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1 - O B J·E T 1 V O S 

Bl objetivo fundamental del siguiente trabajo, es revisar, 

actualizar y ampliar las especificaciones 1ue deben regir la -

calidad organol~ptica, fisicoguímica y microbio16gica de la ma 

teria prima, producto terminado y material de empaque en la 

producción de helado para garantizar un producto de 6ptima ca­

lidad. 

Elaborar formatos de registro para el control interno de­

la planta sobre dichos materiales. 

Proponer las técnicas de anfilísis que hagan consistente -

la calidad organoléptica, fisicoquírnica y microbiol6gica de -­

los materiales mencionados para verificar el cumplimiento de -

las especificaciones. 



2-GENE AL.l DADE s.• 

-· '-' 
2.1. IMPORTANCIA DE LA INDUSTRIA.DE LOS:;HELADOS A NIVEL 

NACIONAL. 

2 

Desde hace ya varias d(;cadas, el d.esarrollo de los hela·-­

dos en nuestro país, ha evolucionado r&pidamente, -empezando.--

por los comúrunente llamados raspados, continuando con-el hela-

do artesanal y finali~ando con una actividad industrial tecni-

ficada. 

Esta evolución constituye un signo importante, de que - -

nuestra población tiende a consumir cada vez más helado, pues-

cabe destacar que el consumo estimado, según estadísticas, su-

pera los 3 litros per-c~pita al año. Si esta magnitud se coro-

para con la de otros paises, sean desarrollados o en proceso -

de desarrollo, se concluye que el diferencial no es significa-

tivo en algunos casos corno por ejemplo: Italia, 6 l.; Gran Br~ 

taña, 6.4 l.; Chile, 4 l.; y otros donde si existe diferencia-

marcada: EE.UU. 22 l.; Australia, 20 l.; Suecia, 15 l.; esto -

es consecuencia del concepto que se le ha dado al helado para-

efectos de su consumo. 

La posici6n del helado hasta hace algunos años, hab!a si-

do en el caso concreto de nuestro pais, como una golosina y ªE 



tículo superfluo, y no un producto que por sus características 

organolépticas y nutricionales, debe constituir un alimento 

que forme parte de la dieta. En efecto, los componentes que 

lo integran en base a leche, grasas, azócar y frutas, hacen 

que el helado sea un producto alimenticio complementario. Al 

estar hechos a base de leche, los helados garantizan el aporte 

cotidiano proteico y cálcico. Las proteínas de la leche, al 

' ser de origen animal, son mucho m~s interesantes para los ni-

ños que las vegetales. Además, los helados aportan vitaminas 

especialmente la vitamina A, presente en los helados de leche, 

de crema y de huevo. 100 g. de helado con 8 6 10% de materia 

grasa, 10 a 20% de azúcar y adicionado de concentrado de fru­

tas, tiene un valor nutritivo aproximado de más de 150 cal. A~ 

nado a esto, la digestibilidad y la palatabilidad de estos pr~ 

duetos, favorecen su adaptaci6n por parte del consumidor. (2) 

2.2. IMPORTANCIA DEL CONTROL DE CALIDAD EN LA 
FABRICACION DE HELADOS 

Por calidad de un producto se debe entender, el conjunto 

de cualidades y especificaciones físicas, qu~micas, biol~gicas 

o sus combinaciones, que satisfacen las. necesidades del uso a 

que está destinado y que ha de ser considerado no s6lo en el 

momento de su adquisición, sino durante la vida dtil razonable 

del mismo. 

El control de calidad es el dominio que se tiene sobre --



las características de un producto determinado. Estas caract~ 

rís~icas pueden dividirse en tres grupos desde el pWltO de vi~ 

ta del consumidor. 

I. CUANTITATIVAS, esto es, todo aquello que es mesurable, 

tal como peso drenado, peso neto, etc. 

II. SENSORIALES, apariencia (color, tamaño, formal, vis-

cosidad, consistencia, características cinestásicas, sabor, p~ . . 
ladeo, olor y gusto. 

III. CARACTERISTICAS OCULTAS, nutritivas y de sanidad. 

Para establecer un sistema de control de calidad deben t2 

marse en cuenta las especificaciones gubernamentales (sanita-­

rias y físicoquímicas) y especificaciones del consumidor (qué­

es lo que ~ste desea o espera del producto). 

Se fijan límites de aceptaci6n dando valores mínimos a -­

las características deseables, máximas a las caracter!sticas -

indeseables y rangos para algunas otras caracter~sticas. 

una vez establecidas las especificaciones, se buscan mét2 

dos analíticos que pueden ser objetivos o subjetivos. 

Estos m~todos deben ser: 

l. Representativos 

2. Reproducibles 

3. Rápidos 



4. Simples 

5. Dar resultados claros 

6. Econc5micos 

Los resultados obtenidos se comparan con las especifica-­

cienes para saber si el producto bajo estud~o está dentro de -

los límites establecidos y por lo tanto si es aceptable o no. 

Es importante que las empresas fabricantes cuenten can -­

programas internos de aseguramiento de calidad y personal cap~ 

citado que se encargue de muestrear las materias primas que se 

reciben y realizarles uri análisis adecuado a las necesidades -

de la Empresa,_ 

Este análisis es de suma importancia ya que de él depende 

en gran medida, el aseguramiento de la calidad del producto fi 
pal, la cual también se debe verificar. 

2.3, LEGISI.l\.CIQN 

Las normas y las especificaciones son tan antigu~s como -

la propia actividad mercantil. El desarrollo de ~sta, hizo iffi 

prescindible un lenguaje comercial común y la definici6n de-

ciertos t~rminos. Los gremios y las asociaciones mercantiles 

nacieron con este objeto. Muchas de las normas actuales no' 

son más que codificaciones de pr~cticas del comercio. 

La palabra estandar o norma~ implica que se promulga cap-
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respaldo oficial, una ley, o el acuerdo de una asociaci6n meE 

cantil organizada. Una norma es, una descripción clara y pre­

cisa de los requisitos t~cnicos que se exigen a los productos­

º materiales demandados, en los que deberán incluirse los mí­

nimos de calidad necesarios para su aceptaci6n, tipo de mues­

treo a realizar, el empaque m~s adecuado para su protecci6n y 

la forma de etiquetarlo para su correcta identificaci6n, y se 

promulga como guía para el fabricante que utilice el producto, 

permitiendo al productor y al distribuidor obtener calidad uni 
forme, evitarle p~rdidas importantes por mermas, competencia -

desleal y facilitarle la comercializaci6n de sus productos; -­

ofrecer al consumidor calidad y peso exacto, asi como inforrna­

ci6n veraz y suficiente y protecci~n de fraudes, adulteracio-­

nes y malas pr~cticas de manejo. 

Las normas definen el alimento y cuando es posible seña­

lan l!mites anal!ticos. A veces especifican métodos oficiales 

de análisis que no se incluyen en el texto de las regulacione~ 

Mucha.s de estas técnicas aparecen en los "Official Methods of 

l\nalysis" de la AOAC. 

Con frecuencia, las normas incluyen también especificaci2 

nes bacterio16gicas, de este modo, el fabricante asegura una 

alta calidad en el alimento terminado exigiendo a la mate~ia 

prima que se adapte a las necesidades derivadas de la inC!.us­

trializaci6n, y por otra parte, se garantiza al cons\llllidor la 

calidad sanitaria del mismo. 
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Las normas de calidad se promulgan fundamentalmente . para 

establecer hitos de calidad y para ofrecer a la industria un­

lenguaj e coman de uso voluntario. 

Sin embargo, el proceso de normalizaci6n de los lácteos,­

est~ orientado no solamente a lograr niveles adecuados de cal~ 

dad, sino tambi~n a procurar un contenido de nutrientes que -­

permita el desarrollo adecuado de las capacidades y potencial! 

dades de la poblaci6n. 

tas normas sobre Envase y Embalaje para Manejo Adecuado -

de los Productos Lácteos son de especial importancia, en vir-­

tud de que permiten reducir mermas y evitar pérdida de calidad 

y contenido de nutrientes y hasta donde es posible, niveles de 

contaminaci6n que resulten tóxicos por el consumo de dichos 

productos. 

Dado que los productos lácteos son perecederos, es neces~ 

ria la introducci6n de técnicas apropiadas de producción, man~ 

pulación, determinación de calidades, presentación y conserva­

ci6n y una supervisi6n meticulosa en todas las etapas de la e~ 

dena, con objeto de garantizar un producto sano y atractivo en 

el punto de destino. 

El primer paso de la cadena lo constituye la adopción de 

una norma de calidad aceptada y aplicada uniformemente. Dicha 

norma, si refleja auténticamente los requisitos del mercado, -

añadirá valor al producto, contribuir~ a conseguir una ~cepta­

ci~n comercial m~s f~cil de los productos y conducir~ a inc~e-



........ 

mentar los ingresos del productor. 

En términos más específicos, la aplicaci6n de normas de 

calidad para product_os Ucteos debe contribuir a: 

Garantizar el valor del producto, desde las materias -

primas hasta el consumidor y a eliminar del comercio -

productos que, en caso de oferta excesiva, constituyen 

una carga en el mercado y tienden a influir en su est~ 

bilidad. 

Adaptar la producci6n lo más posible a los gustos y r~ 

cursos del consumidor. 

Promover t~cnicas modernas de transporte, alrnacenamien 

to, manipulaci6n y conservaci6n. 

Facilitar una relaci6n racional entre el abastecedor y 

el comprador, creando una terminología coman, la far~ 

laci6n de un dictamen lo m~s exacto posible acerca de 

la calidad del producto y la introducci6n de t6cnicas 

modernas de venta. 

Acelerar la cadena de distríbuci6n, reduci~ los costos, 

de la misma en el comercio al por mayor y ~arantizar 

en la mayor medida posible, gue los consurni~ores ~el 

comercio al por ~enor reciban productos de c~lidad d~ 

finida y consistente, presentados en forma atractiva. 

Sin embargo, el proceso de normalizaci6n s6lo aOquie~e-



sentido, cuando ·las mismas se aplican y es posible su cornpro­

baci6n, ··a tiavés de pruebas efectuadas en laboratorios comp~ 

tentes. (291 

·El is de enero de 1988, la Secretaría de Salud a través 

del Oiário Oficial promulg6 15 artículos orientador a regir 

la elaboración y venta de los helados en México, para canse 

guir los objetivos antes citados. 

Estos artículos contienen definici6n, clasificaci~n, r~ 

glas sanitarias y legales, pero no contienen técnicas de an~­

lisis ni niveles de aceptaci6n corno para constituir una norma, 

pero es un paso muy importante en lo concerniente a la legi~ 

laci6n de los helados y con esta base muy pronto se podr~ co~ 

tar con una norma sanitaria perfectamente establecida. 

9 
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3 - 1 N T R o D u e e 1 o N 

3.1 - SANBORNS, UNA INDUSTRIA EN CRECIMIENTO. 

"·.; Corr!a ei' año de 1919 ••• Zos hel'manoa WaZtol' y Fronk', 

S~nborTi"/~·.-oPiUndos de Catifornia en los EUA, deaidieron am- -­

pliar eZ- pequeño negocio de helado a baso de a1'ema, "iae-cream'~ 

que hab~a sido todo un ixito por Za novedad, desde su primer­

iocai en ia oaiie de FiZomeno Mata, abiel'to oi año de 1903, -

Para dicha ampliaci6n eligieron Za Casa de los Azulejos (en -

Zas oaiies de Madero,.~ de Mayo y si caHoj6n de ia Condeaa), 

cuyo bello edificio, entretejido de andadotas, era oonsidsra­

do pozt los conoaedores de arta un "verdade1'0 juguete a!'quiteE:.. 

t6niao por su Pica deaol'aci6n en jambas y dinteles .•. 11 Ah! -

instalaron su Farmaaia y Drioguerla, donde se ofi•eo!a a Za - -

aliente Za: medicinas, cafd, "sandwiohes "J y helados, con el -­

slmbolo de los tres tecolotes que reprosontaba la aiencia del 

farmac€utico y, en este caso, a mister Frank Sanborn con aus­

dos hijos apoy&ndoio. 

EZ antiguo y señorial patio de Za Casa de los Aaulejos,­

se transformó en un obligado lugar de reunión. Los jóvenas -

poetas, que aftas despu€s pasaron a la historia como los "con­

temporáneos" - Jaime Torres Bodet, Jos€ Goroatiaa, Xavier Vf 
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iiaurrutia y et propio SatvadoP Novo ae daba~ todosio8 ·~ 
bados el .·~ujár?de'. ·ir a comer a Sanb01'~is~·. por·;·alfiá ,,a-~~· 
pesos, poza person~:· =J ;~: .. , --~.-~ .t·,;:.:;·,: ,:;{;-~:: :·~:}:.:, 

Además, Sanborn'• ha tenido .huja'padda ·~~~ ~~';¡¡~'guidos, ""­

mo to.a Duqi,~~~_de win~adr y hasta et 'propio ,Presid~nts;Ni:x!on -

en au vÚi~a-~ M€:d~o· en 1956 ••• " (10) 

El negocio de los hermanos Sanborn, {constituido ya como 

una Sociedad An6nirna), ha crecido tanto, que ha ir~adiado su­

cursales hacia todos los rumbos del país. Actualmente cuenta 

con un total de 54 unidades (Sanborns y Denny's) diseminadas-

en las principales ciudades de la RepOblica y aun están en --

proyecto otras unidades más. 

En 1969 surgi6 el Complejo Industrial Viaducto (CIV), 

ubicado entre las calles Viaducto Miguel Alemán y el Eje 3 

Sur. 

Tiene una superficie de terreno de 35,434 m2 • con un 

área total construida de 7,311 rn2 • Las dos grandes secciones 

en que se divide la planta son Comisariato y Laboratorio. 

Comisariato a su vez, se divide en varios departamentos-

productivos, tales corno: Panadería, Cocina, Carnicería, Caf~-

y Helados. 

La Panadería cuenta con un área total de 1,342 rn2 distr! 

buidos en varias secciones como son: área de trabajo, surtido 

de recetas, refrigeradores de masas, área de levadura, cocina 
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de panadería, hornos, congelador de pan y empaque. 

Es el departamento más grande e importante del comisari~ 

to en cuanto a área de trabajo y l!neas de producci6n, que --

abarcan m~s de 100 variedades distintas, dando una producci6n 

aproximada de más de 23,000 piezas diarias, lo que equivale -

aproximadamente a 80,000 kg. mensuales. 

La producci6n se divide "grosso modoº, en productos a-

base de levadura y de polvos de hornear. 

Entre los productos que normalmente se_ela~ora~,- se cuen 

ta con:. 

Baguette 31 500 piezas"" ;41250 Rg. 
Pan para pastel ,-·---=e·,·~ 

(5 tamaños) 17 000 " is' 000 u;.: 

Cuerno/bigote 32 000 3 200 " 
Biscuit 47 000 3 172 " 
Danl!s Real 25 ººº 2 500 " 
Dan!!s Tradicional 13 500 2 350 " 
Rollo de canela 19 ººº :1 900 " 
Conchas (vanilla/ 
chocolate) 18 000 350 " 
Donas 30 000 350 " 

Ade~gs de los productos de temporada como 11 Frui t Cake 11
, -

Pan de Muerto y Rosca de Reyes durante las fiestas decembri--

nas. 

El Departamento de Cocina, aunque es m§s chico en área y 

líneas de producci6n que Panadería, es de los más importantes 
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por el volumen de su producci6n, ya que mensualmente se proc~ 

san aproximadamente 80 000 kg. en varios productos: 

Salsa verde 19 500 'kg. 

Papa francesa 19 ººº 
Salsa roja 17 ººº 
Frijol 15 000 

Otros (tamales, papa 
desmenuzada, ad ere--
zos ••• ) 9 500 

su área de trabajo abarca 186 rn2 divididos entre área 

productiva, ctimara de refrigeraci6n y cámara de congelaci6n. 

La Carnicería, cuenta con un área de trabajo de 412 m2 
-

repartidos entre el área de trabajo, cfunaras de refrigeración 

y congelación. 

En este departamento se recibe la carne y se hacen los -

cortes adecuados. 

El consumo aproximado de los principales productos es el 

siguiente: 

Filete 500 kg. 

Hamburguesa 9 600 

Aves 16 000 

Mariscos 3 500 

New York 17 000 

Otros, res 500 

Cerdo 15 000 

Milanesa . 2 ;soo 



Resultando un consumo en kilogramos total de 60 000 en -

un mes aproximadamente. 

En el Departamento de Caf¡;, se recibe el grano verde de 

las variedades Prima· lavado y café de altura, se tuestan en -

dos presentaciones: Sanborns y Denny's, se muele y se empaca -

en bolsas de 0.600 kg. y O.loo kg. 

La p:roducci6n total mensual es de aproximadamente 15 000 

kg. correspondiendo 12,000 kg. para el caf!i sanborns y 3 ooo-

para el caf !i Oenny's. 

Su área total de trabajo es de 70 2 m • 

El Departamento de Helados, genera aproximadamente el ~-

10% de la producci6n, con un consumo total aproximado de 

2 000 kg. entre helado, nieve y rollo helado. 

La producci6n aproximada de cada uno es la siguiente: 

Helado de vainilla l 000 botes 5 000 kg. 
Helado de fresa l 000 5 000 kg. 
Helado de chocolate 900 500 kg. 
Helado del mes 200 l ººº kg. 
Nieve 400 3 200 kg. 
Rollo helado 2 500 piezas 500 kg. 

El helado del mes incluye sabores de fruta de temporaaa-

sabores novedosos, como el helado de yogourth, pl~tano, manz~ 

na, "Egg nog", dulce duro, etc. 

El total de la superficie destinada a este departamento 
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es de 211 m
2 

divididos en: área productiva, cremas, endureci­

miento, conservaci6n y antecámara. 

Cuenta además para el proceso con el siguiente equipo: 

TANQUE DE PASTEURIZACION de acero inoxidable, capacidad-

500 l. 

HOMOGENEIZADOR 

modelo ss-200. 

INTERCAMBIADOR DE CALOR marca Cherry-·Burrei:l.'de.'·.acero· 

inoxidable; modelo EUS-50. 

TANQUE DE ALMACENAMIENTO de acero inoxidable; capacidad-

500 l. 

TANQUE DE ALMACENAMIENTO de acero inoxidable; capacidad-

800 l. 

TANQUES DE ALMACENAMIENTO de acero inoxidable; capaci­

dad 500 l. 

BATIDOR 11 VOGTFREEZER11 de acero inoxi~able, marca Cherry­

Burrell; modelo Vg-401. 

ALIMENTADOR DE FRUTAS de acero inoxidable; marca Cherry­

Burrell; modelo LCIE-4. 

BATIDORA HOBART de acero inoxidable; modelo BB-50. 

B0l'J3l\S .CENTRIFUGAS de acero inoxidable. 

ENGARGOLADORA marca Harrow Hart. 
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3.2. DEFINICIONES 

El anteproyecto de norma para alimentos lácteos, helados 

y paletas NOM-F- • - 1985, cita la siguiente definici6n pa­

ra el helado: (8) 

HELADO: ·Producto obtenido por batido y congelaci6n de -

una mezcla pasteurizada de dos o m~s de los siguientes ingre­

dientes b4sicos: 

l. Leche fluída entera, semidescremada o descremada, le­

che evaporada entera, sernidescrernada o descremada, leche con­

densada entera, semidescremada o descremada, leche en polvo 

entera, semidescremada o descremada, crema, crema deshidrata­

da, mantequilla, grasa anhidra de leche, suero de leche l!qu! 

do, concentrado en polvo (de mantequilla o de queso). 

2. Edulcorantes~ azGcar, jarabe de azGcar, azacar inveE 

tido, glucosa, líquida o en polvo, s6lidos de jarabe de ma!z, 

jarabe de maple, azacar de maple, miel mascabado, extracto de 

malta líquido o en polvo, melaza, lactosa y fructosa. 

3. Margarina, aceites y grasas comestibles autorizados; 

y los ingredientes opcionales citados a continuaci6n~ 

l. Estabilizantes y emulsificantes, solos.o mezclados y 

en las cantidades autorizadas. 

2. Frutas frescas, congeladas, desecadas, deshidratadas, 

cristalizadas, en almíbar, mermeladas, purés, jaleas, 

jarabes de frutas, jugos naturales concentrados o­

deshidratados. 
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3. Frutas secas como nueces, almendras, etc., crudas, -

tostadas o cocidas. 

4. Extracto de malta, cajeta, chocolate, jarabe de cho­

colate y cocea. 

S. Especias, extractos de té, de cafá o de vainilla, e~ 

fá o té solubles u otros saborizantes naturales para 

alimentos. 

6. Dulces, galletas, cereales procesados y pasteles. 

7. Bebidas alcoh61icas que no excedan del límite del 2% 

de alcohol etílico en el producto terminado. 

B. Saborizantes artificiales, colorantes naturales o ªE 

tificiales autorizados y en las cantidades permití-­

das. 

