
define como controlador de procesos. Este operador esta a cargo de efectuar la
medición de los parámetros que intervienen en el proceso de elaboración a
intewalos de tiempo de 20 minutos.
Entre los parámetros que se deben monitorear se encuentran:7o de overrum,
peso del producto, volumen del producto, peso de cobertura en é1 caso de que
eI producto la tenga, temperatura de cobertura, temperatura de salmuera,
entre otros paráfneúos.

El controlador de procesos es responsable de efectuar el ingreso de los datos
de pesos en una hoja electrónica, en la cual se obtiene un gráfico que permite
visualizar de mejor forma La situación del proceso de elaboración. Gracias a
este gtá-fico eI muestreador posee un mejor conocimiento de las variaciones de
1os parámetros de elaboración, dependiendo del tipo de producto que se
eiabore.

El personal de asegr-rramiento de calidad se encarga de realizar el muestreo de
1a producción, para 1o cual un analista realiza la toma de muestra de 1os
productos elaborados por las diferentes líneas, que servirán para efectuar el
control microbiológico en el producto, además de que sirven para realizar el
control organoléptico sensorial de los diversos productos.

Para realizar el control de 1os diversos productos, el departamento de control
de calidad se vale de diversas técnicas de análisis fisico químicas y
microbiológicas, 1o cual gararrliza que el producto manufacturado sea de alta
calidad.

Entre los análisis efectuados en el laboratorio se encuentra¡r los
Análisis de acidez.
Aná1isis de sólidos solubles.
Prueba de alcohol.
Prueba de ebullición.
Porcentaje de grasa.
Densidad.
pH BlBl-triIE..A

tt [se u¡us r r q¡nr r,q0ll
Estos anáisis se efectúa¡r a la leche que es una de las principales materias
primas para la elaboración de helados. Estos análisis son de gran irryúmcia
ya que de acuerdo a los resultados que arrojen estos análisis se acrlrtfo se
rechaza la materia prirna, que para en el caso de la leche los resultados de
estos análisis deben dar los siguientes resultados:

T9





Pracfica.s Profe sionole s
Enriqte Sánctez Vaca

@)
I\tgüirw

Sigue üt arazón

Prueba de alcohol
Prueba de ebullición

BrtY 9- 11
Acidez Max. O.l2o/o

Porcentaje de grasa No menos de 0.35%
Densidad l 025-1.035

pH 6.67

En el caso de la grasa 1os alálisis que se efectúal a esta materia prima son

I
dlr EtrInutt

Los análisis de laboratorio va¡Ía¡r de acuerdo a la materia prima siendo 1os
principales análisis y sus materias primas correspondientes las siguientes:

Los análisis que se menciona¡r afrteriormente son utilizados por diferentes
metodologías propias de la empresa, por 10 que lias diversas empresas pueden
usa¡ e1 método de análisis que estime conveniente p¿rra su aplicación en los
procedimientos de los análisis.

En el caso de la empresa Pingüino eI método de análisis utilizado para la
determinación de grasas es eI de soxlet, Para la determinación de humedad el
método empleado es el de la estufa; para la acídez, el método de acidez
titulable, para 1a determinación de cerrizas, se utiliza eI método tradicional de
calcinación de la muestra a través de una mufla. El anáIisis de pH se aplica
mediante pHmetro principalmente para la determinación de pH en las bases
de helados y pa.ra 1a leche.

3!

Porcentaje de acidez < O.25o/"
Porcentaje de peróxidos <O.45o/o

Punto de fusión rltHt_35-40"C

Materia prima AnáIists Impodancia
Caramelo sóIido Tohumedad Ewitar deterioro
Sweet de fresa Brix Comprobación
Crema de leche 7o de grasa Aporte de grasa

Cobertura de chocolate o/o acidez, peróxidos Uso en helados
Arroz crocante 7o de humedad Uso en coberturas

Bizcocho para tortas 7o humedad Evitar deterioro
Azircat Tohumedad-cenizas Uso en proceso.

20
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Los análisis microbiológicos de laboratorio son importantes para deterrninar la
contaminación de helados y 1a cantidad de contaminación de 1os rnismos. Se
empleal varios tipos de a¡áüsis microbiológicos para mantener el control
sanitario de los helados producidos en esta empresa, entre 1os cuales se
encuentran: la determinación de mohos, determinación de coliformes,
resumiendo el total de análisis microbiologicos con 1a deterrninación de
aerobeos totales.
En eI laboratorio se emplean tres tipos de análisis, los que deben cumplir con
rangos de aceptación; los análisis y sus rangos son los siguientes:

! Aerobeos totales, aplicados a las bases de helados con rangos de
aceptación máimos de 30.000 ufc/gr, empleando e1 método de placa en
un agar nutritivo.

