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Guayaquil, Julio 27 de 1999

H]f}I-iOTECA
Ing. &t ¿:,CrjL^s ¡rcflC.€agl¡

Ángela Naupay

Coordinadora (e) del Programa de Tecnologia en Alimentos

En su despocho

Pongo a su disposición mi informe de Prácticas Profesíonales, realizadas en la

empresa UNILEVER ANDINA S.A., en el Área d¡ Producción, desde el 29 de

s€ptiembr€ de 1.999 hasla el I I de diciembrc del mismo año.

Esperando así cumplir con las disposiciones del Programa para la obtención del dtulo

de Tecnólogo en Alimentos, y que a la vez el presente sirva de material de consulta e

información para los estudiantes, nre despido de Ud.

Atentamente,

Edison Llaguno Gallegos
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A mi familia, por sus consejos y

criticas, por estar siempre juntos, en las

buenas y en las pcores. A todos sin

excepción, por estar siempre como nos

han inculcado a estar..... juntos, con

verdadero s€ntido de familia.
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Quien aspira a manda¡, debe

pnmero aprender a obedecer.
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RESTIMEN

En el presente informe se encuentran datos tecnológicos sobre el proceso de

elaboración & helados, se indica la fu¡rción que cumplen los componentes. Se

incluyen diagramas de flujo donde señalo los puntos de control en las distintas eupos

del proceso.

En la empresa UNILEVER ANDINA, trabajaba para el Departamento de

Producción, con el cargo de Ayudante de Procesos, realizaba un control diario en

línea de produccióq detallados en el presente informe.

La empresa elaboradora de helados de la marca PINGÜINO, ha est¿blecido

varios puntos de control a lo largo del proceso de elaboración, tanto en planta

(control en línea), como control de laboratorio (fisicoquímico y microbiológico). En

varias etapas del proceso se toman muestras c¿da cierto intervalo de tiempo, que son

¡nalizadas, para de esta manera as€gurar al consumidor un prducto de altísima

calidad. A lo largo del informe se aprecian estos controles de manera complaa,



INTRODTICCION

El helado es considerado como un alimento y no como una golosina. Como

en todo proceso de elaboracíón de un alimento a nivel industrial, sc deben seguir

ciertos parúmetros dc control que as,eguran la calid¿d de un producto.

En la fabric¿ción de los hel¿dos, se hac€n controlcs a nivel de laboratono, que

incluye análisis fisicoquímicos y microbiológicos, tanto a Ia materia primq a la

mezcla, así como también al producto terminado. Otro tipo de análisis que también

es de importancia, es el análisis que se lleva a cabo en las líneas de producción

durante la elaboración del producfo.

Los controles en linea son rc¿lizados en v¡rios puntos, como el pesado de las

materias primas, la dosificacién de la mezcla en los moldes, pesos y volúmenes de

productos terminados. También se controlan desperdicios de materia prima, y

materiales de e¡npaque. Estos controles asegufan al Departamento de Producción un

mejor y estricto control de inventarios en bodegas de materias pnmas y materisles

secundarios, así como también de prdusto terminado. Permite conocer Ia cantid¿d

de materiales qrrc se mantiene en stock.

Con la información que proporcionan los dalos de estos controles, se ayuda

también a identificar problemas que se dan durante la producción, con [o que se

pueden tomar correcciones que puedan disminuir estos problemas y aumentar el

nivel de producción.

\l
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FTINCION EN LA EMPRESA

Ingresé a la empresa UMLEVER ANDINA el mes de Septiembre de 1998.

Luego de una reunión personal con el Gerente de Producción Ing. Hugo Quintana,

quien me planteó de manera superficial cu¡l sería mi función en esta empresa" firmé

un contrato de traba¡o por tres meses, para Ia empresa CERVINOMINAL, por un

sueldo Msico de cuatrocientos mil sucres mensuales.

Cumplía 8 horas diarias de trabajo, cubriendo dos tumos de forma rotrtiva"

una semana me correspondla trabajar en el horario de 8h00 a lóh00, y la semana

siguiente cubría el tumo de la madrugad4 desde las 22h00 hasta óh00.

Me puse I órdenes del Jefe de Planta Mich¡el Ramírez, quien a medida que

me fue ensefundo la planta de prodrrcción, me indicaba como se llevaba el control

durante el proceso de producción y cuál scrla el trabajo que yo debía realizar durante

mi permanencia en la fábrica. Este consisda en:

¡ Llevar un estricto control en los pesos de las materias primas que se despachaban

desde la bodega hacia el rá.rea de mezcla y pasteurización

. Controla¡ quc el obrero encargado de mezclar los ingredicntes, realice bien los

cálcr¡los y pese bien los ingredientes de |as fórmulas el momento de realiza¡ las

mezclas pa¡a los diferpntes tipos de helados, pom que de csta manera no exista

faltantcs o sobrantcs de materias primas. Si esto ocurría se debía hacer un sobre

pedido o una devolución a bodeg4 según era el caso, lo que posteriormente

presentaba problanas de costos en el primero, o de inventarios en el s€gundo

carc. En este puesto pasaba solo el tiempo necesario, es decir cerca de dos a trcs

horas, pues no todo el día se preparaban mezclas.
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Enlasmáquinasdosificadoras: ,, /r.,r..^, lJriri',i,*
Controlar el volumen de dosificación de las cremas o jarabes, la velocidad de

congelamiento de las mismas, que era conúolado con la temperatura del

refrigerante y [a velocidad de operación de [a máquina.

Tomar el peso y el volumen de los helados, tanto de los que eran desmold¿dos,

como de los que estaban empacados. Cualquier variación en los parámetros

establecidos tenia que ser comunicada inmediat¿mente al operador de la
máquina. Se le indicaba que correctivo debia tomar y esp€rar u¡¡a acción

inmediaüa por parte del mismo.

Llevar un control de estos parámetros más estrictamente en los helados

denomin¿dos "helados con cobertura", que son los que llevan una cobertu¡a de

chocolate, como el "Empastado", o la "Paleta Rellena", en los que por

fluctuaciones en Ia temperatur¿ de fusión del chocolate, se presentaba un

problema de exceso de consumo de matenal de cobertura, que en algunas

ocasiones triplicaba al calculado en la fórmula.

Controlar el porcentaje de ovem¡n (aire incorporado) cn Ia crema estándar, a Ia

que se le incorpora aire para darle la textura caracteristica al helado, Pues mucho

o poco aire influía en la textura de la crema congelada.

Llevar el mismo control estricto, esta vez en los helados de jarabes de sabores

combinados, como el "Jet Fruta", en e[ que se combinan tres jarabes de diferentes

sabores. Si la dosificación de cada jarabe no era la correrta, podría faltar o sobrar

jarabe preparado.

Al final llenaba una hoja de reporte, en el qr.re se indicaba el nombre del

producto, la variación en los pesos, volúmenes, las temperaturas de los chocolates de

cob€rtura y e[ intewalo de tiempo en el que fus¡6¡ lsma.lqs las muestras. También

debla incluir el nombre del operador encargado de la mrírquina en el tumo respectivo.