9. Caseína preparada por precipitaci6n con gomas o ca-­

seinatos de calcio, de potasio o de sodio, pueden -­

ser agregados siempre que se conserve el límite de -

s6lidos totales de la leche para cada tipo de helado. 

10. Huevo liquido, congelado o deshidratado, yema de hu~ 

va líquido, congelada o deshidratada (~reviamente -­

pasteurizada). 

Esta norma considera a los estabilizantes y emulsificantes c2 

me ingredientes opcionales, esto es válido cuando los helados 

se elaboran de manera artesanal, pero a nivel industrial, se-
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requiere de una mayor seguridad en el producto por los voliím~ 

nes tan grandes que se manejan por lo que su uso debe . ser 

obligado. 

En resumen~ en su concepci6n más amplia, el helado puede 

considerarse como una espuma congelada, ya que contiene cant~ 

dades cercanas al 80% de aire·, disperso en la mezcla de los -

ingredientes mencionados. 

(*) Como se trata de un anteproyecto de norma, aGn no -­

cuenta con el c6digo de la Direcci6n General de Normas. 

NIEVE: La principal diferencia entre nieve y helado, es 

que el primero no contiene sólidos de leche, se sentirá lig~ 

ramente más fr!o y no tendrá una textura tan suave. Su sabor 

agridulce se obtiene por la adici6n de un ácido comestible 

adecuado, tal como ácido c!trico; tiene una menor inyecci6n -

de aire; los requerimientos de emulsificante y estabilizante 

son los mismos que para el helado. Si se usan colorantes y -

saborizantes artificiales, deben ser declarados. (18) 

Las nieves son elaboradas a partir de jugos frutales,­

azdcar y estabilizante (derivados de pectinas}, con o sin la 

adici6n de ácidos frutales, colorantes, saborizantes, agua y 

deben ser congelados a una consistencia similar al helado de 

crema. Generalmente contiene de 28 - 35% de azúcar, 20-25% 

de inyecci6n de aire y productos no l~cteos, 

Dependiendo del tipo de frutá utilizada, la niev.e debe 
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contener corno m!nimo un 20% en peso de frutas cítricas, un --

60% de frutas como fresa, cereia o zarzamora, o bien, un 10%­

de otras frutas. (15) 

ROLLO HELADO: Rollo de pan obtenido de la mezcla de le­

che fluida, harina de trigo, glucosa, hu~vo entero, cocea, -­

manteca vegetal, azGcar granulada y carbonato de sodio como -

agente leudante, batido y horneado a 200°C. y helado de vaini 

lla. 
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4 - PROCESO Y DISTRIBUCION 

4,1. FABRICACION 

HELADO Y NIEVE - PREPARACION DE LA MEZCLA. 

- Cerci6rese que se encuentre limpio el tanque de· paste~ 

:tizaci6n. 

Abra la linea de agua, usando el medidor, y empiece a­

llenar el tanque con la cantidad de agua especificada en la -

receta·. 

- Cuando lleve la mitad del agua requerida, encienda el­

agitador. 

- Agregue la leche en polvo y permita que se complete el 

llenado. 

- Agregue el estabilizador lentamente. Para una mejor -

inco_rporaci6n de este ingrediente, puede agregarse mezclado -

previamente con el azúcar. Si el estabilizador se agrega sin 

el debido cuidado en la.mezcla, podria no dispersarse debida-­

mente, lo cual se haría evidente por la flotaci6n de partícu­

las en la superficie o precipitadas en el fondo del tanque. 

- Agregar los otros.ingredientes (glucosa, grasa). 

En caso de nieve, prescindir de los s6lidos de leche. 
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PASTEURIZACION 

- 'Se eleva la temperatura del tangue hasta alcanzar - -

73°C, se cierra la tapa y se mantiene esta temperatura por 30 

minutos. 

- Al cumplirse los 30 minutos reduzca la temperatura 

con agua fría a 68.JºC y manténgala as! durante el proceso de 

homogeneizaci6n. 

La pasteurizaci6n es un salvaguarda para la salud pGbli­

ca, ya que durante este proceso, se destruyen las bacterias -

indeseables, además se logra una disoluci6n completa de los 

ingredientes. 

El tratamiento térmico es esencial para el enlace entre 

el agua y las proteínas de leche, el tratamiento de alta tem­

peratura en las mezclas, dar~ como reSultado una apreciable 

desnaturalización de las proteínas favoreciéndose una absoE 

ci6n más rápida del agua. 

HOMOGENEIZACION 

Las presiones altas de homageneízací6n pueaen originar­

mezclas excesivamente viscosas en tanto que las presiones ad~ 

cuadas evitan dicha viscosidad. (11) 

La presión depende en cierta forma de la composición de 

la mezcla, de la temperatura, de la acidez, cantidad de esta­

bilizador y diseño de la v~lvula. Mezclas con alto contenido 
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de grasa, estabilizador o ~cido requieren presiones menores.­

Los gl6bulos de grasa homogeneizados se cubren por prote!nas­

lácteas, por lo tanto si se desea evitar el agrupamiento, un­

factor a considerar ·es la relación de grasa y de sólidos de -

suero. (18) 

La temperatura de la mezcla debe estar entre los 68º y -

los 75°C como mínimo, ya que puede afectar la aglomeraci6n y 

la viscosidad. Las mezclas más uniformes se obtienen cuando 

la homogeneizaci6n se realiza a temperaturas cercanas a las 

de pasteurización, reduciendo la eficiencia si se realiza a 

temperaturas bajas. (6) 

La fase de homogeneizaci6n tiene por objeto la obtención 

de una emulsión estable, evitando la separación de !ases, ya 

que las partículas de grasa son finamente divididas y disper­

sadas en la mezcla, as1 como las proteínas, einulsificante y 

estabilizador, lo cual da una mayor capacidad de batido. (Se 

obtiene más fácilmente la inyecci6n de aire}, menor peligro 

de aglutinaci~n durante la congelaci6n, mejor estructura, me­

jor cuerpo y textura más sual(e. ( 6) 

una homogeneizaci6n deficiente puede ocasionar en el he­

lado una textura áspera (formación de grandes cristales de 

hielo} o una textura mantecosa (aparición de gránulos de gra­

sa dejando una película muy desagradable en el paladar). 

Por el contraria, una homogeneizaci6n excesi~a p~ovoc~r~ 

aparici6n de ooágul.os (grupos en la erara liquida al den;etirse), o­

un cuerpo desmenuzable (fragmantaci6n del producto, en n.ieiies1. (26) 
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REPOSO O MADURACION 

La mezcla se debe dejar reposar a una temperatura de-

4 a SºC ya que a una temperatura mayor la capacidad de batido 

se ver~ reducida. 

El agitador debe estar en funcionamiento siempre que­

se encuentre la mezcla en el tanque y manteniendo la tempera­

tura adecuada s~ puede almacenar la mezcla hasta por periodos 

de dos días. 

Durante este proceso, tienen lugar una serie de cambias­

en la mezcla como son~ 

- Contintla la cristalización de la grasa. En la mezcla 

caliente, la grasa se encuentra en estado l!quido y la crist~ 

lizaci6n tiene lugar durante y despu~s del enfriado. Si se -

congela la mezcla estando presente la grasa no cristalizada,­

se tenderá a producir un mal batido incontrolable. 

Aumento de la viscosidad. 

Si la maduración se realiza a temperatura alta, puede -

ocasionarse una textura mantecosa en el helado. (26) 

AROMATIZACION 

Durante el reposo, se agrega a la mezcla el sabo~izante-
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que puede sér: extracto natural de Vainilla, fresa molida, j~ 

go de lim6n, etc • 

CONGELACION DE LA MEZCLA 

El proceso de congelaci6n tiene una doble funci6n: la -­

formaci6n de pequeños cristales de hielo y la incorPoraci6n -

de aire en forma de pequeñas burbujas uniformemente distribui 

das. Ambas funciones influyen en la textura, cuerpo, aspecto 

y suavidad del helado resultante. 

Un helado de textura suave se consigue extrayendo r~pid~ 

mente el calor y aplicando agitaci6n enérgica para lograr que 

los cristales de hielo y las células de aire sean pequeños. 

La congelaci6n es una etapa determinante en el proceso,­

por lo que debe hacerse bajo condiciones adecuadas. Una con­

gelación deficiente ocasionará en el producto: 

- Textura r!gida o dura. 

- Textura áspera. 

-. Textura hGmeda (inyecci6n de aire deficiente), produc-

to denso, pesado, htimedo y resistente a la fusi6n. 

- Separaci6n del suero, fo.trnaci6n de un líquido claro en 

productos cuya fusi6n es lenta, sin que este efecto constitu­

ya una sinérisis. 

Una congelaci6n excesiva ocasionará: 

- Textura basta, si la congelaci6n es lenta. 
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TeXtura harin6sa. 

Aparición de espuma al derretirse. (26) 

El agua en las mezclas de helado, empieza a congelarse -

aproximadamente a los - 3ºC, la temperatura exacta depende de 

la cantidad y tipo de sustancias disueltas en la fase acuosa. 

Mientras más mol~culas en soluci6n por unidad de volumen haya, 

mtis bajo será el punto de congelación. 

Mientras el punto inicial de congelaci6n puede ser del -

orden de ~3ºC, ~ste cambia tan pronto los cristales de hie­

lo empiezan a formarse y la solución no congelada se concen-­

tra más, con respecto a los ingredientes solubles, la mezcla 

se hace más viscosa y se plastifica. Cuando la temperatura -

se reduce al nuevo punto de congelaci6n, mayor cantidad de -­

agua se congelará. Es decir, en la congelación, la formaci6n 

de cristales de hielo debe ir acompañada por una reducción -­

gradual en la temperatura, en tanto que la proporción no con­

gelada se concentra. (26) 

El helado que sale del congelador en un caudal plastifi­

cado tendrá entre 30 y 60% del agua congelada, segGn sea la-· 

temperatura, y la inyección de aire estará entre 60 y 100%. 

(6) 

Al tnismo tiempo que se congela la mezcla se envasa en bQ 

tes de 10 1 y se lleva a la cámara de endurecimiento. 
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ENDURECIMIENTO 

La temperatura se reduce a 20°C, o rn~s baja, para conge­

lar aproximadamente el 85% del agua y llevar al producto a ÓÉ 

timas condiciones. 

Imparte firmeza para que se conserve ·su forma .. 

Un endurecimiento rápido facilitará la formaci6n de cri~· 

tales pequeños. 

En esta cámara permanece 24 hrs. para asegurar que todo­

el producto ha alcanzado dicha temperatura. 

Los factores que afectan al r~gimen de retiro de calor -

en la· cámara refrigerada son~ la temperatura, la velocidad 

del aire en circulación y el tamaño del envase. (26) 

ALMACENAMIENTO 

Finalmente, el helado se almacena a -25° ± SºC .. hasta el 

momento en que es distribuido para su consumo, que es apro~i­

madamente después de 15 días. 

El helado no debe almacenarse mucho tiempo, ya que a me­

dida que el helado envejece, laS espumas pueden debilitarse y 

encogerse como se ve en la figura de la derecha. Adem~s, las 

películas de mezclas debilitadas, pueden derrumbarse c~usando 

pfrdidas en el volumen del )\eladox esto puede alcanzar· un ni­

vel excesivo si el contenido de s6lidos es. bajo y ¡;ep¡;esepta­

un grave defecto. Otro de los defectos que se oc~sio~~n po~-
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un almacenamiento prolongado, es la aparici6n de co~gulos 

(aparici6n de grumos en la crema líquida al derretirse). 

Películas de 

l:º~~~Cº"" O de aire O O grasa 
o o o 

~ºr Espuma fresca 
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4.1.l. DIAGRAMA DE FLUJO PA~ L; FAB~Ic:ACION DEL HELADO EN •· 
EL CIV. 

Agua, leche en 
Estabilizante, 
ficante. 
AzGcar granulada, glu 
cosa, crema but!rica~ 
(cocea). 

Saborizante (extracto 

PASTEURIZACION 

(3ºC 30 min. 

HOMOGENEIZACION 

1800 lb mezcla de chocolate 
2200 lb mezcla blanca, 68°C 

ENFRIAMIENTO 

4°C 

natural de vainilla, 1-----PI 

fresa molida .•• ) 

REPOSO O MADURACION 

4°C 

CONGELACION 

-5 ºC 

ENVASADO 

5.5 Kg Chocolate / vainilla 

5, 8 Kg fresa 

ENDURECIMIENTO 

-25ºC .:!: SºC 24 hrs 

ALMACENAMIENTO 

-25ºC .:!: 5°C 
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4.1.2. DIAGRAMA ÓE FLUJO PARA LA FABRICACION DE NIEVE DE 
LIMON EN EL CIV 

Agua 

Estabilizante,· emul­
sificante 

Azacar granulada, -­
glucosa, ácido c1tr! 
co. 

Jugo delim6n, 
verde lim6n 

PASTEURIZACION 

73°C 30 min 

HOGEMENIZACION 

68°C 

REPOSO O MADURACION 
4°C 

ENDURECIMIENTO 
-2s•c + s•c 24 hrs 

ALMACENAMIENTO 

-25°C :!: SºC 
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ROLLO DE HELADO ~ MEZCLADO Y BATIDO 

Los ingredientes previamente pesados de acuerdo a la foE 

mulaci6n, se mezclan para formar una pasta homogénea y poner­

la en condiciones óptimas para el horneo. 

Durante el mezclado ocurren varias reacciones: la prote! 

na de la harina forma una masa elástica coloidal, la cual pu~ 

de contener gas y que formará una estructura esponjosa semir! 

gida al ser horneada. Hay un lento pero constante ajuste de~ 

tro de la masa entre las uniones de la cadena de proteína, ya 

que no todos los enlaces son igualmente fuertes en todos los­

puntos de tal manera que cuando la masa se trabaja o se mez­

cla, algunas de las uniones se rompen mientras que otras per­

manecen intactas. Estos cambios ocurren con la presencia de­

almid6n y otros materiales presentes en la masa. La proteína, 

que originalmente se encuentra en una distribuci6n al azar a­

medida que ocurre el mezclado, se orientan en una posici6n 

más bien paralela. Cuando se alcanza esta condici6n, la masa 

cambia de apariencia y toma esa característica de suavidad de 

una masa que ha sido mezclada adecuadamente, además, la pro­

teína en este momento ha alcanzado la elasticidad máxima. 

Prolongar el mezclado más allá de este punto causar~ un mayor 

rompimiento de las uniones moleculares y la masa se hace más­

suave y de carácter más adherente, (22) 

En el batido, se incorpora tanto aire como sea posible -

formando celdillas o burbujas dentro de la masa, 
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Los gases disueltos provenientes de agentes químicos y -

el vapor de agua generado por calentamiento durante el horneo, 

difunden hacia las celdillas, las cuales se expandirán y pro­

ducirán la textura y volumen que se desea en el producto. 

Sin embargo, el gas s6lo puede producir el esponjamiento 

si está apresado dentro de un sistema capaz de retenerlo y d! 

latarse junto con él, por consiguiente, para obtener un buen­

producto es necesaria la formación correcta de masas y mez- -

clas capaces de apresar los gases que producen el esponjamie~ 

to y luego la coagulación o fijación de estas estructuras me­

diante la aplicaci~n de calar. 

LLENADO DE CHAROLAS 

La masa así formada, se deposita de acuerdo a pesos pre­

viamente establecidos, en charolas cubiertas con papel glass1 

ne para evitar que se pegue el pan y facilitar la elaboraci6n 

del Rollo de Helado. 

HORNEO 

Mediante la acci6n del calor, la masa de pan se transfoE 

ma en un producto ligero, poroso, f~cilmente digerible y muy 

apetitoso. Los cambios en este proceso son complejos y bási­

cos. 

Las transformaciones bio16gicas que se han esta~o desa-
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rrollando en la masa de pan se detienen, con la destrucción -

de microorganismos y enzimas presentes. El sistema coloidal 

inestable presente, se estabiliza. En general, los cambios -

que ocurren son los siguientes: 

l. Producci6n y expansi6n de gases~ 

2. Coagulaci6n del gluten y huevo y gelatinizaci6n del-· 

almidón. 

3. Deshidratación parcial debido a la evaporación del -

agua. 

4. Desarrollo de sabores. 

S. Cambios de color debido a reacciones tipo Maillard -

entre leche, gluten y proteínas del huevo con azaca­

res reductores, y otros cambios de color de origen -

químico. 

6. Formaci6n de corteza debido a la deshidratación su-­

perficial. 

7. OscUrecimiento de la corteza debido a reacciones ti~ 

po Maillard y caramelización de los azúcares. (28) 
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4.l.3. DIAGRAMA DE FLUJO PARA LA FABRICACION DEL ROLLO IJ 

HELADO EN EL CIV. 

Manteca vegetal 

Cocea 

Glucosa 

5' 

5' 

5' 

Azacar granulada 5' 

Huevo entero (en 

dos partes) B' 

Harina de trigo, 

carbonato de sodio 8 1 

Leche fl uída 5' 

HELADO DE VAINILLA 

f-----'-----C>! BATIDO 

LLENADO DE CHAROLAS 
CON LA MASA ·S40g 
PROVISTAS CON PAPEL 

ENGRASADO 

HORNEAR 
200ºC ~ 5°C 3 min 

ENFRIAR 
TEMPERATURA AMBIENTE 

despegar el papel .. engrasado 

PLANCHA DE PAN 

ENROLLAR Y COLO­
CAR EN MOLDES 

ENDURECIMIENTO 

-25°C 

CORTAR EN PORCIONES Y ENVOL 

VER EN PAPEL GLASSINE 

ALMACENAMIENTO 

-25°C 
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4.2. MANEJO Y DESTINO DE LOS PRODUCTOS 

Finalmente, y dado una buena rotación de los productos,­

se transportan en cainiones frigoríficos a una temperatura má­

xima de -15°C para evitar un choque t~rmico, ya que si esto -

ocurriera, ocasionaría graves daños en los productos. 

Uno de los principales defectos que se producen por flug 

tuaciones de temperatura considerables, es la formación de -­

una textura cristalina, debido a que al aumentar la ternperat~ 

ra, los cristales de hielo se funden para establecer un nuevo 

equilibrio. Si en este momento la temperatura se reduce, la 

parte de la soluci6n descongelada se endurece formando gran­

des cristales de hiela. 

Si se llega a temperaturas cercanas a cero (descongela-­

ci6n) se ocasionarian otros muchos defectos si se quiere vol­

ver a congelar, tales como~ alteraci6n en el color, general­

mente se oscurece por la p~rdida de aire¡ alteración en el s~· 

bor, puede amargarse, principalmente el.helado de chocolate 

por la cocoa,puede haber proliferaci6n de microorganismos que 

alteren las características organolépticas del producto; dis­

minución del valumen por pérdida de aire y adquisici6n de una 

consistencia más dura (no deseable).. 

En el caso de la nieve de li~6n, como no tiene sólidos 

de leche que ayuden a retener el aire, al descongelarse pier­

de todas sus características por la p~rdida total del misma. 



En el caso del Rollo de Helado, como la porción de hela­

do es menor en comparación con un bote de 10 l. se descongel~ 

rá más rápidamente y dañará también a la porción de pan, pues 

se humedecerá. 

Una vez en los congeladores de las unidades, el cuidado 

de la temperatura debe ser el mismo, evitando dejar las puer­

tas abiertas de los congeladores para impedir la pérdida de 

aire frío. Además, es conveniente no estibarlos unos sobre -

otros para favorecer las corrientes de aire. 

DESTINO 

La cadena de restaurantes a los cuales se distribuyen -­

los productos abarca 26 unidades Sanborns en el Distrito Fed~ 

ral y 10 en el interior de la RepGblica y 11' unidades Denny's 

en el Distrito Federal y 7 en el interior. 



5-DESARROLLO 

5.1. RELACION DE MATERIAS PRIMAS 

CODIGO 

065001 

065002 

065003 

065004 

065005 

065006 

065007 

065008 

065010 

065011 

065014 

065013 

ACIDO CITRICO 

CREMA BUTIRICA 

COLOR VERDE LIMON 

EXTRACTO DE VAINILLA 

ESTABILIZADOR 

FRESA CONGELADA 

GLUCOSA 

LIMON NATURAL 

AZUCAR GRANULADA 

LECHE EN POLVO 

COCO A 

RECETA PARA ROLLO 

025008 

025009 

025104 

025310 

HARINA DE TRIGO 

HUEVO ENTERO 

MANTECA VEGETAL 

CARBONATO DE SODIO 

38 
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5, 1.1. FUNCIONALIDAD Y F_UENTE DE LOS INGREDIENTES 

La grasa de leche enriquece el sabor y lo hace cremoso,­

produce una característica suave y un cuerpo compacto en el -

helado. Un helado con mayor contenido de grasa no rinde un -

sabor tan frío, su sensación es más lubricante; la reacci6n­

hacia el sabor de la mezcla y el sabor característico añadido 

será más positivo. Las limitaciones incluyen su relativo al­

to costo, así como la pequeña cantidad que puede consumirse -

por su alto valor cal6rico. 