)> Coliformes totales y fecales, empleando el método del NMP, empleando
caldo lauril sulfato y pruebas bioquÍmicas en brilla y caldo EC. Su rango
de aceptación es de 3NMP/gr

) Análisis para mohos y levaduras con rango de aceptación de < 3ufc/ gr.

Análisis

Aerobeos totales Bases helados 30.000ufc/gr

Coliformes
totales

Bases helados 3NMP

Mohos
levaduras

Bases helados <3ufc/gr

En esta parte del informe se indican los tipos de análisis bromatológicos y
microbiológicos efectuados en las empresas que se dedican a la
ma¡rufacturación de helados.

En el caso de los productos terminados, los controles que se efectúan por
productos, sus parámetros y su rango de aceptación se ilustran claramente en
el cuadro expuesto en la sección de anexos en este informe.

ñi,tit"^l"'i'""""*t*
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COIICLUSIONE§ Y R.ECOUEITDACIOITES

corcLUsrolllEs.

Es de gran importalcia que las empresas de alimentos se encuentren
continuamente efectuando un mejoramiento en los procesos de producción 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 forrnas y las
técnicas de mejoramiento que se aplican tanto en Unilever, división Helados
Fingüino como en las diversas empresas se basan en la optimización de los
procesos; de manera que se pueda obtener un gran benefrcio y mayor
rentabilidad.

Anteriormente se dedico la atención debida ai controi estadístico del proceso
pero no se había efectuado un mejoramiento o renovación de este mismo.
Gracias a mi labor pude mejorar y dar un enfoque de mayor utilidad a este
sistema de control que, a mas de permitir controlar eI peso de un producto
permite también efectual un monitoreo al funcionamiento de la maq
como e1 correcto funcionamiento de los sistemas de dosificación de
jarabe, de ta1 manera que permitirá aplicar un mantenimiento preventivo
sistemas productivos a fin de mejorar la calidad de los productos
eficiencias por maquina.

Concluyentemente el trabajo que efectúe en esta empresa le permi
departamento de producción, evitar problemas que se venÍan pre
anteriormente a la implementación dei mejoramiento
programa de control. Problemas enúe los cuales pueden

i Perdidas por pesos fuera de está,ndares determinados para cada
producto.

> Perdidas de calidad ¡r estéüca en los productos por variaciones en la
incorporación de1 aire que no se detectaban, sino después de 3 o 4 horas
de iniciada la producción.

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

Todos estos problemas pudieron ser resueltos de ma¡era que; se controla
actualmente los parámetros de proceso en forma ordenada y continua.

l,a tecnología empleada para la elaboración de helados permite que en el
Ecuador los productos de heladería tengan una gran aceptación, y faciliten a
los consumidores la seguridad que estos productos son sanos y de un sabor
que satisfagan 1as expectativas de los clientes.
trl control estadístico permite mantener 1a calidad de los productos de modo
que este sistema se encuentra íntimamente relacionado con el departF ñ ento
de control de calidad.

+Etr t
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RECOMEIÍDACIONES.

Una recomendación imporlante para las empresas alimentarias es 1a de que se
aplique un sistema de control estadístico dentro de sus procesos, ya que este
sistema permite ejercer un control sobre uno de los parámetros de calidad de
los productos.

Por medio de 1os conocimientos que adquirÍ al visitar La empresa JabonerÍa
Nacional me permito recomendar que el sistema de control estadístico 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 eI funcionamiento correcto de este
sistema de calidad. En la empresa de Helados Pingüino, el departamento
encargado de este sistema de calidad es el departamento de producción, io que
no es recomendable ya que el peso es una va¡iable relacionada directamente
con la calidad de los productos y por 10 tanto no le corresponde su
funcionamiento ni su control al departamento de producción.

Es de gran importancia que todo el persona-l de una planta productora de
alimentos este interesada e involucrada en ei desarrollo productivo de 1a

empresa, y que todo el personai este enterado de Ia importancia de Ia función
que cumplen en la empresa.

