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RESUMEN

El presente trabajo es una guía sobre la elaboración en una línea de helado de
extrusión realizado en la empresa HELADO S.A específicamente se apl¡ca a los
productos que tienen cobertura de chocolate, tortas y helados de envases
lnicialmente se deflne los conceptos generales que permiten visualizar la realización.
procedimrentos y control de los parámetros establecidos haciendo detalles en'las
normas ECUATORIANAS para la elaboración de helados extruidos. Para llegát a

nuestro objetivo se hace un proceso detallado en cada etapa controlando los
parámetros Quimicos y f Ísicos

Se exponen pautas para la elaboración de manuales de procedimientos de la

elaboración de helados de extrusión.

Valiéndose de la información anteriormente expuesta se elabora un plan de
procedimientos establecréndose los puntos críticos de control del proceso, para tener
mayor controlar en los posibles r¡esgos que involucra materias primas como leches
fermentadas, cobertura de chocolate que tiene un alto Índice de contaminación
debido a su origen.



INTRODUCCION

En su origen, se basaba en la mezcla de hielo con fruta natural o zumo. Se añad¡Ó

la leche y otros productos, como cacao, café y frutos secos A las primeras

combinac¡ones de hieto y zumo de fruta los árabes las denominaron "sharbats". Se

cree que de esta palabra procede la denominación actual de sorbete. Se puede

definir al helado como un al¡mento de sabor dulce procedente de una mezcla
homogénea y pasterizada de diversos ingredientes (leche. agua, azúcat ' nala
zumos, huevos, cacao, etc.), que es batida y congelada para su posterior consumo
en diferentes formas y tamaños. Generalmente en la fabricación de helados se
emplean diversos aditivos especiales, como espesantes, colorantes, aromas.
estabrlizadores y emuls¡onantes. Cuando un al¡mento es el resultado de la mezcla de

varios componentes puede presentar diversas estructuras f¡sicas dentro de una
apariencia general.

La creciente demanda mundial de alimentos, la producción intensiva provocada por el

desarrollo de Ias tecnologías, y los complejos sastemas de dlsk¡bución. crean
condiciones que permiten el desarrollo de agentes patógenos alimentarios.
Antiguamente, los brotes de enfermedades alimentar¡as eran cuestiones regionales o

locales, pero hoy en día son cuest¡ones nacionales y mundiales; por este motivo es
que se han creado programas encaminados a asegurar la inocuidad de los productos
procesados.

Encam¡nado entonces, hacia la seguridad alimenticia y con el obietivo de cumplir
reglamentaciones ¡nternacionales, se considera que aplicar el sistema a una planta
procesadora de un producto de consumo masivo, como es el caso del helado, es
primord¡al.
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1. Detalle de las labores realizadas

Organización del personal
o Programar el personal diariamente

. Planificar la producción diaria

. Entrenar al personal que ¡ngrese a laborar en producción (ver Anexo 1 )

. Programar el manten¡miento conjuntamente con el personal con el departamento de

mantenimiento (Ver anexo 2)

. Establecer problemas en la producciÓn como mantenim¡ento, personal y tiempos

"muertos"

Gontroles en la producción
. Analizar el bajo rendimiento de los procesos

. Aprobar el desarrollo del producto elaborado

. Monitorearparámetrosorganolépticos

. Controlar los procesos:

-Helado de e)drusióñ

-Helado de envases

-Helados de "agua"

-Decoración de postres y torlas

-Bodega de endurecimiento (control de oT y Est¡baje)

o Analizardesperd¡cios

. Programar la Fuñ¡gación semanal

Grupo HGCP

. Elaborar los anál¡sis de riesgo de los productos a certificar

. Elaborer SSOP conjuntamente con el personal de Control de Calidad

. Elaborar diagramas de flujos de la producc¡ón



La plante debe estar aleiada de fuentes de poluc¡ón externas: tales como
objetables, humo, polvo u otros conlaminanles. No deben existir
circundantes capaces de converlirse en fuentes de contam¡naciÓn cruzada.

Breve histor¡a de la empresa

Topsy es una marca que desde hace 20 años eslá presente en el mercado ecuátoriano,
elaborando sus productos de forma arlesanal hasta el año 1996, año en el cual comienza a
prepararse para competir e nivel industrial.
A partir de este momento HELADOSA S.A. con su marca de helados Topsy se ha

consolidado en la industria, siendo una empresa 100% ecuator¡ana. Esto lo ha conseguido
gracias a su constante ¡nnovación en lo que respecla a productos nuevos, caracterizándose
por manufacturar helados de diferentes formas, excelenle sabor y prec¡os Justos.
El pr¡ncipal valor agregado de los helados Topsy es su delicioso sabor y la caltdad con la
que son elaborados.

Localización de la empresa

En las lnstalaciones Fisicas.- Áreas lnternas y Externas.
Planta procesadora de helados ubicada en la vía Daule 10 1/2. Se escogió esta zona. debrdo
a que es la destinade para el desarrollo industrial de le ciudad.

En lo que respecta a tas instalac¡ones, la planta debe contar con les condiciones sanitarias
que exponemos a continuación

Areas externas

olores
pla ntas

Debe contar con los servicios básicos de agua potable y energía eléctrica. El agua
potable, que llega a través de la red municipal, debe almacenarse en una cisterna
con la capacidad adecuada para cubr¡r todas las aclividades que se desarrollan

Las diferentes áreas deben eslar definidas, se recomienda por ejemplo, ubicar una
sección para el almacenemiento de agentes de limpieza y sanitización. una seccióñ
para el almacenamiento de sustanc¡as de manlenimienlo y repueslos, una sección
para el almacenam¡ento de rec¡p¡entes plásticos, y una sección de lavado Ninguno
de éstas debe tener acceso directo al área de producción.

Todas las áreas deben estar señalizadas con rótulos que indiquen las normas de
higiene y seguridad que deben mantenerse en cada una de ellas.

Es recomendable que las ofic¡nas del personal admin¡strat¡vo sean independienles a
las instalaciones de la planta.

Todas las áreas que rodean la planta, espec¡almente las áreas para
estac¡onamiento de vehículos deben estar constru¡das en horm¡gón y cemento. para
ev¡tar que el flu¡o de vehiculos provoque la entrada de polvo al área de producción.

.l
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Las paredes de las instalac¡ones deben constru¡rse con bloques, enlucldas y

p¡ntadas con pintura de esmalte blanco sin plomo; para evitar, en la medida pos¡ble

la entrada y la acumulac¡ón de calor al área de proceso.

Los p¡sos y las paredes deben ser lisos. evitando que se formen rugosidades o

¡ncruslaciones, que permitan la acumulaciÓn de sucledades.

Los equipos ¡nstalados en el área externa, tales como compresores, deben
permanecer limpios y libres de polvo, esto es importante tanto desde el punto de
vista san¡tario como por la func¡onabilidad de los mismos.

El agua que se utiliza en las actividades de producción debe ser potable, con una

concentración de cloro libre de 3 ppm. (Ver Anexo 3)

Las secciones destinadas al almacenamiento de productos o enveses con

humedad, deben d¡señarse de tal forma que cuenten con las disposic¡ones
sanitar¡es necesariasi especialmente lo que s e refiere a ventilación e ilum¡nación
Los envases que contengan agentes de limpieza o senitización deben ordenarse
sobre perchas metálicas.

El cuarto de almacenamiento de sustancias de manlenimiento y repuestos debe
permanecer limp¡o y ordenado, sin residuos de grasas u otro tipo de agente que
puedan convertirse en causa de contamineción del producto.

Los canales de drenaje de aguas lluvias deben ser ¡ndependientes de los canales
de drenaje de aguas residuales del proceso. El canal de drenaie de aguas lluvias
debe estar construido de hormigón cubierto con un mater¡al impermeable. El canal
de evacuación de aguas residuales del proceso debe protegerse con una sustancia
epóxica antiác¡dá, que haga su superficie res¡stente al ácido láctico de la mezcla y
del producto, y que evite su desgaste por la acción de los agentes de limp¡eza.