4
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CAPITTILO I

t
COMPONENTES DE TIN HELADO

Un helado es una mezcla eqülibrada, dc productos kíateos (leche,

manteqüllq crema), con otros ingredientes como azücar, sabores, colores y

est¿bilizantcs. En la empresa UNILEVER ANDINA S.A. se elaboran una gran

vanedad de helados, enue los que se pueden distinguir fácilmente dos tipos básicos

de ellos por los componentes con los que están elaborados. Estos dos tipos de

helados son helados de agua y los helados de crema.

Ll. HEI-ADG DB AGUA- Pa¡a su fabricación no pos€cn muchos ingredientes

en comparación con los de crema, por lo que se los consideran de fácil prcparación,

Entre estos se pueden nombrar los helados "Gemelos" (sabor naranja, limón,

tamarindo, fresa, leche, chocolate), "Carumba" y "Crayola". Sus ingredientes

Msicos son:

. Agtua potable

¡ Acido círico

. Azúc¿r

o Est¿biliz¡nte

. Escncias

. Colorantes

I. 1.I, FT]NCION DE LOS COMPONEN'TES

El 4gua cumple la función de disolvente de los dernás ingredientes, le d¿ volumen

y cuerpo a la solución o mezcla que se prepara.

5



el ácldo cítñco es un ácido orgánico, de fuerrc s¿bor ácido. Su principal

función es acidific¿r la mezcla, lo que [e da el sabor caracteristico a este tipo de

helados: también sine como agente dispersante y frjador de color,

Por el pH que alcanza" sc lo puede considerar como un conservante que eüta la

contaminación bacteriana-fungica, pero no es es¡¡ su principal función. No se Io

emplea como aÍtioxidante de grasas, porqrr la mezcla no posee ácidos grasos

alguno, excepto los de los aceites esenciales de los saborizantes, pefo estos son en

mlnimas c¡nüdades.

El aZúcaf * la principal fuente de edulcorantes. Se emplea el azúc¡¡ ¡efinada de

caña (sacarosa) que Ie conñere el sabor dulce, además crea una textura lisa y espesa.

Aporta con el valor c¿lo¡ífico del helado

El establllzanfe utilizado es el de nombre comercial POPSTA, que es uns

mezcla de goma guar, "locust besn goma" y carragenina estandarizad¡s con sal.

Este le da estabilidad a la solución, evita¡rdo la separación de las fases y la

prec ipiución del colorante.

I^as esencl¿üs o saborizantes van a varia¡ dependiendo del tipo de helado que se

isui f'abricsndo. Sbn aceites esenciales que aportan con el sabor c¿racferístico al

helado. Pueden ser de origen natural o qufmico.

l,os colorantes en polvo, como su nombre lo indica" dan a la mezcla el color

camcterístico. Son colorantes aprobados pora el uso alimenticio para evitar la

adulteración. L¿ selección de los colores depende estriclamente & Ia demanda del

mercado y la politica de Ia empresa.

.r
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1.2. H3[¿ffiDBj&BMA.- Pa¡a los helados de crem4 entre los que citaré al

"Empastado", "Politos", "Crocantinos", "Jet Banano", entre otros, se prepara una

crema estánd¿r (nombre que rccibe la crema bose para la preparación de todos los

helados de crema) en la que se emplean los siguientes ingredi€ntes para su

elaboración:

. Agu¡

o Leche en polvo

o Azúcsr

¡ Glucosa

r Gras¿ vegetal

. CMC (carboximetilcelulosa)

o Estabilizador

o Sal

I.2, I , FUNCION DE LOS COMPONENTES

El agua cumple la función principal & reconstituyente del polvo de leche. Además

sirve de disolvente de los demás ingredientes, la da volumen y cuerpo a la solución o

mezcla que se prepara.

La leche en polvo aporta con los solidos no grasos de la leche, procede de la

leche entera fresca o descremada s€csda por aspersión. É*a hace más resístente a

la mezcla, permiüendo así un mayor control sobre el esponjado (sobreproducción).

Algunos componentes de estos solidos enlazan cantidades considerables de agua,

que con un proceso cuidadoso apda I rcgular el tamaño de los cristales de hielo

durante la congelación y el endurecimiento. Dicho tamaño es una propiedad

importante en [a textura del producto. ta leche además aporta con ütaminas y [e da

el sabor característico al helado de crema. Finalmente, se puede decir que le añade

valor energético y nutritivo a este tipo de helado, por su

:J
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contribución con aminoácidos esenciales de las protelnas de la lechc (caseína

principa.lmente),

El azúcar reflnad4 al igual que en los hetados de agua, tiene como principal

función la de ser edulcorante, dando el sabor dulce y además creando uru textura

lisa y espesa. Se añade directamente al formular la mezcla. Esta reduc¿ el punto de

congelación de [a mezcla mejorando el cuerpo y la textura" pero cn exceso eütaria

que la mezcla se congele o endu¡ezca a las temperaturas usadas normalmente. El

azúcar aumenta también el valor energético calorifico del helado como alimento.

La glucosa líquida es un edulcorante artificial, que eüta la cristalización de la

sacarosa (azúca¡ refinad¡). Es un jarabe irrcoloro, liquido siruposo espeso, ¡n€zcla

de dcxtrosa (glucosa), maltosa y dextrina (goma de almidón) con cerca dc un 20%

de agua, de menor @r edulcorante que la sacarosa, que se obtiene por la hidrólisis

incompleta del almidón en un medio ricido. También apo¡tC por ser carbohidrato,

con valor calorífico energético.

a
L^ grasa vesetal Tipo H , es una grasa refinada que re€mplaza a la grasa de la

leche, ya que ésta le confiere sabores ligeramente extraños al trelado de crema. L¡
gasa veget¿¡ Tipo H ayuda a da¡le un cuerpo y textura suavcs, denominado

"testing", factor importante actualmente para la aceptabili¡od del producto por porte

del consumídor. Contribuye impartiendo una delicada textura y sabor cremoso, y

ayuda considerablemente al wlor energético del producto, porque contiene ácidos

grasos esenciales.

La grasa vcgctal Tipo H es uru grasa comacral, anpleada er¡ la indusü-ú heladcra. Mezcla

de grasas de origen vegetal y a¡rm¿l (pcsc¡do) hidrogenada de cadaa dc ácidos grasos

mÉs larga (ácido oleico y estcárico prrrc¡pslmente), y m€nor p{¡r¡to dc fusrón qtrc la grasa

de leche. Se ñmdc fácilmentc a la t€mperatua de la boca dc las persous (34'C), y no a la

del ambia¡te. Tiqic la csracterística de rn adlrnrsc a las paedes i¡¡cnus de le boca. Se

emplca tambie-n por scr mrás económlca.

8



El CMC (carboximetilcelulosa) actua como rrn espessnte, es un pollmero

semisintético. Su presentación es en forma de un polvo incoloro, inodoro, no tóxico

y soluble en agua.