E1 incentivo hacia el personal, aumenta e1 autoestima de 1os trabajadores y
fortalece el espíritu de trabajo en equipo lo cual puede liderar a una mejora de
los procesos, y un control total de las perdidas, además de un ma¡rtenimiento
productivo total de la empresa.
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PRODUCTOS TERMINADOS

PRODUCTO
PESO

TOTAL(g)
VOLUMEN

(cm3)
OVERRUN (%)

PARA HELADOS CON COBERTURA

PESO DE CREMA (g) PESO OE COBERTURA (g)

CARIJMBA (IODAS LAS VARIEDADES) 49 +l- 1 47 +l- 1 0 x x
BARCELONA 73 +/- 2 1O2 +l- 2 x x
LOCAIOOAS LAS VARrE 91 +/- 2 143 +1. 1 100 x x

MINIMILK 24+l-1 29+l- 1 40 30 ,1

cuocANTrNo ooDAS LAS VARTEOADES) 64 +l- 2 69 +l- 2 17 45
DBACULA 76 +l- 1 73 +l-'l 0 x
EMPASTAOO 65 +l- 2 83 +/- 1 46 17
FBIO RICO rOOAS t¡S VARTEDADES) 77 +l- 2 115 +l- 2 55 x x
FBU'I"TARE(f OOAS LAS VARIEDADES) 66 +l 1 62 +l- 'l 0 x x
GEMELO (TODAS LAS VARIEDADES) '11 '1 +/- 1 '106 +/- 1 0 x x
GIGANTE (TOOAS LAS VABIEOADES) 78 +l-1 84 +l- 2 40 x x
OIGANTITO OODAS L¡S VARIEOADES) 39 +l- 2 41 +/- 1 40 x x
JET BANANO 47 +l- 2 54 +l- 1 40 2A 17
JET FRUTAS 56 +/- 1 c., +/- | 0 x x
KANIBAL

MINIMILK

84 +/- 1 79 +l- 1 0 x x
24 +l- 1 29 +l- 1 40 1

PALETA RELLENA 66 +l- ? 63 +/- '1 26 12
PINOUI BOLO(rODAS LAS VARIEDADES) 86 +l 1 80 +/- '1 0 x
PINOUINAVE 91 +/- '1 86 +/- 1 0 x x
PTNOUT VASTTOOODAS LAS VARTEDADES) 63 +/- 2 '100 +/- 1 x x
POLTTO ITODAS LAS VARIEOADES) 47 +l- 2 54 +l- 1 '12

PUDIN POP'S 81 +l- 2 76 +l- 1 0 x X

SANDUCHE fiODAS LAS VARIEDADES) 85 +/- 2 '1 45 +/- 5 100 x x
VASITO IODAS LAS VARIEDADES) 61 +l- 2 '1 00 +/- 1 100 X x

l

LITROS
PROOUCTO PESo (s) VOLUMEN (cm3) OVERRUM (%)

CEREZAS EN VAINILTA 610 +l 6 '1000 +/- 4 100
CHOCO CHIP S 571 +l- 4 1000 +/- 4 '100

CHOCOLATE 571 +l- 4 '1 000 +l 4 '100

CHOCOLATE SUIZO 614 +l- 4 1000 +/- 4 100
coco 571 +l- 4 1000 +/- 4 100
COFFEE TOFFEE 690 +l- 7 1000 +/- 4 100
CBEMAY GALLETA 571 +l- 4 'l 000 +/- 4 100
FFUtlLLA 571 +l- 4 1000 +/- 4 100
FFUTILLA NATURAL 607 +l- 4 1000 +/- 4 100
FBUÍILLAS CON CREMA 612 +l- 4 '1000 +/- 4 100
GUANABANA 690 +/- 5 '1000 +/- 4 50
GUAYABA 690 +/- 5 '1000 +/- 4 50

581 +/- 4 1000 +/- 4 100
MANJAR EN ALI\4ENDFAS 5AZ +l- 4 1000 +/- 4 100

690 +/- 5 1000 +/- 4 50
MABMOLEADO DE MOBA 600 +l 4 '1 000 +/- 4 100
MAF]MOLEADO DE FRUTILLA 600 +/- 4 1000 +/- 4 100
MOFA 590 +/- 5 1000 +/- 4 50
MOBA MORA 690 +/- 5 1000 +/- 4 100
NAPOLITANO 571 +l- 6 1000 +/- 4 '100

