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1. Resumen
La pasantia de practica profesional se llevé a cabo durante los meses agosto de 2023 a
enero 2024, en los establecimientos de la planta de Helados Rio Soto S.A de C.V, ubicada
en la 12 Calle Oriente 1008, San Salvador; en donde se apoy6 en la realizacion de analisis
fisicoquimicos y microbioldgicos para garantizar la calidad de los productos elaborados, asi
como en el desarrollo e innovacion de los mismos.

Se llevaron a cabo una serie de actividades de monitoreo de estandares de calidad y toma
de muestras que fueron recolectadas diariamente y llevadas al laboratorio para sus
respectivos analisis. También se realizaron inspecciones en planta de produccion, tanto en
instalaciones como en el personal, siempre para garantizar la calidad e inocuidad de la
produccién. Otra actividad importante vinculada a la higiene en los procesos fueron los
hisopados, los cuales fueron practicados tanto al personal como a la maquinaria y equipos
utilizados. Estos fueron desarrollados semanalmente y sin previo aviso a fin de obtener
muestras confiables.

Entre otras actividades desarrolladas estuvo el apoyo en la recepcion de materia prima
analisis e inspeccion del transporte de proveedores ya que forman parte del protocolo para
el cumplimiento de los programas prerrequisitos.

Entre los conocimientos adquiridos se encuentran el analisis fisicoquimico en las mezclas
y producto terminado, asi como los procedimientos para inspecciones en las instalaciones,
personal y maquinaria. Ademas, destrezas para la conduccion de analisis microbioldgicos,
los cuales fueron realizados a las mezclas, producto terminado y al personal en la busqueda
de agentes patdgenos y deterioradores tales como E. coli, coliformes totales,
Staphylococcus aureus, Aerobios mesofilos, hongos y levaduras.

El desarrollo e innovaciéon de productos fue un area de particular importancia en tanto se
evaluaron productos ya existentes con el fin de mejorar sus caracteristicas mediante una
reformulaciéon o bien adecuarlos a los nuevos ingredientes o materias disponibles en el
mercado. Esto implicd la ejecucion de multiples pruebas de diferente tipo a fin de
seleccionar la mejor opcion. Para la formulacién de nuevos productos el proceso que se
ejecuta en la empresa fue mas riguroso, partiendo desde la calidad de las materias primas
a usar, asi como la presentacién del producto terminado.

Entre los principales resultados se tuvo los analisis fisicoquimicos es uno de los parametros
para garantizar la calidad de los productos, ya que con ellos se puede determinar que se
encuentre dentro de los parametros preestablecidos por la empresa ya sea de materia
prima, mezcla o producto terminado.

Se concluye que los andlisis fisicoquimicos y microbiolégicos son fundamentales en el
monitoreo de la calidad (nutricional y sensorial), vida util e inocuidad de los helados; estos
al igual que la sistematizacion y cumplimiento de buenas practicas de manufactura por parte
del personal contribuyen a garantizar la inocuidad de los productos previo a su lanzamiento
al mercado, mejorando tanto la cadena de produccién como la diversificacion de productos.

Palabras clave: helado, calidad, fisicoquimico, microbiologia
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2. Introduccién

Los helados son los productos obtenidos a partir de la mezcla pasteurizada,
homogeneizada, batida y refrigerada por medios manuales o mecanicos que tenga en su
composicion grasa butirica en forma de crema, mantequilla o en polvo, o grasa vegetal,
proteina lactea en forma de sdlidos de leche, edulcorantes tales como azucar, glucosa,
dextrosa en forma liquida o sélida, estabilizantes y emulsificantes alimenticios, saborizantes
y colorantes naturales y artificiales, agua potable. Estos deben mantenerse en estado de
congelacion. Cuando su presentacion sea empalillada su denominacién es:” paleta de...”
(NSO 67.01.11:04).

De acuerdo con Andablo (2020), el control de calidad fisicoquimico de los productos es
importante para garantizar la seguridad y el alto rendimiento de las formulaciones, asi como
para verificar que estas caracteristicas permanezcan constantes a lo largo del tiempo.

Como parte del aseguramiento de la calidad de los productos se debe contar con programas
prerrequisitos como Buenas Practicas de Manufactura (BPM) las que segun el Reglamento
Técnico Centro Americano (RTCA) 67.01.33:06, son las condiciones de infraestructura y
procedimientos establecidos para todos los procesos de produccion y control de alimentos,
bebidas y productos afines, con el objeto de garantizar la calidad e inocuidad de dichos
productos segun normas aceptadas internacionalmente.

Segun PROACCIONA (s.f), la importancia de los analisis fisicoquimicos en el proceso de
elaboracion de helados permite identificar posibles problemas, tomar medidas para mejorar
los procesos de produccion y almacenamiento, y asegurar que los alimentos sean seguros
y saludables para el consumo humano.