El establllzador utilizado es el de nombre comerci¿l POPSTA, qu€ es uns

mezcla de goma gr¡ar, "locust bean goma" y carrageninq estandarí"a.|¡s con sal. [¿
función de éste es darle estabilidad a la mezcla, evitando [a separación de las fases,

mantiendo los componentes en forma de emulsión, eütando así la precipitación de

las particulas de la suspensión coloidal, Uno de sus componentes, la goma guar,

pose€ un poder espesante 5 a I veces mayor que el almidón. Por otro lado, la

carragenina es un coloide hid¡ofilico que sbsork agua fácilmente, cumple la

función de emulsion¿Íte. Mejora el cuerpo y la tcxtura del hetado, incrementa el

agua de hidratación, lo que inhibe o retarda la formación de crist¿les de hielo

durante la congelación. El empleo de este estabilizador obliga a utilizar

temperaturas más bajas, formándose cristales de menor t¡maño que se congelan más

rápidamente. También le dan un mayor grado de gelificación al producto,

haciéndolo más suave de consistencia y textura.

I¿ SáIes utilizada como un potenciador de sabor, que además conserva el a¡oma en

e[ helado. EI sabor es considerado un factor crítico en la aceptación de los

alimentos.

9



CAPITTILO II

PROCESO DE PR,ODTJCCION Df, HELADOS

2I HEI.ADO§DECREMJ.

2.1.1. Recepción de la materia prima.- A la empresa llega mar€ria prima

procedente de proveedores nacionales y materia prima importada, según una orden

de compra prcüa. A cada lote, antes de ingresar a la plant4 se realiz¿ un muestreo

para an¿lizar (ANEXO I) el esrado en que se encuentra esta mercsdería y comprobar

su aceptación según estándares de calidad de la empresa. Una vez que cl

Laboratorio de Control de Calidad aprueba el ingreso de la materia prima, estas son

descargadas en orden y con cuidado, psra ser pesadas en la bodega de recepción.

En un tablero s€ especifica la fecha y hora de llegada, cantida¡l y el proveedor.

El sistem¡ de rotación de materiales que se emplea en la bodega es el

sistema FIFO (First In - First OuQ, "el primer producto que entra es el primer

producto que se despacha a producción". Este control es llevado por códigos de

colores, donde a c¿da mes del año sc le ha asignado un color dife¡ente de etiquela.

Cu¿ndo una materia prima ingresa, se le coloca una etiqueta del color

correspondienle al mes en curso, y en esta s€ incluye la fecha y el año.

Toda materia prima tiene que cumplir un tiempo de cuarentena, durante el

cual se espera el resultado de los análisis microbiológicos. Si no hay rungún

inconveniente, la materia prima es libcrada para ser usada por el Departamento de

Producción.

ft¡Br-l()TECA
D€ t')cUrLAS I EütioLocacl8
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2 1.2. Recepción de materiales secundarios.- Los mareriales comprenden los

envases plásticos como vasos y tarrinas de un litro; cartones; palitos; bobinas de

emp€que, etc.

El momento que Bodega recibe los materiales secundarios, se toman

muestras para e[ respectivo análisis (,{NE'XO ?). Y son almacenados cuando han

pasado este análisis.

2.1.3. Almacenamiento de materias primas y materiales.- El producro es

acomodado en las diferentes bodegas, segun el tipo de matenaf al que corresponda.

Cada tipo de producto tiene su ubicación específica.

La empresa pos€e cuaúo tipos de bodegas, que son

. Bodega a temp€ratura ambiente

o Bodega refiigerada ( l5'c)
. Bodega de cartones

r Bodega de material plástrco -FCA
l[ tSCL,L!;\i i¿0i]Or0GlCl,

En la primera se almacenan la manteca vegetal, el azúc¿r, el estabilizantc, la

harina

En la bodega refrigerada se coloc¡n los prroductos que pucdan deteriorarse

fácilmente como las esencias, frutas en almibar, puré de banano, ¿uroz cr@a¡rte,

leche en polvo, etc.

Los cartones, bobinas de empaque y palitos, son almacenados en la bodega

de canones.

Separadamente se almacenan los vasos, tarrinas, tapos, protectores p¿ra

tap6s, etc-

lt



2. 1.4. Mezda.- Las mezcl¡s de los helados de crerna üenen como materias primas

la feche, grasa vegetal, azúcar, glmosá, estabilizador y la sal. El obrero realiza los

cálculos según Ia fórmula del helado que s€ esté realizando. Estos componentes son

preüamente pesados por seporado, en u¡u bal¡nza digital, antes de ser vaciados a un

tanque balanza (ANEXO 3), donde el orden de adición es muy importante. Primero

se deja caer agua a 80oC dentro del tanque, luego se debe adiciona¡ el azúcar, la

leche, la mezcla estabilizador-sal, y al final la glucosa y la grasa vegetal. A esta

mezcla se la denomin¡ crerna estándar, que es la misma que sirvc de base para la

elaboración de todos los helados de crema.

En el área de mezcla existen dos tanques balanzas, cada uno con capacidad

par,a 2300 litros._ Estos poseen r¡n agitador mecánico intemo con el qrr se agita la

mezcla por 40 minutos, tiempo en el que se logra una mezcla total de todos los

ingredientes, a uns temperatura de 65"c para fundir el azúcar y la grasa

Luego, esta mezcla es bombeada al pasteurizador y al homogeneizador. Se

debe tener cuídado el momento de bombear la mezcla, pues está establecido que en

las tuberias quedan retenidos aproximadamente 3fr) litros de mezcla" por lo que al

volumen de agua determinado en la fórmula, se le disminuyen 300 litros, que van a

ser agregados como agua de arrastre en la ultim¿ pa¡te del bombeo.

2. 1.5. Pasteurización.- La pasteurización elimina la posible carga microbiana

inicial que la mezcla pwd¡ contener. Se [a realiza en un intercambiador de placas

(ANEXO l), por donde primero entra la crerna a 65oC proveniente del tanque de

mezcla" se calicnta a 80oc, posa al homogeneizador, rcgresa al intercambiador de

placas donde es enfriad¡ a 10"C. Este sistema que se ernplea para la pasteurización

es el denomin¡do HTST (High Temperatu¡es - Short Times) "altás tcmperaturas por

coftos tiernpos". ta longitud dc las tuberías está diseñad¡ parr que cada volumen

de mezcla pennanezca por 20 segundos en el interc¿mbiador de calor. El

interc¿mbiador de calor en el cual se p¿steuriza la mezcla, funciona con agua a más

de l00oc pa¡a c€lentar, y con alcohol como refrigerante, que extrae el calor de la

mezcla caliente.
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2.1.ó. HomogeneiZaCión.- Se la realiza aprovechando el c¿lor de la mezcla para

facilitar la ruÉura de los glóbulos de grasa, aplicando prcsiones de 1500 psi, En

esta etspa, algunas bibliografias indican qrc la mezcla debe entrar a por lo menos

35oc. En este caso, la t'anperatura con que ingresa la mezcla al homogeneizador es

de 78'c.

La mezcla posee glóbulos de grasa de 5 micras de diámetro, las que deben

ser reducidas a aproximadamcnte 1 micra de diámetro. Esto se logra haciendo pasar

la mezcla por un homegen eiador (ANEXO 5) donde se aplican presiones de 1500

pei, que drsminuyen el diámeuo de las particulas de grasas. Si ¿umenta la presión

de homogeneizacióq también aumenta [a üscosidad de la mezclq por lo tanto

tendría más resistencia a fluir. Por el contrano, si se aplicsn presiones inferiores a

las esablecidas, se obtiene una mezcla alta en grasa o de glóbulos de grasa grandes.