NARANJILLA 690 +/- 5 1000 +/- 4 50
PASAS AL RON 624 +l- 4 1000 +/- 4 100

604 +l- 4 1000 +r 4 100
PISTACHO 57'l +l- 4 '1000 +l 4 100
PISTACHO ARABE 590 +/- 4 1000 +l 4 100
PITUFO CHICLE 581 +l- 4 1000 +/- 4 100
FON PASAS 571 +l- 4 1000 +/- 4 100

57'l +/- 4 1000 +/- 4 100
VAINILLA CHIP'S 571 +l- 4 1000 +/- 4 '100

VAINILLA FRANCESA 571 +l- 4 1000 +/- 4 100

80
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ffiigo:HP€C-O001
Vensión: V '1999-1 Página:

I. OBJET¡VO
Establecer un fonrato y una guía par¡ elaborar proced¡mientos a fin de poder
documentarlos y estandarizarlos.

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

3. DEFTNIC|ONES (OPCIONAL)

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

PROCEDITIENTO PARA ELABORACION DE
PROCEDIMIENTOS

Revisión 1

?l 4

4
a

PiOLITICAS
Es responsabilidad de todas las gerencias y jef,aturas de la empresa la
aplicación del presente procedimiento.
Todas las áreas 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 índice que incluya los procedimientos con su respectiva
codificación.
Todos los departiamentos tienen que tener sus procedimientos en un lugar
visible
Todos los procedimientos tienen una duración máxima de dos años, fucha en
la cual deben ser revisados y aprobados nuevarnente.
En caso de la elaboración de un procedimiento nuevo o de revisión de un
procedimiento existente, este debe ser circulado a las personas-áreas
involucradas por el mismo, y debe actualizarse el índice de los
procedimientos. Las personas responsables para la circulación de los
procedimientos serán 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 mínimo de dos meses a las
personas que ejecutan, supervisan y confolan el procedimiento, para que
procedan a hacer la actual¡zación respec{iva.

5. PROCEDITIENTO
5.1 Seguir procedimiento para elaboración de procedimientos HP-SC-0001
5.2 Llenar la carátula para docurnentar procedimientos, la cual incluye:
o Código: Debe ser llenado según el área de la empresa donde es creado. (Ver

anexo 1)
. Verción actua!: Debe ponerse la versión del procedimiento codificado, la cual

esta compuesta del ano en que fue creada seguida de un punto y el numero de
versión en el año.

. Ver¡ión anterior: En caso de que el procedimiento haya sido revisado hay que
induir la versión anterior del mismo.

a
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Vers¡ón: V 19$).1

PROCEDIMIENTO PARA ELABORACON DE
PROCEDIiJIIENTOS

Revis¡ón: 1

Pfui¡a: 31 4

o Fecha de emisión acfual: Debe ser registrada la fecha en que es emiüda la
versión rcalitjlda del procedimiento.

. Numeto de revielón: Cada vez que se realice una reüs¡ón del procedimiento

debe registrarle el numero de revisión.
¡ Naturaleza de la revisión: Debe explicarse la razón por la cual fue revisado el

procedimiento.
r Nume¡o de pagina: La carátula va nurnerada
o Titulo del procedimienb: Debe ir con rnayúsculas y letras grandes.
o Firmas: Los nombres y firmas de responsabilidad de las personas que

elaboraron, revisaron y aprobaron el procedimiento.
r Conlidencial: No hay que llenar nada, la palabra confidencial nos indica que

todo procedimiento de la compañía es confidencial y no puede ser divulgado
fuera de la misma.

r Gopia Controlada #: Colocar el nurnero de copia cada vez que esta sea
impresa y distribuida.

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

5.3.1 OBJETIVO: Explicar la razón o moüvo para el que fue elaborado el
procedimiento.
5.3.2 ALCANCE: El alcance debe indicar a que áreas o personas se extiende el
procedimiento.
5.3.3 POLITICA: Los procedimientos deben ir regulados por poliücas. Dentro de
este numeral debe induirse 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 Poliücas propias de la empresa que apliquen al procedimiento elaborado.
5.3.3.3 Leyes, reglanrentos o regulaciones para la operación del procedimiento.

5.3.4 PROCEDIMIENTO
Se procede a escrib¡r el procedimiento, el cual debe numerar cada paso. Si el
procedimiento contiene aspectos técnicos que arneriten definiciones para la
terminología empleada, esta debeÉ ser induida ante§ del procedimiento. Si hace
rEnción a formatos en el procedimiento, estos serán incluidos corno anexos luego
del procedimiento y las páginas numeradas.
Se recomienda incluir un diagrama de flujo del proceso correspondiente al proceso

respectivo, a fin de facilitar el entend¡miento del mismo.

