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1-0BJETIVOS

El objetivo fundamental del siguiente trabajo, es revisar,
actualizar y ampliar las especificaciones jue deben regir la -
calidad organoléptica, fisicoguimica y microbiolégica de la ma
teria prima, producto terminado y material de empaque en la --
producci6én de helado para garantizar un producto de Sptima ca-

lidad.

Elaborar formatos de registro para el control interno de-

la planta sobre dichos materiales.

Proponer las técnicas de an&lisis que hagan consistente =
la calidad organoléptica, fisicoqufimica y microbiol&gica de ~-
los materiales mencionados para verificar el cumplimiento de -~

las especificaciones.



2 =G ENERA

2.1. IMPORTANCIA DE LA&INDU‘STRIA
NACIONAL J- - s 45l 0
Desde hace ya varias dééadas;kel Qeéarroilo de los’hela——
‘dos gnrnuestro pasls, harevoiﬁéionadé répidamenté,'empe;éndﬁi;-
por los cominmente llamados raspados, continuandé céﬁ'el_hela-:
do artesanal y finalizando con una actividad industrial tecni-

ficada.

Esta evolucién constituye un signo importante, de que - -
nuestra poblacién tiende a consumir cada vez més helado, pues-
cabe destacar gque el consumo estimado, segfin estadisticas, su-
pera los 3 litros per-cédpita al afio. Si esta magnitud se com-
para con la de otros pafses, sean desarrollados o en proceso -
de desarrollo, se concluye que el diferencial no es significa-~
tivo en algunos casos como por ejemplo: Italia, 6 1.; Gran Bre
tafia, 6.4 1.; Chile, 4 1.; y otros donde si existe diferencia-
marcada: EE.UU. 22 1l,; Australia, 20 1l.; Suecia, 15 1.; esto -~
es consecuencia del concepto que se le ha dado al helado para-

efectos de su consumo.

La posicién del helado hasta hace algunos afnos, habfa si-

do en el caso concreto de nuestro pals, como una golosina y ar



ticulo superfluo, y no un producto gue por sus caracterf{sticas
organolépticas y nutricionales, debe constituir un alimento
' que forme parte de la dieta. En efecto, los componentes que
lo integran en base Q leche, grasas, aztGcar 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 c&lcico. Las protefnas de la leche, al
ser de origen animal,' son mucho méds interesantes para los ni~
fios gue las vegetales. Adem&s, 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 azﬁca; y adiciaonado de concentrado de fru-
tas, tieme un valor nutritiveo aproximado de més de 150 cal. Au
nado & esto, la digestibilidad y la palatabilidad de estos pro

ductos, favorecen su adaptacifn 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 E;sicas, qu?micas, biolﬁgicas
o sus combinaciones, que satisfacen las necesidades del uso a
que estd destinado y que ha de ser considerado no sélo en el
momento de su adquisicién, sino durante la vida fitil razonable

del mismo.

El control de calidad es el dominio que se tiene sobre -~
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las caracfer_isticas de un producto determinado. Estas caracte
rﬁ.stiéas pueden dividirse en tres grupos desde el punto de vis -

ta del consumidor.

I. CUANTITATIVAS, esto es, todo aguello gue es mesurable,

tal como peso drenado, peso neto, etc.

II. SENSORIALES, apariencia ({(color, tamano, forma), vis-~
cosidad, consistencia, caracteristicas cinestésicas, sabor, pa

ladeo, olor y gusto.
III. CARACTERISTICAS OCULTAS, nutritivas y de sanidad.

Para establecer un sistema de control de calidad deben to
marse en cuenta las especificaciones gubernamentales (sanita--
rias y fisicogufmicas) y especificaciones del consumidoxr (qué-

es lo gue éste desea o espera del producto).

Se fijan lfmites de aceptacién dando valores minimos a --
las caracterfsticas deseables, md&ximas a las caracteristicas =-

indeseables y rangos para algunas otras caracteristicas.

Una vez establecidas las especificaciones, se buscan métg

dos analfticos gue pueden ser objetivos o subjetivos.

Estos métodos deben sex:

1. Representativos
2. Reproducibles

3. Ré&pidos



4.7 -simples
5.1 Dar resultades claros

6. Econémicos

Los resultados obtenidos se comparan con las especifica--
ciones para saber si el producto bajo estudio estd dentro de -

los l;mites establecidos y por lo tanto si es aceptable o no.

Es importante que las empresas fabricantes cuenten con --
programas internos de aseguramiento de calidad y personal capa
citado que se encargue de muestrear las materias primas gque se
reciben y realizarles un analisis adecuado a las necesidades -

de la Empresa.

Este an&lisis es de suma importancia ya que de él depende
en gran medida, el aseguramiento de la calidad del producto fi

nal, la cual también se debe verificar.