Con esta pasantia se apoy6 en el area de control de calidad, la cual para una empresa en
este rubro constituye un punto critico, ya que es aca donde se determina que el producto
es apto para el consumo humano. El aporte profesional logrado mediante esta pasantia fue
en las areas de mejora de la calidad y procesos de produccién, asi como en inspeccion al
personal, desarrollo e innovacion, analisis fisicoquimicos y microbioldgicos.



3. Informacion de la unidad productiva
La empresa Helados Rio Soto S.A de C.V, que se dedica a la elaboracion, distribucion y
venta de helados en El Salvador.

3.1. Datos generales

3.1.1. Localizacién
Se encuentra ubicada en, 12 Calle Oriente. 1008, San Salvador, a 13.69° latitud norte.18°
longitud oeste.

3.1.2. Antecedentes
Helados Rio Soto es una empresa salvadorefia, dedicada a la produccion y
comercializacion de paletas y sorbetes. Fue fundada en 1946 por los esposos Raul Soto y
Gloria Ramirez de Soto, quienes en sus primeros afos producian solo paletas, pero
posteriormente en la década de los ochenta decidieron iniciar con la produccion de
sorbetes.

Hoy en dia la empresa cuenta con tecnologia muy avanzada para la produccién de paletas
y sorbetes. Y debido a la alta calidad con que se fabrican los productos se exportan a
Honduras y Guatemala, pretendiendo lograr un liderazgo a nivel regional. Para cumplir con
este objetivo, la empresa requiere ofrecer en el mercado productos de calidad uniforme e
invariable, lo cual ayuda considerablemente a conservar y mantener la confianza del
consumidor (Helados Rio Soto 2022).

3.1.3. Recursos

3.1.3.1. Naturales
Entre los recursos naturales aprovechables en la planta de Rio Soto se encuentra la luz
solar, la cual se aprovecha para iluminar durante la jornada matutina, mediante laminas
translucidas instaladas en el techo, para las horas o zonas en las que no es suficiente la luz
solar se utilizan focos fluorescentes.

El agua utilizada en la planta es proveniente del suministro de servicio Administracion
Nacional de Acueductos y Alcantarillados (ANDA). En la planta de procesamiento se utiliza
el vital recurso tanto como ingrediente en los productos como en actividades de limpieza y
desinfeccion.

3.1.3.2. Instalaciones y equipos
En cuanto a las instalaciones la empresa cuenta con lo siguiente:

Laboratorio de control de calidad, Areas de proceso, Cuarto de enfriamiento, Areas
administrativas, Comedor.

La empresa para la obtencion de los diferentes productos que fabrican cuenta con los
siguientes equipos:

Pasteurizadores, Tanques de mezclado, Homogeneizador, Tinas de maduracion con
agitadores y enchaquetadas, Sorbeteras y Envasadora rotatoria



3.1.3.3. Humanos
La empresa cuenta con 82 empleados los cuales estan debidamente calificados para las
actividades que el proceso requiere, las cuales estan distribuidas en: area administrativa
(30 personas), planta de proceso o produccién (32 personas), materia prima (6 personas),
despacho (12 personas) y laboratorio de aseguramiento de la calidad (2 personas).

3.2. Actividades actuales
3.2.1. Produccién principal y otras

La produccién principal esta referida a la manufactura y distribucién a nivel nacional e
internacional de paletas y sorbetes (exportacion a Guatemala y Honduras). Ademas, se
desarrollan actividades complementarias como analisis microbioldgicos, fisicoquimicos,
empaque, entre otras.

3.2.2. Situacién técnica
Los productos y los procesos en la empresa estan elaborados y supervisados por
profesionales; basados en reglamentos técnicos y normativas nacionales e internacionales
vigentes para alimentos Normativa Salvadorefia Obligatoria (NSO), CODEX Alimentarius y
Reglamento Técnico Centroamericano (RTCA), los cuales respaldan el proceso de
produccién y por ende los productos terminados.

3.2.3. Situacién administrativa
En area administrativa son los encargados de gestionar los recursos internos de la empresa
tales como: talento humano, tecnologia, equipo y maquinaria y capital financiero entre
otros(Fig. 1).
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Figura 1. Organigrama de Helados Rio Soto S.Ade C.V



Dentro de la tecnologia empleada dentro de las instalaciones se encuentra la produccién
de helados por lotes, en la que se utiliza equipo desde la fase de pasteurizacién, también
se utilizan tuberias las cuales son utilizadas para trasladar las mezclas de una area a otra
por ejemplo(de pasteurizacion a tanques de maduracién, de tanques de maduracion a
tanques de saborizacién), en el area que también se utiliza tecnologia es en area de paletas
en donde se utiliza una para moldear paleta la cual al reducir costos laborales y optimizar
los tiempos de produccion puede congelar hasta 1,000 paletas por hora.