Las líneas de drenaje sanitario deben estar completamente separadas de los
canales y tuber¡as del agua de proceso. Las lineas sanitarias eslán formadas por
tuberías de PVC de 160 milimetros de d¡ámetro y se ub¡carán, por lo menos, a

c¡ncuenta centimetros, por deba,o del p¡so. Las aguas residuales domésticas deben
descargarse a la red de alcantar¡llado munic¡pal. Sin embargo en la actual¡dad. la
zona industr¡al refer¡da no cuenla con este servic¡o, por lo que, las empresas llevan
eslas aguas hasla pozos sépticos. Si este es el caso, el pozo séptico debe estar
ubicado. por lo menos, a trescientos metros de distanc¡a de la planta.

Las aguas residuales del proceso deben ser tretedas antes de ser descargadas a la
red de alcantarillado. Actualmente el municipio de la ciudad ex¡ge la instalación de
una plánta de tratamiento de aguas res¡duales.

Para evitar la entrada de roedores o pesles el ¡nterior de la planta, los canales de
drenaie deben estar cubiertos por re.iillas metálicas horizontales. con una distancia
máxima entre rejillas de un cenlimetro.



se debe ejecutar un s¡stema para la recolección de basura. se deben ub¡car tachos

de basuri plásticos con tapas de distinlos colores, para los d¡ferentes desechos

sól¡dos que se generan; los tachos deben permanecer limpios y tapados

LoSbañosyvestidoresdelpersonaldeproducciÓnnodebenteneraccesoala
planta. debán permanecef limpios y contar con los implementos necesarios como

son: extractorás de aire, lavamanos de pedal, servicios sanitarios duchas'

dispensadores de jabón liquido des¡nfectante, dispensadores de papel toalla, tachos

de basura de pedát, y secadores de a¡re automáticos para manos' Se recomienda

que se instaleÁ un lavamanos, una ducha y un San¡tari6 para cada tres trabajadores.

El comedor del personal debe encontfarse en el área externa, separado del área de

Producción.

Las uniones entre paredes. asi como entre pared y piso deben ser redondeadas (no

en ángulo de noventa grados), para ev¡tar acumulaciÓn de reslos sólidos o liquidos
en estas áreas; y para permilir una mejor limpieza, y el drenaje de los liquidos hacla
los canales.

Aéreas lnternas

En la parte intefna de la planta se ubicarán las l¡neas de producciÓn, los laboratorios. las

bodegas de almacenamiento de materias pfimas y materiales de empaque, y las cámafas
de congelación.

. El ediflcio donde se asienta la planta debe estaf diseñado de tal forma que pefmita

una adecuada limp¡eza y sanitizaciÓn, que min¡mice la posible conlam¡nación con

materiales extraños, que evite la entrada de pestes o contaminantes del ambiente.
y que cuente con el espacio adecuado para lodas las operac¡ones.

o El malerial de las paredes y pisos debe ser durable, fácil de lavar y adecuado pafa

el procesam¡ento de alimentos. Es importante que tanto pisos y paredes sean
fes¡stentes a la acc¡Ón de los agentes de limp¡eza y sanat¡zaciÓn como al producto

en si, pues éstos deben presentar s¡empre un buen aspecto y no desgastarse. Se

recomienda, por ejemplo, un plso formado de hormigón, cubierto con baldosas,
prolegido por una membrana impermeable y una sustancia epóx¡ca antiácida.

Debe existrr un sistema de drena¡e de las agua en el interior de la planta. Se

recomienda que el p¡so del área de producc¡ón tenga dos pendientes desde su

centro geométrico hacia los canales de drenaie. Estas pendientes tendrán una caida
de siete milimetros por cada metro l¡neal del piso. De esta forma los liquidos drenan
por gravedad hacra los canales.

Todos los canales de drenaje deben estar protegidos con rej¡llas de acero. Las
rejillas son horizontales con una d¡stancaa libre entre una y otra de 1/2 cent¡metro,
esto ev¡la el ingreso de desechos sólidos.

6



Eltechodelaplantadebeseracces¡blealalimpieza;ydebeevitarlaacumulac¡Ón
;;;;k"-t la-entrada de insectos. El techo puede ser de eslructura metál¡ca y

;lrri";r; áe eternit, pintado ¡nteriormente con pintura de esmalte libre de plomo y

!*t"iiorrunt" con Iátéx acrilico para exteriores' Se recomienda este material' por

tener un coef¡ciente de transferencia de calor baio'

Para la ilum¡nación de la planta se recom¡ende colocar lámparas fluorescentes de

dos tubos, cubiertas con protectores plásticos desmontables' Las lámparas deben

instalafse a una altufa de 4 metfos des de el piso y s u ubicac¡ón dependerá de su

cápacidad de ilumineción.

La vent¡lación dentro de la planta debe ser eflciente, pueslo que de lo contrar¡o

náorian problemas como: condensaciÓn, formaciÓn de mohos y desarrollo de olores'

páia mántener una adecuada ventilac¡ón se pueden colocar extractofes de aire o

uánt"nr", los cuales se ubicarán a una altura de cinco metros desde el piso

Las ventanas deben protegerse con mallas metálicas desmontables' con orificios

de dos milimetros de diámetro, para evitar la entrada de insectos'

Sin embargo, lo más recomendable para este proceso, es colocar un sistema de

ventilación- en el inlerior de la planta, que manlenga la temperetura interna en

máx¡mo 20 "C.

Les tuberías deben ubicarse de forma ordenada, ev¡tando las conexiones cruzadas

Las fuberias hor¡zontales que van hacia las máqu¡nas con mezcla base a¡re

comprimido y agua de enfriamiento, deben ubicarse a tres metros desde el n¡vel del

piso, sosteniáai por soportes de acero galvanizado, con un espac¡o libre entre una y

otra de por lo menos una Pulgada.

Las tuberías horizontales paralelas a las paredes, deben tener un espacio libre de

una pulgada enlre éstas Y la Pared.

Las tuberias verticales de agua de red que van paralelas a una pared' deben

presentar una distancia libre de cuatro pulgadas

Las tuber¡as que atraviesan paredes, como las de agua y aire comprimido deben

tener un espacio de claridad entre Su superficie externa y la pared de dos pulgadas.

esto permite que la limpieza sea más efic¡ente

Las tuberías por donde fluye la mezcla deben de acefo ¡noxidable. de 1 pulgada de

diámetro y desmonlables, para facilitar su lavado.

LaStuber¡asdeairecomprimidoyaguadetoffepuedenserdeacerogalvanizado'
de med¡a pulgada y tres pulgadas de diámetro, respectivamente '

Las tuberias deben eslar cod¡f¡cadas de acuerdo con nofmas internac¡onales: color

blanco para el aire comprimido y color azul para el agua de enfriamiento'

,7



Se debe procurar que dentro de planta no haya paneles eléctricos en las paredes El

panel eléctr¡co principal debe ubicarse fuera.

Además, en el área interna se deben instalar equipos sanitar¡os (ver Anexo 4), que

ayuden a conlrolar una posible contaminación proveniente del área externa. Para

esto la planta debe contar con

a. Lavamanos de pedal de acero inox¡dable.
b. Lámparas ¡ndustriales ultravioletas (lámparas mata insectos).
c Cortina de aire en la enlrada principal, para ev¡tar entrada de insectos
d. Tina de acero inoxidable con solución desinfectante para calzado.
e. D¡spensadores de guantes estériles de látex.
f. Dispensadores de papel toalla.

Mercedo que se destina el producto
El producto está destinado a las ciudades del país como Quito, Guayaquil, Cuenca
Esmeraldas, Loja, Porloviejo.

Tamaño en la producción

En el P roceso.

Durante una semana de producción se elabora en la línea de extrusión un

aprox¡medo de 819000 paletas, en la línee de envasado semanalmente se llena
eproximadamente 1400 tortas, la linea de envasado se llena aproximadamente
260000 unidades de 187200 vásos que van es ca¡as de 40 unidades, también se
envasan kococonos 33600 un¡dades y buggy gun 62400 unidades.

La cobertura debe permanecer en la tina de glaceado a una temperatura máxima de
30 "C (Ver Anexo 6). Es imposible determinar el tiempo de permanencia de un Kg

de cobertura a esa temperatura, debido al reflulo constante de la misma. sin
embargo, se ha podido determinar med¡anle análisis microbiolÓgicos que el tiempo
normal de permanencia de la cobertura en una producción (1.200 Kg/8 horas = 150
Kg/h ) no afecta su calidad microb¡ológica. Para eslo se tomó una muestra de la

cobertura residual de un proceso y se realizaron los anális¡s microbiológicos
correspondientes.