5.4 Una vez escrito el procedimiento hay que hacerlo revisar del jefe de área y
luego aprobar del Gerente de Area y Gerente General.
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ANEXO I
Codificación de procedimientos

La codificación de procedimientos debe ser realizada de la siguiente manera:

HP-XX.YYYY
HP: Helados Pingüino
XX: Código de área de la compañÍa
YYYY: Numerac¡ón según departarnento del procedimiento

Código de Area Descripción de área
VE Ventas, cobranzas

Finanzas, Crédito, Contabilidad y Tesorería
MA Marketing
RE Recursos Humanos
co Compras
IT Sistemas
LE Legal
DI Distribución
MT Mantenim¡ento general, equipos, vehículos
CS Servicio al cliente, Cobranzas
BO Bodega
DP Desarrollo de Producto
PR Producción
EQ Equipos
SI Seguridad lndustrial
SC Supply Chain
AC Aseguramiento de Calidad
DC Desarrollo de Clientes

FC
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UNILEVER ANDINA ECUADOR

Divisíón Helodos

Código:HP-PR PROCEDIMIENTO
Versión: V 2001.1

PERATM PARA SPC Revisión: 1

OBJETIVO
. Establecer una mejora en el proceso de control de las especificaciones del producto

terminado durante el desarrollo de la producción.

' Optimizar el proceso productivo mediante el control de las variables estadísticas.
. Reducción de perdidas y desperdicios durante los procesos productivos.

ALCANCE

Este procedimiento es aplicable al área de envasado en la planta de helados pingüino.

DEFINICIONES

Control
Es ia acción de mantene¡ 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 combinación de gente maquinas equipos materia prima métodos y ambiente que dan
como resultado un producto o servicio.

Formato de línea
l-os formatos de línea u hoja de chequeo son formatos simples y fáciles de entender que
permiten reunir datos basados en observaciones de muestreo, para establecer patrones d
comportamiento (Ver anexo 2).

Formato grátíco de control
Son gráficos utilizados para visualizar datos, que siwen para monitorear un sis
verificar si el promedio en un periodo de tiempo esta cambiando (ver anexo 3).

'x::rr:r:#ri:,0:,:':*:::^mienra variosa para ros operadores, medianre," nrñü*l",l.Eü'x*r
podrá determinar si las variables que se controlan se encuentran dentro de los estándares
(ver anexo 4).
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Código: HP-PR PROCEDIMIENTO OPERATM PARA SPC Revisión:1
Versión: V 2001.1

Control Estadístico de Proceso
Es el uso de técnicas estadísticas 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 línea debe ¡ealizar 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
electrónica para obtener un reporte.

El muestreador debe llevar a cabo el monitoreo de los controles que son efectuados
por los operadores de las líneas de producción.

El análisis de reportes debe realizarse una vez por semana para la investigación de
problemas y la implementación de soluciones.

El análisis de los reportes mencionados debe ser efectuado por los grupos de mejora
que se reúnen cada día 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 estadísticas han servido de gran ayuda para liderar la obtención de
productos con una calidad aceptable.

Actualmente las empresas utilizan sistemas de monitoreo para el control de las variables
que intervienen en sus proc€sos, para lo cual las herramientas estadísticas que se relacionan
con la recolección de datos son las mejor aplicables para el sistema de control.

Pagina 4de 4



lu!
IJrrile!.er'

UNILEVER ANDINA ECUADOR
División Helodos @

PftgUirao
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PROCESO OPERATIVO GENERAL PARA EL CONTROL
ESTADISTICO DE PROCESOS (SPC)

El desarrollo del control estadístico de proceso pucde rcsumirse en las siguientes partes:

1 Obtención de datos.
2. Ingreso de datos.
3. Evaluación de reportes.
4. Revisión de reportes.
5. Análisis de reportes.
Nota: ver diagrama de flujo en anexo 1.

1. OBTENCIONDEDATOS

a) El operador de la línea de producción 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 gráfico.

c) El operador debe obtener el promedio de las variables para registrarlos en el gráfico 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) tls datos deben ingresarse en una hoja electrónica durante el desarrollo de la
producción.