La grasa de leche debe estar en equilibrio con los s6li­

dos de leche descremada. La leche en polvo descremada y la -

crema, en combinaci6n con la cantidad debida de azacar debe­

ría rendir una mezcla con s6lo un 6.5% de s6lidos de suero. 

RELACION ENTRE GRASA DE LECHE Y SOLIDOS DE SUERO (17) 

Gfu'\SA DE LECHE 

10% 

12% 

14% 

16% 

SOLIDOS DE SUERO 

11.5 - 12.0% 

11.0 - 11.5% 

10.0 - 10.5% 

9.5 - 10.0% 

La fuente usual de grasa de leche en el CIV es la crema 

fresca dulce. 

Los sólidos lácteos no grasos (SLNG) son altos en valor 
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alimenticio y rei'ativamente baratos, contienen aproximadamen­

te 35% de proté!na, 55%.de lactosa ·y 10% de sales de leche. -

Su influencia en el sabor es indirecta al redondear el sabor­

del producto terminado. La parte prote!nica de los SLNG mejR 

ra la textura, da cuerpo al. producto congelado y es esencial­

para la incorporaci6n de células de aire estables. En la ho­

mogeneización, la prote!na es absorbida en la superficie de -

los glóbulos de grasa para mejorar la estabilidad de la emul­

sión y aumentar la resistencia de la mezcla al batido durante 

las fases de congelación. La proteína se distribuye y canee~ 

tra en la superficie de las burbujas, formando as! numerosas­

células de aire pequeñas y creando una contextura suave. Sin 

la proteína seria difícil incorporar el volumen correcto de -

aire. Las proteínas de leche también absorben o ligan el - -

agua y alteran las propiedades de congelación, de tal manera 

que favorecen el mantenimiento de pequeños cristales de hielo 

y una ·textura suave. El sabor puede ser afectado en forma 

adversa cuando se emplea una cantidad de sólidos de suero, m~ 

yor que la recomendada. El helado podría tener un sabor sal~ 

do y a coCido anulando el sabor sutil impartido por la grasa­

de leche. 

La lactosa proporciona poca dulzura, sin embargo, 6sta -

se deriva principalmente de la sacarosa o los sólidos del ja­

rabe de maíz. El porcentaje de lactosa limita el total de -­

los SLNG que puede utilizarse. cuando el agua libre contiene 
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más del ·a.7% de lactosa, ésta puede cristalizar y producir un 

helado. 1
.
1arenoso 11

, faVorecido por temperaturas fluctuantes en­

el almacenamiento. El nivel de uso de los SLNG se encuentra­

entre 9 y 13% dependiendo de la composici6n del producto. (27) 

Las sales l~cteas tienden a definir mejor el sabor en el 

helado terminado. 

La fuente más comeinrnente usada de SLNG es la leche en -­

polvo descremada, pero es posible utilizar: leche descremada­

condensada, leche descremada fresca, leche entera condensada­

endulzada, leche descremada condensada endulzada y suero con­

densado o polvo de suero. Legal y funcionalmente, los s61i-­

dos de suero s6lo pueden sustituir al 25% de los SLNG. (16) 

Los edulcorantes proporcionan la dulzura necesaria, ace~ 

túan el sabor y producen un cuerpo y una textura suave desea­

ble, (mayor palatabilidad). Disminuyen el punto de congela-­

ci6n que, hasta cierto punto es conveniente. La sacarosa .es 

la fuente más aceptable de azúcar. Los edulcorantes de maíz­

pueden utilizarse para dar hasta el 40 6 50% de la dulzura t2 

tal, mientras que la sacarosa puede usarse del 50 - 100% del­

total de los s6lidos edulcorantes. (23) 

Los edulcorantes de maíz (dextrosa, s6lidos de jarabe de 

maíz, y jarabe de maíz) son mucho menos dulces que la sacaro­

sa. Sin embargo, las ventajas de su uso incluyen el increme~ 

tar económicamente los sólidos sin una dulzura excesiva, im--
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partiendo una textura especial al helado y proporciona proteE 

ci6n adicional contra el desarrollo de una textura gruesa du­

rante el almacenamiento. Produce una mezcla muy flu!da y un­

helado con un cuerpo más firme y textura más suave. (23) 

La glucosa inhibe la cristalizaci6n de sacarosa en la­

rnezcla y su superficie, causa un punto de congelación más ba­

jo que la sacarosa porque su peso molecular es menor. Este -

efecto sobre el punto de congelación limita las cantidades de 

glucosa que pueden ser utilizadas, siendo aproximadamente el-

25% del total de azúcares el porcentaje más conveniente. Ge­

neralmente la glucosa es m~s econ6mica que la sacarosa como 

fuente edulcorante y tiene menos tendencia que la sacarosa a 

ser arenosa cuando el helado est~ en aJ.macenamiento. (3) 

Durante el período normal que transcurre entre la elabo­

raci6n y el consumo del helado, es inevitable que se vea sorne 

tido a un ambiente de temperaturas fluctuantes. Este ciclo -

de temperaturas crea cristales de hielo relativamente grandes 

y el helado se hace progresivamente m~s ~spero en textura. La 

razón prímordial de añadir un estabilizador al helado es de -

inhibir la formación de cristales de hielo grandes y retardar 

así el desarrollo de un producto ~spero. 

Los estabilizadores funcionan en el helado por su cap.a--_ 

cídad de formar estructuras de gel en una solución acuosa o 

combinarse con agua como agua de hidrataci6n. Los estabiliz~ 
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dores enlazan el agua y, por virtud de esta funci6n, producen 

suavidad en el cuerpo y la textura, reduciendo el tamaño de -

los cristales de hielo y retardando el crecimiento de crista­

les durante el almacenamiento y·cangelaci6n •. Proporcionan -

uniformidad, mayor cuerpo, resistencia a la mordida y resis-­

tencia a la fusi6n. No deben causar la separación de la mez­

cla, no debe ser t6xico, no tapar los filtros ni coladores, -

ni presentar problemas de formaci6n de espuma. 

Los estabilizadores empleados se dividen en polisacári-­

dos (carboximetil celulosa (CMC); gomas de algarrobo y de 

guar, alginatos de glicol de propileno, musgo de Irlanda·, 

etc.) y prote!nas (gelatina). 

Las proteínas l~cteas son un buen estabilizador pues se 

atraen fuertemente en las interfases presentes en el helado,­

siendo ~stas entre la grasa y el agua o entre agua y aire. 

Los compuestos con alta proporción de grasa o s6lidos ~2 

tales y mezclas de chocolate requieren menos estabilizador. 

La cantidad de estabilizador debe estar perfectamente m~ 

dida, ya que de otra manera se pueden originar mGltiples de­

fectos. 

Una cantidad deficiente del estabilizador puede originar: 

Textura cristalina (grandes cristales de hielo). 

Falta de masticabilidad y fusi6n m~s r~pida. 

Cuerpo desmenuzable. Fragmentación del producto (en 

nieves). 
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Por el .~oz:itrario, ·un excf!!SÓ de~: eStab.~liza_dor ocasiona~ 

Textura rígida o dura. Fragmentación del producto -

en helado de crema. 

,Textura ~arinosa, textura abierta y grandes células­

de- aire. 

TéxtUra"<pega]os-a, producto gomoso, dificil de derre­

tfr, t'iencie a retener su forma y es difícil de mani"'." 

pul ar. 

Aparición: de espuma al derretirse. 

Derretimiento lento. 

Los emulsificantes reducen la tensión interfacial entre 

las fases grasa y acuosa de la emulsi6n. Esto produce una -

dispersi6n m~s fina de la grasa en el helado y una estructu­

ra fina de células de aire, lo que da como resultado un cueE 

po rígido y seco, así como una aparente mejoría en la consi~ 

tencia y velocidad de integraci6n y coalescencia de los gl6-

bulos de grasa. 

La efectividad de un emulsificante como agente secante, 

depende de su capacidad para integrar las partículas de gra­

sa. 

El helado con consistencia dura es un prerequisito esen 
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cial para la elaboración de productos extruídos como el rollo 

helado, a los cuales se les dan formas características con h~ 

lado semicongelado. Los emulsificantes que promueven la se­

quedad, hacen que la grasa en la mezcla se integre durante el 

proceso de congelado. Las masas integradas de partículas de 

grasa ayudan a dar rigidez estructural y se obtiene as! un h~ 

lado seco y rígido. Desgraciadamente, esta coalescencia de -

gl6bulos de grasa es una etapa intermedia en el batido de la­

mezcla que podría ocurrir si se emplea un exceso del emulsifi 

cante. Es preciso evitar una condici6n demasiado 11 seca 11 para 

reducir la posibilidad de que ocurra un efecto de "batido 11 o 

11 desintegraci6n 11
• Por consiguiente, cuanto mejor sea el emu]: 

sivo en la capacidad de endurecer al helado, mayor será el -­

riesgo de que se desarrolle una condición de batido. 

Los emulsificantes pueden dividirse en los siguientes 

grupos: 

Compuestos de glicerilo o sorbitán de ácidos grasos,­

grandes estearatos. 

Derivados del polioxietileno de los ácidos grasos o -

sus compuestos de glicerilo o sorbitán. (23) 

SABORIZANTES 

Entre los ingredientes saborizantes empleados con mayor­

frecuencia, se encuentran: frutas, cacao, vainilla. 
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Considerados corno ingredientes secundarios, las frutas­

y sus derivados influyen en. características importantes como 

son el cuerpo, la textura, los principios nutritivos y el s~ 

bar. El sabor es el principio básico que las frutas impar-­

ten al helado, pero dada la constituci6n de éstas, también -

imparten s6lidos en forma de azúcares, pectina, celulosa y -

otros componentes, de ahí que modifican otras propiedades c2 

mo la textura. Además .las frutas imparten una fuerza nutri­

cional extra por el alto contenido de vitamirias, enzimas, s~ 

les, glGcidos, etc., haciendo al producto terminado ~ás agr~ 

dable y digerible. 

La fruta puede ser fresca, como el lim6n o congelada c2 

mo la fresa, pero también pueden usarse extractos y jugos o­

frutas en conservas, enteras, en rebanadas o machacadas. 

Las frutas frescas deber~n ser de buena calidad y con -

madurez comercial adecuada, no contener residuos de plaguic! 

das que excedan los límites permitidos por la legislación, -

no presentar alteraciones o partes defectuosas y con aroma,­

color y sabor característico de la variedad. 

La fruta congelada se puedé emplear y almacenar todo el 

año, imparte al producto terminado un aspecto adecuado~ Pa­

ra su preservaci6n, esta fruta se mezcla con azacar en pro-­

porci6n de 4 partes de fruta por cada parte de azacar. 

cacao: (sólido no graso de la cocoa, imparte sabor a - .... 

choco la te l . 
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El helado de chocolate deberá contener más azGcar que el 

contenido en el helado de vainilla con el fin de aumentar el­

sabor a chocolate y disminuir las notas amargas. Por otra -­

parte, es necesario disminuir la presión de homogeneización o 

la cantidad de estabilizador, debido a la incompatibilidad -­

del estabilizador con el cacao. (34) 

Para dar sabor a chocolate al helado, normalmente se usa 

cacao (12% grasa) pero puede utilizarse: licor de chocolate -

(50% de grasa) o mezclas (30-40% de grasa). Cabe resaltar -­

que a mayor contenido de grasa, menor será la intensidad del­

sabor/kg. del ingrediente añadido. (16) 

Vainilla: Casi el 50% de la producci6n mundial de hela­

dos se destina a la elaboración de productos con sabor a vai­

nilla, ayudando también a incrementar el poder de otros sabo­

res como el de chocolate. El extracto de vainilla es el tipo 

más comdn, aunque tambi~n se usa vainilla en polvo, azücar de 

vainilla o vainillina. (26) 

El aire incorporado y el agua totalmente congelada en -

pequeños cristales, dan al producto la palatabilidad, textura 

y cuerpo necesarios para una buena calidad y caracteristicas­

agradables al comerlo. Ambos ingredientes son importantes p~ 

ra el sistema fisicoquímico que representa el helado. 

El incremento en,volwnen del producto que se obtiene por 
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'la incorporaci6n de aire, se.conoce como esponjaniiénto. y'.'se-­

define como el volumen de helado obtenido en exceso ·a.1, voiU--

men de mezcla. 

El porcentaje de esponjamiento se calcula como sigue: (23) 

aire 
incorpo ... 
rada 

volumen de volumen de 
~~h~e~l~ª~ª~º=--~~~~---'m~e~z~c~l~ª=--~~~~~ x ·100 

volumen de mezcla 

Los ácidos se usan limitadamente y s6lo se pueden co~i 

nar con sabores frutales. 

Acido cítrico: Aporta una percepción sensorial más_neu-

tra y es el que se aplica con mayor regularidad. 

Los colorantes son ingredientes considerados como opciQ 

nales, porque tienen la función de impartir un aspecto más -

atractivo al producto terminado, asociándolo con el sabor. (26) 

MATERIA PRIMA ROLLO HELADO (28) 

HARINA DE TRIGO (GLUTEN Y ALMIDON) 

Cuando el gluten se moja y se amasa mediante la acci6n-

mecánica, forma una masa elástica, la cual se puede extender 

en dos sentidos para formar hojas o películas, o bien se pue 

de extender en todos los sentidos, bajo la presión de un g~~ 

que se está dilatando, formando burbujas. 
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El gluten y el almid6n de la harina de trigo en combin~ 

ci6n, forman mezclas o masas, de acuerdo con la cantidad de­

líquido añadido; tanto el gluten como el almidón contribuyen 

a las estructuras seini-r!gidas que resultan del calentamien­

to de estas mezclas o masas. 

La naturaleza de la masa depende considerablemente del­

tipo de harina empleada. Las harinas fuertes que tienen glu 

ten en mayor cantidad y del tipo que se extiende más sin ro~ 

perse, son las que se escogen para la elaboración del pao, -

porque la masa del pan tiene que levantarse mucho a fin de -

dar productos horneados más ligeros y de menor densidad. 

POLVOS DE HORNEAR 

La función de los agentes para leudar, es aerear una -­

pasta o masa y hacerla ligera y porosa. 

Los polvos para hornear que se emplean en la elabora- -

ci6n del pan y otros productos similares contienen part!cu-­

las de bicarbonato de sodi~ como fuente de co2 y partículas­

de un ácido comestible para generarlo cuando se suministra -

agua y calor. 

La reacci6n total, en forma simplificada, en caso de un 

polvo para hornear que contiene fosfato monoc~lcico como ác! 

da, se puede visualizar corno sigue: 
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HUEVO 

Además de contribuir con nutrientes, sabor y color,·el--

huevo.puede ayudar a crear la estructura del pan. Como el --

gluten, el huevo es una mezcla de proteínas. Forma pel!culas 

y•ap~esa aire duando se le bate, y al calentarse se coagula,-

produciendo rigidez. 

GRASA VEGETAL 

A diferencia de la harina y el huevo que forman la es- -

tructura y la endurecen, la grasa vegetal la ablanda. Cuando 

la masa se cuece en el horno, la grasa de manteca se derrite, 

y libera las burbujas que contiene, contribuyendo as! a la a~ 

ci6n esponjadora del polvo para hornear. Luego la grasa de-­

rretida se deposita alrededor de las paredes celulares de la­

estructura del proceso de coagulaci6n, ablandando y lubrican-

do la textura. La grasa se bate para incorporar aire, antes-

de combinarse con los otros ingredientes. 

AZUCAR 

Además de la dulzura, tiene otros atributos. Funciona -

como ablandador en los productos horneados. Tambi~n tiene la 

propiedad de retener humedad en los productos horneados. A -

este respecto, la glucosa suele ser superior a la sacarosa. -­

Contribuyen además a los diferentes grados de oscurecimiento­

que se desarrollan en los productos horneados. 
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La Cocea contribuye esencialmente con el color, olor y­

sabor del pan. 

La Leche, es el medio líquido en el que se van a mez- -

clar todos los ingredientes. Adem~s, la proteína de la le-­

che contribuye con el color al combinarse con los azacares y 

al coagularse por la acción del calor, contribuye a la forro~ 

ci6n de la red proteica que forma la estru=tura del pan. 

5.1.2. FORMATOS DE REGISTRO Y ANALISIS DE LAS 

MATERIAS PRIMAS 

El siguiente formato es un ejemplo de los pasos que pu~ 

den seguirse para obtener información clara y objetiva del -

material que se estudia. 

l. CODIGO Y NOHBRE DEL PRODUCTO 

El CIV maneja cerca de 2000 productos y para poder lle­

var un mejor control sobre ellos, ~stos se registran bajo un 

c6digo que incluye el departamento al cual pertenecen, la lf 

nea de producci6n (materia prima, producto terminado o mate­

rial de empaque) y un consecutivo por producto. 

2. ANALISIS ORGANOLEPTICO 

El análisis organoléptico o sensorial, como se indicd -

en el apartado 2.2 incluye: apariencia, color, olor y sabor-
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entre Otros; debe darse una descripci6n clara y precisa del­

producto a la cual éste debe apegarse, si esto no ocurre, es 

una señal de alerta para el analista. Se realiza con ayuda­

da los sentidos, es rápido, simple y econ6mico pero es subj~ 

tivo y depende de la persona que lo realiza. Se necesita de 

cierta experiencia para efectuarlo, conocer los materiales y 

sus parfunetros de calidad para que los resultados sean con-­

fiables. 

3. ANALISIS FISICOQUIMICO 

El análisis f !sicoqu!mico se realiza con instrumentos y 

por lo tanto es reproducible, objetivo y da resultados cla-­

ros pero no siempre es rápido o tarato. 

Con este tipo de análisis puede obtenerse info.rrnaci6n -

de caracter!sticas cuantitativas, nutritivas, toxicol6gicas, 

de identidad, adulteraciones, malas prácticas de manejo, - -

etc a 

Existe un gran nt.ímero de análisis que pueden realizarse 

sobre cada material pero no siempre es necesario realizarlos 

todos, sino que debe hacerse una discrirninaci6n de t~cnicas­

y elegir s6lo aquellas que den la infonnaci6n adecuada para­

los fines que se persiguen, {aceptaci6n o rechazo del produ~ 

to). 
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4. ANALISIS MICROBIOLOGICO 

El análisis microbiol6gico es objetivo pero muy lento -

pero es valioso porque se obtiene informaci6n de la sanidad­

del producto y de la higiene con que ha sido procesado, alm~ 

cenado, transportado y manejado hasta el momento de su uso. 

Es importante revisar peri6dicamente los análisis de c2 

da producto y actualizar los formatos de registro pues el d~ 

sarrollo de nuevas t~cnicas más sencillas o determinaciones­

más representativas podrían facilitar el trabajo del analis­

ta haciéndolo más productivo. 

El siguiente es un ejemplo del formato de registro pro­

puesto para algunas de las materias primas utilizadas. 

065002 - CREMA BUTIRICA 

l. ANALISIS ORGANOLEPTICO 

1.1 - DESCRIPCION: Porci6n de la leche enriquecida de­

materia grasa, obtenida mediante descremado cen-­

tr!fugo o espontáneo de la leche entera. 

1.2 - COLOR: crema claro 

1.3 - OLOR Y SABOR: Caracter!stico, libre de olores y­

sabores extraños, rancidez o acidez. 

2. ANALISIS FISICOQUIMICO 

2 .1 - PREPARACION DE LA MUESTRA: Mezclar bien todos --
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los recipientes que contengan la muestra hasta a1 

canzar una emulsi6n uniforme, en caso de que se -

separen grwnos de grasa, calentar la muestra so-­

bre 38°C en un baño de agua caliente. 

2.2 - Temperatura de recepci6n 

2.3 - Acidez titulable como ácido láctico 

2. 4 - Grasa 

l OºC máx. 

0.2% máx. 

40% .:!: l min. 

(-) 2.5 - Conservador 

2.6 - S6lidos totales 

2.7 - Fosfatasa alcalina 

ANALISIS MICROBIOLOGICO 

3,1 - Mes6filos aerobios 

3.2 - Coliformes 

3.3 - Hongos 

3.4 - Levaduras 

3.5 - Salmonella 

3.6 - Staphylococcus aureus 

negativa 

max 100000 col/g 

máx 10 col/ml 

1000 col/ml máx 

1000 col/ml máx 

negativa en 25g 

O col/g 

065011 - LECHE EN POLVO DESCREMADA Cll 

l. ANALISIS ORGANOLEPTICO 

1.1 - DESCRIPCION: Polvo fino obtenido de la deshidra­

taci6n de leche descremada, por pulverizaci6n. 

1.2 - COLOR: Crema 
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1.3 - OLOR Y SABOR: Lácteo característico, libre de ol~ 

res.y_ sabores extraños como a cocido, a oxidado,­

º rancio. 

ANALISIS FISICOQUIMICO 

2 •. 1 - Solubilidad en agua a 25ºC 

2.2·- Humedad 

2.3 - Cenizas 

2.4 Coagulaci6n con cuajo 

2.5 - Acidez 

ANALISIS MICROBIOLOGICO 

3.1 - Mes6filos aerobios 

3.2 - Coliformes 

3.3 - Hongos 

3.4 - Levaduras 

3,5 - Salmonella 

3.6 - Staphylococcus aureus 

máx 

máx 

máx 

12% 

3 - 3.5% 

positivo 

1.4 - 1.7% 

10 000 coi/g. 