También se cuenta con las maquinas sorbeteras en las cuales se produce helado mediante
la inyeccion, congelamiento e incorporaciéon de aire a las mezclas teniendo como resultado
sorbete (Caja y vasitos), la maquina por si sola dosifica el helado necesitando dos operarios
por maquina. También en la planta se cuenta con un area de artesanal en el que se ocupan
moldes y se llevan a congelacion.

3.2.4. Generales de comercializacion
Los productos de Helados Rio Soto, estan dirigidos a los consumidores en general sin
distincion de edad y que tienen preferencia por este tipo de productos.

Actualmente se distribuye el producto en salas de ventas, supermercados, tiendas, parte
de la produccién se exporta a Honduras y Guatemala

4. ANALISIS DE LA PROBLEMATICA DEL SECTOR
Tamano del mercado de helados a nivel mundial:

En 2024, el tamafio del mercado de helados se estimé en USD 111,62 mil millones y se
espera que alcance los USD 135,60 mil millones en 2029, creciendo a una tasa compuesta
anual del 3,97% durante ese periodo (Ml s.f).

Canales de distribucion:

El segmento off-trade (fuera del comercio) domina los canales de distribucién del mercado
mundial de helados. Esto ya que los consumidores prefieren comprar helado principalmente
en supermercados e hipermercados, lo que impulsa las ventas en el canal off-trade. Las
tiendas de conveniencia también son un canal importante para la venta de helados (Ml s.f).

Consumo de helados:

Los helados se consumen comunmente como refrigerio después de las comidas en
restaurantes y canales de servicios de alimentos. Segun estudios a nivel mundial, en 2022,
el 47% de los encuestados prefirieron consumir helados en restaurantes, y el 31% pidio sus
alimentos en canales de servicios de alimentacion (Ml s.f).



Mercado latinoamericano:

El mercado latinoamericano del helado alcanzé un valor de alrededor de USD 4,252.82
millones en 2023. Se prevé que el mercado crezca a una tasa de crecimiento anual
compuesta de 2,8% entre 2024 y 2032, para alcanzar un valor de USD 5,452.74 millones
en 2032. (OEC 2024)

Consumo de helados en Latinoameérica

El creciente consumo de helados en el mundo ha cambiado drasticamente las tendencias
en la produccién de helados. La creciente utilizacion de helados en la elaboracién de
postres y bebidas, como tartas, batidos, wafles y café frio, esta impulsando el mercado de
helados en América Latina. Ademas, el crecimiento significativo de la industria lactea y la
creciente demanda de alimentos preparados, junto con la disponibilidad de helados con
diversidad de sabores, también contribuyen al crecimiento de esta industria (OEC 2024).

Exportaciones de helado desde El Salvador:

En 2022, El Salvador exporté USD 7,72 millones en helado, convirtiéndose en el exportador
numero 56 de helado en el mundo. Los principales destinos de las exportaciones de helado
de El Salvador son Guatemala (USD 5,61 millones) y Honduras (USD 2,11 millones). En
resumen, la industria de helados en El Salvador muestra un crecimiento constante, con una
fuerte presencia en canales minoristas y un aumento en las exportaciones. (OEC 2024)

Factores que influyen en la calidad de los helados

Entre los factores que influyen en la calidad de los helados se pueden mencionar la cantidad
de aire incorporado (proceso de aireamiento), el derretimiento, la acidez, la textura, el color
y el sabor. Por ejemplo, la incorporacién de aire es fundamental para conseguir una textura
adecuada, se lleva a cabo mediante el batido y la congelacion simultanea de la mixtura de
helado (Chacdn, citado por Madrid y Madrid, 1992). Al incorporar mas del 50% del aire a la
mixtura del helado, se obtiene un producto de consistencia muy ligera mientras que la
escasa incorporacion resulta en un helado muy espeso (Chacoén, citado por Madrid, 1989).
Asi mismo, el derretimiento es una medida del comportamiento del helado a temperaturas
elevadas, lo que permite evaluar la retencién de la consistencia, eventuales separaciones
de fases y las caracteristicas de los liquidos provenientes del derretimiento (Chacén, citado
por FavaroTrindade et al., 2007).

Dentro de las areas a mejorar en la empresa, se encuentra el area de calidad la cual se
encuentra en la lucha continua por mejorar cada proceso productivo para la garantia de los
productos y brindar productos inocuos al consumidor.

5. METODOLOGIA

51. METODOLOGIA EN PLANTA DE PROCESO
Estuvo referida a la atencion de actividades tanto de toma de datos, analisis fisicoquimicos,
microbioldgicos, inspeccion y desarrollo e innovacion de productos. Para dichas actividades
la empresa establecié un horario los martes y miércoles de 8:00 am a 5:00 pm y viernes de
8:00 am a 12:00 m.