Todas las operaciones que ¡ncluyen el proceso de elaboración del helado, desde el

transporte de las materias primas hasta la obtenc¡ón del producto f¡nal, deben
realizarse tomando en cuenta principios sanitar¡os (Ver Anexo 12).
Para asegurar la inocuidad del producto se deben tomar medidas sanitarias durante
su procesamienlo, las cuales se delallan en los sigu¡entes puntos:

Las materias primas y los materiales de empaque deben ser transportados bajo
cond¡ciones sanitarias adecuadas, los proveedores deben asegurarse de que los
medios de transporte reúnan las cond¡ciones necesarias ( ver Anexo 5)

Los rec¡pientes plást¡cos que contengan materias primas, tales como la cobertura
de chocolate y el extracto de vainilla, deben recibirse cerrados. limpios y secos
Cada recipiente debe estar rotulado adecuadamente.

S



Las malerias pr¡mas que requieran refr¡gerac¡Ón, tales como, la mezcla base y

coberlura de chocolate, deben permanecer balo estas condic¡ones hasta

ut¡l¡zación en el producto; y las cond¡ciones de almacenamiento deben

mon¡toreadas

la
su

ser

Las materias primas que no requ¡eren refrigeración a§¡ como los materiales de

empaque, se deben almacenar en la bodega de materias primas y material de

empaque, respectivamenle' ordenados sobre pallets metálicos.

La recepción de las materias primas, así como de los materiales de empaque debe

real¡zarse de forma rápida, evitando que éstos permanezcan mucho tiempo a la

interperie o en contacto directo con el piso o supelicies sucias.

Todas las malerias primas y Ios mater¡ales de empaque deben recibirse con el

certificado de caladad em¡tido por el proveedor.

La mezcla base debe ser bombeada hacia un lanque de maduraciÓn (Ver AnexoT),

el cual debe estar vacio, limpio y desinfectado. Nunca se coloca mezcla nueva

sobre mezcla antigua. Una vez lleno el tanque se debe colocar un papel de regi§tro
que indique la informac¡ón detallada.

Normalmente duranle la calibración de la línea extrusora se genera un desperdic¡o
de aproximadamente 20 Kg. De acuerdo a los anál¡sis microb¡ológicos real¡zados, si

el desperdicio es maneiado bajo cond¡ciones sanitar¡as adecuadas no representa
una fuente de contaminación para el producto; por lo que puede agregarse a la

mezcla que s e encuentra en el tanque y ser reprocesado

S¡n embergo, si se genera mayor desperdiclo, éste debe almacenarse en envases
t¡mp¡os y mantenerse en congelación durante un t¡empo máximo de 24 horas; para

ser reprocesado en le planta del proveedor.

Duranle el proceso, toda el área debe permanecer limpia y seca; no deben
observarse residuos de materaas primas. ni producto lerm¡nado en pisos o paredes.

Los mater¡ales de empaque no deben colocarse en contacto con el piso.

Debe realizarse un chequeo visual de las unidades envuellas, y en caso de
un¡dades de helado en fundas inadecuadamente selladas, éstas deben ser

colocadas en fundas plásticas para ser posteriormente desechadas.

El producto lerminado debe almacenarse dentro de cámara sobre pallets metálicos
Las temperaluras de las cámaras debe ser de -25 "C y debe controlarse
conlinuamente. Un método muy eficiente es el uso de sensores electrón¡cos de
temperatura, los cuales registran constantemenle la variaciÓn de temperatura en
func¡ón del liempo. Los resullados se obtiene por medio de una curva de
temperatura vs. Tiempo.



Sin embargo; es importante que se lleve un control diario de las temperaturas de las

cámaras. Con un lermómetro digital cal¡brado se deben realizar tomas de
temperalura, y los resultados se deben registrarse en una hoia de conlrol.

La dastribucrón del helado debe realizarse a temperaturas inferiores a - 1 8'C, de
forma que el aumento de la temperatura interna del producto, no exceda de 4 'C.

Los despachos deben realizarse en la hora más frÍa del dia, se recomienda que
sean a las 7 de la mañana o antes.

La temperatura del cam¡ón de dislribución debe ser monitoreada; en este caso se
pueden usar los Sensores de temperatuta.

DESCRIPCION DE PROCESOS

LINEAl_FREEZERl

Recepción Mezcla 8ase.
La maler¡a pr¡ma básica para la elaborac¡ón de los helados Topsy es la mezcla base. la cual

se envia desde las ¡nslalaciones de Tony S.A. hasla las ¡nstalaciones de HELADOSA S.A.

en tanques de acero ¡noxidable con las sigu¡entes ceracterísticas:

CAPACIDAD (Kg) REFRIG ERAC ION

l tanquero sr (4 - 5'c)
NO

NO

NO

'Dependiendo de la demanda de producto se pueden utilizar tanques plásticos de 55

galones.

Al momento de la recepción de la mezcla base, se da prioridad a los tanques que no

poseen sistema de refrigeración, con el fin de evitar fluctuaciones considerables de

temperatura.

La mezcla base llega hasta la zona de recepción ubicadas en la parte externa de la planta

de procesamienlo de HELADOSA, se la recibe y se realizan los controles necesarios de
acuerdo a lo establec¡do en el procedimiento "Recepción, Almacenamiento y Despacho de
materias pr¡mes, material de empaque e insumos" y los planes de muestreo de Control de
Calidad.

2

3

4

# TANQUE

4000

1 000

1 000

1 000

llt



Tanque de enf riam¡ento

La mezcla base liberada, es succionada a tfavés de bombas y mangueras plásticas de fácil

limp¡eza hasta unos tanques de enfriamiento ubicados al interior de la planta de

procesamienlo. Exislen 5 lanques los cuales son de acero inoxidable. cuenlan con

agitadores en su interior. se encuentran intefconectados a través de tuberÍas y válvulas. y

cumplen con las sigu¡entes caracter¡st¡cas(ver anexoT):

# TANQUE REFRIG ERAC IO N

sr (4-5"c)1

2
'1200 sr (4 - 5'c)
1800 sr (4 - 5'c)
1800 sr (4 - s'c)
1 700 sr (4 - 5'c)

La medición de la cantidad de mezcla que ingresa a los tanques se real¡za a lravés de un

medidor de fluio instalado al ingreso de los tanques.

Aqui se real¡za las adiciones de aditivos de acuerdo a la formulación establec¡das para cada

producto e identificadas en las OP, enviadas por el Dpto. de Producción siguiendo la

Planificación de cada jornada de trabajo.

Freezer 1

Aquí la mezcla base, por gravedad, cae desde los tanques de enfr¡amiento hasta el Freezer

1. Este equipo es el encargado de homogenizar e incorporar a¡re a la mezcla base de

acuerdo a las Especificaciones de los Productos. Proporcionando la cremosidad y bajando

su temperalura de 4 'C hasta -7'C.

Entre las principales caraclerist¡cas del freezer 1 tenemos que es un equipo marca Ca|j.a 27

, con eslruclura de acero inoxidable, con une capacidad de procesamiento de 300 Kg /h,

fácil de limp¡ar a través de un proceso CIP (Ver anexo 8), puede procesar hasta dos

presentaciones (cólor y/o sabor) al mismo tiempo, para su operación se necesila solo a una

persona.

3

4

5

CAPACIDAD (Kg)

1800

ll



Envasado
El helado ya listo, de acuerdo a la pfesentación del producto es envasado de forma manual

o automática
(' .^

Los helados que se envasan en forma manual' salen del freezer a trlyit'{e 'na 
o

dos tuberías y llena directamente los envase§ Los producto que se1'envasan en

forma manual son: tachos (10 lts), Litros y tortas. 1,. I

Para los helados que se envasan en forma automática, se conecla el Jreeaer a^la

máquina envasadora neumát¡ca a través de una manguera de caucho lona de grado

aliment¡c¡o, esta máquina ltena de producto los envases, coloca y asegura las tapas y

las expulsa para que pasen a la sigu¡ente etapa. Las presentaciones que se envasan

en forma automática son: vasitos de 90 cc, copas de 160 cc, conos plást¡cos'

krococonos.