10 col/g. 

10 col/g. 

10 col/g. 

negativo en 25 g. 

o col/g. 

025009 - ' HUEVO ENTERO 

l. ANALISIS ORGANOLEPTICO 

1.1 - DESCRIPCION: Cuerpo orgánico de figura ovoide 

que contiene el germen o embrión del nuevo indiv~ 

duo, engendrado por la gallina. 
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__ '_. ~:>:, __ -.. -_.,'_ .~-:'.. <-:-~:·.·· :;:, __ .· 
l. 2 - COLOR: Cascar6n blanéo '(,.café claro.Í: 

rilla --o ~ha~-~:~Ja~-~; /~~-a:ia. :. :_t:rari·~p~~~ht~:~ ~. 

1. 3 - OLOR Y siiciR: C:a:r:acteristiéci;' ÜbrEi de 
"º1"· 

~'clba~·e-S:-:e;·~-~~·a·fios como .a podi:) .. do;_ ~- H;S ~-,: 

ANALISIS' FisI~~QUIMICO 
2.1 - . %. de huevo roto 

2~2 % ·de huevo sucio 

2~ 3.;.. % de huevo chico 

2.4 - Grado de frescura 

(% de huevo viejo) 

2.5 - Peso unitario 

2,6 - Materia extraña 

l. 5% máx • 

2.0% máx. 

10% m~x. 

2% máx. 

60 g/min. 

ausente 
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3. ANALISIS MICROBIOLOGICO 

3.1 - Mes6f ilos aerobios máx 1 x 106 col/g 

3,2 - Coliformes máx 1000 col/g 

3.3 - Hongos en el cascar6n y cámara 

de aire ausente 

3. 4 - Levaduras 

3.5 - Salmonella negativa en 25 g 

3.6 - Staphylococcus aureus : O col/g 
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5.1.3. TECNICAS DE ANALISIS SUGERIDAS 

ACIDEZ* (14) (22) 

MATERIAL Y EQUIPO: 

probeta graduada de 100 ml., 1 pipeta volum~trica de­

ml., bureta graduada de 50 ml. con precisión de 0.1 ml., 

matraz erlenmeyer de 250 ml. y un potenci6metro. 

REACTIVOS: 

Soluci6n de NaOH 0.1 N, fenolftaleína, agua destilada. 

FUNDAMENTO: 

Esta determinaci6n se basa en la siguiente reacci~n ge­

neral: 

R - COOH + NaOH ----~ R - COONa + H20 

METODO COLORIMETRICO 

Transferir la cantidad de muestra necesaria a un matraz 

erlenmeyer de 250 ml. Agregar agua destilada recientemente­

hervida y fría y 3-5 gotas de fenolftaleína. Titular con -­

NaOH hasta que vire el color y éste permanezca estable por -

un minuto. 

HETODO ELECTROMETRICO: 

Este método se usa cuando la muestra es muy colorida. 
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Poner los electrodos del potenciómetro en la muestra y -

agregar agua destilada recientemente hervida y fr!a hasta cu-

brir los electrodos completamente. Titular con NaOH hasta a! 

canzar un pH de 8.1 

Calcular el porciento de acidez: 

% Acido _rn_l~N~a~O~H __ x __ N~N~a~O~H~ __ x __ m_e_q_,á~c~i~d~o~- x 1 O O 

PM 

MATERIAS PRIMAS: MUESTRA DISOLVENTE FACTOR 

Crema but!rica 9 g. 9 1111. de agua 0.009 (ácido 
láctico) 

Extracto de vainilla 10 g. 100 ml. de agua 0.006 (ácido 
láctico) 

Acido cítrico 1 g. 10 ml. de agua o. 0064 (ácido 
cítrico 
anh) 

Leche eri polvo des-
cremada 10 g. 100 ml. de agua 0.009 (ácido 

láctico) 

Limón natural (jugo) 
(Na OH 2N) 10 g. 100 ml. de agua 0.0064 (ácido 

cítrico 
anh) 

Manteca vegetal 10 g. 100 ml. ale-éter 0.282 (ácido 
oleico) 
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PREPARACION DE REACTIVOS: 

SOLUCION DE NaOH 0.1 N: 

Pesar aproxirnadament'e 5 g. de Na OH y disolver rápidarnen-

te en agua destilada recientemente hervida y fr!a y aforar a 

1 l. Colocar la soluci6n en un frasco con tap6n de corcho o 

plástico. 

Para valorar, usar biftalato ácido de potasio como sigue: 

Secar la sal a 125ºC dentro de un pesafiltro. Pesar 0.7 

g. con exactitud de 4 decimales y disolver en 50-75 ml. de 

agua destilada previamente hervida. Titular con la soluci6n-

de NaOH usando fenolftaleina como indicador. La reacci6n de-

neutralizaci6n entre el ftalato ácido y el hidróxido es el 

siguiente: 

Por lo tanto, el peso equivalente del biftalato es -

204.22 eq/1. 

ALCOHOL EN VOLUMEN (23) 

MATERIAL Y EQUIPO: 

Aparato de destilación, matraz de 500 ml, picn6metro de-

100 ml. 
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REACTIVOS: 

No requiere. 

FUNDAMENTO: 

La determinaci6n de alcohol se basa en el diferente pun­

to de ebullici6n que tiene con respecto a los otros compone~ 

tes de la mezcla. 

METODO: 

Calibrar un picn6metro de 100 ml a una de las temperatu­

ras especificas en la tabla 52.003 del A.O.A.e. Llenar el -

picn6metro limpio y seco con la muestra y ajustar el volumen 

a la temperatura de calibraci6n. 

Transferir el contenido.del picn6metro a un matraz de -­

destilaci6n que contiene algunas piedras de ebullici6n. En­

juagar el picn6rnetro tres veces usando en total 25 ml. de -­

agua fr!a y agregar el agua del enjuague al matraz. 

Destilar aproximadamente 96 ml. a una raz6n uniforme de­

entre 30 y 60 minutos. Recibir el destilado en el picn6me-­

tro. Quitar y tapar el picn6metro, mezclar el destilado por 

agitaci6n. Sumergir en un baño a temperatura constante y -­

despu6s de 30 minutos diluir cuidadosamente al volumen con -

ayuda de un tubo capilar adicionando agua previamento hervi­

rla y enfriada a la misma temperatura. 

Determ!nese la gravedad específica del destilado: 
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Gravedad especifica = S/W 

S peso de la muestra 

W peso del agua 

Obtener el correspondiente % de alcohol por volumen de -

·la tabla 52. 003. 

MATERIAS PRIMAS 

Extracto de vainilla. 

CENIZAS (24) 

MATERIAL Y EQUIPO: 

Cápsula de porcelana, mechero, tripi~, triángulo de po~ 

celana, pinzas para crisol y mufla. 

REACTIVOS: 

No requiere. 

FUNDAMENTO: 

Las cenizas incluyen todos +os compuestos inorgánicos f! 

jos de la muestra tanto los originales como los de contamin~ 

ci6n, y se determinan destruyendo la materia org~nica Por -­

calcinación. 
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METODO: 

Pesar con precisi6n 5 g. de la muestra en la cápsula 

puesta a peso constante. Calcinar la muestra, para ello caE 

bonizar primero con mechero y meter a la mufla cuidando que-

la temperatura no pase de 550ºC para evitar que los cloruros 

se volatilicen. Se suspende el calentamiento cuando las ceni-

zas estén blancas o grises {si se observan puntos negros se-

humedecen con unas gotas de agua destilada, se secan a la e~ 

tufa a 130ºC y se vuelven a calcinar, enfriar en desecador y 

pesar). 

Calcular el porcentaje de cenizas: 

% cenizas A - B 
-p¡.¡- X 100 

A Peso de la cápsula + cenizas 

B Peso de la cápsula vacia 

P M = Peso de muestra 

MATERIAS PRIMAS: 

Acido citrico, leche en polvo descremada, crema but!rica, 

harina de trigo, extracto de vainilla y estabilizador ~ara 

nieve y helado. 
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CLORUROS (22)* 

MATERIAL Y EQUIPO: 

1 matraz Erlenmeyer de 250 ml., 1 probeta de 100 ml., l­

bureta de 50 ml. con divisiones de O. l ml. 

FUNDAMENTO: 

Esta determinaci6n se basa en la siguiente reacci6n: 

AgN0 3 + NaCl ------AgClj 
blanco 

METODO: 

Pesar con precisi6n 5 g. de muestra en un matraz de ~50-

ml. y adicionar 100 ml. de agua. Agregar 2 ml. de K2cro 4 c~ 

rno indicador y titular con AgNo
3 

0.1 N hasta que persista -

un color naranja por 30 seg. 

% NaCl X 100 
PM 

MATERIAS PRIMAS: 

color verde lim6n 
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PREPARACION DE REACTIVOS: 

SOLUCION DE AgN0 3 0.1 N 

Pulverizar 18 g de AgN0 3 Q.P., poner en un pesafiltro y­

secarlo en una estufa de secado a lSOºC por hr. Enfriar -

en desecador. Pesar 16.994 g. y transferirlo a un matraz v2 

lumétrico de l.; disolver y aforar con agua, guardar las~ 

luci6n en un frasco de vidrio color ámbar o recipiente forr~ 

do con papel de color oscuro. 

Para valorar la soluci6n de AgN0 3 , pesar 1 g. de NaCl y­

titular con la soluci6n de nitrato. 

CROMATOGRAFIA EN PAPEL 

MATERIAL Y EQUIPO: 

Papel filtro, micropipeta. 

REACTIVOS: 

No. requiere. 

FUNDAMENTO: 

La cromatografía es un método físico de separaci6n de -­

mezclas de sustancias que se lleva a cabo entre dos fases: -

la fase estacionaria y la fase rn6vil. La separaci6n se lle­

va a cabo por el desplazamiento de la fase m6vil sobre la f~ 

se estacionaria debido a los diferentes grados de adsorci6n­

de las sustancias. 
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METODO: 

Preparar una solución al 10% del colorante en agua. Con 

la micropipeta, tomar una pequeña cantidad de muestra y col2 

carla en un punto previamente marcado del papel. Eluir con­

agua y posteriormente medir el Rf. 

MATERIAS PRIMAS: 

Color verde lim6n. 

COAGULACION CON CUAJO * 

MATERIAL Y EQUIPO: 

1 tubo de ensaye, 1 pipeta de 1 ml. graduada, baño de­

agua a 30-35°C. 

REACTIVOS: 

FUNDAMENTO: 

La caseína de la leche coagula en presencia de la renina 

dando una cuajada definida. 

METODO: 

Reconstituir la leche en polvo descremada (10 g. de le-­

che en 100 ml. de solución de cac12 0.03 M), tomar 10 ml de-



66 

esta soluci6n en un tubo de ·~n.say~. ~gregar 1-2 gotas de r.!:, 

nina e incubar a 30-35ºC hasta coagulaci6n. Normalmente se­

requiere de 3-5 min. 

MATERIAS PRIMAS: 

Leche en polvo descremada. 

DETERMINACION CUALITATIVA DE LA CUMARINA. (21) 

MATERIAL Y EQUIPO: 

2 matraces aforados de 100 ml~-, 1-VaSO ,de-precipitados -

de 100 ml., l<impara de luz ultravioleta. 

REACTIVOS: 

Soluci6n de NaOH O .1 N, a.gu":: destilada. 

FUNDAMENTO: 

Esta determinación Sé-ba~~ e~:· la fluoreCencia ~e- .la cum~ 
rina. 

METODOl 

Coloque 5 ml. de extracto de vainilla 6 0.2 ml. de la 

imitaci6n o concentrado en un matraz aforado de 100 ml. Di-

_luya con agua, afore y mezcle bien. Tome 2 ml. de esta d! 

soluci6n y transfiéralos a un nuevo matraz aforado de 100 ml.¡ 
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añada 2 ml. de NaOH 0.1 N, afore con agua y mezcle el conte­

nido. Vierta sobre un vaso de precipitados de 100 ml., 20-

ml. de esta disoluci6n y col6quelo en una habitaci6n obscura 

bajo una lámpara de rayos ultravioleta. La aparición de una 

fluorescencia verde brillante en 5 min. indica la presencia­

de cumarina (Límite de sensibilidad del método: 0.01% en ex­

tracto original). El resto de la solución puede emplearse -

para_la determinación de vainillina. 

MATERIAS PRIMAS: 

Extracto de vainilla. 

PRODUCTO TERMINADO: 

Helado de vainilla. 

FOSFATASA ALCALINA (23) 

MATERIAL Y EQUIPO: 

6 tubos de ensayo con tap6n de hule, 1 pipeta graduada -

de 1 ml., baño de agua a 40°C. 

REACTIVOS: 

Butano! neutralizado, sustrato amortiguado, solución - -

amortiguadora de Na
2
co 3-NaHC0 3 (pH = 9.65), soluci6n catali­

zadora, reactivo CQC. 
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FUNDAMENTO: 

La resistencia al calor de esta enzima es ligeramente s~ 

perior a la de las bacterias patógenas que pueden existir en 

la leche. Por este motivo es posible efectuar el control de 

la pasteurizaci6n cualquiera que sea el m~todo empleado (al­

ta o baja). Cuando la fosfatasa se destruye, las bacterias­

peligrosas lo son asimismo. La clásica prueba de la · fosfa­

tasa consiste en valorar colorim§tricamente el fenol que se 

libera del fenílfosfato dísódico: 

METODO DE SCHARER 

Colocar en un tubo de ensayo 5 ml. de solución de sustr~ 

to amortiguado y 0.5 ml de muestra. Tapar con tapón de hule 

libre de fenol y mezclar sus contenidos por inversi6n (se co 

rre un blanco sin adicionar muestra). 

Incubar en el baño a 40°C durante 20 minutos. Pasado e~ 

te tiempo, adicionar a cada tubo 10 gotas de reactivo y 4 g~ 

tas de la soluci6n catalizadora: Tapar, mezclar por inver-­

si6n e incubar por 10 minutos o m§s a la misma temperatura. 

Enfriar los tubos con agua corriente hasta temperatura -

ambiente y adicionar a cada tubo 3 ml de butanol neutraliza­

do, mezclar bien y dejar separar las fases. Comparar el co-
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lar desarrollado ·en la fase butan6lica (superior) con la cuE 

va patrón para calcular el contenido de fosfatasa en la mue~ 

tra. 

Para preparar la curva patr6n, pesar 5, 10, .15 y 20 mg -

de fosfatasa y agregar a cada uno, sustrato amortigu_ado. 

MATERIAS PRIMAS: 

Crema butírica. 

PREPARACION DE REACTIVOS: 

SUSTRATO AMORTIGUADO: 

Disolver 0.5 g de fenil fosfato dis6dico en agua, agre-­

gar 25 rol de soluci6n amortiguadora y diluir hasta 500 ml en 

matraz volumátrico. 

SOLUCION AMORTIGUADORA DE Na 2co 3-NaHC0 3 (pH = 9.65) 

Disolver 3.5 g de Na 2co 3 anhidro y 1.5 g de NaHC0 3 en 

agua destilada y llevar a 1 lt en matraz volum~trico. Ajus­

tar el pH. 

REACTIVO CQC: 

Disolver 30 mg de 2~6-dicloro quinona cloroimida en 10 -

ml de etanol absoluto, guardar en frasco ámbar en refrigera­

ci6n, s61o debe abrirse cuando se encuentre a temperatura a~ 

biente para evitar condensaci6n de la humedad. 
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SOLUCION CATALIZADORA: 

Disolver 50 mg de Cuso 4 .H20 en 25 ml de agua destilada.­

Colocarla en frasco _gotero. 

ALCOHOL n-BUTILICO NEUTRALIZADO: 

Se neutraliza con NaOH 0.1 N Comprobar su neutralidad -

agitando 5 ml de alcohol con 5 ml de água y determinar el pH 

en la fase acuosa. 

GLUTEN (19) (20) * 

MATERIAL Y EQUIPO: 

Probeta de 25 ml., pipeta graduada de 10 ml., estufa de­

secado, desecador. 

REACTIVOS: 

No requiere. 

FUNDAMENTO: 

Esta prueba se basa en la insolubilidad de la gliadina y 

la glutenina (componentes del gluten) en agua. 

METODO: 

Mezclar 25 g de harina y 12 ml de agua. Dejar reposar -

30 min. Pasado este tiempo tomar la masa en las manos y la­

var con cuidado debajo del chorro de agua. Suspender este -
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proceso .cuarido .".ti ae·j~r caer unas gotas del agua dé lavado. -

en agua limpia, ':~st~" nO se· enturbie. C9mprimir. e1 giüten:··--

con la mano: 

· ':,'% ·g1Uten htlrnedo = peso del gluten x 

El gluten así obtenido se seca hasta que esté a peso - -

constante., 

% gluten seco peso del gluten seco x 4 

MATERIAS PRIMAS: 

Harina de .trigo. 

GRADOS BRIX (22)• 

MATERIAL Y EQUIPO: 

Refract6metro. 

REACTIVOS: 

No requiere. 

FUNDAMENTO: 

ºBx es el porcentaje en peso de sacarosa en una soluci6n 

de sacarosa pura, de acuerdo a la relaci6n: 

lºBx = 1% de sacarosa en peso. 
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METODO DEL REFRACTOMETRO: 

Equilibrar el refract6metro a aproximadamente 20ºC por -

circulaci6n de agua a trav~s de los prismas. Mezclar la - -

muestra perfectamente y aplicarla al prisma del refract6me-­

tro excluyendo partículas grandes de pulpa. 

Cerrar los prismas y dejar aproximadamente 1 minuto para 

que la temperatura de la muestra se ajuste a la del instru-­

mento. Tomar 2 6 3 lecturas de la escala de ºBx y sacar un­

promedio. Leer la temperatura del prisma y corregir los ºBx 

por temperatura y por contenido de ácido cítrico. 

MATERIAS PRIMAS: 

Extracto de vainilla, fresa congelada, lim6n natural. 

GRADO DE FRESCURA 

PRUEBAS NO DESTRUCTIVAS 

DENSIDAD APARENTE 

MATERIAL Y EQUIPO: 

1 vaso de precipitados de 500 ml. 

REACTIVOS: 

Soluci6n de NaCl al 9.0%. 
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FUNDAMENTO: 

Durante el almacenamiento, hay un intercambio de gases -

con el medio ambiente, (entra aire y se pierde agua) por la­

que la densidad disminuye. 

Si al sumergir un huevo en una s0luci6n salina al 9.0%,­

éste se va al fondo, el huevo es fresco, pero si por el con­

trario, el huevo flota, es que es viejo o ha tenido un alma­

cenamiento inadecuado. 

METODO: 

Elegir 36 huevos al azar de cada caja y sumergirlos en -

la soluci6n salina. Separar los huevos sospechosos para rofil 

perlas individualmente. 

OVOSCOPIA 

MATERIAL Y EQUIPO: 

Ovoscopio. 

REACTIVOS: 

No requiere. 

FUNDAMENTO: 

Al hacer pasar una luz blanca a través del huevo, se pr~ 

yecta una sombra por la yema y el aire. La forma y el con--
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torno de la yema indistinguilile,,ºref.i.ej,;' la, '.fuerza de la mem­

brana vitelina y la cantidad relativa de, albumen firme en el 

huevo. 

En un huevo de baja calidad, la yema se mover~ libremen­

te y proyectar~ una sombra oscura por su proximidad con el -

cascarón. En el huevo de alta calidad, la albtímina es firme 

y clara y la yema no se mueve libremente. 

Durante el almacenamiento y por la edad del huevo, la a! 

bdmina se vuelve delgada, débil y aguada por lo que la yema­

se permite mover m~s libremente. 

METODO: 

Elegir 36 huevos al azar de cada caja y observarlos con­

el ovoscopio. Separar los huevos sospechosos para romperlos 

individualmente. 

SONORIDAD 

MATERIAL Y EQUIPO: 

No requiere. 

REACTIVOS: 

No requiere. 



75 

FUNDAMENTO: 

Cuando el huevo es fresco, la yema permanece en el cen-­

tro gracias al cord6n o chalaza que la sostienen firmemente, 

pero al envejecer, la resistencia se va perdiendo y la yema­

se mueve. Si al agitar un huevo, se escucha como se despla­

za, significa que el huevo es viejo. 

METODO: 

Escuchar el sonido de una muestra de 36 huevos por caja­

y descartar los huevos sonoros. 

PRUEBAS DESTRUCTIVAS 

CALIDAD INTERIOR DEL HUEVO* 

MATERIAL Y EQUIPO: 

Platos blancos 

REACTIVOS: 

No requiere 

FUNDAMENTO: 

El huevo fresco no tiene la yema plana y la clara es fiE 

me alrededor de la yema, la cual debe ser también firme y al 
ta. 
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METODO: 

De la muestra tomada, se procede a quebrar en forma indi 

vidual, 6 piezas de .cada casillero (por lo menos) para obseE 

var la forma corno se extiende en los platos blancos. 