La etapa de homogeneización favorec¿ a la posterior etapa de esponjamiento,

evitando los riesgos de batido en el congelador.

2. L7. MaduraCión,- I-a mezcl¡ pasteurizada y homog eneizzda es bombeada

directamente al tanque de maduración (ANEXO ó). Esta fase se la debe realizar a

temperaturas enüe 4 a 6oc, que se denomina temperatura máxima, con agitación

suave y constante por lo menos tres horas. En este proaeso, las proteinas y los

estabilizadores de la crema absorben agu4 lo que producc un cambio en la

estructura d€l prodrrcto, haciéndolo ligeramente viscoso.

La mezcla se deja "a¡lejaf" o reposar hasta por cuatro horas. Esto se hace

manteniéndola al menos a 4"C. El añejado o maduración le confiere al estabiliz¿dor

y a las proteinas de la lc¡he, tiempo para transformar todo el agua libre posible de la

mezclq en agua de hidratación, EI agua se va volviendo agua [igada a los

componentes sólidos y la mezcla se cuája o form¡ un gel débil. Se rcdrce el

contenido de agua librc, pero el contenido total de agua no se altera. Mientras

menor s€a la canti¿l-d de agua libre, más pequefios serán los cristales de hielo

iniciales, cuafdo se enfrla y congela adecuada y rápidamente la mezcla.
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Hay seis tanques de maduración. Son tanques citindricos horizontales con

agitadores internos, cada tanque de maduración tiene capacidad para 5000 titros.

Z l.t. Saborización.- Se la realiza por pqradss en el tanque de saborización

(ANEXO /). Estos ta¡ques tienen capacidad par¿ 400 litros de crema estándar, que

es saborizada, esto se denomina u¡u parada. En este proceso se procede a adicion¿r

los colora¡tes, es€ncias y jaleas de frutas (dependiendo del tipo de producto) a la

crema base, con el objetivo de definir el sabor de helado que finalmente va a ser

elaborado.

Los saborizantes, asf como las ese¡rcias y los colorantes, son medidos o

pesados en el l¿boratorio de Control de Calidad, en el área de dosimetri4 que tiere

a cargo la función de entregar los pesos y volúmenes e,<actos a ser dosificados. t¡s
saborizantes y colorart€s son envasados en re{ipientes con su respectiva rotulación

para eütar cualquier confi¡sión.

Las jaleas de frutas (ialea de frutilla o de cereza), son llevarl¡s a la planta de

producción justo antes del momento de ser añadidas a la crema para evitar cualqüer

posible contamimción. Llega a temper¿turas de refrigeración, en tachos de 20 Kg.

Cuando son vaciadas al tanque de saboriz¿ción, el obrero debe proteger sus manos

con guanrcs quirurgicos para evitar tener contacto con la jalea.

2.1.9. Baüdo y congelac¡ón.- La crema ya saborizada pasa entonc€s al Freezer

(ANEXO E) por medio de bombeo a tr¿vés de tuberías, donde se procede a batir [a

cr€ma para airearla y congelarla rópidamente, evitando de esa manera la formación

de crista.les grandes de hielo. El prodrrcto s¿le finalmente a -Soc, listo para ser

llenado en los envases correspordicntes.

A la mezcla que se obtiene del Freezer se la denomina Mado. Entonces ge

puede decir, en esta etapa, qx el hdado es producido de una mezcla cn un Freezer,

el cual trabaja de Ia siguiente forma:
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I . Inyecta burbujas de aire para har€r una textura mris blanda.

2. Bate el airc y Io mezcla h¿sta obtener una consistencia suave

3. La enftía, produciendo la formación de lm cristales de hielo.

Cabe seflala¡ que las burbujas de aire son tlpicamente de 50 micras de

diÁmetro, los cristales de hielo tienen alrededor de 30 micras y las partfculas de

grasa miden al¡ededor de I micra, como se indicó antcriormente, después de pasa¡

por el homogeneizador.

Conforme la mezcla pasa por el Freezer, las particulas de grasa comienzan a

combinarse y flür alrc&dor de la superficie de las pa¡ticulas de aire (.dvEXO 9),

tendiendo a h¿cer el hielo elástico, y mientras más hielo se forma, la crema se va

transformando más riglda.

Los emulsificantes son añadidos a la mezcla con el objetivo de fomenta¡ esta

combinación de la grasa.

Si la mezcla permanec€ en el Freezer por mucho tiempo, o la presión de aire

es exc¿siva, esta quedará "sobretrabajada". Si luy aumento de los núme¡os de

cnstales, estos colisionan con las burbujas, rompiéndolas y separando la grasa en

partículas grandes, incluso el aire ambién puede separarse de la crema, Esta

condición qr:e se la conoce como "mantequtllado", puede hacer a.l hielo demssiado

quebradizo. Cristales grandes de hiclo dan al helado uru textura fibrosa o arenosa.

El Freezer o congelador continuo, s€ compone esencialmente de un tambor

de doble pared por cuya camisa circula amoniaco diluido procedente de una

inst¿lación frigorífica. En el eje del tambor gira un cilindro con hojas para rastrillar

constantemente la superficie intema de los tambores. L¿ mezcla vB penetrando

inintemrmpidamente, impulsada por una bombo, en el espacio anula¡ del tambor, al

que atraviesa, sufriendo de paso la agitación de las cuchillas rastrilladoras y la
inyección de aire filtrado destinado a prducir el esponjamiento u "OVERRUN".
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Un dispositivo de regulación del caudal de salida del Freezer permite frenar o

acelera¡ a voluntad del operador, la velocidad de paso de la mezcla al tambor. Es

impolmte no Fovocar la formación de cnstales voluminosos que darían at helado

una texturE arcnosa. A la salida del congelador, la temperatura del helado es de -5oC,

con lo que el 50% de los elementos están congelados.

Durante esta operación e[ esponjamiento de la crema puede alcanzar hasta el

100%, es decir, duplicar el volumen dc la mezcla en relación con la que se tenía

antes de la congelación.

Par¿ cierto tipo de productos se adicionan jaleas, frutas, mani y otros

aderezos, antes de ser envasados. Esta adición se Ia hace a través de la mriquina

Fruit-Feeder (alimentador de frutás) (,{¡v¿'XO I0), que en su parte superior posee uÍa

tolva alimentadora donde se deposita el aderezo. Este cae de forma moderada a un

tornillo sin fin que grra a 35 rcvoluciones por minuto. Este tomrllo sin fin

desemboca en su parte final en la tubería qu€ lo conecta con la crcma saborizada, y

va mezclando el aderezo con la crema formando así el üpo de helado dese¡do.

2. I . l0 Endurecimiento.- Una vez que la crema esránd¡r ha sido enfriada y

esponjada, tiene dos destinos, el primero es pasar directamente a las boquillas

dosificadoras para ser envasados en vasitos, tarrinas de un litro, conos, tambores

(cartones con capacidad pa¡a 20 litros), o tort¿s. El segundo destino, es que seá

bombeada hacia la máquina de moldes Vita-Line, para hacer los helados de palito.