En esta etapa ingresan. pfovenientes desde la Bodega de meteriales. los diferentes

recipientes que pueden ser tafr¡nas, fundas. vasitos, etc de acuerdo a la presentaciÓn del

producto fabricedo.

Para la presentación de litros, después del envasado se coloca en la tapa una banda

plást¡ca de seguridad termoencogible y pasa por un túnel de calor que hace que la banda se

adhiera a la tapa del producto a este proceso se lo conoce como PIASTIFICADO.

Empaquetado
Una vez envasado en sus fespeclivas presentaciones, los operadores llevan el helado hasta

la mesa de embalaje en donde lo colocan en cartones de acuerdo a la presentaciÓn final y a

las especrficaciones. Los cartones son Sellados con cinta adhesiva. En algunos productos

como vasos y conos, se les agrega las paletas antes de colocar la cinta' liego se iñ¡cia el

proceso se lavado con espuma (ver anexol0)

Endu¡ecimiento
Los produclos envasados, empaquelados y / o plast¡ficados son [ag$-os 6.través de

coches transportadores un número determanado de un¡dádes SEa et . túnel de

endurec¡miento a través de una escotilla, es receplado por la persona {ñcargada del túnel y

estibada en pallets de acuerdo a la presenlación del producto elaboradoa I
Este producto pennanece en el túnel a una temperatura de -20 'C,'hast4 que"cumpla el

proceso de endurecim¡ento y sea trasladada a bodegas de producto teñunad9., r. -ra.

Almacenamiento.
El producto es almacenado en pallets de madera en cámaras de congelación a una

temperatura de -25 "C y se mantiene una rotac¡ón en base ál sistema FIFO. El producto a

esta temperatura tiene una vida útil de 6 meses.



LINEA 1 - FREEZER 1 - TORTAS

Recepción Mezcla Base.

La materia prima básica para la elaboración de los helados Topsy es la mezcla base. la cual

se envía desde las instalaciones de Tony S.A. hasta las instalac¡one§ de HELADOSA S.A

en tanques de acero inoxidable con las siguientes caracteristicas:

# TANOUE CAPACIDAD (Kg) REF RIGERACIO N

l tanq uero 4000 sr (4-5"c)
2

3

4

1000

1000

1000

CAPACIDAD (Kg)

NO

NO

NO
I

-Dependiendo de la demanda de pfoducto se pueden utll¡zar tanques plásticos de 55

galones.

Al momento de la recepciÓn de la mezcla base' se da prioridad a los tanques que no

poseen sislema de refrigeración. con el fin de evitar fluctuaciones cons¡defables de

temperatura.

La mezcla base llega hasta la zona de recepción ubicadas en la parte exlefna de la planta

de procesamiento de HELADOSA, se la rec¡be y se realizan los controles necesarios de

acuerdo a lo establecido en el procedimiento "Recepción. Almacenamiento y Despacho de

malefias pfimas, material de empaque e ¡nsumos" y los planes de muestreo de control de

Cal¡dad.

Tangue de enfr¡am¡ento.
La mezcla base l¡berada. es succionada a través de bombas y mangueras plásticas de fácil

limpieza hasta unos tanques de enfriamienlo ubicados al interior de la planta de

procesemiento. Existen 5 tanques los cuales son de acero ¡noxidable, cuentan con

agitadores en su interiof, se encuentran interconectados a través de tuberías y válvulas, y

cumplen con las siguienles caracteristicas:

# TANQUE REFRIGERACION

sr (4-s"c)
sl (4-5"c)
sr (4-5"c)
sr (4-s'c)
sr (4-s"c)

1

2

3

4

5

1800

1200

1800

1800

1700

I

I

lr



LamedicióndelacantidaddemezclaqueingresaalostanquesserealizaatravésdeUn
medidor de fluio instalado al ¡ngreso de los tanques

Aqui se realiza la adición de adit¡vos de acuerdo a la formulación establec¡das para cada

producto e ¡dentificadas en las oP .enviadas por el Dpto. de Producc¡ón siguiendo la

Planificación de cada lornada de trabajo.

Freezer 1

Aqui la mezcla base, por gravedad, cae desde los tanques de enfriam¡ento hasta el Freezef

1. Este equipo es el encargado de homogenizar e incorporar aire a la mezcla base de

acuerdo a las Especificac¡ones de los Productos. Proporcionando la cremosidad y bajando

su temperatura de 4'C hasta -7"C.

Entre las principales caractef¡st¡cas del freezer 1 tenemos que es un equ¡po marca catJta 27

con estructura de acero inoxidable, con una capecidad de procesamiento de 300 Kg /h, fácil

de l¡mpiar a través de un proceso clP, puede procesar hasta dos presentaciones (color y/o

sabor) al mismo tiempo, para su opefaciÓn se necesita solo a una persona.(ver Manual del

fabricanle)

Envasado
El helado ya listo, de acuerdo a la presentación del producto es envasado de forma manual

en los fespectivos moldes los cuales han sido previamente desinfectados y se les ha

colocado un biscocho.

Una vez llenado cada molde se le coloca olro biscocho en la parte superior y

transportado en carretas hasta el túnel de endurecimiento.

ES

Endurecimiento
Este producto permanece en el túnel a una temperatura de -20 "c durante 12 horas, hasla

que cumpla el proceso de endurecimienlo

Desmoldado
Las tortas son entregadas pof el pefsonal de cámara en número de 6 unidades al pefsonal

encargado del desmolde, los cuales con la ayuda de una prensa o manualmente proceden a

separar los moldes de la torta.

Decorado
Las tortas desmoldadaS Son Colocadas en la mesa de decoración, aqui el personal operativo

procede a colocar los aderezos que forman parte del decorado.

IJ



Empaquetado / Plastificado
Una vez decorado la torta es colocada en su respectiva caja, esta se ubica en la selladora

en L la cual envuelve la caja en un plástlco tefmoencog¡ble e ingresa al tÚnel de calor para

fijar el sello de seguridad.

Almacenamiento.
El produclo es almacenado en pallets de madera en cámaras de congelaciÓn a una

lempefatufa de -25 "c y se mantiene una rotación en base al sistema LIFO. El producto a

esta temperatura tiene una vida Útil de 6 meses.

LINEA 2 - FREEZER 2 - HELAOO DE EXTRUCCION

La elaboreción del producto consta de las siguientes etapas:

Recepc¡ón de las Materias Pr¡mas.
Las materias primas deben ser recib¡das en la planta por el Jefe de Bodega, quien pefmite

una nota de ingreso al Departamento de Control de Calidad'

El ¡nspector de cal¡dad realaza una ¡nspecc¡ón visual de las condic¡ones de transporte de las

mateiias primas, y rec¡be los cerlificados de cál¡dad em¡tidos por los proveedores, los

cuales son revisadós por el Jefe de Control de Calidad o en su defecto por un analista de

Calidad.

Posteriormenle el lnspectof de cal¡dad realiza la medición de la temperatura de las

materias primas en su recepc¡Ón, las cuales deben ser:

o mezcla en la recePción: < a7 "C.
o coberlura en la recepciónl < a 10 "C.

o extracto de vainilla: < 25'C.

El lnspector de calidad procede a la toma de muestra de las malerias primas pafa análisis

fisico-quimicos, y el anatista de microbiologia para anális¡s microbiológico'

Recepción de Materiales de Empaque
Los materiales de empaque que se utilizan en la elaboraciÓn del producto son:

. Bobinas de Pol¡propileno Perlado de 35 m¡crones de espesor'

. Cajas de Cartón Corrugado.

. Palillos de Madera (éstos se cons¡derarán como insumos de producc¡ón)'

Los matefiales de empaque son fecibidos por el Jefe de Bodega, quien em¡te una orden de

ingreso de material de empaque al Departamento de Control de Calidad'

El Inspector de Material de Empaque procede a chequear las condiciones de transporte y

embalaje de los empaques y toma las muestras respect¡vas para fealizaf los anál¡sis

correspondientes.

una vez aprobados los materieles de empaque, son almacenados en la bodega destlnada
para ello.

l¡



Maduración de la Mezcla
La maduración de la mezcla se realiza en tanques de acero inoxidable a 5 "c durante 4 horas

(Ver Anexo 7). Durante esle proceso se conslguen cambios quim¡cos, como son:

irislalización de las grasas y absorción de água por parte de las proteínas y estabilizantes.