Una silueta bien definida de la clara y yema alta, indi­

ca huevo fresco. Una silueta indefinida y muy extendida de­

la clara y yema plana, indica huevo viejo. {Comparar ~en 

los estándares de calidad que muestra la calidad interior 

del huevo). 

CAMARA DE AIRE * 

MATERIAL Y EQUIPO: 

No requiere. 

FUNDAMENTO: 

Durante el almacenamiento, la porci6n interior del huevo 

se evapora y por lo tanto se observa un incremento en el ta­

maño y profundidad de la cámara de aire. 

METODO: 

. De los huevos quebrados en la determinaci6n anterior, o:E_ 

servar el tamaño y profundidad de la cámara de aire, determ~ 

nar así la edad y almacenamiento. 

Se acepta 1.5 m. de diámetro. 



No debe presentar crecimiento de hongos. 

Las fotografías de esta gr~fica muestran la calidad in­
terior de los huevos que cumplen con las especificacio­
nes de las normas u.s.A. de calidad para huevos en cas­
carón respecto a la calidad de albeímina y yema. 

77 
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GRADO GRANULOMETRICO (22) 

MATERIAL Y EQUIPO: 

Juego de tamices con agit~dor, balanza granataria, esp~~ 

tula. 

REACTIVOS: 

No requiere. 

FUNDAMENTO: 

Esta determinación se -_bá_S_a -é-i1;-e1-):>asó de_ la -muestra ~ 

través de mallas de medida conoci~a para determinar el tama­

ño de la partícula. 

METODO: 

Colocar superior y conectar 

el aparato 10 minutos. P,es~:~---'-i~ :.f~~~~i.6~ que qued~ en cada­

tami z y referirlo al peso· total~-

Determinar el% de las diferentes.fracciones. 

MATERIA PRIMA: 

Harina de trigo, cocea. 
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G R A S A (19) (20) * 

MATERIAL Y EQUIPO: 

Butir6metro para crema (9 g, 50%); butir6rnetro para le--

che (9 g, 8%); centrífuga, baño de agua, pipeta volurnétrica­

de 17.6 ml., pipeta graduada de 10 ml. 

REACTIVOS: 

FUNDAMENTO: 

Esta determinación se basa en la ruptura de la emulsión, 

la separación de la grasa y la lectura consecutiva de la gr~ 

sa separada mediante ~cido sulfarico. 

METODO BABCOCK: 

Pesar 9 g de crema dentro del butir6metro adecuado. -

Agregar= 10 ml de H2so 4 (gravedad específica 1.82 - 1.83) -

para digerir la muestra. Cuando se usan 9 g de crema, agre­

gar 9 ml de agua a 60ºC antes de agregar el ácido. Mezclar­

e! ácido y la muestra cuidadosa y completamente para asegu--

rar la digesti6n. Centrifugar 5 min. a una velocidad adecu~ 

da. Llenar los butir6metros con agua caliente (= 60°C) para 

llevar la grasa dentro de la escala. Colocar los butir6me-­

tros dentro de un baño de agua caliente a 58-60ºC por 5 min. 



con el nivel de agua sobre la columna de grasa. Sacar los -

butir6rnetros del baño y leer el porcentaje de grasa inmedia­

tamente. 

MATERIAS PRIMAS: 

Crema butírica, cocoa, harina de trigo. 

NOTA: La crema debe ser pesada dentro del butirórnetro -­

porque un volumen medido no siempre corresponde al peso señ~ 

lado. Esto es porque: 

l. El peso de la crema varía como varia el contenido de 

grasa. La crema que contiene un alto contenido de grasa es­

más ligera en peso por unidad de volumen que la crema con un 

bajo contenido de grasa. 

2. La viscosidad de la crema varía de acuerdo con su 

edad y contenido de grasa. La crema tiene una viscosidad al 

ta y se adhiere a los lados de la pipeta, consecuentemente,­

la pipeta no liberará el volumen completo o el peso. 

3. La crema contiene a menudo una considerable cantidad 

de aire y otros gases. Variaciones en la cantidad de gas o­

aire, causará variaciones en el peso, esto resultará que un­

volumen dado no pesará siempre lo mismo. 
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HUMEDAD (24) * 

MATERIAL Y EQUIPO: 

Espátula, pesafiltro' de_
0
.alwninio, pinzas' para crisol, d~ 

secador, estufa, termobalanZci·-. 

REACTIVOS: 

No requie7e. 

FUNDAMENTO: 

La determinaci6n se basa en la pérdida de agua 11 libre 11 o 

11 ligada 11 que se encuentra normalmente en los alimentos, Por-
desecación. La humedad est~ relacionada con la edad y/o el-

estado de conservaci6n de la muestra. 

HETODO DE LA ESTUFA DE SECADO: 

Pesar 2 - 3 g de muestra preparada en un pesafil~ro de -

aluminio con tapa que ha sido puesto previamente a peso con~ 

tante en la estufa a 130ºC ± 3ºC. Secar la muestra 2 hrs. a 

la estufa a 130ºC ± 3ºC.con la ventilaci6n abierta. Retirar 

de la estufa, tapar, dejar enfriar en el desecador y pesar -

tan pronto como se equilibre con la temperatura ambiente. 

Calcular el porcentaje de humedad, reportándola como péE 

dida por secado a 130°C 

% humedad A - B X 100 
PM 



A Peso del pesafiltro .7 muestra. 

B Peso del pesafiltro + muestra después de secar a 

la estufa. 

PM Peso de la muestra. 

MATERIAS PRIMAS: 
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Acido cítrico, color verde lim6n, extracto de vainilla, 

glucosa, azacar granulada, cocea, carbonato de sodio, mante­

ca vegetal, estabilizador. 

METODO DE LA TERMOBALANZA: 

Encender la lrutlpara para secar el plato aproximadamente-

60 seg. Tarar el plato vacío ajustando el botón hasta tener 

una lectura de 100. 

Agregar la muestra cubriendo uniformemente la base del -

plato hasta que el indicador esté en cero cuando la muestra­

pese 10 g. Secar la muestra encendiendo la lámpara de cale~ 

tamiento hasta obtener peso constante sin quemar la muestra­

{aproxirnadamente 5 min). 

la. 

El porcentaje de humedad se ·lee directamente en la esca-

Materias Primas: 

Leche en polvo descremada 

Harina de trigo 

Watts Tiempo 

0.5 

3.0 

min. 

min. 
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INDICE DE COLOR (20) 

MATERIAL Y EQUIPO: 

matraz de 125 ml ,con· tap6n de vidrio, espectrofot6me--

tro. 

REACTIVOS: 

•\ 
Alcohol'butílíco 

FUNDAMENTO: 

La harina de mala calidad tiene un color amarillento, p~ 

ro si se usan blanqueadores puede hacerse pasar como de pri-

mera. 

METODO: 

Añádanse 50 ml de alcohol n-butílico saturado con agua a 

10.0 g de harina en un matraz de 125 ml con tap6n de vidrio. 

Tápese herméticamente, agítese bien y déjese en reposo duraE 

te 15 minutos en la oscuridad. Vuélvase a agitar y fíltrese 

a través de un filtro plegado· de 12.5 cm. Ref!ltrese ~i el­

extracto no está completamente claro. 

Llénese una celda de 1 cm con el extracto de la harina y 

la otra del par con el disolvente filtrado. Léase la absor­

bancia a 435.8 m~s y efectaense 3 lecturas. Prepárese una -

curva patrón con beta-car6teno puro; si no se dispone de be­

ta caroteno, calcúlese la cantidad de pigmento C como pprn de 



caróteno utilizando la f6rmula: 

e = 50 X abs I bK 30. l x abs 

donde: 

,b =-Longitud de- la celda (l cm) 

)_{, 0,16632 abs del-car6teno en mg/l 

MATERIAS e PRIMAS: -

Haiinade trigo. 

~ (RELACION BRIX/ACIDO) (14) 

MATERIAL--Y--EQUIPO' 

No requiere 

REACTIVOS: 

No requiere 

FUNDAMENTO: 

Cuando un fruto es inmaduro, la proporci6n de ácidos es­

mayor que la de azúcares disminuyendo paulatinamente esta pro 

porción a medida que el fruto madura. 

METODO: 

La relaci6n Drix/ácido, es la relaci6n del valor de los­

ºBx entre el porciento de ácido c!trico anhidro. Se usan los 

valores previamente determinados de ºBx y acidez titulable. -
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El valor se expresa aproximando a la primera cifra decima+. 

MATERIA EXTRAílA* 

MATERIAL Y EQUIPO: 

No requiere. 

REACTIVOS: 

No requiere. 

FUNDAMENTO: 

Todos aquellos materiales ajenos a la muestra bajo.estu­

dio constituye la materia extraña. 

El tipo de materia extraña encontrada puede darnos una -

idea del tipo de manejo o almacenamiento que ha sufrido. 

METODO: 

La materia extraña se determina por simple inspecci6n Qe 

las muestras. 

MATERIAS PRIMAS: 

Fresa congelada, azGcar, harina de trigo, carbonato Qe -

sodio, ácido cítrico, huevo fresco. 



MATERIAL Y EQUIPO: 

1 vaso de precipitados de 100 ml. 

Pipeta con agua destilada 

Potenci6metro. 

REACTIVOS: 

Solución amortiguadora' con pH de 4.0 

Solución amortiguadora con'pH de 7.0 

FUNDAMENTO: 
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Este método se basa en la diferencia de potencial que se 

produce en el electrodo del potenci6metro debido a la concen­

traci6n de iones H+ libres de la muestra. 

METODO: 

Estandarizar el potenci6metro de acuerdo con las instrus 

cienes del aparato empleando dos soluciones amortiguadoras -­

con pH cercano al de la muestra problema. 

Se recomienda preparar una soluci6n al 2% para medir el­

pH de polvos y para líquidos muy viscosos prepararla al 50%.­

Para muestras con material insoluble, agitar por 30 minutos -

antes de tomar el pH. 



MATERIAS PRIMAS: 

Acido· cítrico, carbonato de sodio, cocea, extracto de 

vainilla, glucosa y estabilizador. 

PODER LEUDANTE * 

MATERIAL Y EQUIPO: 

vaso de precipitados de 25 ml. ;-probeta,:·_.,estufa _a, -

130ºC. 

REACTIVOS: 

No requiere. 

FUNDAMENTO: 
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El bicarbonato de sodio se usa en panader~a para d~sarr2 

llar el pan. En presencia de agua y un ácido comestible, se­

genera co 2 que al ser atrapacb por la proteína de la masa, la 

esponja aumentando el volumen y porosidad del pan. 

La reacción general es la siguiente: 

METODO: 

Pesar 2 g del polvo y agregarlo a 200 g de harina y 125-

ml de agua, incorporar hasta formar una pasta homogénea e in­

cubar por 2 hrs. a 130ºC. Al cabo de este tiempo, medir el -

desarrollo de la masa. 
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MATERIAS PRIMAS:" 

Bicarbonato de sodio, 

PORCENTAJE DE FRUTÁ (23) 

MATERIAL Y EQUIPO: 

Refractórnetro, papel filtro, vaso de precipitados de 2 1 

REACTIVOS: 

Nq requiere. 

FUNDAMENTO: 

Generalmente, la fruta congelada viene con una determin~ 

da cantidad de azGcar y agua, por lo que el porcentaje de fr~ 

ta se obtiene por un simple filtrado ya que el az~car es sol~ 

ble en agua. 

METODO: 

Dejar descongelar la muestra y que tome la temperatura -

del laboratorio, en el recipiente original. Mezclar la mues­

tra cuidadosamente. Filtrar una porci6n de la muestra ~ tra­

v~s de un papel u otro medio adecuado. 

Determinar la lectura refractom~trica corregida a 20°C -

y repo•tar corno % de sólidos solubles. Calcular el % de fru~ 

ta X de la ecuación: 



X 
(100 - M) 

(100 - F) 
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• 100 

M S6lidos solubles como sacarosa de la mezcla fruta­

azticar. 

F S6lidos solubles de la fruta en la mezcla, si se -

conocen; de otra manera, usar el promedio de s6li­

dos solubles en frutas aut~nticas. 

MATERIA PRIMA: 

Fresa congelada. 

PORCENTAJE DE HUEVO CHICO * 

MATERIAL Y EQUIPO: 

Balanza granataria 

REACTIVOS: 

No requiere. 

FUNDAMENTO: 

El peso mínimo aceptable para las necesidades de la em-­

presa es de 60g por lo que un huevo de peso inferior es rech~ 

zado. 
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METODO: 

Tomar 72 huevos al azar por cada caja muestreada (compl~ 

tardos casilleros), pesarlos y eliminar aquellos que no rea­

nan el peso rn!nimo aceptable, Reportar en % de huevo chico. 

% huevo chico n11Inero de huevos chicos 
X 100 total de huevo en la muestra 

PORCENTAJE DE HUEVO ROTO 

MATERIAL Y EQUIPO: 

No requiere. 

REACTIVOS: 

No requiere. 

FUNDAMENTO: 

El cascar6n de un huevo puede clasificarse como entero,-

agrietado, agrietado con fuga, o estrellado. Un huevo entero 

es aquel cuyo cascarón está intacto, un huevo agrietado sed~ 

fine como uno que tiene una grieta en el cascar6n, pero la 

membrana está intacta y su contenido no sale, un huevo con 

grieta con fuga, es aquel que tiene una fractura en el casca­

r6n y la membrana, hasta el grado que el contenido del huevo-

fluye a través del casca~6n y un huevo est~ellado es ~quel e~ 

yo cascarón está roto. 
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Un huevo cuyo cascarón ya no est~ intacto, es más susceE 

tible al ataque de los microorganismos por lo que representan 

un .gran riesgo para la salud del consumidor. 

METODO: 

Se revisan todos los conos de la muestra y se separan --

los huevos agrietados, agrietados con fuga y los estrellados. 

% huevo roto nG.mero de huevos rotos 
" 100 total de huevo en la muestra 

PORCENTAJE DE HUEVO SUCIO * 

MATERIAL Y EQUIPO: 

No requiere. 

REACTIVOS: 

No requiere. 

FUNDA!>!ENTO: 

Un huevo limpio es aquel cUyo cascar6n está libre de ma-

terial extraño, manchas u otras decoloraciones. Un huevo su-

cio puede variar desde un cascarón ligeramente manchado, has-

ta aquel que tiene suciedad adherida, manchas prominentes o -

moderadas cubriendo m~s de 1/4 de la superficie. 

Esta también puede ser una prueba de frescura, ya que el 
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huevo al descomponerse se mancha y si es fresco se ve homogé-

neamente rosado. 

METODO: 

Del total de la muestra seleccionada, separar todos aqu~ 

llos huevos sucios y reportarlo en %. 

% huevo sucio 

PORCENTAJE DE SOLIDOS DE GLUCOSA COMERCIAL (13) 

MATERIAL Y EQUIPO: 

Polar!rnetro, matraz volum~trico de 100 ml., celda de 

200 mm. 

REACTIVOS: 

FUNDAMENTO: 

Capacidad de algunos cristales de hacer girar el plano 

de polarización de la luz. 

METODO: 

La glucosa comercial no puede ser determinada exactamen­

te debido a las diferentes cantidades de dextrina, maltosa y-
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dextrosa presentes en el producto. Sin embargo, en jarabes -

en los cuales la cantidad de azacar invertida es tan pequeña­

que no afecte el resultado, la glucosa comercial puede ser e~ 

timada aproximadamente de la siguiente f6rmula: 

G 

donde: 

(a - S) 

211 
'X 100 

G % de sólidos de glucosa comercial 

a Polarización directa, soluci6n normal 

S Porcentaje de sacarosa. 

Polarizaci6n: Pesar 26 g de la muestra y transferir a -

un matraz volumétrico de azücar, con agua. Adicionar 5 ml de 

al6mina para clarificar, aforar con agua a 20ºC y filtrar. 

Descarte la primera porci6n y polarice inmediatamente en un 

tubo de 200 mm a la temperatura acostumbrada. Esto es llama­

do polarizaci6n directa inmediata. 

Permita estabilizarse toda la noche o agregue carbonato­

de sodio anh hasta alcalinizar o agregar unas gotas de NH40tt 

antes de aforar y polarice nuevamente. Este término es la P2 

larizaci6n directa constante. La diferencia entre la polari­

zación directa inmediata y la polarizaci6n directa constante­

es la medida de la mutorrotaci6n. Polarice otra vez a 87ºC -

para obtener la polarizaci6n directa a 87°C. 
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PUNTO DE FUSION (24)* 

MATERIAL Y EQUIPO: 

1 vaso de precipitados de 100 ml, 1 term6metro, 1 placa-

de 

REACTIVOS l: : 

AlcohÓl etilico y·agua destilada • 
. -

;-, 

METODO DE WILEY: 

La muestra se funde a no más de lOºC arriba del punto de 

fusi6ñ esperado y se hace gotear sobre la placa, dejar salid! 

ficar. Tomar una de estas gotas e introducir en un vaso con-

agua. Con una pipeta, agregar poco a poco el alcohol hasta -

que la muestra se sumerja aproximadamente a la mitad del vaso, 

desechar esta muestra. Colocar otra de las muestras en la s~ 

luci6n y calentar lentamente. Empezar con 10º abajo de lo 

que se espera haciendo que suba 3°/min. El bulbo del term6m~ 

tro debe estar a la altura de la muestra. Tomar el primer --

punto del rango cuando la muestra empiece a curvarse y el a1-

timo cuando se ha formado una esfera transparente. 

MATERIAS PRIMAS: 

Han teca vegetal. 
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RENDIMIENTO* 

MATERIAL Y EQUIPO: 

1 probeta', balanza grana ta ria, exprimidor. 

REACTIVOS: 

No requiere. 

FUNDAMENTO: 

No todos los alimentos' son totalmente aprovechables, por 

lo que el rendimiento es la relación eritre la porción comest! 

ble y el alimento entero. 

METODO: 

Pesar 10 limones de aproximadamente el mismo tamaño y e~ 

traerles el jugo. Medir el volumen de jugo con una probeta,-

pesarlo y relacionarlo al peso de la muestra: 

Rendimiento --"P-=ª=ª-=º~-=d-=e~l'-__,j-=u'-"g-=o'--- x 10 0 peso de la muestra 

SOLIDOS TOTALES O EXTRACTO SECO (19) (20)* 

MATERIAL Y EQUIPO: 

C~psula de porcelana o aluminio, estufa a lOOºC. 

REACTIVOS: 

No requiere. 
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FUNDAMENTO: 

El término de s6lidos totales (ST) o s6lidos de leche i~ 

cluye los constituyentes de la leche aparte de agua y gases.­

El contenido de s6lidos totales de la leche varía ampliamente 

influenciado no s6lo por la raza, sino también por individuo, 

etapa de lactancia, edad, características de la raci6n, cond~ 

cienes f!sicas de la vaca y estación. La variaci6n del cent~ 

nido de s6lidos totales durante el procesamiento de la leche-

es debido casi completamente, a la variación del contenido de 

grasa. 

METODO: 

Pesar dentro de una cápsula de porcelana 2-3 g de mues--

tra. Colocar en una estufa controlada a 09° - lOOºC por -

4-5 hrs. Colocar en un desecador y pesar inmediatamente cua~ 

do se enfríe, para evitar absorci6n de humedad. Reportar el-

peso como sólidos totales. 

Peso de muestra Peso de muestra 

% Htlrneda --~h~Grn=e~~~:~s-o_d_e_m_u_e_s_t_r_a_h_Grn~e-d-:~e_c~ª~-- x 1 O O 

% S T 100 - % Humedad 

MATERIAS PRIMAS: 

Crema but!rica. 
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PRODUCTO TERMINADO 

Helado, nieve 

SOLUBILIDAD (22)* 

MATERIAL Y EQUIPO: 

1 matraz volumétrico de 250 ml., 1 embudo, papel filtro­

Whatinan No. 54, Recipiente de cristal, aluminio o porcelana,­

Pipeta volumátrica de 25 ml., Desecador, Pinzas para crisol,­

Estufa de secado a 105ºC. 

REACTIVOS: 

No requiere 

FUNDAMENTO: 

Esta determinaci6n est~ basada en la cuantificaci6n gra­

vim~trica de la muestra d.isuelta, previa eliminaci6n de la -­

muestra que no se disolvi6. 

METODO: 

Pesar 5 g de muestra en un matraz volumétrico de 250 rnl­

y aforar con agua. Agitar constantemente y dejar en reposo -

24 hrs. Filtrar, pipetear una alícuota de 25 ml del filtrado 

a un recipiente puesto a peso constante. Evaporar a sequedad 

y poner en la estufa por 3 hrs., enfriar y pesar. Volver a -

colocar el recipiente en la estufa por 30 min. enfriar y pe-



sar. Repetir este paso hasta que est~ a peso constante. 

Calcular el porciento de solubilidad. 