Sobrr la máqüna Vita-Line hablaré con mfu detalles crmndo explique el proceso de

elaboración de un hetado & agua. Debo amur que la crerna que se destina para

elabor¿r un helado palito de crerna, es una crema esánda¡ con sabor a vainilla.

En la aapa de endurecimiento, el prodr.rcto ya envasado y sellado, pasa a las

cámaras de endurecimiento a -32oC para la congelación total de sus componentes.

En este proceso, Ia grasa modiñca su temperatura mfu lentamente que el agua libre y

.t

las fracciones de solidos grasos de la leche en polvo.

B¡BLI()fECA
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Esto hace qr¡e exista una sene de temperaturas dentro del producto, donde la

fracción de agua libre seni la más fria, una gran porción de ella está congelada

formando muchos peqrcfios cristales de hrelo microscópicm. La temperarura de la

grasa se modifica l€ntrmente, üene asi [a temperatura más alta. Por lo que es

esencial quc se enfríe lo más rápido posible para quitar el c¿lor residt¡al de la grasa,

que puede emigrar a las porciones congeladas de agua libre frrndiendo los crist¿les

de hielo. Cr¡ando sc funden estos cristales, aumenta la cantidad de agua que debeni

congelarse, formando asl cristales más grandes que afecan negativamente a la

textura &l prodwto final, Para este objetivo, la empresa cuenta c,tln dos cámaras de

enduecrmiento, con c¿pacidad de 200 metros cúbícos, en las que el producto

permanec€ por [o menos 24 horas, para luego ser transportados a las cáma¡as dc

almacenamiento.

2 l.l I Almacenamiento.- t¿s cámaras & almacenamiento o cuarcntena ticnen

similares temperaturas a las de endurecimiento. Aquí permanece el producto por un

tiempo de cuar€ntena" en el que se le realizan análisis microbiológicos. Si estos

análisis cumplen con los estándares, es liberado para lrrgo ser comercializado.

lás tempcraturas de almacenamiento son similares a las de endurccimiento.

Se mantiene Ia cámara a temperatu¡as de -27'c. La venteja de separar el producto es

que [a cantidad de calor que debe eliminarse dr¡rante el endurecimiento, es mayor, y

puede elevar la temperatura del medio ambiente que rodea al helado endurecído y

almacenado, en especial si se colocan cerca. Esto podria caus¡r un detrimento del

cuefpo y teni¡fa del producto almacenado,

Bajo condiciones adecuadas, se puede almacenar el helado de crema dur¿nte

varias semanas, pero un almacenamiento prolong¡do implica costos, adernás no hay

ninguna mejora de sus propiedarks ñsicas, quimicas ni microbiotógicas, por lo que

no se justifica el almacenaje prolongado. Se debe protegcr más bien al helado de

crema, de la evaporación superñcial, de que se encoja y dc la cristalización del

azúca¡.
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2.1.12. Distrlbución.- pt producto lib€rado por el respectivo laboratorio, es

transferido de las cámaras de almacenamiento a las cámaras de distribución, donde

finalrnente se procederá a rcpartirlo, por medio de carros refrrgerados, a los locales,

c€ntros de distribuciór¡ cenetillas, etc., pffa su comercialización.

Con el objerivo de mantener la temperatura adecuad¿ en el producto de

-22C, se debe controla¡ qw la temperatura de las cámaras de distribr¡ción sea de

-23'C. La empresa cuenta con tres cámaras de distribución, c¿da una con capacidad

de 250 metros cúbicos.

El transporte de los helados como producto final se Io realiz¿ en los csrros

refrigcrados, cuyas temperaturas son de -25"C. Estas temperaturas son controladas

por un sens¡or altamente ser¡siblc a los mínimos cambios de tempeÉturas. Este

sensor, del tamaño de un rollo de pelicula fotográfica, es colocado uno dentro de la

cámara frigorífica del carro, y otro dentro de una caja de prodrcto, la cual no se debe

despachar. Luego del recorrido de distribr¡ción, este sensor es introdrcido al

computador, y grañca automáticamente Im cambim de ternperaturas con respecto al

tiempo.

La temperatura en las vitrinas y carretillas, deben ser dÉ -22oc. En las

vitrinas se puede controlar de manera fácil la temperatura, ya que estás ütrin¿s-

congeladores, poseen un display o pantalla que indica la temperatura intema, Pero

en las c¿neüUas, el control de temperatura se lo hace controlando la cantidad de

hielo seco sumi nistrado.
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l2 HELADQ§ DE AGUA(iarabe) NiSLIOTECA
x rscrril ^s 

rrqloL0ql&u

La mayoría de las etapas del proceso de elaboración de los helados de agua, a

base de un jarabe ácido saborizado, son similares a las etapas de un helado de c¡ema-

Así que a continuación, detalla¡é solo los puntos del proceso en los que estos

difieren.

2 2 1 Recepción de materia prima.- Ver ggrna de elaboración de helados de

crema

2 2.2. Recepción de materiales secundarios - Ver página de elaboración de

helados de crema

2.2 3. Almacenamiento de materia prima y materiales secundario6.- ver

página de e[aboración de helados de crema

2.2.4. M€Zda' Pnmero se pesan los materiales en una balanza digital. Los

ingredientes son agua, como componente mayoriurio; azúc¿r, ácido cítrico;

estabilizante; esencia y el colorante. I¿ mezcla para la prepar"ación del jarabe, se [a

realíza en un tanque balanz¿, en el cual se introduce agua polab¡e a 80"c, &sde unas

tuberías exten¡ás. Se procede luego a añadir el azúc$, el estabilizante, y finalmente

el colorante y la esencia.

Se aprovecha la temperatura del agua pora solubilízr más nipids y

fácilmente el azúcar, y lograr también una mejor solubilidad del resto de los

ingredientes. Esta mezcla es agita por los agitadores intemos del tanqu€ balanz4

durante 40 minutos. [á temperatura dcl agua ha disminuido y ahora el jarabe tiene

una temperatura de 65"c.

Existen dos tanqrrcs balanzas, cada uno con capacidad para 2300 liüos. Al

hacer Ia mezcla, se debc considc¡ar la retención que se genera en las tuberías, por lo

que hay considera¡, al igual que en la prepamién de crema estándar, un agua de

arrastre de 300 litros, que son disminuidos o Ia mezcla.

t9
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Esta agua es agregada al fin¡l del bombeo hacia el pssteurizador, para que

arrastre el jarabe retenido a lo largo de las u¡berías, que se ha calculado son

aproxi madamente 300 litros.

2.2.5. Pasteurización.- La pasteunzación elimina la posíble carga microbiana

inicial que el jarabe pueda contener. Se la realiza en un intercambiador de placas,

por donde primero entra el jarabe a ó5"C proveniente del tsnque de mezclq se

caliert¿ a 75oc, pssa al homogeneizador, regrcsa al intercambiador de placas

(ANEXO l) donde es enfriads a 10"C. El sisterna que se emplea para la

pasteurización es el denominado iilST (High Temperatures - Short Times) "altas

temperatu¡as por corto tiempo". La longrtud de las tuberías está diseñada p6ra que

cada volumen de mezcla permanezca por 20 segundos en el intercambiador de calor.