5.2. METODOLOGIA EN LABORATORIO
Analisis Fisicoquimico

Este parametro se tomo desde la recepcidn de materia prima hasta el producto terminado

Independientemente de la muestra, ya sea materia prima, mezcla o producto terminado se
le determiné pH, Brix, Acidez titulable, sélidos totales, densidad, humedad. Con la diferencia
que en algunas materias primas por su naturaleza no fue posible realizar alguno de los
analisis antes mencionados o ya cuentan con analisis reportados.

pH. Se debe sacar en un beacker aproximadamente 20ml de mezcla, después se enciende
el medidor de pH (fig.2) y se debe lavar previamente con agua destilada y se coloca en el

beacker y se presiona el botén de inicio para que de la lectura.

Figura 2. Medidor de pH

Temperatura. Para determinarla se realizan los mismos pasos que para la medicion de pH

con la variante que en lugar de el pH metro se utiliza un termémetro (Fig. 3).

Figura 3. Termometro



Densidad. Para determinar la densidad tomando en cuenta que es masa/ volumen, en una
balanza semi analitica se tara y seguidamente se pone una probeta de 10 ml (fig. 4) y se
afora con la muestra que se desea analizar, después de eso se divide la lectura del peso

entre el volumen.

Figura 4. Probeta volumétrica

Acidez. Se debe medir 10 ml de muestra en un beacker o Erlenmeyer (fig. 5), se le agregan
cinco gotas de fenolftaleina y con la ayuda de una bureta se titula con Hidréxido de sodio.

Después se toma nota del volumen gastado y se utiliza la siguiente formula

* 100

0.1 N*0.09xvolumen gastado

Volumen de muestra
Donde 0.1N es el miliequivalente del hidroxido de sodio.

0.09 es el miliequivalente del acido lactico.

Figura 5. Equipo volumétrico para determinar Acidez



Grados Brix. Para determinar los grados brix primero se debe llevar a cero el refractdmetro
digital (fig. 6) con agua destilada y después se deja caer una o dos gotas en el lente y se
presiona el botoén de inicio, se toma la lectura y seguidamente se debe calibrar con agua

destilada.

~% =
2 4

—

Figura 6. Refractdometro digital

Solidos totales. Para determinar este parametro se utiliza un termobalanza o balanza
analizadora de humedad (fig. 7) en el cual se coloca la bandeja y se debe de tarar luego
pesar 1g de muestra seguidamente de presionar el botén de inicio, cuando finaliza se debe
retirar la bandeja y tarar, se toma el dato de peso final y se aplica la siguiente formula y el
resultado debe apegarse al parametro establecido (Cuadro 1)

ST = peso de la muestra seca — peso muestra vaia/peso inicial X 100

Figura 7. Termobalanza

Cloro residual. Se utiliza un test para determinar cloro residual (fig. 8), este parametro se
toma directamente de las fuentes o grifos de suministro de agua en el cual se abre la llave
y se deja que el agua caiga durante un minuto después uno de los tubos se aforaa 10 mly
el segundo de igual forma se afora a 10 ml y con la diferencia del anterior a este se le pone

el polvo DPD, se ubica el aparato en contra de la luz y se toma la lectura.



Figura 8. Test para determina cloro residual

Dureza del agua. Se utiliza un test (Fig. 6) para determinar la dura, en el cual se lleva a 10
ml uno de los recipientes con el agua a muestrear, luego se le agregan 2 gotas de ind. H 20
F revelador y después se debe titular con TL H20 hasta ver el cambio de color (azul claro).
Al finalizar la prueba y obtener los ml gastados de la solucion se debe emplear la siguiente

formula= ml gastados X 17.8.

Figura 9. Test para determinar dureza del agua

Dentro de los parametros fisico quimicos la NSO, establece parametros para tomar de
referencia dentro de los cuales se encuentra solidos totales (cuadro 1), grasa de la leche,
grasa no lactea; dentro se estos parametro en la empresa solo se realiza en analisis de

solidos ya que de los otros parametros no se utiliza leche fluida.



Cuadro 1. Parametros fisicoquimicos segun NSO

Tipos de helado
Caracteristicas Helado Helado |Helado con| Helado Helado de Nieve
de leche | de crema grasa de crema agua

vegetal vegetal
Solidos totales., en
porcentaje en masa, 30 35 30 35 15 20
minimo
Grasa de leche., en|Menor o Mayor o 0 0 0 0
porcentaje en masa Igual a 7% | lgual a 8%
Grasa no lactea, en Menor o Mayor o
porcentaje en masa 0 0 Igual a 7% [ Igual a 8% 0 0

Fuente: Tomado de NSO 67.01.11.04

Analisis Microbiolégico

Para realizar los analisis microbioldgicos en la empresa se utiliza el método de Petrifilm 3M
este es un método rapido y preciso para el analisis microbiolégico que es utilizado para
alimentos, agua, superficies entre otros.