% solubilidad 

MATERIAS PRIMAS: 

Peso del residuo ·X 10 x 100 
PM 

9B 

AzGcar granulada, carbonato de sodio, color verde lim6n, 

leche en polvo descremada, ácido cítrico, estabilizante. 

VISCOSIDAD 

MATERIAL Y EQUIPO: 

Viscosírnetro de Brookfield, aguja del No. 3, terrn6rnetro. 

REACTIVOS: 

No requiere. 

FUNDAMENTO: 

La viscosidad es la resistencia que opone un fluido a 

fluir debida a las fuerzas internas de fricci6n. 

METODO: 

Preparar una soluci6n al 2%. 

Nivelar el aparato, montar la agUja del No. 3 e introdu-

cirlo hasta la marca eliminando el aire atrapado. Iniciar la 

determina6i6n. 
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Realizar la lectura oprimiendo el embrague y después de­

.permitir que transcurra un tiempo para estabilización. 

MATERIAS PRIMAS: 

Estabilizante PT6, estabilizante PT27. 

ANALISIS MICROBIOLOGICO 

Todos los ingredientes que entran en la formulación, son 

capaces de contaminar con su propia carga bacteriana el pro-­

dueto elaborado y afectar su calidad. Sin embargo, €stos no­

suelen sufrir alteraciones mientras se conservan congelados.­

Las únicas alteraciones de importancia son las sufridas por -

los ingredientes antes de mezclarlos o en la mezcla antes de­

la congelaci6n. La mezcla se pasteuriza antes de congelarla, 

con el prop6sito de abatir la carga bacteriana, sin embargo,­

puede haber recontaminaci6n del producto, o que debido a un -

mal proceso o carga microbiana excesiva, no se eliminen com-­

pletamente los microorganismos, además, hay ingredientes como 

la fresa que se agregan después que la mezcla ha sido pasteu­

rizada, por lo que es necesario un análisis microbiol6gico a~ 

tes, durante y al final del proceso para rastrear los pasos -

críticos de posible contaminaci6n y corregirlos. 

PREPARACION DE LA MUESTRA: 

Se pesan lOg de muestra en condiciones de esterilidad en 

un matraz erlenmeyer o en un frasco esterilizado, se le adi-
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cionan 90 ml de solución amortiguadora de fosfatos y se homo­

geneiza perfec,tamente. Solución A. 

Para las diluciones, tomar 1 ml de solución A y diluirla 

con 9 ml de solución amortiguadora. 

Para diluciones mayores, seguir este procedimiento, to--

mando 1 ml de la diluci6n anterior y diluyéndola con 9 ml de-

solución amortiguadora. 

Para la determinación de Salrnonella, pesar asépticamente 

25 g de muestra en un matraz esterilizado de 500 ml y agregar 

225 rnl de caldo lactosado. 

MESOFILOS AEROBIOS 

MATERIAL Y EQUIPO: 

Cajas Petri esterilizadas, pipetas graduadas de 1 ml e-S-

terilizadas, mechero e incubadora a 32ºC. 

MEDIOS DE CULTIVO: 

Agar glucosa triptona levadura o agar glucosa prote~na -

de leche hidrolizada o agar casoy o agar soya tripticase~na. 

FUNDAMENTO: 

La determinaci6n de mes6filos aerobios da una estimación 

aproximada de la poblaci6n microbiana de un alimento. 

Los m~todos de dilución y de recuento de colonias para -
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estimar las poblaciones, se emplean ampliamente si se desea -

hacer un recuento del nCimero de bacterias vivas. Conviene i~ 

sistir que no puede confiarse por entero en un medio de cult! 

vo para obtener una ·estimación exacta del níimero total de mi­

croorganismos en una población heterog~nea desde el punto de­

vista fisiol6gico, dado gue ningGn medio de cultivo o grupo -

de condiciones de incubación permite el crecimiento de todos­

los tipos de bacterias. Los microorganismos con gran especi­

ficidad nutricional necesitan de ingredientes especiales del­

medio; algunas bacterias son inhibidas por sustancias que fa­

cilitan el crecimiento de otras y los aerobios estrictos no -

crecerán en medio anaerobio ni los anaerobios en medio aero­

bio. En consecuencia, es necesario contar por separado cada-

grupo. 

METODO: 

Inocular una partida de cajas petri con porciones de 1 -

ml de cada dilución, vaciar sobre las cajas el agar previarnerr 

te enfriado a 42-45ºC. Incubar durante 3 días a 32°C. Expr~ 

sar el resultado final como ntírnero de microorganismos via- -

blcs/g de muestra. 

COLIFORMES* 

MATERIAL Y EQUIPO: 

Cajas petri esterilizadas, pipetas graduadas de 1 ml es-
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terilizadas, mechero, incubadora a 35ºC. 

MEDIOS DE CULTIVO: 

Caldo lactosado, agar bilis rojo violeta. 

FUNDAMENTO: 

La deterrninaci6n de microorganismos coliforrnes mide la -

calidad del proceso y materias primas utilizadas. Si apare-­

cen bacterias en una siemb.ra después de la pasteurizaci6n, -­

significa una recontaminaci6n del producto o un mal proceso.­

La proporci6n del ntírnero existente de cualquiera de los tipos 

de coliformes en productos l~cteos sugiere que las condicio­

nes sanitarias o pr~cticas durante el proceso son inadecuadas. 

METODO NMP: 

Inocular con porciones de 1 ml de diluciones adecuadas -

de muestra dentro de tubos de fermentaci6n de caldo lactosado. 

Incubar durante 24-48 hrs. a 35°C. 

Estriar en el agar los cultivos de caldo lactosado que -

muestren producci6n de gas. Incubar las cajas 24-48 hrs. a -

35ºC. Examine las cajas de los medios selectivos para grupo­

coliforme y anote el nWnero de bacterias coliformes/g de mue~ 

tra. 



ESCHERICHIA COL! 

MATERIAL Y EQUIPO: 

9 tubos de ensayo, 9 campanas de hem6lisis, 1 asas de 

nun, baño de agua. 

MEDIOS DE CULTIVO: 
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Caldo lauril sulfato triptosa, caldo lactosa bilis verde 

brillante-, caldo EC., agar de Levine (eosina azul de metileno) 

agar de,.gluoosa triptona (inclinado). 

FUNDAMENTO: 

E. coli es un indicador de contarninaci6n de tipo fecal,­

ya que su habitat es el organismo humano. Esta prueba se re~ 

liza cuando la cuenta de organismos coliforrnes totales es muy 

elevada. Por lo tanto, primero se realiza la identificación-

del grupo coliforme por el m~todo del NMP y posteriormente se 

determina E. coli. 

METODO (NMP) 

Sembrar 3 tubos de las series de UMP en caldo lauril su.,! 

fato triptosa usando 1 ml de in6culo de diluciones 10- 1 , 10-2 

y 10- 3 , haciendo por· triplicado cada diluci6n. Incubar 48 ± 

hrs a 35ºC para formaci6n de gas evidenciado por desplaza-­

miento de líquido en la campana o por efervescencia vigorosa-

cuando los tubos se agitan ,suavemente. 
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Examine los tubos con formación de gas a 'las,24 y 48 hrs. 
r _, 

Transferir usando un asa de' 3 mm· de:-ros ;tUb~s 'Con gas a caldo 

lactosa bilis verde brillant~ y ial.~~'-~,~- ai, ti~mpo que se no-
•• - -'. + '·. '.~-i::: 

te la formación de gas. "c.v.:J. 

35°C. 

Usando la tabla de NMP, compute el N~P en base al nGmero 

de tubos del caldo LBVB que tuvieron producci6n de gas al fi­

nal del período de incubación. Reportar como NMP de bacte- -

rias coliformes/g. (Anexo I) • 

Incubar el caldo EC por 48 ± 2 hrs a 45.SºC ± O.OS ºC en 

baño'de agua cubierto. Sumergir los tubos de caldo en el ba-

ño de modo que el nivel del agua sea más alto que el nivel --

del medio. 

Examine los tubos con formaci6n de gas a intervalos de -

24-48 hrs. 

Estríe los tubos gas positivo en agar de Levine azul de 

metileno eosina e incubar las cajas 24 ± 2 hrs·a 35ºC. 

Tomar 2 6 más colonias típ~cas bien aisladas de las ca-

jas y transferir a agar inclinado (glucosa-triptona). Incu­

bar 18-24 hrs. a 35ºC. Si no se presentan las colonias típi­

cas, tomar 2 o más colonias probables de ser ~-
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HONGOS Y LEVADURAS* 

MATERIAL Y EQUIPO: 

Cajas petri esterilizadas, pipetas graduadas. de l ml es­

terilizadas, mechero, incubadora a 20ºC. 

MEDIOS DE CULTIVO: 

Agar extracto de malta, acidificada justO antes de .usar­

con 85% de ácido láctico a pH 3-5. 

FUNDAMENTO: 

El habitat principal de hongos y levaduras es el suelo.­

La amplia distribución y la gran adaptabilidad nutricional de 

los hongos hace que ellos tengan importancia como agentes de 

contaminaci6n y descomposici6n de los alimentos. Un nümero­

relativamente limitado de especies provocan enfermedad al he~ 

bre. La mayor parte de los hongos corrientes que descomponen 

sustancias son inocuos y pueden ingerirse sin peligro, pero­

es importante determinarlos, porque su presencia indica cent~ 

minaci6n del suelo a través del aire, esto es, condiciones -

inadecuadas de manejo, higiénicas y sanitarias. 

METODO: 

Inocular las cajas petri con porciones de 1 ml de las d~ 

luciones apropiadas de muestra. Vaciar a las cajas agar ex­

tracto de malta previamente enfriado a 42-45°C. Incubar las 
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cajas por 5 días a 20°C o a temperatura del cuarto si no se -

dispone de incubadora. Expresar el resultado final como nCim~ 

ro de hongos/g de muestra. Confirmar las colonias de levadu­

ra por examinaci6n microsc6pica. 

STAPHYLOCOCCUS AUREUS 

MATERIAL Y EQUIPO: 

Cajas petri esterilizadas, pipetas de 1 ml esterilizadas, 

mechero, incubadora a 35°C - 37ºC. 

MEDIOS DE CULTIVO: 

Agua peptonada, Bair Parker, Caldo infusi6n de cerebro-­

coraz6n (BHI), plasma coagulasa, EDTA. 

FUNDAMENTO: 

Ciertas cepas de estafilococos producen una enterotoxina, 

la inf ecci6n depende de la ingestión de alimentos en los Cua­

les se ha formado la toxina al estar incubado el producto con 

taminado durante cierto tiempo en condiciones precisas de te~ 

peratura, aerobiosis, pu y otroS factores. Es relativamente­

resistente a enzimas proteol!ticas, lo cual permite su absor­

ci6n a nivel del tubo digestivo~ También resiste temperatu~­

ras altas, por lo que una vez producida la toxina no Puede 

eliminarse por pasteurizaci6n~ 

Se desarrolla en alimentos ricos en prote~nas, 
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METODO: 

Preparar diluciones de la muestra con agua peptonada al 

0.1%. La m~xirna diluci6n de la muestra debe ser lo suficien­

temente alta para dar un resultado negativo. 

Con ayuda de un asa, transferir de cada diluci6n, 0.1 ml 

de tutes de crecimiento positivo a cajas con medio Bair Parker. 

Estriar para obtener colonias aisladas. Incubar 45-48 hrs. a 

35° - 37ºC. 

De cada caja que muestre crecimiento, escoger un nGrnero 

adecuado de colonias sospechosas de ser s. aureus de acuerdo­

con la tabla siguiente: 

1 - 15 colonias, escoger 3 coloriias 

16 - so colonias, escoger 5 colonias 

51 - 100 colonias, escoger colonias 

> 101 colonias, escoger 10 colonias 

Posteriormente, calcular cuantas colonias son positivas­

de las colonias escogidas y extrapolar al nCirnero de colonias­

detectadas. 

Transferir las colonias a caldo infusi6n cerebro-coraz6n 

y emulsificar completamente. Retirar una asada de la suspen­

si6n resultante y transferir a agar inclinado que contiene a! 

g~n medio de mantenimiento adecuado, por ejemplo, agar soya ~ 

tripticase. Incubar el medio BHI 18-24 hrs. a 37°C. A un ~­

cultivo de BHI agregar 0.5 ml de plasma coagulasa reconstitui 
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do con EDTA y mezclar completamente. Incubar a 35º-37ºC y --­

examinar peri6dicamente a intervalos de 6 hrs para observar -

la formaci6n de coágulo. Cualquier grado de formaci6n de co! 

gula se considera reacci6n positiva. 

Cultivos coagulasa positivos se considera que son Staph~ 

lococcus aureus. 

SALMONELLA 

MATERIAL Y EQUIPO: 

Cajas petri esterilizadas, pipetas de l ml esterilizadas, 

matraz de 500 ml, asa de 3 mm, incubadora a 35°C. 

MEDIOS DE CULTIVO: 

Caldo selenita cistina, caldo lactosado, caldo tetratio­

nato, agar verde brillante, agar Salmonella-Shigella o Agar -

desoxicolato, Agar bisulfito de bismuto. 

FUNDAMENTO: 

Salmonella y Shigella son microorganismos pat69enos que­

pertenecen a la familia Enterobacteriaceae cuyo pr~ncipal ha­

bitat es el intestino del hombre y de los animales. 

Abandonan el cuerpo con las excreciones y suelen llegar­

a los alimentos a al agua con lo cual pueden incluso multipli 

carse y tienen asegurado el paso a las v!as digestivas de -
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otro huésped. Corno la boca es la anica puerta de entrada de­

estos organismos, el hecho desagradable, pero inevitable es -

que una causa de enfermedad intestinal es la consecuencia di­

recta de algan error de tipo sanitario o de higiene personal. 

METODO: 

ENRIQUECIMIENTO 

Pesar asépticamente 25 g de muestra dentro de un matraz 

esterilizado de 500 ml. Agregar caldo lactosado esterilizado 

hasta completar 225 ml. Agitar hasta que la muestra se sus­

penda sin terrones. Dejar reposar a la temperatura del cuar­

to 1 hr. Mezclar bien y determinar el pH con papel. Ajustar 

el pH si es necesario a G.B ± 0.2 con NaOH 0.1 No HCl esteri 

lizados. Incubar a 35ºC por 24 ± 2 hrs. 

Para leche en polvo descremada, seguir el mismo procedi­

miento pero sustituir el caldo lactosado Por agua esteriliza­

do. 

AISLAMIENTO 

Agitar suavcmente11a muestra incubada y transferir 1 ml­

a 10 ml de caldo selenita cistina y 1 ml a 10 ml de caldo te­

trationato. Incubar a 35°C por 24 ± 2 hrs. 

IDENTIFICACION 

Estriar con una asada de caldo selenita cistina a cajas­

de medio selectivo: agar XLD, agar desoxicolato y agar bisul-
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fito de bisffiuto. Repetir con asadas de caldo tetrationato. -

Incubar las cajas a 35ºC por 24 hrs. 

APARIENCIA DE LAS COLONIAS TIPICAS DE SALMONELLA: 

Agar XLD. Salmonella produce colonias rojas con centro-· 

negro por ser lactosa (-)y H2s (+). 

Agar bisulfito de bismuto. Salmonella spp; colonias ne­

gras con brillo metálico. 

Salmonella, typhi, colonias con centro ,negro,. _conocidas­

comíinmente como "ojo de conejo".· 

Agar desoxicolato. Salmonella spp. colonias pequeñas i~ 

coloras. Algunas forman un centro negro de la colonia. 

Salmonella typhi: colonias transldcidas, con tendencia a 

ser azules. 

Si las cajas no tienen colonias típicas o sospechosas a­

no tienen crecimiento, se incuban durante 24 hrs. más. 

5.2. RELACION DE PRODUCTO TERMINADO 

060101 HELADO DE VAINILLA 

060103 HELADO DE CHOCOLATE 

060105 HELADO DE FRESA 

060201 NIEVE DE LIMON 

060301 ROLLO DE HELADO 
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S. 2. l. HELADO 

La elaboraci6n de helados no presenta ningún inconvenie~ 

te estacional y su c_onswno limitado no estci: justificado por -

ninguna raz6n dietética. Los helados son un postre de todos­

los días y de todas las estaciones. Tanto en invierno corno -

en verano, los helados se adaptan perfectamente a la aliment~ 

ci.:Sn. (5) 

El Inter Matrix Group, a instancia del Instituto de Val~ 

raci6n del Helado Italiano, ha realizado un trabajo sobre el­

helado de gran interés, tanto por el estudio de la imagen que 

éste ofrece, corno por el de los presupuestos socio-cultura­

les que lo configuran. 

De el se desprende que el helado debe ser: 

- yn edificio "simple", es decir, construido con pocos -

"matei:iales 11
• 

- Popular: realizado con elementos conocidos. 

- Bastante natural, preferentemente a base de azacar, l~ 

che, fruta y huevos. 

- Rico: en el gusto y en el valor intrínseco. 

- Dulce: porque identifica con la infancia y es gratifi-

cante. 

- Nutritivo: porque los componentes son notoriamente al! 

menticios. 

- Pleno: por la sensación que produce en la boca. 
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Un símbolo positivo de una sociedad que evoluciona y 

se moderniza, aceptando las antiguas ra!ces para - -

afrontar el futuro. 

Esto es un helado. Un producto serio, exigente; una p~ 

queña obra de arte que se va perfeccionando desde el princi­

pio hasta el final. Pero, ¿cómo se obtiene?. 

Fundamentalmente requiere tres ºcosas buenas". 

los ingredientes 

la tecnología/experiencia 

la fantasía 

Respecto a la tecnolog!a, en la actualidad se dispone -

de medios muy eficaces que permiten trabajar con gran rapidez 

e higiene. 

La fantasía y la experiencia son dos cualidades espec.r....; 

cas del helado artesano. 

y por altimo, los ingredientes, de los que depende di-­

rectamente la obtenci6n de un producto de calidad. (4) 



5.2.2. FORMATOS DE REGISTRO Y ANALISIS DE PRODUCTO 
TERMINADO 

iU 

Siguiendo el mismo formato propuesto en el apartado 5.1.2., 

el siguiente es un ejemplo para el producto terminado. 

l. 060101: HELADO DE VAINILLA 

2. ANALISIS ORGANOLEPTICO: 

2.1. ASPECTO GENERAL: Producto cremoso de aspecto terso. 

2.2. COLOR: Blanco cremoso 

2.3. OLOR: Caracterfstico a vainilla 

2.4. SABOR: Caracterfstico a vainilla 

2.5. CONSISTENCIA: Suave 

2.6. TEXTURA: Terso y cremoso 

3. ANALISIS FISICOQUIMICO O PRUEBAS DE L/UlOR/l.TORIO 

3, l. % DE GRASA BUTIRICA mf nimo 14.0% 

3.2. DETERMINACION DE CUMARINA No contiene 

3.3. INYECCION DE AIRE 90 .% 

3. 4. PESO DEL BOTE 5.5 Kg 

3.5. TIEMPO DE DESCONGELACION 15 hr 

3.6. CONSERVADOR No contiene 

3.7. EXTRACTO SECO 37 

4. ANALISIS MICROBIOLOGICO (9) 

4.1. MESOFILOS AEROBIOS 200 ººº col/g 

4. 2. ORGANISMOS COLIFORMES 100 col/g 

4. 3. HONGOS Y LEVADURAS 20 col/g 



4.4. STAPHYLOCOCCUS AUREUS 

4.5. SALMONELLA 

5. OBSERVACIONES 

5.1, TEMPERATURA DE ACONDICIONAMIENTO 

5.2. TEMPERATURA DE SURTIDO 

l. 060201: NIEVE DE LIMON 

2. ANALISIS SENSORIAL: 
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o~ coltg · 

Negativo·en.25g 

2.1. ASPECTO GENERAL: Producto semis6lido uniforme que pr~ 

senta una estructura de cristales muy finos. 

2.2. COLOR: Verde claro. 

2.3, OLOR: Ligerq, característico a lim6n. 

2.4. SABOR: Característico a lim6n 

2.5. CONSISTENCIA: suave 

2.6. TEXTURA: Granulosa que se disuelve al contacto con el 

paladar. 

3. ANALISIS FISICOQUIMICO O PRUEBAS DE LABORATORIO 

3.1, INYECCION DE AIRE 

3.2. PESO DEL BOTE 

3.3. TIEMPO DE DESCONGELACION 

J,4, CONSERVADOR 

3.5. EXTRACTO SECO 

22.5 % 

·a kg 

17 hr 

No contiene 

15 % 

4. ANALISIS MICROBIOLOGICO (9) 

4.1. MESOFILOS AEROBIOS 

4.2. ORGANISMOS COLIFORMES 

200 000 col/g 

100 col/g 



4.3. HONGOS Y LEVADURAS 

4.4. STAPHYLOCOCCUS AUREUS 

4. 5-. SALMONELLA 

5. OBSERVACIONES 

20 col/g 

O col/g 

Negativo en 25 g 

5. 1. TEMPERA'ruRA DE ACONDICIONAMIENTO - 5 'C 

5. 2. TEMPERATURA DE SURTIDO Máxima -15 'C 

l. 060301: ROLLO DE HELADO 

2. ANALISIS SENSORIAL 

2.1. ASPECTO GENERAL: Rollo de pan y helado 

2.2. COLOR: Pan: .café oscuro 

Helado: blanco cremoso 
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2.3. OLOR: Característico de pan a base de cocea y hel! 

do de vainilla. 