El interc¡mbiador de calor en el cual s€ pasteuriza la mezcla, funciona con agr¡a a

más de 100'c para calentar, y con alcohol como refrigErante, quc extrae el calor de

la mezcla caliente.

2.2.ó. HomogeneiZaCión.- El jarabe no es nccesario que sea homogeneizado, pues

no posee glóbulos de grasa que deban ser reducidos de ta¡naño. Pero las conexiones

de las tuberías enre el posteuri zador y el homogeneízador, están hechas de al
manerq que obligatoriamente el jarabe pasa por esta máquina.

Estos jarabes también son homogeneizsdos a 1500 psi. Algunas

bibliograñas indican qw si se deben de homogencizar, en especial si sus

saborizantes poseen aceites esenciales.

2.2.7. Slaborización - El jarabe ya viene saborizado desde e[ tanque mezclador

\,!
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2.2.8. C-Ongelación.- para el congelamiento del ¡arabe, este es colocado en una

máqüna de moldes, lla¡nada Vita-Line (ANEXO 1I), en la qw el jarabe alcanza

temperaturas de -l8oc.

El jarabe cs bombcado desde los tanques de almacenamiento hacia la tolva

que desembocan en la psrte superior de la nuiquina ner¡mátics Vit¿-Line (ANExo t2).

Es dosiñcado a través de seis boquillas, en las que se regula el volumen de jarabe

dosilicado.

La máquina tiene capacidad para 365 barras de moldes, cad¡ barra posee seis

moldes pa¡a helados (á/v¿'XO /J). Estos moldes de aluminio, buen conductor

térmico, son fáciles de cambiar, dependiendo el tipo de helado que se está

elaborando. Una vez que el Jarab ha sido dosific¿do, avützan los moldes a una

velocidad de 16 golpes por minuto, tiempo en el cual e[ jarabe se va congelando.

Los moldes están sumergidos en una salmuera de refrigeración a -40oC, solución dc

cloruro de calcio (CaCl:), que sirve como medio refrigerante. El CaClz a 32"Baumé,

muy dificilmente se congela en las tuberías por las que circula constantemente. Esu

solución es preüamente refrigerada por medio de amoniaco.

Cundo el jarabe estrl congelado en un 600lo de su volumen, se le colocan los

palitos de madera, por medio de una máquina palillera (ANEXO /l), que debe

trabajar a la misma velocidad a la que se mueven los moldes.

Después de que el palito se ha fiJado en el helado, y éste ha alc¿nz¡do su

máxima congelación, llega al desmolde. Donde los moldes salen de la solución

refrigerante de CaCl:, son bafudos desde su parte inferior por una lluüa de agua

caliente a 35oC, que permitc un fácil desprcndrmiento del helado.

Paralelamentc a la lluvia de agua caliente, bajan unos ganchos, presionan los

palillos, y suben desprendicndo los helados (INEXO TJ). De ahi, estos ganchos

sueltan los palillos de los helados, c¿en los helados sobre las láminas de poliestireno

(estircno polimerizado), que son selladas térmic¿mer¡te, formando así las fu¡das de

empaque.
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Si son heladm de crema con cobertura, ant€s de ser depositados en cl envase,

son sumergidos en un b8ño de chocolate a 45oC por un segundo (,{N¿xo 1á), de ahí

pasan a s€r envasados en las respectivas fundas.

Los helados son empacados en cartones, sellados con cinta engomada y

enüados inmediatamente a la cámara de endurecimierto. Para que este paso se Io

rcalice lo más nipido posible, existe una ventanilla que con€cla directamente la parte

final de máquim Vita-Line (linea de empaque) con la crírna¡¡ frigorifica.

Los moldes vaclos siguen circulando, cuando pasan por debajo de la
máquin4 son enjuagados con una solución caliente de ácido sulfurico de baja

ConcenüAción.

Al final de la producción, se revisan los moldes, para verific¡¡ si en estos s€

ha formado algun agujero. Para esto son sumergidos en una solución de rqo 40 (2

litros en 60 litros de agua). Si se filtra Ia soluciór¡ se desecha el molde.

2.2 9. Endurecimiento.- Ver en página de elaboración de helados de crema

2.2.10. Almacenamiento.- Ver en frgina de etaboración de helados de crema.

2.2. I l. Disfibución.- Ver en pigina de elaboración de helados de crema.

12



CAPITTII,O lII

DIAGRAMA DEL PROCESO DE PRODUCCIÓN

3,I.TIELADO DE CREMA
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3.3,PI-I NTOS DE CONTROL
Btal_¡orEcA

I E§curt^s IECtig(OclCá¡

Los puntos de control determinados para cl proceso qE s€ lleva en la planta

de produccióqison los mismos para los diferenrcs tipos de helados-I¡s controles

son realizados por el Depanamento de Control de Calida4 conformado por los

laboratorios de análisis fisicoqulmico y microbiológico; y el conúol en la linea,

realizado por el Departamenlo de Producción.

3.3. 1. En la recepcfrln de la mateña Nlm6- e[ depa¡amento de Connol de

Calidad ejerce un análisis de rutina de los parámetros de control

a) El laboratorio de análisis fisicoquímico se encarga de:

Hacer un muesüeo de todas las matenas primas y materiales de empaqrc

Los tipos de análisis se deciden en base al trpo de producto. Estos son:

¡ Acidez (por titulación)
r Humed¿d (balanza infrarroja)
r Brix (refractómetro)
. Gras¿ (Gerber)
o De nsidad (peso específico)
. Punto de fusión (por capilares)
. Grado alcohólico (alcohollmetro)
o Punto de goteo (cambio de estado frente a temperatura)
o Organoléptíco.

Los materiales de ernpaque siguen el siguiente esquema de aruílisis

¡ Gramaje del material
. Impresión de los textos
e Desviación en los tonos de impresión
o Dimensiones (largo, a¡rcho, espesor, diámetro, etc.)
o Flexibilidad,troquelado
. Higiene.

También s€ encüga de inspeccionar los transportes de los materiales de los

proveedores al momento de su arribo.
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b) Los análisis que realiza el laboratorio de microbiología, tomando mlnimo dos

muestras por cada lote d€ materia pnma. en este punto son:

r Aerobios totales

o Coliformes totales

o Mohos y levaduras

3.3.2. Prevro a la preparación de la mezcl4 las materias primas deben ser pesadas en

base ¿ la fórmula del helado que se va a elabora¡. En este @O se debe revisa¡

las operaciones matemáticas (reglas de Ees) que realiza el obrero encargado de

elabora¡ las mezclas, basándose en las fórmulas de la empresa.

Cuando se pesan sobrantes p6ra completar el peso total, h¿y que tomar en

cuenta el peso de los sacos (500 gramos aproximadamente), ys que esto disminuye

la cantidad exacta de materia prima en la mezcla.

Pa¡a entcnder esto de una manera más clara, se pone como ejemplo el

siguiente: Sc deben pesor 23 Kg de azúcar para la mezcla, y se tiene un saco con 20

Kg que sobraron de la preparación de ur¡a mezcla anterior. En el saco con 20 Kg se

debe añ¿dir 3 Kg de azúcar de un saco sellado de 50 Kg. [¿ balanza pesa en Kg

más dos decimales (100,00 Kg), si la balanza registra 23 Kg, significs que no se está

considerando el peso del recipiente. El peso correcto deberá ser 23,50 Kg.