Durante la perrnanenc¡a de la mezcla en los tanques, se ad¡ciona el exlracto de vain¡lla, por

lo general una hora antes de procesar la mezcla. para permitir la ¡ncorporac¡ón homogénea

del sabor y aroma.

Congelación
La cóngelación de la mezcla se lleva a cabo en un mantecador de helados, y es el proceso

mediarite et cuat Ia mezclá se transforma en helado, debido al paso a estado sól¡do del 65 %

del agua, y a la ¡ncorporación de aire en s u estructura.

El mantecador es bás¡camente un ctlindro de congelación de doble cam¡sa, en el cual ingresa

le mezcla y sale el heládo 20 segundos después. La temperatura final que §e consigue en el

producto es de -7 'C.

Ertrusión.
El pfoce§o de extrusión de helados consiste bás¡camente en someter el helado que sale del

mantecador. a una presión determinada con el objetivo de compactarlo y darle una forma

definida.

EXTRUSOR DE HELADOS.

En el momento en que el helado comienza a sal¡r del extrusor se ¡ntfoducen, por la acción

de un inyeclor neumát¡co, los palillos de madera, los cuales previamente han sido

colocados dentro del aplicador.
Simultáneámente. la tira de helado es cortada, de acuerdo al espesor delerminado, por dos
alambres de zinc cromado calentados por una resistencia eléclr¡ca.

LINEA EXTRUSORA DE HELADOS.

Endurec¡m¡ento Primario.
Esta etapa se lleva a cabo en un túnel de congelación. el cual es un módulo prefabricado.

cuyas pañe ¡ntefnas son de acero inoxidable. y sus pafedes externas son láminas de zinc
con una cobertura plástica blanca hecha de resina de pol¡uretano. El helado ingresa al túnel
por medio de un s¡stema de platillos transportadores colocados a manera de carrusel, lo que
permite que permanezca dentro del mismo durante 16 minutos a - 40'C. El s¡stema de
enfriam¡ento del a¡re utiliza freón R22 como fluido refrigerante.

Las paleta§ de helado al selir del túnel presentan una temperatura interna de -35 a -38" C y

una lemperatura superficial de 40 'C.

Al final de esta etapa un bra¿o mecánico de goma golpea los plat¡llos, lo que provoca que el
producto se despegue.

ll



Derretimiento de la Cobertura.
Para esto se utiliza un Baño de Mar¡a de acero inoxidable con control de temperatura y

ué¡tá.on mecán¡ca. El derretimiento es un proceso d¡sconttnuo, mediante el cual se funden

ió fg. Oe coOertura en 10 minutos, con una temperetura del agua de 100 "C

La te'mperatura final de la cobertura es de aproximadamente 25-30'C'

Gleseado.
Al salif las paletas del tÚnel, éstas son tomadas de forma invertida por pinzas de acero

inoxidable, que introducen cada una unidad, en un baño de cobertura de chocolate que se

encuentra a 30 "C. El tiempo de inmersiÓn es de 6 segundos y el t¡empo de secado de la

cobertura es de l0 segundos aproximademente.
Por medio de una bomba de pistÓn, el chocolete fluye continuamente desde la t¡na hasta

un contenedor superior de menor lamaño, que mant¡ene el nivel de la cobertura de

chocolate constanie. Es importante aclárar que antes de que lá coberlura Ingrese a la

bomba, pasa a través de un tamiz que evita la entrada de cualquier particula sólida a la
misma (Ver Anexo 9).
Al linalizaf la etapa de glaceado, la temperatura interna del producto es de

aprox¡madamente -28 'C. La coberlura de chocolate se vuelve firme y s u tempefatura

superficial es de aproximadamente -25 "C.

Al final de la etapa de glaceado, el producto pasa por un delector de metales'

Envoltura
La envoltura del producto se realiza en una máquina envolvedora que consla de mordazas

longitudinales y transversales que Se calientan hasta 80 "C, por medio resistencias eléctricas'

El iroducto envuelto es codificado por un codificador electrónico, que imprime en cada funda

el número de lote. la fecha de eleboraciÓn y la fecha de expiración

Embalado.
El embalado del pfoduclo se realaza de forma manual. Los operadores ¡ntroducen 30

unidades del producto envuelto en cajas de cartón corrugado. Las cajas prevaamente deben

ser rotuladas, ind¡cando el nombre del producto, el lote y la fecha de expiración'

Endurecim¡ento final
Las cajas de cartón son rápidamente llevadas a la cámara de endufecimiento que se

encuentra a -25 oC. durante 24 horas.

Almacenamiento
Finalizado el período de endurec¡miento, los pallets con las cajas son trasladados hasta la

bodega de almacenamiento congelado, donde permanecen a -25 oC hasta su d¡stfibuc¡Ón y

posterior venta.

Distribución
El producto se distfibuye en cam¡ones aislados equipados con sistemas de congelación. que

manlienen la temperatura interna del cam¡ón en -18 "C.

ll



Reccpclón de Materias Primas Y

Materlales de Empaques

Maduración de Mezcla Base

Congelación

Extrus¡ón

Endurecimieñto Primario

de Cobertura

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

PCC

Glas€ado

' T inf: '35 a -38' C

' T sup: 40' C

20Kg / 10 min / 30'c

'T cob€rt: 25' C

'T inf: -28' C

Pcc 'f sup: -25' C

'T<5'C

'T<-7'C

'T < -25 'C

'T< 25'C

'f < -18 'C

EnYohura

Embalado

Endurecim¡ento F¡nal

Almacenam¡ento

Distribuc¡ón

I l,t
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CONTROLES DE LINEA Y LABORATORIOS

Métodos de Monitoreo
Los monitoreo que se ejecutarán para controlar el cumpl¡m¡ento de las GMP son

La Jefalura de Producción debe llevar un control semanal del mantenimiento de las

¡nstalaciones fisicas. Mediante chequeos v¡suales debe observar, las condiciones de
las áreas exlernas e ¡nternas. Además es responsable de inducir a todo el personal

al cu¡dado y manlenim¡enlo de las mismas (ver anexo 1 1).

El Departamento de Control de Calidad debe calificar mediante prueba§
microbiológicas el trabajo real¡zado por producción, des de la recepción de las

mater¡as primas y los materiales de empaque, hasta le obtención del producto f¡nal.

La Supervis¡ón de Producción debe monitorear que el personal cumpla con las
normas de buenas prácticas de manufactura anteriormente citadas (ver anexo 13)

El Departamento de Control de Cal¡dad debe llevar a cabo un control microbiolÓgico
de las manos del personal. de las superficies de contacto, de los utensilios y de los
recip¡entes usados en el proceso. Estos controles se basan en análisis de isopados
que se reahzan periódicamente.

El Departamento de Control de Cal¡dad debe asegurarse de que los ¡nstrumentos
para conlrol del proceso estén adecuadamente calibrados, para esto se ejecuta un
programa de calibración de instrumentos cada seis meses.

Controles Fís¡cos y Químicos
Puntos de toma de muestra.
Los puntos en cada etapa del proceso donde se toma una muestra para realizar controles
fisico-quimico

Los lameños de cada mueslra se delerminan en base a normas ¡nternac¡onales de
mueslreo aplicadas a planes de muestreo simples para inspección normal, en este caso se
pueden tomar como base las normas m¡litares estándares 105E.