2.4. SABOR: Característico de pan a base de cocea y hel~ 

do de vainilla. 

2.5. CONSISTENCIA: Firme. 

2.6. TEXTURA: Se alterna la textura del pan con la del­

helado. 

3. ANALISIS FISICOQUIMICO O PRUEBAS DE LABORATORIO 

3.1. DE GRASA 

3.2. % DE HUMEDAD 

3.3. CONSERVADOR 

Mínimo 13.17% 

48.32% 

No contiene 
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4. ANALISIS MICROBIOLOGICO 

4. l. MESOFILOS AEROBIOS 75 000 cc:il/g 

4.2. ORGANISMOS COLIFORMES 45 col/g 

4. 3. HONGOS 20 col/g 

4. 4. STAPHYLOCOCCUS AUREUS o col/g 

4.5. SALMONELLA Negativo en 259 

5. OBSERVACIONES 

5. l. TEMPERATURA DE ACONDICIONAMIENTO - SºC 

5.2. TEMPERATURA DE SURTIDO Máxima -l5°C 

5.2.3, TECNICAS DE ANALISIS SUGERIDAS 

GRASA (19) (20) 

MATERIAL Y EQUIPO 

Butir6metro para helados (9 9, 20%), l pipeta graduada de 

5 ml., l pipeta volwnétrica de 17.5 rol,, centrífuga, Baño de -

agua. 

REACTIVOS: 

NR40tt concentrado 

tt 2so4 diluido (l:l) 

Alcohol isoamílico o but.tlioo 



117 

FUNDAMENTO 

Esta deterrninaci6n se basa en la ruptura de la emulsi6n, 

la separaci6n de la grasa y la lectura consecutiva de la gra­

sa separada mediante ácido sulfGrico. 

METODO BABCOCK 

Llevar la muestra a la temperatura del laboratorio, ca-­

lentar si es necesario para eliminar la espwna. 

Pesar 9 g de la muestra preparada dentro de un butir6me­

tro para helado. Adicionar 2 ml de NH
4

0H concentrado, mez- -

clar por 30 seg. Agregar 3 ml de alcohol but!lico, mezclar -­

por l min (las muestras que contienen chocolate requieren de­

un mezclado adicional). Agregar 17.5 ml de H2so4 dilu!do, -­

mezclar cuidadosamente hasta que la digesti6n sea completa. -

Centrifugar por 5 min. Agregar agua (SSºC - 60ºC) para lle-­

var el contenido hasta la baSe del cuello del butir6metro. 

Centrifugar por 2 min. Agregar suficiente agua (55°C-60ºC) pa 

ra llevar la grasa hasta la porci6n graduada del cuello del -

butir6rnetro para leer. Centrifugar 1 min. Colocar los butir~ 

metros en un baño de agua a SSºC por 5 min. Medir la longi-­

tud de la columna de grasa. 

Precauciones: No dejar muestra adherida al cuello del -

butir6metro o podría acumularse en la base de la columna de -

grasa y dificultar la lectura. 
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PRODUCTO: 

Helados 

INYECCION DE Al.RE 

MATERIAL Y EQUIPO: 

Tanque de rebosamiento. Está formado por un bote del 

No. 10, con un tubo de sifonaje soldado a un orificio practi­

cado a 1.25 cm. del fondo y acodado hacia arriba en dirección 

paralela al eje longitudinal del tanque y luego hacia afuera­

en su extremo superior. El borde superior de la apertura del 

tubo debe encontrarse encima, y el borde inferior debajo del­

punto más alto de la superficie interior del acodamiento sup~ 

rior. 

REACTIVOS: 

Queroseno de peso espec!fico conocido, enfriado a 5-lOºC 

antes de su empleo. 

FUNDAMENTO: 

Mide la cantidad de aire en el helado por desplazamiento 

del mismo. 

METODO: 

Saque las muestras del congelador e introdazcalas de in­

mediato para su transporte al laboratorio en un recipiente -­

aislado provisto de hielo seco. Coloque el tanque sobre una­

mesa y llénelo de queroseno frío hasta que rebose. Cuando e~ 
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se el rebosamiento, coloque un vaso graduado o una probeta de 

500 ml, tarados, bajo el tubo del sif6n. 

Elimine la envoltura del producto y pese con una preci-­

si6n de gramos. Designe a este peso w. Sumerja la muestra -

lentamente en el queroseno, ayudándose a sumergirlo por com--

pleto con una espátula o algan dispositivo. 

Pese el queroseno desplazado con preci5i6n de gramos y -

réstele la tara del vaso. Divídalo por el peso específico --

del mismo y designe el volumen restante corno v. 

Peso por unidad de volumen w v 

Si se hace sobre una probeta tarada, se puede comparar -

el volumen le!do con el calculado, to~ando en cuenta el peso­

con la densidad del queroseno. Si se trata de helados envas~ 

dos en grandes recipientes, corte una pieza con un cuchillo -

afilado procurando no ejercer presión hacia los lados. Elirni-

ne la superficie y envuélvase el resto en un papel encerado.-

Proceda como se ha descrito. 



3.7 cm. 

Tubo de 3,..5 
de dil'imetro 

1.25 cm. 

DIAGRAMA DEL EQUIPO 

TANQUE DE REBOSAMIENTO 

TIEMPO DE DESCONGELACION 

MATERIAL Y EQUIPO 

Termómetro -s•c -

REACTIVOS: 

No requiere 

FUNDAMENTO: 

120 

Es el tieropo que tarda el helado en tomar una consisten-

cia fluida. 
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METOOO: 

Tomar la temperatura del tanque de almacenamiento como -

referencia. 

Elegir al azar un bote de helado despu~s de congelar y -

tornar la temperatura de salida del "Vog Freezer". Dejarlo 

descongelar lentamente tomando temperaturas en el centro y en 

alguno de los extremos a intervalos de tiempo regulares. To-­

mar el ültimo dato cuando el centro del helado haya perdido -

su dureza. 

PRODUCTO: 

Helado 

Nieve 

5.3. RELACION DE MATERIAL DE EMPAQUE 

065101 - AROS 

065102 - BASES 

065103 - CUERPOS 

065104 - TAPAS 

065105 - CAJA ROLLO GRIS 

---- --- ---- - 065106 CAJA ROLLO ROSA 

065107 - ETIQUETAS PARA HELADO 

065108 - PAPEL GLASSINE 305 X 450 
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5.3.1. EMPAQUE 

El empaque es un método de conservaci6n de los alimentos 

y de él depende que _los productos lleguen a su destino en - -

buen estado, dado una buena manufactura del producto y condi­

ciones físicas, químicas, biol6gicas y humanas que interrela­

cionan con él. 

El empaque abarca también equipo y maquinaria usada en -

la producci6n o modificación de algunos materiales de empaque, 

la formaci6n a base de ellos de los empaques finales, los cu~ 

les deben resistir operaciones adicionales del proceso, tales 

como congelaci6n y descongelación. 

Las principales funciones y características del empaque-

son: 

- Contenci6n del producto. 

- Protecci6n: El producto tiene que llegar intacto y -­

con la m!nima contaminaci6n y para ello se debe cuidar el as­

pecto sanitario, protegerlo del calor, la humedad, grasa, péE 

dida u asimilaci6n de gas, olor, etc. 

- Dar comodidad en el manejo, compra-venta y uso del ar­

tículo al subdividir el volumen total. 

- Facilitar el transporte. 

- Servir de medio de identificaci6n del producto de una­

empresa y distinguirlo de otra, así como dar informaci6n de -
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peso, nombre y marca comercial, lista de ingredientes, leyen­

das legales, etc., mediante una etiqueta que puede estar es-­

crita, impresa, grabada o adherida al envase. 

- Facilitar el almacenamiento. La temperatura y la hume 

dad relativa que soportan los materiales de empaque son de vi 
tal importancia para la buena conservaci6n del producto, ya -

que si sus límites se sobrepasan, causar~n daños al empaque -

y, por ende, al producto. La humedad surte efectos desfavor~ 

bles en muchos tipos de materiales que dan por resultado la -

pérdida de resistencia en el empaque. 

- Debe estar libre de toxinas y ser compatible con el -­

alimento para que no provoque cambios organolépticos u otras­

reacciones químicas extrañas, hecho de materiales sanitarios­

aprobados por la Secretaría de Salud. 

- Resistencia a los impactos u otras tensiones físicas -

que afecten al producto. 

La Secretaría de Salud contempla dos tipos de empaque, -

el empaque primario, que es el que se pone en contacto direc­

to con el alimento, y el empaque secundario, que son cajas o­

envolturas exteriores. 

Uno de los primeros materiales de empaque fue el papel,­

el cual se hace de fibras de celulosa que tienen gran af ini-­

dad por la humedad. El contenido de humedad varía en propor­

ci6n a la humedad relativa y temperatura de la atmósfera cir-
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cundante. Todas las propiedades físicas del papel son igual­

mente afectadas por su contenido de humedad. Es por lo tanto 

imperativo que todo papel que sea sometido a un an~lisis, sea 

conducido en una atmósfera estandarizada y que al papel se le 

permita equilibrarse con la atmósfera por lo menos 24 hrs. a~ 

tes de la prueba. La industria del papel (en los EUA) ha es­

tablecido una atrn6sfera de 22.SºC ± 3.SºC y 50 ± 2% de HR. -

Un resultado no se considera oficial si no se hace bajo estas 

condiciones. (12) 

El envase utilizado en el CIV es un envase mixto. 

Este tipo de envase tiene paredes de cart6n con termina-­

les de rn8tal, para darle mayor resistencia mecánica, y tapa­

d_eslizante, fabricado de cart6n blanqueado en su parte inter­

na y cartón natural en su parte externa; recubierto interna y 

externamente con una película plástica para mejorar sus pro­

piedades protectoras, impenetrabilidad al vapor de agua y ga­

ses, flexibilidad, resistencia a la desgarradura, al estalli- · 

do, a la humedad y a la grasa, mejorar su apariencia, etc. -­

Sin embargo, cabe hacer notar que existen tres formas por las 

que la humedad, vapor, gases, pueden penetrar o salir de un -

envase: a través de la lámina, por los dobleces y arrugas del 

envase, por los cierres; situaciones más difíciles de contro­

lar. En el envase, se disminuye el riesgo de que la humedad­

del medio penetre o la del producto mismo salga debido a que-



las uniones de las lámi'na'.s de cart6n blanqueado y natural no­

coinCiden. 

Son cuatro las piezas que conforman un envase: Cuerpo -

de cart6n, base de cartón con borde metálico, aro metálico y­

tapa de cart6n. 

El envase para el rollo helado consiste de un doble ernp~ 

que: primario y secundario. 

El empaque primario es papel glassine que es un papel -­

muy densa hecho de pulpa altamente hidratada. Se caracteriza 

por largas fibras de punta de madera, que los hace m~s resis­

tentes al agua y al aceite, con bastante fuerza en el estado­

hamedo. Tiene un bajo contenido de nitrógeno; puede ser muy­

terso y brillante. Las principales propiedades del papel son 

su robustez, rigidez e imprimibilidad~ 

El glassine genuino generalmente tiene un alto grado de­

transparencia y es una barrera excelente. 

El glassine imitaci6n no es tan transparente y tiene me­

nores propiedades de barrera debido al bajo nivel de golpeo e 

hidratación. 

El glassine puede contener plastificantes que le reducen 

lo quebradizo. 

El empaque secundario puede ser una caja de cart6n corr~ 

gado que es un buen aislante del medio ambiente, o una caja -



de ca~t6n recubierta en su parte interna con una película 

plástica que le confiere resistencia a la humedad. 

5.3.2. FORMATOS DE REGISTRO Y ANALISIS 

MATERIAL DE EMPAQUE PARA NIEVE Y HELADO: (12) 

BOTE DE HELADO: 

126 

DESCRIPCION: Cilindro de cart6n blanqueado por dentro y 

natural por fuera (caf~J, recubierto de pelfculas pl~sticas). 

DIMENSIONES: 25 cm de altura x 23 cm de di~metro. 

ANALISIS FISICO: - Velocidad de transmisi6n de vapor de­

agua. 

- Velocidad de transmisi6n de gases. 

- Resistencia mec~nica. 

- Pruebas simuladas o de uso real. 

~ 
DESCRIPCION: Cilindro de cart6n sin tapas, blanqueado -

en la parte interna y natural en la parte externa con un rec~ 

brimiento pl~stico interno y externo para evitar salida y en­

trada de humedad. 

DIMENSIONES: 23 cm de altura x 24 cm de di~etro. 

ANALISIS FISICO: - % de humedad 

- Grosor 

- Densidad 

- Porosidad 
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- Absorci6n de agua 

- Resistencia mecánica 

- Permeabilidad 

~· 

DESCRIPCION: Circunferencia de cart6n blanqueado en su­

_parte interna y natural en la parte externa con recubrimiento 

plástico interno y externo para darle resistencia a la hume-­

dad. 

DIMENSIONES: 24.5 cm de difunetro. 

ANALISIS FISICO: - % de humedad 

- Grosor 

- Densidad 

- Porosidad 

- Absorci6n de agua 

- Resistencia mecánica 

- Permeabilidad 

~ 

DESCRIPCION: Cilindro de cart6n natural con una sola t~ 

pa recubierto con una película plástica interna para darle m~ 

yor resistencia a la humedad. La parte externa no tiene cu-­

bierta plástica para facilitar la imprimibilidad. 

DIMENSIONES: 2 cm de altura x 25 cm de diámetro. 

ANALISIS FISICO: - % de humedad 
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- Grosor 

- Densidad 

- Porosidad 

- Absorci6n de agua 

- Resistencia mecánica 

- Permeabilidad 

ARO 

DESCRIPCION: Anillo metálico acanalado de acero inoxid~ 

ble. 

DIMENSIONES: 23.5 cm de di~etro interno, 24.5 cm de di! 

metro externo. 

ANALISIS FISICO: - Resistencia mecánica para metales. 

MATERIAL DE EMPAQUE PARA ROLLO DE HELADO: 

PAPEL GLASSINE: 

DESCRIPCION: Papel blanco, terso y brillante, no muy 

transparente. 

DIMENSIONES: Pliegos de 305 x 450 

ANALISIS FISICO: - Resistencia a la humedad 

- Transparencia 

CAJA PARA ROLLO DE HELADO: 

DESCRIPCION: Paralelepípedo de cart6n blanqueado recu-­

bierto con una película plástica interna para evitar pérdidas 
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de humedad. Da presentaci6n·al. producto. 

DIMENSIONES: 10 cm x 10 cm de base x 16.5 cm de altura. 

ANl\LISIS FISICO: - Velocidad de transmisi6n de vapor de-
agua. 

- Velocidad de transmisi6n de gases. 

- Resistencia mec~ica. 

- Pruebas simuladas o de uso real. 

- % de humedad 

- Grosor 

- Densidad 

- Porosidad 

- Absorci6n de agua 

- Permeabilidad 

CAJA DE CARTON CORRUGADO 

DESCRIPCION: Paralelepípedo de cart6n natural corrugado 

para un mayor aislamiento con el medio ambiente, con agujeros 

para permitir la entrada del aire fr!o durante el endurecí- -

miento en la cámara. 

DIMENSIONES: 

ANALISIS FISICO: - Resistencia mecánica 

- Pruebas simuladas o de uso real 

- % de. humedad 

- Grosor 

- Densidad. 
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- Porosidad 

- Absorción de agua 

5,3.3. TECNICAS DE ANALISIS SUGERIDAS 

Para determinar las propiedades de un empaque, hay mu- -

chas pruebas mecánicas tales como: resistencia a las tensio--

nes (estiramiento longitudinal), desgarramiento, estallido, -

resistencia a la flexión, etc. sin embargo, las condiciones­

especiales en las que se debe manejar el material bajo estu--

dio y la maquinaria espec!f ica que se requiere para dichas --

pruebas, hace imposible que puedan ser realizadas en el labo­

ratorio del c±v, por lo cual, sólo se mencionarán algunas de-

ellas; no obstante, el material de empaque puede ser enviado­

peri6dicarnente a laboratorios especializados para su análisis. 

Para mayor informaci6n sobre las pruebas mecánicas, consultar 

la referencia (12} donde .se explica cada prueba para envases­

de papel, as! como la maquinaria utilizada. 

VELOCIDAD DE TRANSMISION DE VAPOR DE AGUA 

Se mide sellando un recipiente que contiene un peso de--

terminado de material desecante. Este se coloca en una atm6~ 

fera con temperatura y humedad reguladas. Oespu~s de un tie~ 

po determinado, se pesa el material y se reporta la transmi-­

si6n de vapor de agua en t~rminos de g/cm2 por 24 hrs. 
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VELOCIDAD DE TRANSMISION DE GASES 

Se mide sellando un recipiente equipado con un medidor -

de presi6n y se le aplica vacío, se observa la pérdida de pr~ 

si6n con el tiempo. Se expresa en t~rminos de cm Hg/cm2 en -

24 hrs. 

PRUEBAS SIMULADAS O DE USO REAL 

Está en funci6n del proceso al que se somete el producto. 

Se envía un número limitado de empaques por la cadena del pr~ 

ceso, traslado, almacenamiento y venta en que se expone a las 

condiciones usuales de vibraci6n, humedad, temperatura y abu-

sos en el manejo. Luego se recogen estos envases para anali-

zarlos. 

% DE HUMEDAD 

No solo las propiedades de fuerza del papel se afectan -

por el contenido de humedad, sino tambi~n sus características 

corrientes en la maquinaria. Por lo tanto, es imperativo que 

el contenido de humedad sea especificado y que sus propieda-­

des sean medidas como un procedimiento rutinario de control -

de calidad. 

Hay instrumentos que dan claras aproximaciones midiendo-

la conductividad eléctrica del papel. La prueba definitiva -

es, sin embargo, la determinaci6n de humedad por diferencia 

en peso después de evaporaci6n hasta sequedad completa. 
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ABSORCION DE AGUA 

Esta prueba expone unos 100 cm2 de un área circular de -

la muestra de papel al efecto de 100 ml de agua por un per!o­

do de exactamente 120 seg. Al final del período de tiempo, -

el exceso de agua se elimina y se mide el incremento en peso­

de la muestra. La mejor lectura es el menor incremento en p~ 

so. 
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6.1. PROCEDIMIENTOS SUGERIDOS"PARA O~TIMIZAR LOS'PROCESOS 
ACTUALES. 

6.1.l. CONTROL DE LA ADICION DE AGUA A LOS LOTES DE 
FABRICACION. 
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El agua determina los sólidos totales y éstos a su vez -

determinan la textura homogénea del conjunto. Un helado ese~ 

so de s6lidos, es decir, con un índice menor del 33%, crista-

liza; por el contrario, una crema con un porcentaje superior­

en s6lidos al 41%, areniza. Por lo tanto, el pun~o 6ptimo se 

situará alrededor del 37% de s6lidos en una crema para helado. 

Por estas razones, es importante controlar la adici6n de 

agua para evitar que varíen en forma importante las proporci~ 

nes de los demás ingredientes. 

Un exceso de agua, o lo que es lo mismo, deficiencia de-

s6lidos totales, puede ocasionar diversos defectos en la te~-

tura, tales como: 

- Textura basta. Forrnaci6n de grande·s cristales de hie-

lo, carencia de uniformidad y grandes células de aire. 

se presenta principalmente en nieves. 
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- Producto flojo. Falta de "masticabilidad" y fusión más 

rt!pida. 

- Textura cristalina. Presencia de cristales en la supe~ 

ficie formando puntos circulares, causado por congela­

ción del agua liberada. 

Por el contrario, sí los s6lidos totales están en exceso, 

se ocasionar~n otro tipo de defectos, tales corno: 

- Textura arenosa. Si los s6lidos de leche quedaran en­

una proporción mayor a la adecuada (1/12.5 lactosa­

agua), se formarán cristales de lactosa que es menos -

soluble en agua, dando al helado esa sensaci6n arenosa 

al paladar. 

- Textura rígida o dura. Fragmentación del producto en -

helados de crema. 

- Textura h!lmeda, por exceso de sólidos lácteos no gra-­

sos, producto denso, pesado, hGmedo y resistente a la­

fusión. 

- Textura grumosa, aparici6n de grumos congelados en el­

interior de la masa del helado. 

Para reducir o eliminaI estos defectos, es indispensable 

contar con un medidor de agua al preparar la base para el he­

lado y controlar su adición de manera exacta y precisa a la -

marcada en la farmulaci6n. 