Al final dc [a prodrrcción, si no se toma en cuenta estos pesos, habrá un

sobr¡nte de materia prima, que puede afectar significativamente no solo al prcducto,

sino que también afecta negativamente al Departamento de Costos.
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3.3.3. Después del tiempo estabtecido para la ffdUf#n de la mezcla de un

helado de crema, el L¿boratorio de fisicoquímico se encarp de toma¡ muestas y

hacer análisis organolépticos, de grasa, densidad, acidez y grados brix. Este análisis

debe ser realizado antes de que la mezcla sea saborizada o bombeada al Freezer, Por

su parte, el l¿boratorio de Microbiología realiza a¡álisis de aerobios totales y

coliformcs.

3.3.4. En la etapa * Mlfu se dcbe controlar el volumen del jarabe, y el

peso y volumcn de la crema. Estm deben cumplir estrictamente los pflrám€fros

establecidos por el Departamento de Producción. Pues a un volumen dosific¿do, al

que se [e ha incorporado aire (ovcmrn), le corresponde un determinado peso. Si se

dosifica el volumen exacto, pero este excde el peso establecido, sigrifica quc se

está incorporando menos airc, que cuando es congelada s€ forma un helado

demasiado compacto y duro. Por el contrario, si el volumen correcto es más liviano,

es dccir menos pesado que el establccido, se está incorporando demasiado aire a Ia

mezclq que cuando se congela en helado, resulta un helado demasiado esponjoso.

Se toman muestras cada diez minutos. Para tom¡r la muestra de la mezcla,

se coloca una funda plástica de peso conocido, en una & las boquillas del

dosific¿dor, se pes¿ la funda y luego se la vacia en una probeta. Si existc alguna

desüación con resp@to a los valores estfuidares, se comunica inmediatamente al

operador de Ia mríquina, él debe conegir inmediatamente el problenra.

Cuando no se toman correcciones inmediatas, suelen ocurrir dos problemas

post€riores, que son, un sobrante de mezcla preparada; o un falt¿nte de mezcla para

producir el número de cajas requeridas.
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3.3.5, Cuando el helado es GfiYAúAdO, s€ toman las muestras coda diez minutos y

se las pesa. Lss tsrrinas de un litro, los vasitos, conos, etc., son llenados por una

máquina dosificadora automática. lLos helados llamados "de palito" son

efffpACa¿m en fundas pliisticas, de estos s€ toman muestras que son pesadas y

medidas el volumen. El volumen del h€lado se lo determina por inmersión en agua,

el volumen desplazado de agua es e[ volumen del helado. Se debe tener en cuenta

que cuando los líquidos se congelan, aumentan su volumen. Está establecido que

los jarabes y las cremas aumentan hasta 2 ml su volumen inicial, sin variar el peso.

Se acepa un rango de + 2 g¡amos en el peso de los hclados. Cuando el

helado es retirado de los moldes, quedan rctenidos de 0,5 a I ml, lo que hace

disminür el peso del helado. Ademris, los pesos de los palitos y empoques no son

constantEs.

Los pesos son registrados en la "HOJA DE CONTROL DE PESOS EN

LINEA"(áNEXO I7), la cual es adjuntada a ta hoja de control de desperdicios, y

entregada al Departamento de Pmducción al finaliza¡ la prodrrcción.

3.3.6. El Departamento de Control de Calidad lleva un control del producto

termin¿do en las CáfiltUiil¡ de refrigeración (endurecimiento, cuarentena y

distnbución).

El L¿boratono fisicoquímico hac¡ una inspección de las devolucioncs

realizadas por los clientes, para facilitar la información a la Gerenci¡ de

Ascguramiento de Calidad. También realizan a¡uilisis organolépico al producto

terminado, antes de ser distribuido.
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El L¿boratorio de Microbiología realiza anri'lisis a todos los produdos

terminados de Estafiloatcos Aureus, Salmonella, Eschertchta Coli y l.isteria

Monoci¡ogercs, basándose en un plan de muesfeo establecido por la Comumdad

Europea. También autanza la liberación micmbiológica de los productos

terminados según los estándares de la World Healü Orgamzation.

NOTA.- El L¿boratono de Microbiologia también se encarga de realizar

seguimiento a la higienización y desinfección de lm equipos y

maquinarias de la planta en cada una de sus etapas de limpieza,

esublecidas en basc a la siembra de isopados pa¡a aerobios totsles y

coliformes totales.

También autorizs la liberación microbiológica de las materias primas

de alto nesgo, es decir aqwllas que son adicionas después de la

Pasteurización.
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CAPITULO IV

ASPECTOS GENERA,LES DE LA EMPRESA

4.1. Breve Historia.- La pequeñ¿ empress de venta de helados de crema, iniciada

por Edmundo K¡onfle Abbud en el año de 1.949, es en la actualida<t la más popular,

grande e importante ff¡brica de helados del Ecr¡ador. Se inició vendiendo helados en

la "Fuente d€ Soda Bongo" ubicada en Nueve de Octubre y Chile, helados que eran

fabricados artesan¡lmente en la casa de Don Edmundo K¡onfle, ubicada en Garcia

Avilés y Luque. Fue en el afro de 195? cuardo ét y su esposa probaron en Venecia,

un helado de crema cubierto de chocolate que se vendía con cl nombre de

PINGÜINO, y tuvieron la idea de nombrar de ésta manera a su pequefia industria

heladera.

En e[ año de 1970 Helados PINGÜINO s€ presenraba como la más pujante

industria ecüato¡iarls de helados, En l9?4 se import¿ron maquinarias autornstizad¿s,

entre ellas [a Vita-Line, con las que logra, hasta ahora, producir una amplia gama de

helados de diferentes formas, sabores y consistencras. Su hijo, el Ing. Edmundo

K¡onfle Di Pugglia, asumió la gerencia en el año de t987, y le cambió el nombre a

PITTHIELA S.A., incorporó tecnologíB nueva" modernizando las instalaciones y

creó una nueva linea de productos, denominada TOP CREAM.

Llega asi hast& octubre de 1996, fecha en qw la mulünacional UNILEVER

ANDINA S.A. compra la emprcsa PITTHIELA (PINGÜINO y OSO pOLAR).

4.2. Local¡zación,- La empresa UNILEVER posee dos plantas de producción

Ambas ubicadas al su¡ de la ciudad de Guayaquil. k primera, que antiguamente era

la planta productora de helados PINGÜINO, ubic¿da en l¡tamendi y Chimborazo,

ahora denominada 'pfanta uno"; Ia otra, la pfanta en que antes sc prodr¡cían los

helados OSO POLAR, actualmente llamada "planta dos", ubicada en las calles Chile

y letamendi, diagonal a [a planta uno.

IltBl ¡ol E(:A
l€ EICUiLAS',ltcNor0€[/l¡
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Actualmente s€ está d€sarrollando el Proyecto ANTARTIDA, con el que se

trasladañin, en los primeros meses del afio 2000, a nuevas instalaciones mucho más

amplias, ubicsdas en el sector ¡ndustnal vía a Daule.