PUNTOS DE TOMA DE UESTRA

TAMANO DE MUESTRAETAPA PRODUCTO

M aterias Primas De acuerdo a tamaño de lote
1.- Recepc¡ón

2.-Maduración

3.- Congelación

4.'Extrusión

5 unid/hora5.- Endurecim iento 1ro Paleta de Helado

5 unid/hora

De acuerdo a tamaño de lote

5litros de tanque lleno

l litro/hora

M ateriáles de Em paque

M ezcla Bare

He la do

Helado

De acuerdo a tamaño de lote

5.- Glaceado

7.- Envoltura

8.- Cámara de endurec¡m¡ento

Paletá de Helado con cobertura

Producto t€rminado

Producto term¡nado

5 un¡d/hora

5 unid/hora
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CONTROTES FISICOS QUIMICOS DURANTE EL PROCESO

DETERMII¡ACIOI{PROOUCfOETAPA
1.- Temperatura

2.- Densidad

3.- Acidez

4.- PH

5.- Anál¡sis orBa nolépticos

6 - Anál¡sis m¡crobiológicos

7.- Anális¡s visual

Me¿cla Ease

1..'Acidez

2.- PH

3.- Humedad

4.- Análisis orga nolépt¡cos

5. Análisis m¡crobiol s

6.- Análisis visual

7.-9$de raSa

8.- Punto de fusión

Cobertura

1.' Anál¡sis orga nolépt¡cos

2.- lnd¡ce de refracción

3.- Densidad
Extracto de Vainilla

1.- Anális¡s mic

2.- Análisis Físicos (dimens¡ones)Palillos de madera

1-- Recepción

7.- % de ¿sa

2.- % de 5T

3.- % de humedad
Mezcla Base2. Maduración

1.- 'f interna del helado

2.- % de sobrerend¡m¡entoHelad o3-- ConBelac¡ón

1.- Ancho de paleta

2.- Espesor de paleta

lillode3

Hela do4. Extrusión

leta1.' ' f superficial de la

2.-'l interior de la Peleta

3.- Peso del helado

4.- Volumen del helado

Paleta de helado5. Endurecimiento 1ro

1. 'T superfic¡al de la paleta

leta2. 'T interior de la

3.- Peso del helado

4.- Volumen del helado

5- Análisis m¡crobiológicos de la cobertura

residual

Paleta de helado con

cobertura6. Glaseado

1.- Dens¡dad

2-- Ac¡dez

3., PH

4.- % de grasa

5.'% de sólidos totales

6.- Anál¡sis microbiol s

Producto terminado7. Envoltura

1 . Análisis microbiológicosProducto termanado8.- Cámara de endurecimiento

:0



CO NCLUSIO N ES

El helado, debido a su composición. representa una fuente de contaminación
microbiana, por lo que la aplicación de un sislema de caltdad que asegure la
inocurdad del producto, es impresc¡ndible. A pesar de que en el país no se ha
realizado un estudio de las enfermedades transmitidas por los alimentos. en otros
países como USA sÍ se han reportado casos de intoxicaciones alimentarias.
causadas por ¡ngestión de helados contaminados.

Los productos de rechazos disminuyen considerablemente los costos de operacaonales
debido a qué eslos son lratados como desperdicios y cumplen con un proceso de
eliminación que sea adecuado según las normas del INEN

Es importante que se tengan definidos los niveles de aceptabilidad y rechazo de las
de las malerias primas y producto terminado para que disminuya los costos de
producción

Las muestras deben ser homogéneas y representativas: para eslo se debe contar
con normas y técnicas de muestreo val¡dadas por organismos internacionales.

Como pudimos observar en el desarrollo de este trabajo, las materias pr¡mas
representan puntos crít¡cos de control importantes, y la aceptab¡lidad de ellas
dependen mucho del certificado emitido por el proveedor

Cuando las malerias primas que son rechazadas por el Departemenlo de Control de
Calidad. deben ser retiradas por el proveedor en el tiempo más corto pos¡ble y el
proveedor debe de hacer un cambio de la materia prima.

Cuando la materia prima es rechazada, puede ser reprocesada por el proveedor pero
en esle caso, al ingresar nuevamenle, el proveedor tiene la obligac¡ón de especificar
que el lote corresponde a un producto posteriormenle rechazado.

RECOMENDACIONES

Se debe de incorporar una marmita para los reprocesos para disminuir la catga
m¡crob¡ana y evaporar el a¡re que se incorpora la mezcla gara dar el volumen

La implementación de capac¡tar debe ester apoyada por un programa de
entrenam¡ento efectivo, el cual debe ser coord¡nado y controlado. Dicho
entrenam¡ento debe estar dirigido a todo el personal de la empresa, pues todos
deben conocer los obJetivos del sistema

Se recomienda que los n¡veles se establezcan en base a
internacionales, especialmente en aquellos productos de exportación.

regulacrones

Deben estar determ¡nados los puntos de loma de muestras. durenle el proceso para
controlar cualquter desviación anles que finalice la producción.

:r



Losproveedoresdebensercalif¡cados'med¡anteauditor¡asalasplantasopor
medi; de revis¡ones periódicas de sus archivos de control, para evitar el problema

con la materia prima que no cumplan con los parámetros establecidos para la

producción de helados.

En el caso de la mezcla base, el fetiro debe sef inmed¡ato puesto que es un producto

con un t¡empo de vida útil corto.

El operador de la máqu¡na debe de tomar los parámetros de control del proceso

detailados en el punto anterior y registrarlos en un formalo. Al analizar la producción.

estos registros deben ser entregados al supervisor de producclón. quien revisa los

resultado! obten¡dos. Si el operador observa una desviación en los parámetros que

controla debe proceder a calibfar nuevamente el equ¡po y llevar el parámetro a su valof

normal. si no logra calibrar el equ¡po en un tiempo aproximado de l5 minutos. debe

comunicar el pfoblema al departamento de mantenimienlo.
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ANEXO 1

PROGRAMA DE ENfR€NAMIENTO DE PERSONAL

FECHA TEMA

DEPARTAMENf O RESPONSABLE:

EXPOSTfOR (RES)

HORA DE INICIO HoRA DE FrNALlzAcloN 

-
LISfA DE ASISfENCIA

NOMBR E DEPARTAMENfO O AREA F RMA APROBACION

Firma de Responsable



Anexo 2
REVENfIVO Y CORRECTIVOEI TONEIüAN T IN t¡DETROER GIS

001

HORA FIN

I SOLICITUD OE TRABAJO

REG f
EQUIPO

PREVENTIVO

HORA INICIO

fIPO DE MANTENIMIENTO
CORRECfIVO

FECHA

AREA

ACTIVIDADES REALIZAOAS

OBSERVACIONES

CONTROL DE HERRAMIENfAS Y REPUESfOS
REPUESTOSI.,]ERRAMIENTAS

SAL EENTRASALEENfRA

VERlFICADO PORREALIZADO POR



AN EXO 3

CONTROT DE CTORACION OEL AGUA DE CISTERNA

55OP O5-CAC

RESPONSABILIDAD:

Fisico-Químico

Analista Determinac¡ón de concentrac¡ón de

cloro con test de ortotol¡d¡na

FRECUENCIA: Diaria (cada dos horas) Concentración minima 3 PPm

F ECHA HO RA CONC. CLORO LIBRE (PPm) OBSERVACIONE5

Ana lista de Ca lidad Jefe de Control de Calidad



AN EXO 4

CONTROL SANITARIO DE FUENTES DE CONTAMINACION CRUZADA

(AREAS INTERNAS}

SSOP 13-LSU-IA

SSOP 14-I-PP
ssoP 11-l-ME

SSOP 12-SME

SSOP 1s.LCD

FRECUENCIA

Descripción:

Objetivo:

Aceptado (A) Recharado (R)

a.- No presencia de restos de mezcla base. a - Presencia de restos de mezcla base'

b.- No presencia de restos de cobertura de b.- Presenc¡a de restos de cobertura de

chocolate. chocolate '

c.- No presencia de restos de helado. c.- Presencia de restos de helado

d.- No presenc¡a de palillos de madera o mater¡al d.- Presencia de pal¡llos de madera o material

de empaque.

e.- No presencia de aspecto Brasoso en

superficie.

f.- No presencia de olores obietables.