6.1.2. USO DEL ALIMENTADOR DE FRUTAS EN LAS MEZCLAS 
PARA HELADO 
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Es posible obtener dos tipos de helado de fresa, varian­

do Cínicamente la forma de agregar la fruta, una de ellas es -

como se ha hecho en el CIV desde hace tiempo que es moliendo-

la fresa previamente y agregarla al tanque de almacenamiento-

directamente. El producto final es de textura lisa y homogé-

nea presentando Onicamente las semillas de la fresa. 

La otra forma es mediante el uso del alimentador de fru-

tas, adaptándolo al final del proceso. El helado, una vez 

congelado, pasa por el alimentador de frutas dosificándose 

gradualmente, la fresa puede agregarse entera, por lo que el­

helado presentará porciones grandes de la misma. 

Otra ventaja del uso del alimentador, es que la fresa r~ 

cibe menos manipulaci6n y se reduce el riesgo de contamina--

ci6n por parte del personal y/o el equipo. 

El producto de fruta descongelado es drenado previamente 

y el líquido se añade a la mezcla antes de que entre en el 

congelador. La porci6n de jugo imparte la mayor-parte del s~ 

bor. (18) 

Al agregar la fruta de esta manera, se evita que la fru-

ta pase por la bomba del congelador de mezclas para helado, -

con lo que se alarga su vida Gtil, reduciéndose el desgaste. 



6.1.3. PROCEDIMIENTO PARA EL MANEJO HIGfENICÓ DE'LA 
FRESA. 
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La fresa, como todos los alimentos, es susceptible de --

contaminaci6n, máxime cuando se ve· afectada por prácticas in! 

decuadas de manejo. 

su propia composici6n química, rica en nutrientes tales­

como carbohidratos, proteínas, vitaminas ":l minerales, la ha--

cen un excelente medio de cultivo para los microorganismos, -

algunos tan nocivos para la salud como Salmonella, por lo - -

cual deben extremarse las condiciones higiénicas y sanitarias 

en su manejo. 

En el helado de fresa, es la fresa justamente la que pr~ 

porciona la mayor contaminaci6n microbiana entre todos los d~ 

más ingredientes, sobre todo porque no se pasteuriza, por la­

que su carga inicial, y el manejo que sufra, dará la cuenta -

microbiana del producto terminado. 

Durante el proceso, hay muchos factores en los que se d~ 

be tener especial cuidado para no contribuir con la contamin~ 

ci6n del helado, tales como el personal, el equipo, el medio-

ambiente y el envase. 

La fresa a su vez, puede contaminarse por el medio am- -

biente durante el descongelado, sobre todo si se dejan las --

bolsas abiertas en este tiempo. Si se considera como medio -

ambiente al entorno, debemos considerar tambi~n a los botes y 
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bolsas que la contienen ya que la contaminan por el contacto­

que tienen con ella. 

Al molerla, son múltiples los factores que pueden conta­

minarla, tales como el equipo, el agua de descongelado ( si ~ 

ésta escurre dentro de la batidora ya que puede arrastrar pal 

va), el medio ambiente y el personal que tiene contacto con -

ella. Todos estos factores son capaces de hasta quintuplicar 

la poblaci6n microbiol6gica de la fresa. 

El personal puede influir de manera decisiva en la cali­

dad rnicrobiol6gica del helado, pues tiene contacto con él en­

var~os puntos del proceso, en el vaciado de las materias pri­

mas, cuando se muele la fresa, incluso en el armado de los ~ 

tes. 

Si al elaborar la base para el helado, ésta se contamina 

demasiado, la pasteurizaci6n no ser~ suficiente para eliminar 

a todos los microorganismos, incrementándose a partir de este 

momento la contaminaci6n. 

El equipo puede contaminar al helado durante todo el pr2 

ceso, considerando los tanques, el filtro, el homogenizador,­

las placa~ del intercambiador de calor, las tuberías, el bat! 

dar y todos los conductos por los que atraviesa el helado, -­

por lo que debe tenerse mucho cuidado en lavarlo y desinfec­

tarlo perfectamente con soluci6n de yodo desarmándolo en lo -

que sea posible, antes y después de usarlo. 
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La contarn.inaci6n-._ ambi~éii_ta"i·~ ·en :.·~:1· .he1aa~ ·-se- .produce cuan­

do se tienen los tanqUeS·-;.-~-b·¡~~~tos;.·:;_:_~-~p~est~:s durante mucho -

tiempo. 

Finalmente, el envase en el-cual se va a ofrecer al con-

sumidor debe estar libre de contaminaci6n, ya que si bien la-

temperatura a la que se expande es de -15ºC y no permite la -

reproducci6n microbiana, si aumentará considerablemente la --

cuenta total del helado. 

A continuaci6n se mencionan los pasos a seguir para no -

incrementar la contaminaci6n en el helado. 

l. Uso de materias primas de buena calidad, qu~mica y -

microbiol6gica. 

2. Mantener el área de trabajo limpia y en orden. 

3. Trabajar con uniforme o bata, cub_repelo y cubreboca­

bien colocado. (El cubrepelo debe cubrir completamente el c~ 

bello y el cubreboca abarcar boca y nariz) y con las manos-

limpias. 

4. Prohibir el uso de pulseras, esclavas, anillos, etc. 

S. Manejar los botes de fresa sobre tarimas. 

6. Transferir las bolsas de la fresa a charolas con peE 

foraciones para facilitar el lavado y ayudar al descongelado. 
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7. Lavar abundante y perfectamente las bolsas. 

B. Mientras se descongelan, no abrir las bolsas. 

9. Lavar perfectamente con agua y jab6n y desinfectar -

con solución de yodo todo el equipo, así corno todos los uten­

silios que se usen durante el proceso. 

NOTA: No depositarlos sobre el piso, y si 6stos caen, 

volver a lavar y desinfectar. 

10. Retirar la charola y vertir la fresa lo m~s r§pido­

e higiénicamente posible al equipo para su proceso, procuran­

.do que no escurra dentro el agua de lavado. 

11. Si se usan los botes de la fresa para transportarla, 

lavarlos perfectamente. 

12. No dejar demasiado tiempo la base para helado en el 

tanque de almacenamiento, esto es, congelar lo más pronto po-

sible y mantener el tanque tapado todo este tiempo. 

13. Mantener las piezas de los botes en un lugar seguro 

para evitar que se contaminen y elaborarlos lo más higi~nica-

mente posible. 

Cabe también la posibilidad de utilizar puré de fresa ya 

preparado, para evitar la manipulación excesiva de la fresa -

congelada, y por otra parte se simplificaría la operaci6n. 

6.1.4. PROCEDIMIENTO PARA LA VERIFICACION DE PESO PE 
LOS BOTES DE HELADO 

En condiciones normales, la base para helado, al ser con 
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gelada, ocupa un determinado volumen con un peso dado, pero -

cuando se agrega un ingrediente de diferente densidad que la­

mezcla, tal como fresa, pasitas, nueces, etc., se altera la -

relación peso-volumen, siendo necesario hacer una verifica- -

ci6n del peso de los botes. 

Esto se puede hacer tomando un nCi.mero determinado de bo­

tes, llenarlos con el helado sin sabor y dosificar el ingre-­

diente de diferente densidad gradualmente hasta llenar los b~ 

tes, pesarlos, obtener un promedio con estos resultados y to­

marlo como estándar. Confrontar el resultado obtenido con el 

te6rico, basado en la formulación. 

Este procedimiento proporciona además una mayor preci- -

si6n en el costo del producto. 

6.1.5. LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL EQUIPO. (13) (33) 

La desinfecci6n, (re·ducci6n en el ntímero de microorgani§._ 

mas) es muy importante en plantas procesadoras de alimentos -

en las que las superficies heimedas proveen condiciones favor~ 

bles para el crecimiento de org~nismos. 

En muchas ocasiones, a través de la limpieza se puede te 

ner un adecuado control microbiano simplemente por remoci~n -

física de microorganismos o por la rernoci6n de nutrientes que 

reguier·en para su crecimiento. En otros casos, el rápido cr~ 

cimiento de las bacterias en algunos alimentos requiere que -
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las superficies del equipo sean "casi esterilizá.das 11 'duiante- -

el proceso para obtener un producto sano. 

Un programa de desinfecci6n dentro de una planta de ali~ 

mentas se traduce hacia un programa de planeaci6n de·:- a)·_ li~,:_:· 

pieza; b) desinfección; e) evaluación; d) supervisi6ii;· -· 
:;-: ·-,. :·_, 

El desarrollo de un programa de limpieza y desinfecci6n-

requ~ere l~ organización de lo siguiente: 

l._ Sel-ecci_6n del equipo y materiales que faciliten la . ··-· .-.· -

iiIDPi~zá.·. ·:--'-· 

2: Instalaci6n de alumbrado suficiente para facilitar el 

trabajo. 

3. Conocimiento del tipo de mancha por remover. (Se cla­

sifican de acuerdo a su solubilidad en agua). 

4. Análisis del agua para determinar el tratamiento más-

adecuado que debe dársela. {Se recomienda el uso de agua pot~ 

ble). 

S. Selecci6n de compuestos de limpieza que aseguren la -

propia limpieza y selección y uso de compuestos de desinfec-­

ci6n que logren los objetivos específicos del programa. 

6. Uso de las variables de concentraci6n, tiempo, tempe-

ratura y fuerza para llevar a cabo la limpieza y desinfección. 

7. Elecci6n de un tiempo apropiado para la limpieza. 

El fen6meno de limpieza puede resumirse en una serie de-
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cuatro pasos: 

a.- Llevar el detergente en soluci6ri a un íntimo conta~ 

to con la mancha por remover mediante una buena humectaci6n­

y propiedades de penetraci6n. 

b.- Remoción de las manchas de la superficie por sapon! 

ficaci6n de grasas, peptizaci6n de proteínas y disolución de 

minerales y compuestos solubles. 

c.- Dispersión de la mancha en el solvente por disper­

sión, defloculaci6n o emulsificaci6n. 

d.- Prevenci6n del redep6sito de las manchas dispersa­

das otra vez en la superficie limpia con un enjuague adecu~ 

do. 

LIMPIEZA DEL EQUIPO 

Todo equipo de proceso debe ser diseñado para permitir­

una fácil limpieza, y si es posible, de acero inoxidable pu­

lido, libre de áreas inaccesibles, fácilmente desarmable,­

las superficies de contacto deben ser lisas, sin poros y -

fácilmente lavqbles, no debe tener grietas o resquic.ios -

en los que se pueda acumular el alimento resultando una -

fuente de contaminaci6n microbiana, todos los sistemas que­

estén diseñados para ser lavados en su lugar deben tener su 

propio desagüe, alumbrado y ventilaci6n adecuados, esta Glt~ 

ma puede utilizarse para remover olores, calor y humedad¡ l~ 

calizaci6n del equipo lejos de pisos, techos, paredes y 



otros equipos para proporcionar un espacio adecuado para las 

operaciones de limpieza. 

SELECCION DE COMPUESTOS DE LIMPIEZA· 
.• t 

Un buen limpiador debe ser: 

l. Eficiente bajo condiciones de uso 

2. Adecuado para ablandar el agua efectivamente 

·3. Disolverse completa y rápidamente 

4. No ser corrosivo 

S. No ser tdxico 

6. Econ6mico 

7. Estable al almacenamiento 

8. Seguro 

9. Enjuagarse fácilmente 

10. Compatible si se quiere mezclar 

La selección de los compuestos de limpieza depende de: 

l. Tipo y cantidad de manchas en la superficie 

2. Naturaleza física del compuesto limpiador 

3. Mátodo de limpieza 

4. Costo 

S. Calidad del agua 

6. Naturaleza de la superficie por limpiar 



CONSIDERACIONES ESPECIALES PARA EL LAVADO DEL EQUIPO 

PASTEURIZADOR: 

Bajar la temperatura.inmediatamente después de vaciar -

el producto, tallar con cepillo, aflojar los productos adhe-­

ridos, si el tanque no puede ser enjuagado, llenar con agua­

caliente hasta el lavado, desarmar todas las válvulas y otros 

accesorios, lavarlos y enjuagarlos. Reensarnblar. 

HOMOGENEIZADOR: 

Preenjuagar mientras la unidad está armada, desarmar y­

lavar cada pieza. Dejar secar y reensamblar. 

TANQUE DE ALMACENAMIENTO: 

Quitar la válvula de desagüe, drenar, enjuagar varias -

veces con pequeños volti.menes de agua caliente, quitar los de 

más accesorios y el agitador, cepillar o .lavar a presi6n los 

tanques y todos los accesOrios. Enjuagar y reensamblar. 

BOMBAS SANITARIAS: 

Después de usar, remover la cabeza de la bomba y razar­

completarnente con agua caliente, remover los impulsores y· p~ 

nerlos en un recipiente que contenga soluci6n limpiadora ca­

liente, lavar la entrada, las partes de descarga y la c~mara, 

cepillar los impulsores y dejar secar. 

DESINFECCION: 

Las características que debe reunir un buen desinfectag 
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te son muy -simil.ares a las mencionadas para los compuestos -

de limpieza~ 

l. Eficiente bajo las condiciones de uso. 

2. Seguro para los operadores que lo apliq~en. 

3. No debe impartir sabor u olor a los alimentos proce­

sados en el equipo en el cual se use. 

4. Fácilmente enjuagable sin dejar residuos t6xicos. 

S. Fácil de usar. 

6. Econ6mico. 

DESINFECCION D~L EQUIPO: 

El equipo puede desinfectarse después de la limpieza, -

antes de reensamblarlo y justo antes de usar, o bien puede -

reensamblarse y dejarlo embebido con la soluci6n desinfecta~ 

te. 

AGENTES DESINFECTANTES: 

AGENTES FISICOS 

Calor. Flujo de vapor 77'C/15 min 6 93'C/5 min. 

Agua caliente 77°C/ 5 min 

Aire caliente 82ºC/20 min 

- Radiaci6n. Radiaci6n. ultravioleta. El tiempo de ce~ 

tacto puede exceder los 2 min. Se destruyen solos esos mi-­

croorganismos que están directamente en los rayos de la luz. 

Tiene mayor aplicaci6n en las áreas Ue empaque. 
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AGENTES QUIHICOS 

Se utilizan en gran medida compuestos portadores de c~2 

ro, yodo, compuestos cuaternarios de amonio, principalmente. 

- Compuestos de cloro: todos esos materiales que libe-­

ran cloro en soluci6n, con hidr6lisis del cloro de materia--

les org~nicos o compuestos inorgánicos (cloro gaseoso; hipo­

clori to de calcio, o sodio; cloramina T, etc.) 

- Compuestos de yodo: Yoduro de potasio y cloramina T. 

- Compuestos cuaternarios de amonio: Tienen la f6rmula-

[ ~ R Compuesto de carbono 

COMPUESTOS DE CLORO 

VENTAJAS: 

l. Efectivo contra una amplia variedad de bacterias. 

2. Muy efectivo contra esporas de bacterias y bacteri6-

fagos. 

3. No se afecta por sales de agua dura. 

4. Relativamente poco caro. 

s. Fácil de usar. 

DESVENTAJAS: 

l. Corrosivo. 
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2. Causa .irritación en piel. 

3. Su efectividad decrece con el aumento de pH en solu­

ción. 

4. Se det0riora con el almacenamiento y cuando se expo­

ne a ia luZ. El poder del cloro puede ser preserva­

do en recipientes cerrados herméticamente. 

5 .· Se disipa rápidamente de las soluciones. 

6. Pierde su actividad en presencia de materia org~nica. 

COMPUESTOS DE YODO. 

VENTAJAS: 

l. El yodo libre forma un color café que es indicativo­

de su poder germicida. 

2. No se afecta por las sales de agua dura. 

3. Menos irritante a la piel y menos corrosivo que el -

cloro. 

4. Activo contra una gran variedad de bacterias no for­

madoras de esporas. 

S. Su actividad no disminuye tan rápidamente en presen­

cia de materia orgánica como' la del cloro. 

DESVENTAJAS: 

l. Su actividad bactericida decrece grandemente con el -

incremento del pH, más activo a pH = 3, muy poco - -

efectivo a pH = 7. 



2. Menos efectivo contra esporas 'de bacteri:as:y bacteri~ 

fagos que el cloro. 

3. Puede causar malos sabores en productos lácteos. 

4. No puede ser usado a temperaturas que excedan los 

SOºC. 

S. Puede causar decoloraci6n al equipo. 

COMPUESTOS CUATERNARIO DE AMONIO 

VENTAJAS: 

l. No t6xico, sin color, olor, no corrosivo ni irritan­

te. 

2. Estable al calor y relativamente' estable en presen­

cia de materia orgánica. 

3. Activo sobre un amplio rango de pH. 

4. Baj~ actividad contra organismos terrnodGricos. 

DESVENTAJAS: 

l. Baja destrucci6n de coliforrnes y organismos psicr6f! 

los. 

2. No compatible contra detergentes ani6nicos y sales -

de agua dura. 

3. Puede causar malos olores en productos l~cteos. 

4. No efectivo contra bacteri6fagos. 



149 

Para conocer el grado de eficiencia de una desinfecci6n -

es estrictamente necesario efectuar un análisis microbiol6gico. 

El siguiente es un m~todo para análisis microbiol6gico 

del equipo efectuado por F. H. Winter, G. K. York and Hamza 

El~Nok hal Depto. de Tecnología de Alimentos, Universidad de -

California, Davis, California 95616. 

MATERIAL: 

1.hisopo, 1 membr_ana est~ril, incubadora y microscoPio. 

PROCEDIMIENTO: 

1. Las células microbianas prove~i~rit0-~' de -úñ ~lsOPO·, 

son depositadas en un diluyente estéril. 

2. A través de una membrana estéril es filtrado el dilu­

yente contaminado. 

3. La membrana es incubada sobre un medio de cultivo pr~ 

viamente seleccionado por 4 horas a 30ºC, después es calentado 

a 105ºC por 5 minutos y después teñido. 

4. La membrana es secada por 15 minutos a 60°C, se le -­

agrega aceite de irunersi~n, el cual la volverá transparente, e 

inmediatamente se pasa a un microscopio para su examen.~ 

Este m(;todo difiere del método agar (NMP) en apro><illlada.-­

mente :!: 10%. 
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Indice del HMP y límites de confianza 95 \ para diversas combinaciones de 
resultados positivos y negativos cuando so utilizan cinco alicuotas de 10 -
ml, cinco alicuotas de l ml y cinco alicuotas de 0.1 ml 

. HÚmero de tubos positivos 
del total de 

5 tubos 5 tubos 5 tubos de 
do 10 ml de 1 rol O.l ml 

o 
l 

o 
o 
o. 
l 
o 

o 
··l 

2 
3 
4 
o 

Indice del 
NHP para 

100 ml 

63 
49 
70 
94 
79 

109 
141 
175 
130 
172 
221 
278 
345 
240 
34"9 
542 
918 

1609 

t!mites do confianza 
95 \ 

inferior 

o.5 
o.s 
o.s 
o.s 
o.s 
o.s 
o.s 
o.s 
o. 5 

12 
7 

11 
15 
11 
16 
21 
17 
23 
28 
25 
31 
37 
44 
35 
43 
57 
90 

120 
68 

120 
180 
300 
640 

Superior 

7 
7 

11 
7 

11 
11 
15 
15 
13 
17 
17 
21 
21 
28 
19 
25 
25 
34 
34 
46 
46 
31 
46 
46 
63 
78 
67 
78 
so 
93 
93 
70 
89 

114 
93 

120 
150 
130 
170 
220 
190 
250 
340 
500 
300 
400 
700 
aso 

1000 
750 

1000 
1400 
3200 
5000 
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7 - e o N c·L u s I_ci"N:E-S 

Du~ante el de.sariOiic;- de ~Ste trabajo, se consideró la -

necesidad 'de revisar peri6dicarnente las especificaciones 

de los_ materiales_ que se manejan con el fin de contar -­

con un manual actualizado que sirva de apoyo para obte-­

ner una calidad adecuada y consistente de los productos­

que se elaboran. 

Es necesaria la promulgaci6n de una norma que rija la e~ 

lidad fisicoqu!mica y rnicrobiol6gica de estos productos. 

Se recomienda revisar igualmente en forma peri6dica, el­

procedimiento por escrito, de tal forma que pueda ser t~ 

mado como base de rutina, de limpieza y desinfección en­

tado el equipo así como del área de trabajo para evitar­

la contaminaci6n microbiana por parte del mismo, adem~s­

de capacitaci6n del personal que hace el trabajo y una -

continua evaluaci6n que garantice que el trabajo se est~ 

real±zando de acuerdo a los objetivos del programa. 

Mantener concientizado al personal de producci6n, en la­

recepción y en el proceso, de la necesidad de respetar y 

hacer respetar las normas de calidad higi~nicas y sanit~ 
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rias de los productos para obtener 6ptimos resultados -­

con un mínimo de pérdidas. 

Controlar y respetar las condiciones del proceso en cua~ 

to a cantidades, tiempos y temperaturas, dados por la -­

formulaci6n. 

Es importante manejar los productos ccn el debido cuida­

do, desde el proceso hasta el momento de su consumo (in­

cluyendo almacenamiento, transporte y venta) por tratar­

se de productos de innegable fragilidad. 
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