Para realizar el método de Petriflm 3M se necesita un medio de cultivo ya este es la
sustancia enriquecida y que le brindara las condiciones a los microorganismos para que
puedan desarrollarse. El proceso de elaboraciéon de medios de cultivo implica una serie de
pasos:

Paso1. Seleccionar el medio de cultivo y seguir las indicaciones de elaboracion del
fabricante

Paso 2. Calcular las cantidades de los ingredientes apoyados de una balanza semi analitica
Paso 3. Medir el agua destilada con la ayuda de una probeta

Paso 4. Mezclar y disolver los ingredientes

Paso 5. Llenas los recipientes hasta el volumen deseado

Paso 6. Esterilizar en autoclave.

Una vez llevada la muestra al laboratorio, se debi6 esterilizar el area de siembra y usar
guantes para manipular la muestra; se toma una pequena muestra del producto o mezcla
(10 g), y se le agrega 90 g de medio de cultivo, seguidamente con una jeringa se tomé la
muestra y se inocul6 en cajas Petri film. Posteriormente se lleva a la incubadora y se debe
esperar entre 24 y 48 dependiendo el analisis. Entre los microorganismos que se buscados
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se encuentran E. coli, coliformes totales, Staphylococcus aureus, Aerobios mesdbfilos,
hongos y levaduras.

Una vez se obtenian los resultados, si estos cumplian con los parametros establecidos
(Cuadro 2), se procedia a dar ingreso a materia prima, liberar las mezclas (en produccion)
y a la comercializacién en producto terminado. En caso de que este no cumplia se procedia
a rechazo de materia prima, retencion de mezcla (en produccion) y se identificaba todo el
lote de los productos que no se debian comercializar.

Cuadro 2. Parametros microbioldgicos segun RTCA

1.1 Subgrupo del alimento: Leche fluida pasteurizada, con o sin saborizantes, con o sin aromatizantes

Parimetro Categoria Tipo de riesgo Limite miximo
permitido
Escherichia coli 5 <3INMPmL

Salmonella ssp/23 g 10 Ausencia

Staphvlococens aurens 7 107 UFC/mL

Listerig monocylogenes/23 g 10 Ausencia

Fuente: Tomado de RTCA 67.04.50.08

5.3. METODOLOGIA DE OFICINA
En este apartado se incluyé la documentacion y registro de los analisis que se realizaron a
diario en el laboratorio de aseguramiento de la calidad, con la finalidad de llevar un historial
tanto para la empresa como para las auditorias internas y externas.

Descripcion de la pasantia

Durante el desarrollo de la pasantia mi desempeno estuvo enfocado como analista
de calidad en el cual realicé multiples funciones entre las cuales:

1. Desarrollo e implementacion de procedimientos de calidad

2. Realizar auditorias y revisiones de los procesos de produccion para
garantizar el cumplimiento de los estandares de calidad.

3. ldentificar y resolver problemas relacionados a calidad.

4. Trabajar con las areas relacionadas a la produccion para desarrollar y
mejorar los procesos de produccion.

5. Colaborar con en equipo de desarrollo de producto y mejora continua

Durante el desarrollo de la pasantia se realizaron diferentes actividades vinculadas al
monitoreo de parametros de calidad como lo son los parametros fisicoquimicos y
microbioldgicos. Para ello se describe a continuacion el proceso que conlleva la elaboracion
de helados y en los puntos o areas en las cuales se tuvo intervencion:
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Recepcion de Materia Prima (MP)

Esta es una de las etapas mas criticas del proceso y requiere la intervencion del area de
control de calidad, por ende, se realizaron pruebas tanto fisicoquimicas como
microbioldgicas mediante las cuales se garantizo la calidad del producto. En el area de
materia prima, se disponia de 6 operarios que, en conjunto con el area de aseguramiento
de calidad, realizaban actividades tales como estibado, almacenamiento, pesado y
distribucion de MP para las diversas areas.

La participacién e influencia en area de materia prima estuvo referida a recepcién de materia
prima (fig. 10), toma de muestras, andlisis fisicoquimico, microbiolégico y pruebas de
empaque para embalaje de producto.

Figura 10. Recepcion de Materia Prima
Preparacién de las mezclas y pasteurizacién:

Segun Aromitalia (s.f), la pasteurizacién es un proceso térmico que consiste en calentar la
mezcla liquida hasta una determinada temperatura durante un intervalo de tiempo, con el
fin de eliminar los microorganismos patégenos que pueda contener, para luego ser enfriada
inmediatamente.