B.- No presenc¡a de espuma.

h.- No presencia de tierra o Polvo.
i.- No presenc¡a de acumulación de agua sucia

de empaque,

Al final de producción

Chequeos visuales de las áreas

Oeterminar si se están cumPl¡endo

las SSOP

FECHA:

RESPONSABILIDAD:

lnspector de calidad

e.- Presencia de aspecto grasoso en superficie

f.- Presencia de olores objetables,

g.- Presencia de espuma.

h.- Presenc¡a de tierra o Polvo.
i.- Presencia de acumulación de agua sucia

Opera rios siguen 55OP

Prod ucto A R S] NO

1.- Equipo Ma ntecado r o o

2.- Equipo Extrusor o o

3.- Equipo fúnel de Congelación o o

4.- Utensilios (espátulas, cuch¡llos,

tachos)
o o

5.- Pa redes y pisos o o

6.- Canales de drenaje internos o o

lnspector de Calidad lefe de Control de Calidad
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ANEXO 6

CONTROL DE TEMPERATURA DE ALMACENAMIENTO DE MAfERIAS PRIMAS

Tanques de Maduración

Supervisor de Producción
Frecuencia: Cada hora

Nivel de aceptabilidad: 7'c < "T < 10'c

FECHA HORA TANQU E T OBSERVACIONES

Su pervisor de Producción Jefe de Prod ucció n

Producto: Mezcla Base
AREA:

RESPONSABTE



Jefe de Control de

Calidad

ANEXO 7

CONTROL DE MADURACION DE MEZCLA BASE

Anal¡sta de Control de

Calidad Supervisor de Prod ucción

FECHA DE RECEPCION HORA DE RECEPCION 'T de recepción Kg. Recib¡dos

Fecha de Expiración Tanq ue de

Almecen.

Lote de

Almacen.

O.P. Proveedor O.P. Producción

Hora y Fecha de término de maduracion:

Liberación parte de Control de cálidad

Fecha Hora: Responsable: .lefe Control de Calidad

Parámetros de Cal¡dad Límite máximo acePtable

pH o 6,5

Ac id ez o o,2./"

Densidad o 1,1 g/cm3

Olo r o Ca racteristico

Color o Car¿cteristico

5a bor o Ca racteristico

M ate ria s Extra ñas o Ausencia



Anexo 8
Proced¡mientp de Lav3do de Superficies de Contacto
Método de Lávado Clean ln Place (ClP)'

Objetivo.- Elaborar un procedimienlo de lavado de las superficies de contacto por el

método de lavado en sitio (ClP).

cance.- Se apl¡ca a todas las superficres, por donde cúcula el producto' que no

úenen contaito con el med¡o a;biente; por este molivo se puede formar un ciclo

cerrado de lavado:
1. Tuberia de,recepciÓn de mezcla.

2. Tuberia de transporte de mezcla base.

3. Cilindro de.congelaciÓn del mantecador'
4. Mangueras de conexiÓn entre manlecador y extrusor'

Detergente utilizado'- Detergente liquido fuertem€nte alcalino con base en soda

Caustica, recomendado para sistemas de limpieza CIP'

Frecuencia.- Diarie.- al término de la jornada'

Responsable de ejecución.- Operador de línea extrusora'

Responsable de Monitoreo.- Departamento de Control de Calidad'

Proced¡miento.-
1. Rec¡rculación de agua a 55 "C, durante 5 minutos

2. Drenaje del agua.

3. Preparación de la solución de.detergenle con agua a 25 "C en una

concentrac¡ón de 4olo.

4. Recirculación de la soluc¡ón alcalina durante 20 minutos'

5.Enjuagueconaguaa2S"C'hastalaeliminacióncompletadelosres¡duos
alcalinos (no se debe observar re§tos de grasa ni espume)

6. Drenaie del agua.



ANEXO 9

HO,IA OE CONTROL DE PROCESO

ParalizacionesHora de Finalización:Hora de lnicio:

CajaKg. CoberturaKg. Me¿claKg. CoberturaKg. Mezcla

OBSERVACIONES
VOLU MEN

C/c (cm3)
VOLUMEN

S/C (cm3)PESo C/C (s)PEso s/C (s)'T3'12'T1% OVERUNPRODUCIOHORA

tirma Operador:
F¡rma Supervisor

l¡ecHe:PRODUCTO:OPERADORtPo:

Hombres ut¡Kg. Desperdicio M.E.Kg. M.E.o/" de

r€ndimiento:
Producto

fina I

Kg. DesperdicioMaterias Pr¡mas

I
I



Anexo 10
Método de Lavado por Espuma a Presión

Objetivo.- Elaborar y ejecutar un procedimiento de lavado por presión de las

suóerfcies de contacto, para evitar que éstas se conv¡ertan en fuente de contaminaciÓn

del producto.

Alcance.- Este procedlmiento ¡ncluye todas las superficies por donde

producto. y que t¡enen contacto con el medio ambiente, éstas son:

1 . Tanquero transportador de mezcla base.
2. Tanques de MaduraciÓn.
3. Extrusor. ¡

4. Platillos lransportadores. i
5 Pinzas transportadoras.
6. T¡na de glaceado de chocolate.
7. Bandas transportadoras.
L Mesas de acero inox¡dable.

pasa el

1t i'

rr 'üt qlll

Frecuencia.-
P Diaria.- al término de la iornada.
F En el caso del tanqueró de mezcla base - Se realiza lavado externo antes de la

recepc¡ón; y lavado externo e interno, una vez vacío: en el área especifica de lavado

Detergente utilizado.- Detergente liquido de alcalin¡dad media alta, formulado en

base de secueslrantes orgánicos, recomendado para limpieza por espuma'

Responsables de ejecución" Operadores de equipos.

Responsabil¡dad de Monitoreo.' Departamento de Control de Calidad'

Procedimiento.-
1. Eniuague con agua a una temperalura de 55 'C para remover poslbles suciedades

adherída;; por eiemplo en este proceso le cobertura de chocolate tiende a adherirse

fuerlemente a las suPelicies .

2. Preparación de solución de la soluciÓn detergente con agua a 25 'C en una

concentración'de 3%.

3. Lavado de ta superf¡cie con máquina espumanle a presiÓn.

4. Acc¡ón dg la espuma durante 10 minutos, ev¡tando que se seque. sobre la
superficie; pues en este c aso. la suciedad se volveria a adherir. - ¡-
5. Enjuague con abundante agua cáliente a 55 "C. :
6 Drenaje del agua

Precauciones de seguridad.-
Durante la preparación y uso de la solución detergente debe evitarse a c<iqp'{p.fr¡¡écto
con piel y ojos; por esto se deben utilizar: gafas plásticas protectores de ojos, delantales
de neopreno y guantes de PVC-goma.



Anexo 11

BUENAS pRÁcrlcas DE MANUFACTURA

Para el Personal
ei Departamento de Control de Calidad, con el apoyo de la Gerencia y el

ó"purt"."nto de Producc¡ón, debe elaborar un programa de enlrenamiento del

ó"i"ár"r el cual debe abarcar lo referenle a mane¡o sanitario del producto. principios

iobie proteeción al consumidor y los pel¡gros del no cumpl¡miento de prácticas de

higiené personal. Es importanle que las charlas impartidas queden registradas en una

hoja de control de entfenamiento del personal

Ademá- se debe poner en marcha un programa de control de enfermedades de todo

et fersonal de producción, incluyendo supervisores y jefesi que consistirá en

án"qr"oa y exámLnes médicos, cada seis meses, de todas las personas involucfadas

"n "i 
pro"áso. Cualquier persona que med¡ante el examen médico demuestre lener o

prur"nt, indicativos de una enfermedad debe ser ¡nmediatamente excluida de

cualquier operación de producción, hasta solucionar su situación

LaS normas de hig¡ene del pefsonal de producc¡Ón, están establecidas en la parte

1 10. 1 0 de las GIr¡lP . y las principales son:

1. Todas las personas que trabajan en el área de producción deben mantener

una l¡mpieza Personal adecuada.

2. Las manos deben ser lavadas antes de inic¡ar el trebaio, después de cada

ausencia del lugar de trabaio y cuando se haya tenido contacto con una

superficie u obieto que represente un foco de contaminación

3. El uniforme de todo el personal debe permanecer en buenas condiciones y

lnpio.

4. iie recomienda que se utilice un uniforme diferente en cada área de trabajo y
itos deben ser renovados cada dos meses.

5. t:l uso de gorros y mascar¡llas debe ser obligaciÓn de todo el personal'

6. Ninguna personai sin excepción, puede usar joyas u otro tipo de obietos
peréonales que puedan caer dentro del alimento, del equ¡po o de los

empaques.

7. No debe permatirse el consumo de alimentos, chicle o cigarrillos dentro del

área de producciÓn. Además, se debe evitar el uso de perfumes, cosméticos,

lociones o cremás que otorguen olores extraños al producto

8. La ropa o los objetos personales de los empleados deben permanecer

ordenádos en los vestidores respect¡vos.