3. EMISION DE REPORTES

a) I-a emisión 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 información cuando fuese necesario.
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Versión: V 2001.1

c) Existe un formato que se desarrollo con la finalidad de facilitar el análisis de los
productos, en el cual se ingresan los nombres de los mismos y sus valores de índice de
proceso (Cp), estos formatos deben estar completos al finalizar la semana dc trabajo, para que los
lunes de cada semana se ¡calice el análisis respectivo. Este formato debe scr ingresado por el

muestteador durante los días de producción, de manera que para el dia de la reunión de los grupos dc

mejora este informe este lerminado.

4. REYISIONDEREPORTES

a) Los reportes deben ser revisados diariamente para verificar que los controles en el
proceso sean efectuados de manera correcta. La revisión 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 revisión del reporte que se genera

mediante la hoja de calculo en la que se ingresan los datos.

5. ANALISIS DE REPORTES

a) Una vez a la semana debe realizarse el análisis de los reportes para lo que deberán estar
presentes; l,os grupos de mejora que realizan los análisis cada semana los días lunes.

b) El reporte de los productos que presentaron problemas durante la semana de

producción será entregado a cada grupo de análisis, por el controlador de procesos,

documento que será entregado a é1, por el muestreador del turno de

reporte especificara los productos que se realizan en cada línea de tra
su análisis.

c) El análisis se efectuara a aquellos productos cuyo valor de índice de

proceso sea inferior a 1. (Ver anexo 6)

aiBLidr ecn
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IMPU

PARA HELADOS CON COBERTURA

PESO DE COBERTUBA {g)PESO DE CREMA (g)

VOLUMEN
(cm3)

OVEBRUN (%)PESO
ToTAL(9)PRODUCfO

xx47 +l- 1 049 +l-'lDAS LAS VARIEDAOES)
xx73 +l- 2 1o2 +l- 2AARCELONACO
X100 x143 +l I91 +l- 2co LOCA(TODAS LAS VAFIEOADES)
14029+l-'l24+l-1MI MLLK

1717 4569 +/- 2TINO 

'TODAS 

LAS VARIEOADES)c
xx73 +l-1DRACULA
174683 +/- 1ASfADO
Xx77 +l- 2 115 +l- 2FRIO HICO fiODAS LAS VABIEDADES)
x0 X66 +/- 1 62 +l- 1TTODAS LAS VARIEDADES)
x0 x111 +l 1

'1 06 +/- 1GEMELO (rODAS LAS VARIEDADES)
X40 x78 +l-1 A4 +l- 2fiODAS LAS VABIEDADES)G
x40 X41 +l- 1GIGANf ITO fiODAS LAS VARIEOADES)
1740 2A54 +l- 147 +/- 2BANANO
X0 x53 +/- 1co +/- |ET FFUTAS
x0 x79 +l- 184 +/- '1

KAN IEAL
129 +l- 1 4024 +l- 1MI IMILK

1263 +l 1 2666 +l- 2A RELLENA
xx80 +/- '1 086 +/- 1UI BOLOITODAS LAS VARIEDAOES)
x86 +/- 1 091 +/- 1U I NAVE
x80 x100 +/- 'lPINGUI VASITOITODAS LAS VANIEDADES)
1254 +l- 147 +l- 2fiODAS LAS VABIEDADES)
Xx76 +l- 1 081 +/- 2PUDIN POP'S
xx145 +/- 5 100a5 +l- 2SANOUCHE (TODAS LAS VARIEDADES)
xX100 +/- '1 10061 +l- 2DAS LAS VARIEDAOES)tTo

LITROS
OVERBUM )PRODUCTO

1001000 +/- 46'10 +/- 6EZAS EN VAINILLA
1001000 +/- 4571 +/- 4O CHIP'S
'1001000 +/- 4571 +l- 4TE
1001000 +/- 4614 +l- 4CHOCOLATE SUIZO
'100'1000 +/- 4571 +l- 4c
100'1000 +l 4690 +^ 7COFFEE TOFFEE
1001000 +/- 4571 +l- 4MA Y GALLETA
1001000 +/- 4571 +l- 4T]LLA
1001000 +/- 4607 +l- 4FRUTILI-A NATURAL
1001000 +/- 4612 +l- 4ILI..AS CON CREMA
501000 +/- 4690 +l 5NABANA
501000 +/- 4690 +/- 5BA
'1001000 +/- 4581 +l- 4
1001000 +/- 45Bz +l- 4MANJAR EN ALMENDRAS
501000 +/- 4690 +/- 5