Este paso se mezclaron los ingredientes utilizados, siendo estos liquidos, en polvo o solidos
dependiendo del tipo de mezcla a realizar. Todas las mezclas fueron realizadas en unos
tanques de agitacion provisto de una camisa de agua caliente y agitadores con velocidad
regulable, con el propédsito de realizar una mezcla con la temperatura y la velocidad
adecuadas para mejorar la disolucién y dispersion de los componentes.

El objetivo de pasteurizar es la destruccion de los microorganismos patégenos que pueden
comprometer la salud de los consumidores, por lo tanto, se debe monitorear la temperatura
de 83- 85°C por 15 minutos.
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En esta area se contaba con un operario que se encargaba de realizar las mezclas y luego
distribuirlas en los tanques de maduracién que es un proceso basico para los helados

Influencia de control de calidad en esta area: se intervino en el monitoreo de temperaturas,
verificacién de BPM del operario, asi como también el buen funcionamiento y eficiencia del
equipo.

Maduracion

Se le llama al periodo de reposo de la mezcla de helado a bajas temperaturas (0-4 °C) que
puede tardar entre 2 y 24 horas. En este periodo se termina de complementar la hidratacion
de los ingredientes y la cristalizacion de las grasas. En esta etapa se tomaba una muestrea
para realizar analisis fisicoquimico y microbioldgico.

Esta actividad se realiza 50% de forma automatizada y 50% con la intervencion de los
encargados del area de tanques de maduracion y dosificacion. Esta actividad fue
desarrollada por personal del area de produccion.

En esta etapa se realizaron pruebas de overrun en la cual se deseaba conocer la cantidad
de aire incorporado a las mezclas ya que se manejaba un limite de este por cada producto

Para realizar analisis microbiolégicos se procedié de manera similar a la toma muestras
para analisis fisicoquimico, pero con la diferencia que en el caso de la mezcla se tomo¢ la
muestra directamente del tanque (fig. 11) y esta fue llevada al laboratorio de aseguramiento
de la calidad.

Figura 11. Toma de muestra para analisis fisicoquimico y
microbiologico

Congelamiento y empaque

Las mezclas preparadas eran pasadas por tanques que mantenian bajas temperaturas lo
cual permitia la congelacién casi de inmediato para luego ser depositadas directamente en
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el empaque, este proceso era desarrollado por operarios del area de produccién quienes
se encargaban de poner el producto en un empaque secundario ya que el primario era
realizado por medios mecanicos.

Influencia de control de calidad en esta area: en esta etapa se realizaron pruebas fisico
quimicas (figura 9) como también microbiologicas. Las tomas de muestras se realizaban al
azar para luego trasladarse al laboratorio de aseguramiento de la calidad y proceder con el
desarrollo de analisis, estos dependieron de la materia prima que se estaba recibiendo, por
ejemplo: empaque de producto y embalaje (empaque primario o secundario).

Pruebas fisicoquimicas: verificacion del empaque (que este se encuentre en buenas
condiciones, fechas y lotes), contenido de los productos en cuanto a peso registrado(Fig.
12).

Pruebas microbiolégicas: se realizaba analisis a los empaques para garantizar que el
producto terminado que seria depositado en ellos no sea contaminado por los mismos.

Figura 12. Analisis Fisicoquimico
Almacenamiento

Proceso clave para mantener la cadena de frio y que se conserven las caracteristicas del
producto. En este proceso los productos son trasladados a los cuartos frios, los cuales
deben tener temperaturas entre -40°C Y -25°C para que estos no pierdan sus propiedades
organolépticas, en esta area se encontraban 12 operarios los cuales se encargaban de
almacenar los productos y el despacho de los mismos.

Influencia de control de calidad en el area: Inspeccion de temperaturas en los cuartos
frios y en el caso del producto terminado o en proceso, se eligié al azar 5 muestras las
cuales se tomaban de los lotes producidos en la fecha correspondiente (figura 13) para
luego ser trasladada al laboratorio en el que se conduciran los siguientes analisis: peso, pH,
densidad, acidez titulable, grados Brix, solidos totales y pruebas organolépticas (sabor, olor
y textura).
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Figura 13. Toma de muestra de producto terminado para analisis

OTRAS ACTIVIDADES
Area de Desarrollo e innovacién de productos

Es aqui donde se realizan pruebas, mejoras e incorporacion de nuevos productos con el
objetivo de optimizar recursos, perfeccionar los productos existentes y mejorar la calidad y
la productividad de los procesos.

Producto No. 01 — paletas de yogurt: Este producto ya existia y solo se le realizaron
modificaciones en cuanto a su sabor y textura con el propdsito de mejorar la calidad y
aceptabilidad en el mercado.