Utens¡hos y Equipos.
1. Todos los equipos de planta, así como los utensilios que se util¡zan deben

estar construidos de un material adecuado para el manejo de allmentos Las
superficies de contacto deben ser de acero inoxidable, los recip¡entes para

máneio de materias pr¡mas o produclo pueden ser de acero inoxidable o
plásticos.



L,:s equipos de proceso deben ser cerrados, sin zona§ muertas inaccesibles a

ru iiró¡"ru: todas sus partes deben ser desmontables Además su diseño

Je¡e Lvitar el contacto del producto con lubricantes, grasas' fragmenlos de

nretal, agua o refrigerante.

Se recomienda que los equipos se ¡nslalen sobre soportes de acero y caucho'

o .oli" ,r"¿"t;'para impeóir la acumulación de restos orgánicos debaio de

ellos.

Los utensilios de limpiezal tales como, escobas, escurridores y recogedores

deben ser de material plástico o de ácero inoxidable; nunca se deben usar

implementos de madera.

Los rec¡pientes plásticos deben identificarse con un color definido. de acuerdo

, ., ,"ó; por e¡;mplo; color azul para agentes de limpieza color amarillo para

produclo á" tuiro"".o, color negro para produclo de desecho, color blanco

para medición de esencias, etc.

lmpacto del Proceso en el Msdio Ambiente.
El presente lema t¡ene como obietivo explicar los ¡mpactos que pueden causar las

áctiv¡dades opefacionales de la planta industrial ál medio amb¡ente; con el fin de

¡dentificar, právenir, mitigar y controler los ¡mpactos, cumpliendo con las leyes y

reglamentos ambientales.

Para poder dar una explicación detallada hablaremos de los diferentes recursos

ambientales que pueden verse afeclados.

En lo que respecta al recurso aire, éste no se veria afectado por las operac¡ones de la

ptanta, puesto que en su§ procesos no hay emisiones que involucren desgaste de la

talidad de este recurso. sin embargo. existe la posibilidad de generar un impacto

durante una eventual fuga de los gases fluoro carbonados, empleados en los

sistemas de refngeración; a pesar de que su empleo y control no está regulado pof la

legislación local hasla esta fecha.
Eñ caso de que la planta tenga un generador de energia eléctrica a d¡esel, éste

podría causar un impacto negativo en el aire. Sin embargo, esto no es relevante, si

consideramos que el uso del mismo no es regular.
En todo caso, las emis¡ones de gases de combust¡ón deben estar acoldes con las

normas establec¡das para fuentes estacionarias, publ¡cadas en el fegislro oficial del

25 de Octubre de 1 .993.

En lo que se refiere al recurso agua, Ies aguas lluvias y las aguas residuales de

proceso deben ser tratadas por un método adecuado, de manera que cumplan con

ias caracteristicas para descargas en redes de canal¡zación, expuestas en el

Reglamento para la Prevención y Control de la Contam¡nación Ambiental. expuesto

en el registro ofic¡al 204, artículo 44 del 5 de Junio de 1.989.

Las aguas residuales domésticas contienen características propias y no difieren de

las aguas servidas de la poblaciÓn, por lo que pueden ser descargadas al pozo

sépt¡co hasta que sea instalada la tubería de descarga de aguas servidas del sector.

Los impactos sobre el suelo se ident¡fican en términos de perturbaciones asociadas
con las acc¡ones de producciÓn de la planta, los cambios en los patrones de uso la

afectación a la vegetac¡ón y otros elementos del med¡o.
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La ausencia de vegetación en la zona, hace que no se identifiquen impactos sobre

suelos cult¡vables o de potencial uso agricola La no ex¡slencia de procesos de

árosion de los suetos por las operaciones. hace que no se identifiquen ¡mpactos en

su calidad.

El manejo de los desechos debe ser un punto muy imporlante a tomarse en cuenla

Normalmenle ia planta genera desechos sÓlidos y liquidos Los desechos sólidos

Jr"¿"n tut de tiio inorgánico, como los generados en los procesos de enfundado'

lrpiqr"troo y émoalaÉ; u orgánicos que se o-bt¡enen como producto de la limpieza

y.!r"i"iOn de tos equipos y u-tensllios, los palillos de madera los desperdicios de

áomida del personal, y los provenientes de las actividades sanitarias del personal'

Los residuos deben ser reten¡dos y acumulados usando mecanismos de disposiciÓn

;;;r"i,- y 
- 

clasiRcaoos según su naturaleza Se recomienda el uso de tambores

metálicos. para los productos que no contienen humedad propia: y tambores

ptárti"o. pára los proáuctos con irumedad propia, que es el caso más frecuente en la

Planta.

Losdesechosorgánicosdebenserretiradosporlaempresamunicipalderecolección
de basura, mieniras que los desechos inorgánicos que pueden ser reciclados tales

como, papel, plást¡co, vidrios. cartones, deben ser enlregados a una empresa

recicladora. como ReiPa.

Los residuos con caracteristicas tÓxicas, tales como: trapo§ cartones y/o papeles

sucios con aceite, diesel o gasolina deben acumularse por separado' identificados

hasta que sean dispuestos a través de la empres a de la recolección de basura'

Lostamboresvaciosquehayancontenidoaceitesoquímicosdebencontrolarseen
lo que respecla a su destino final: en lo posible deben devolverse al proveedorl o en

otrós casos. lavarse y venderse a olros mercados como por ejemplo las empresas

recicladoras.



Anexo 12
PROCEDIMIENTOS DE LIMPIEZA Y SANITIZACION

Operaciones de Lavado, Limpieza y Sanitización. Standard Sanitation
Operation Procedures (SSOP).
I-á tey 2l CFR Parte 123.11 del Código Federal de Regulac¡ones se refiere a las

op"rr"ion"" sanitarias: y establece, que se debe elaborar procedimientos de

mantentmiento en general con el objetivo de lograr condiciones sanitarias adecuadas, y

que. para esto se debe tomar en cuenta lo s¡guiente:

Los edificios, accesorios y otras ¡nstalaciones de la planta, deben

mantenerse en buenas condic¡ones san¡tarias y suficientemente reparados pafa

prevenir que los alimentos sean adulterados. La limpieza y sanidad de los

Ltensilios y el equipo debe conducirse de una manera, que proteja los alimentos,

las superfities de contacto y los materiales, contra la contam¡nac¡ón'
La eláboración de procedimientos sanitarios es un requisito fundamental previo a la

implementación del sislema. Dichos procedimientos deben abarcar todos los puntos o

etapas del proceso que pueden representar una contaminac¡ón física. quimica o

microbiológrca del producto.

cada procedimiento o ssoP debe estar codificado y en él deben especificarse los

siguientes puntos:
1 . Objetivo.
2. Alcance (que áreas o puntos cubre).
3. Departamento o persona responsable de su ejecuciÓn.
4. Deparlamento o persona responsable de su monitoreo
5 En caso de procedimientos de limpieza: el tipo de agente químico util¡zado'
6. El procedimiento propiamente dicho.
7. El método de mon¡loreo.
8. De ser necesario las precauciones de seguridad durante su e¡ecucrÓn

En ló que se refiere a las operaciones de lavado y sanitización, es necesario que la

seleccaón de tos agentes quimicos. se real¡ce tomando en cuenta los siguientes

criterios:

'l . tipos de suciedades formadas.
2. rnicroorganismos que puedan desarrollarse.
3. rango de efect¡vidad.
4 ex¡gencias de los equ¡pos y maquinarias (diseño y conslrucción)
5. tipos de superficaes.
6. rfrétodo de aplicac¡ón.
7. disponibilidad de uso.
8 costo.

Además estas sustancias deben ser certificadas, y el proveedor debe garant¡zar que los

compuestos act¡vos no provocan contam¡nación química del producto. por migración.

En lo referente a las operaciones de lavado y sanitizaciÓn: las plantas procesadoras de
productos lácteos emplean procedimientos de lavado mixtos, combinando el sistema de

lavado en sit¡o con otro método, como por eiemplo. el lavado con espuma a presión

A continuación expondremos procedim¡entos de lavado y sanilización aplicados a las

superficies de contaclo de una planla procesadora de helados extruídos:
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