'100
1 000 +/- 4600 +/- 4MABMOLEADO DE MORA

1001000 +/- 4600 +/- 4MAFMOLEADO DE FBUTILLA
501000 +/- 4690 +/- 5MORA
100690 +/- 5 1000 +/- 4
1001000 +^ 4571 +l- 6NAPOLITANO
50'1000 +l 4690 +/- 5NJILLA
1001000 +/- 4624 +l- 4AL RON
1001000 +/- 4604 +l- 4
'100'1000 +/- 4571 +l- 4ACHO
1001000 +/- 4590 +/- 4ACHO ABABE

581 +/- 4 1000 +/- 4FO CHICLE

1000 +/- 4571 +l- 4N PASAS
'1001000 +i- 4571 +l- 4NILLA
1001000 +/- 4571 +l- 4INILLA CH P'S
100'1000 +/- 4571 +l- 4INILLA FRANCESA

G@
@

ESPEC¡FICACIONES DE PRODUCTO TERMINADO

ANEXO 4

0

39 +l- z

VOLUMEN (cm3)PESo (s)

'100

100

sc

I T-T
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OBTENCION DE OVERRUM
:SO DE TAZA: 78Gr
)LUMEN DE TAZA:306 CC

C Estandart
idad: 1 .08

Gramos

235

240
242

243
250
265
270
?75

280
285
291

290
295
300

310
314
315

320
3?1

325
328
330

340
345
3s0
355
360

365

370
375

Crema Top cream
Densidad: 1 .09

Crema Polito
Dens¡dad: 1.07

Crema I

Densid
Gramos

310
312
315
318
320

325

Gramos
292

314

340

9á Overrum
55

26

Cono Barcelona
Frio R¡co

Empastado
Gigante

Jet banano
Paleta rellena

40

17 Crocant¡no

% Overrum
117

110
104

102
100

92,4
76,8

64,7
63,6
59,6

56
52
49
¿<

40
39

36,6
36

34,9
óó

32

28,6
26

23,8
2'1 ,9
'19,5

14

Gramos "/6 Overrum
235 112,s
240 106
242 103,4
245 100
2s0 94
zcc 88,5
260 83
265 7B

270 73,7
69

280 65
285 61

290 57
295 54
300 50

Gramos o/o Overrum
240 102
242 100
245 47
300 44

305 41

310 aa

315
320 32,5
325 é¿

326 20
330 27 ,4
335 25
340 24,9
345 96

s60

275

305



CONTROL EST¡N¡STI@ DE IR¡]CESOsPc ""tl$h

.1]NTROL EST.ADISTICO DE PRO¡I'ES')

¿aLE a?

Es @ hffiienlá dEdieliÉ que * bs
en la @rilac¡ón d. .latG qut Pornnen
qsuLa i coml..ddd la sLtuacún d. ú

obrms y lMlén¿r I¡ .l¡loÉc¡ón d€ ü
p.oducio m bHE €lidád m€di¡¡te el co¡l¡ol

dé ld Einbl€s dc u lrocee \!ri /
dh

I{ERRAIIiIINIAS DE A'fIJDA PARA
SPC

-,1#,!tft

. Eomáró de ünd I hols dé ch.qH).
' Eoftalo dc dnh'ól ¡¡tñco
. E3pelali€ootrB dél P,tdrclu.

I]So DEL CR-I¡]CD DE rfrñrRol- .- _

L6 pLrtós qn¿ e 8r¿Í@r se obti.nen d€l

.¿lculo dcl Fm.dio dE los wlo6 d.
rods las mu*b-d to@¿¡¡§

I

GRAFICOS DE CONTROL
. drr!*

l-ós gliñc6 ,cPEúrm dalG , de loúá flD.

l¿ sitú¿ión 8.ndal d. u prf.¡o *.nuqlda

sm u3 hélr¡ne¡h A{Lc¡ !ú"
¡ ?¡ñnlú él dl¿do d€ enlrol ¡é Ú

prf6o

Eur{ENToS DE 6Á,{¡ra(]o DE i:O!{!Bpl..