Producto No. 02 — Paleta de menta con chocolate: Este producto fue desarrollado desde
cero donde se avaluaron aspectos como: tipos de materia prima a utilizar y su
comportamiento, disefio de producto terminado (figura 14). Para la aprobacion del producto
se realizaron pruebas sensoriales en donde se comparaban muestras.

15



Figura 14. Presentacion de paleta de menta con chocolate

Producto No. 03 — Paleta de mangoneada: Para la obtencién del producto” Paleta de
mangoneada” se llevo a cabo una serie de procesos como la seleccion de los ingredientes
de mayor calidad y pruebas sensoriales como color, sabor, textura, aroma y producto
terminado (Figura 15). De esta manera brindar al mercado un producto atractivo para el
consumidor.

Figura 15. Fases de elaboracion maleta mangoneada

Producto No. 04 — Paleta de sandia con limén: durante la pasantia también se realizo6 el
prototipo de este producto en el cual se seleccionaron diferentes ingredientes siempre
garantizando la calidad de cada uno; el producto fue sometido a pruebas organolépticas
(sabor, olor textura y aroma), este producto sigue en proceso para su aprobacion.

Otros productos: También se apoyd en la elaboracion de prototipos de productos
(maracuya, meldn, coco), los cuales no llegaron a su aprobacion.
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Hisopados en personal equipo y transporte

Las pruebas de hisopados desempefian un papel muy importante en la identificacion de
posibles fuentes de contaminacion, es por ello que se realiza este tipo de pruebas en
superficies, equipos y empaques que tienen contacto con el producto. El andlisis se realiza
de la siguiente manera:

Paso 1. Identificar la superficie a muestrear (10X10 cm), en el caso del personal se realiza
en la mano derecha.

Paso 2. Se saca el hisopo del tubo (Fig. 16) y se presiona ligeramente en la pared del tubo
con un movimiento rotatorio para quitar el exceso de solucion.

Paso 3. Con el hisopo inclinado a 30° se frota sobre la superficie a muestrear en forma de
zigzag en el caso del personal se realiza en toda la superficie de la palma de la mano, entre
los dedos y el envés de la mano.

Paso 4. Colocar el hisopo en el tubo con la solucion.

Figura 16. Hisopos
Prueba ATP

Este analisis permite comprobar de forma rapida y sencilla la limpieza de superficies y agua.
La limpieza de la superficie se puede evaluar en segundos utilizando un LUMINOMETRO (
fig. 17) para medir las cantidades residuales del marcador quimico trifosfato de adenosina
(ATP) Esta luz se mide con el luminbmetro y se registra en unidades relativas de luz (URL)
este no debe ser mayor a 20 URL, se utiliza para verificar la limpieza de equipos que tienen
contacto con el producto (tanques de pasteurizacion, tanques de maduracion, tanques de
saborizacion, sorbeteras, moldes para paletas entre otros), para dicho analisis se sigue el
siguiente procedimiento:

Paso 1. Se saca el hisopo del tubo y se presiona ligeramente en la pared del tubo con un
movimiento rotatorio para quitar el exceso de solucion.

Paso 2. Se pasa el hisopo en la superficie en forma de zigzag
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Paso 3. Se activa el hisopo introduciéndolo en el tubo.
Paso 4. Se selecciona el tipo de muestreo y se presiona el boton iniciar

Paso 5. Despliegue los resultados en formato URL.

3M Clean-Trace™

11:32am
:4“-’:’»‘\6.2014

Figura 17. llumindémetro
Determinacion de Overrun

Con la determinacion del Overrun se puede identificar la cantidad de aire incorporado a la
mezcla durante el proceso de congelacion, y este es expresado en porcntaje de volumen.
Para determinar el procentaje se utiliza una bascula de escala (Fig. 18), se llena un
recipiente que ya esta previamente calibrado con la balanza este debe ser llenado sin dejar
ningun espacio y posteriormente se pone en la balanza y se toma la lectura, este no debe
sobrepasar al 50% del volumen total.

Figura 18. Balanza de escala de helados
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Apoyo en elaboraciéon de Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento, (POES).

Se realizé la recoleccion de datos sobre los quimicos utilizados en la limpieza y desinfeccion
de las areas, frecuencias de limpieza y tiempos en que se lleva a cabo, es decir, documentar
el proceso de limpieza de las areas, utensilios, maquinas y equipos.