4.3 Tamaño fisico.- La emprcsa se asienta sobre un terreno de 18.500m'¡. De

estos, aproximadamente 4.60ün'zson ocupados por las cámaras de refrigeración, y

alrededor de 7.800 m¡ los ocupan las plantas de producción. El resto de trrrcno es

destinado para las oficínas, bodegas y los estacionamientos de los ca¡ros

rÉpartidores-

l.l. Tamaño de producción.- El tamaño de prodrrción depende de la demanda

que tenga e[ prodrrcto en el mercado. Además, está en función de dos factores como

son la capacidad instalada de las mriquinas, y la capacidad real de prodtrcción, que a

continuación mencionaré.

4 4 l. Capacidad instalada.- Las principales máquinas con las que se elaboran la

mayor c¿ntidsd de produ«os destinados a la comerciahzación y posterior consumo

en el merc¿do son las dos máquinas Vita-Line con que cuenta la empresa. [a que se

encuentra inst¿lada en la planta uno, üene capacidad para elaborar 150 cajas por

hora (7.200 helados por hora). ta máquina que se encuentra en [a planta dos tiene

mayor capecidad de producción, estimada en 170 cajas por hora (8400 helados por

hora). Esta capacidad se ve reducida por diversos factores como el tiempo que se

toma en lim¡iar las máquinas antes y después de cada producción, fallas en las

maqurnarias por mal manejo, fala de a¡¡tonzación de emplear alguna materia prima

o material secundario, imprevistos, etc.

Teóricamente, se deberian producir aproximadamente 20O.0@ cajas de

helAdos mensr,rlmente.
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4 4.2. Capacidad real.- las máquinas Vita-Line de amb¿s plantas, producen

mens,'Flmente cerca de 170.000 cajas de producto terminado, mensualmente. Para

esto se considera que los obreros de la empresa laboran dos jomadas dianas, de doce

horas cada uru, Cada mriquina trabaja 20 horas por día, dc lunes a sábado.

4.5. Mercado destinado. - Se conoce que los principales consumidores de helados

son mayoritariamente los niños, comprendidos entre los 4 y 12 años de edatl, y en

menorcs proporciones los jóvenes y adultos. Pero las nucvas filosoflas de mercadeo

de la ernprcsa, están logrando qu€ este tipo de consumidores sea mucho mris amplio,

y que tanto niños, jóvenes y adultm, sean los consumidores, sin que haya

distinciones en las edades. Un ejemplo de ello es la creación de las "Torta Coraeón"

y 'Torta Navideña", asi como también del 'Cono Barcelona", donde el tipo de

consumidor no serán estriclamente los nifros,

4.6. Forma de disüibución.- Una vez terminado el proceso de elaboración de un

helado, pasa a ser repafido a los centros distribución, ubicados en gran parte det

pafs. Los c€nüos d€ distribución cuentan con cám¡ras frigoríficas que mantienen el

producto a temperaturas adecrud¡s. De ahi el producto es repartido a diferentes

puntos para ser luego comercializado.

Basándose en estudios de mcrcado, se han determinado puntos estrategicos

para que e[ producto este siempre cerca de todos los potenciales consumidores. Para

esto s€ ha puesto una larga cadena de distribuciórU entre los que cuent¡n

principalmerte las FIELADERIAS PING{.INO, segiuido de las tiendas barriales,

supermercadoe y canetilleros. A todos ellos, la empresa les facilita las neveras para

exhibir y comercializsr el prodr"rcto, dÁndoles también mantenimiento. Es decir, los

productos son comercialízados I través de un solo intermediario, con el objetivo de

amrnorar costos

La mayoría de los helados comercializados, son producidos en el pais. Hay

algunos helados, como el "Magnun", que son importados desde Verrczuela. (ANEXO te)
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CONCI,USIONES Y RECOMENDACIONES

Haber realizado las prácticss e¡l una empresa tsn importante como

UNILEVER, fue una buena expenencia que me permitió prepararmc como

profesional, y ganar experiencia pa¡a desenvolverme de mejor msnera en cualquier

otro tipo de empresa pocesadora de alimentos.

La elaboración de helados a nivei indusrial, es una tarea bastante compleja

que encierra una serie de conocimientos tecnológicos de gran importanciq que

deben ser aplicados con mucho criterio, pam obtener un producto de características

dese¡das.

Llevar controles en linea, durante el proccso de elaboración del producto, es

de gran importanciapara la empresa porque s€ pueden determinar aprovechamientos

y desperdicios, con lo que se establecen rendimientos y corrigen deficiencias

También son importantes ya que garantizan siempre uniformidad en el producto.

RECOMENDACIONES

o Revisar alc¿ntarillas y otros sistemas de drenaje de aguas. En la mayoría de ellas

hay tapas en mal estado que permiten un acc€so de la calle al interior de la

planta. Pueda haber infilt¡ación de ratas, crrcarachss y oüos ini€ctos.

. Verificar los d¡tos de las hojas de registros presentadas por [os obreros, ya que

muchas veces, por witar una ssrrción, se cambian los datos, lo que crea

confusión y perjudica a la empresa.
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ANEXO I

ANALISIS A LA MATERIA PRIMA

FISICOQUTMICO
. Grasa vegetal

Humedad
Acidez
Punto de ñlsión

r Armz crocante
Humedad
Densidad

o Swirl de chocolateicereza ójaleas
pH
Brix
Humedad
Recorrido

o Mermelad¿
pH
Brix
Humedad
Agua de cisterna
Cloro

a

a

!

a

a

pH
Leche
Grasa
Humed¿d
Acidez
Densidad
Azúc¡r y glucosa
Brix
Humedad
Densidad
Eyrabilizador
Humedad
Densidad
Acido citrico
pH
Humedad
Colorantes
Pruebas com parativas
Esencias
Indice de refracción
Chocolates de cobertura
Punto de goteo
Humedad
Brix



ANEXO 2

ANALISIS A LOS MATERIALES SECL]NDARIOS

a

Materiales plásticos
Troquelado
Diámetros intemo y extemo

Pelicula
Espesor
Ancho

Palillos
Espesor
Longitud
Ancho
Flexibilidad
Organoléptico
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ANEXO 5
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A\EXO 6
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ANEXO 7
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ANEXO 9
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ANEXO TO
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A¡i EXO 12
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AIEXO 13
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ANEXO 14
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ANEXO 18

HELADOS PRODUCTDOS EN ECUADOR

Jrrabe:
- Gemelos Naranja

Limón
Tamanndo
Fresa

Manzana
Lecbe
chocolate

- Carumba
- Gigante Fress

Naranja
Mora
Maracuyá

- Jet de frutas
- Crayola

Crem¡:
- Empastado
- Polito Vainilla

Frutilla
- Paleta rellcna
- Jet banano
- Crocanüno Chocolate blanco

Chocolate negro
- Pudin pops
- Vasitos
- Copa loca

Conm:
- Barcelona
- Frío rico

Toda la líne¡ TOP CREAM

Tort¡¡:
- Corazón
- Navidad
- Capricho
- Selva ncgra

HELADOS IMPORTADOS

Ja rabe:

- Calippo

Crem¡:
Magnun
Pata Pata
Nogger

Conm:
- Corneto