I]SO DEL ÚR-AÍI'O DE CONTROL . -!,:+!llii?
uN Gx,\¡rco DE comRoL EsrA FoRMrbó loR
.EE \ERTICaL: oresPondicnle á la
d-tdsu.¿ de c5¡d¡d conEolad¿

d el cr¡l * rtude li

I
L

AIII]E]\¡IO D¡ GRA¡'l']O

..t.¿1....-
,.1 / . /\/ r,-
," 1_ _.. - . _ Lú

vúi¡bl. d. prNle tu@ d. ¿sp.cinc&io¡

I





rAN{ENlo DE (iRr\r{co

se ¡*¿. JÁ*uu,ruc.r p.*eio esb tu.É rt

hDL I sphcú l5s m¿¿lds aretm sob(
pmim€l¡ú d..l Pro¡:s

-emumüÚmú
ra,1o dere!< cetrH

SII'LIAC]ON ACTUAI Di SPC .ffi
DatG y lEiables dal praceó sn obt€úld
por ú muesúcadd y Éo8rd6 al loal6 los

ture de prcdudd ¡o qr¡e 8pn.m en mucnos

.M( qle no se a.hr. a hEnP! pra cdreFr

Y@ciond á Los dlrú¡lúcs

oruEnvo DEL ME)OA¡ !úrL§TO ,^r!!n#r** r
L

I-

F *:."14
l^**-*""

SM]ACION ACI'UAI. SPC

"4r{ür"-*;l

. ÉlEl l.irEcÁf [seutils rrcfiorgfrfr

,lPI!Tn'O D!L MFIORd\4ENTOÉ
I Oltimi¿ción de ld Pie€s !,últctt{ris
: MEorü l! c¡lidád de los ProJu.los
3 - Reduú perdids y rlesPrdioos.

T.do eslo sc Pucd¿ obiend
rcnicndo rú nelor @nEol 3óttr
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CONGELADOR PALETAS DE HELADOS

.IUNEL DE CONGELAMIEN O
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1ó3

tltenporizador

Bandeja

escurriniento
me2cla

Térmicos

Coñlnutado.

---¡!
i1:l: Cerradura puerta

Ca ión porta accesorios

Puerta cilindro congelamiento

Sal id¿ hel¡do

Palanca salida helados

Repisa

CONGELADOR DISCONTI.NTIO
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CONGELADOR CONTINUO DE DOS SARORES
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ill: ll¡li.
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Principlo de operación del conqelador con t- i nuo

it-

Salida
helado

Entrada mezcia €

Ca.¡i sa refrigerada

Ag i tador -ra spadar

Cilindro de congelamiento
ra- Entrada aire

AgrLador r.aspador

Congelador continuo

Medici"ón entrada mezcla

vá1vu1a expans ión

SaIida helado

Med i {ri ón ent rada

I

alre

Bombas mezc la

Ent rada mezcla

Regulacíón ve loc i dad
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PresosLato de b:rja presi ón
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P¡'esosl-;rto de alta y baj;t
combinado
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AI-GTINOS ACCIISORI,OS UTIL.TZADOS IiN REI,'I{IGNRAC].0N

Visor de 1íquido

Fiftro .secador para línea de líquido

fntercambiador de cakrr

k

_fl

)

V¿il vul¿r sol enoi tle Scparador de ¡ceite
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)

I

I
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F'IGURA 7

NERU¡l Q

Di;rgrirma dc tlujo tltl una típica i:irlricir tlo hel¿t(los nlr¡sLr';tndo

los principales punbos a"-"áti"*; "nti 
rin post p;rsl-cur i z;rc i ón

y p,r.,to= críbicos dc control

l) Recepción de productos lácteos crudos ' lí
quidos, Ieche condensada' crellta' azuca'

de nraÍ2, azúcar de caña, agua' leche' mal

tequiIIa.
2) Recepción de nateriales secos: cartones

y envasEs, sab0res, frutaS' nuecesr 0tros

inqredientes.
3) t s tán dare s de Pasteurrzacron
4) llantención e inspección de equipos de pas

teuri¡ación
5) Preparación de frutas, selección

6) Exposición de ingredientes a nivel del

alimentado¡
7) Calidad de aire para el conqelador

8) Contaminación durante Ilenado y envasado

9) Adecuada higi ene y desinfecci ón en toda

Ia planta

Fu¡didor de mantequilla
l,le ¿c I ado. Pasteuri¿ación
Bonb¿s
Hooo qen e i zac ión
E n fr i ar¡i ento (0 ¿ 1,4oCl

Istanque de almacen¿mi e¡to
Adición de sabor Y colo¡
Fr.¡ente de aire
c on oe I ami ento (-6oc )

Preiaración de frutas
Adición de f rutas Y nueces

tnvasado (-6oc )

EmbaI¿ ie
tn¿,..i iri"n ¡¡ (-1ooC )

ilmacenamiento (-23 a -2ooc)
0istribución
Repaocesaniento
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