6. RESULTADOS Y DISCUSION

6.1. Monitoreo de estandares de calidad
Para garantizar la calidad en los procesos y productos se desarrollaron una serie de analisis
fisicoquimicos y microbioldgicos entre ellos estan:

6.1.1. Toma de muestras

6.1.2. Monitoreo de la calidad del agua

6.1.3. Uso de iluminémetro

6.1.4. Inoculado de muestras microbioldgicas (método Petri film)
6.1.5. Utilizacion de equipo de laboratorio

6.1.6. Uso de autoclave

6.2. Competencias Adquiridas
Durante el transcurso del desarrollo de la pasantia se adquirieron competencias

profesionales basicas encaminadas a la realizacidon de analisis de control de calidad tales
como:

6.2.1. Refuerzo de conocimientos en analisis fisicoquimico.

6.2.2. Adquisicién de destrezas en analisis microbiolégicos.

6.2.3. Aprendizaje sobre lectura de placas.

6.2.4. Desarrollo de capacidades de monitoreo de BPM en personal.

6.2.5. Aprendizaje en documentacion de resultados.

6.2.6. Reconocimiento de la importancia que tiene el area de desarrollo e
innovacion de productos.

6.2.7. Aprendizaje sobre reformulacion y desarrollo y nuevos productos.

Para llevar a cabo todas estas funciones tuve un periodo de entrenamientos en los cuales
se me explicaba detalladamente la ejecucion de cada una de estas actividades.
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7. CONCLUSIONES

La verificacion de la calidad de los helados por medio del analisis fisicoquimico de
las muestras proporcioné informacién de gran utilidad, determinandose los valores
de solidos, acidez, pH, Brix y temperatura. Reconociendo, ademas, que en la calidad
nutricional y sensorial intervienen las propiedades organolépticas olor, sabor y
textura.

El monitoreo constante de los parametros fisicoquimicos y microbioldgicos es un
componente fundamental en la produccion de helados ya que por medio de estos
analisis es posible garantizar la calidad e inocuidad de los productos.

El aprendizaje sobre criterios microbioldégicos enfocados en la busqueda de
microorganismos indicadores como E. coli, coliformes totales, Staphylococcus
aureus, Aerobios mesdfilos, hongos y levaduras; resultaron ser de vital importancia
para evaluar la calidad de un producto ya existente o para predecir su vida util.

El monitoreo del cumplimiento de BPM en el personal, es una de las tareas que
desarrollada sistematicamente, contribuye a garantizar la inocuidad de los
productos; ademas, de un sistema de registro de informaciéon que permita realizar
valoraciones en el tiempo y evaluar su progreso.

La realizacion de pruebas organolépticas previo al lanzamiento de nuevos productos
al mercado, permite tener una mejor percepcion acerca de la respuesta de los
consumidores ante un nuevo producto.

El rol que desempefa desarrollo e innovacion en una empresa es importante ya que

contribuye con la mejora continua de la cadena de produccion y la diversificacion de
opciones en cuanto a la oferta de productos e incrementa la cartera de clientes.
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8. RECOMENDACIONES

Considerando los analisis fisicoquimicos y microbiolégicos como un parametros
indispensables de control de calidad en cuanto al proceso de elaboracién de helados
y considerando la cantidad de productos que se procesan a diario, es recomendable
integrar a un analista mas en el area de laboratorio, ya que a la fecha, se sobrecarga
en una sola persona para realizar todos los analisis correspondientes.

Tomando en cuenta las altas temperaturas ambientales que se experimentan
durante la jornada diurna, el calor generado por la maquinaria y la falta de aire
acondicionado; se sugiere realizar una inversion para el acondicionamiento de las
instalaciones en planta permitiendo un mejor confort de los empleados y proteccion
de los equipos.

Monitorear periédicamente el funcionamiento de los equipos a fin de establecer un
plan de mantenimiento preventivo sistematico que evite los paros por fallos y
prolongue la vida util de los mismos.

Brindar al personal del area de despacho el equipo de proteccién personal adecuado
para bajas temperaturas, asi como capacitar y concientizar a los empleados sobre
el correcto uso de estos equipos para su seguridad personal y el mantenimiento de
las normas de calidad hasta el ultimo eslabdn en el proceso de produccion.

Verificar la temperatura de los medios de transporte en que se trasladan los

productos hasta su destino final, asegurando la cadena de frio y con ello garantizar
la calidad de los mismos.
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10. ANEXOS

Figura A-1. Lavado de botas para ingreso a planta Figura A-2. Uso del pediluvio
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A027763/05115

Figura A-3. Test de cloro Figura A-4. Monitoreo de cloro en
baldes de limpieza
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Figura A-5. Monitoreo de cloro en pediluvios Figura A-6. Monitoreo de temperatura
en producto terminado

Figura A-7. Hisopado de transporte Figura A-8. Monitoreo de temperatura
en tanques de maduracion
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FiguraA-11. Analisis de pH Figura A-12. Analisis de Solidos Totales
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Figura A-15. Analisis de °Brix FiguraA-16. Formulacién de prototipos
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FiguraA-18. Reunion con asesores

FiguraA-19. Tutoria con Asesor interno
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