2.3, LEGISLACION

Las normas y las especificaciones son tan antiguas como -
la propia actividad mercantil. El desarrollo de &sta, hizo im
prescindible un lenguaje comercial comin y la definicién de-

ciertos té&rminos. Los gremios y las asociaciones mercantiles

nacieron con este objeto. Muchas de las normas actuales no

son mds que codificaciones de prdcticas del comercio.

La palabra estandar o norma, implica gue se promulga can-



respaldo oficial, wuna ley, o el acuerdo de una asociaci6n mer
cantil organizada. Una norma es, una descripcién clara y pre-
cisa de los requisitos técnicos que se exigen a los productos-
o materiales demandédos, en los gue deberdn incluirse los mf-
nimos de calidad necesarios para su aceptacién, tipo de mues-
treo a realizar, el empaque m&s adecuado para su protecciﬁn Yy
la forma de etiguetarlo para su correcta identificacién, y se
promulga como gu;a para el fabricante gue utilice el producto,
permitiendo al productor y al distribuidor obtener calidad uni
forme, evitarle pérdidas importantes por mermas, competencia -
desleal y facilitarle la comercializaciﬁn de sus productos; --
ofrecer al consumidor calidad y peso exacto, as? como informa-
cibn veraz y suficiente y proteccibn de fraudes, adulteracio--

nes y malas précticas de manejo.

Las normas definen el alimento y cuando es posible sefia-
lan l;mites anal;ticos. A veces especifican métodos oficiales
de anglisis gue no se incluyen en el texto de las regulaéiones
Muchas de estas técnicas aparecen en los "Official Methods of

Analysis" de la AOAC.

Con frecuencia, las normas incluyen también especificacig
nes bacteriol6gicas, de este modo, el fabricante asegura una
alta calidad en el alimento terminado exigiendo a la materia
prima que se adapte a las necesidades derivadas de la indus-
trializaci6n, y por otra parte, se garantiza al consumider la

calidad sanitarxia del mismo.



Las normas de calidad se promuléan:fundaméntalménte"paré”
establecer hitos de calidad y para ofrecer a’la indusﬁfia' un-

lenguaje comGn de uso voluntario.

Sin embargo, el proceso de normalizacién de'los lacteos,-
estd orientado no solamente a lograr niveles adecuados de calji
dad, sino también a procurar un contenido de nutrientes gue --
permita el desarrollo adecuado de las capacidades y potenciali

dades de la poblacién.

Las normas sobre Envase y Embalaje para Manejo Adecuado -
de los Productos L;cteos 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
contaminaciﬁn que resulten tSxicos por el consumo de dichos =--

productos.

Dado que los productos licteos son perecederos, es necesa
ria la introduccién de tgcnicas apropiadas de producciﬁn, mani
pulaci§n, determinacién de calidades, presentacign y conserva-
ci§n y una supervisiqn meticulosa en todas las etapas de la ca
dena, con objeto de garantizar un producto sanoc y atractivo en

el punto de destino.

El primer paso de la cadena lo constituye la adopcién de
una norma de calidad aceptada y aplicada uniformemente. Dicha
norma, si refleja auténticamente los requisitos del mercado, -
afiadird valor al producto, contribuir§ a conseguir una acepta-

cibn comercial mds f&cil de los productos y conducir§ a incre-



mentar los ingresos del productor,

En

calidad

términos m&s especfficos, la aplicacién de normas de

para productos licteos 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 esta

bilidad.

Adaptar la produccibn lo mds posible a los gustos y re

cursos del consumidor.

Promover técnicas modernas de transporte, almacenamien

to, manipulacién y conservacién.

Facilitar una relaci6n racional entre el abastecedor y
el comprador, creando una terminologfa comﬁn, la formu
lacién de un dictamen lo mds exacto posible acerca de
la calidad del producto y la introduccitn de técnicas

modernas de venta.

Acelerar la cadena de distribuciﬁn, reducir los costos
de la misma en el comercio al por mayor y garantizar
en la mayor medida posible, gue los consumideres del
comercio al por menor reciban productos de calidad de

finida y consistente, presentados en forma atractiva.

Sin embargo, el proceso de normalizacién sGlo adquiexe-



-sentido, ‘cuando’-las mismas se aplican y es posible su compro-

baci6n, :'a travss de pruebas efectuadas en laboratorios compe

tentes.
} _8’dé.éhero de 1988, la Secretarfa de Salud a través
del‘D;aiio oflciél promulgé 15 artfculos orientador a regir
ié,el;bozéciﬁn y venta de los helados en México, para consg

,gdlrylds objetivos antes citados.

Estos artfculos contienen definici6n, clasificaci6n, re
glas sanitarias y legales, pero no contienen té&cnicas de and-
“lisis ni niveles de aceptacién como para constituir una noma,
pero es un paso muy importante en lo concerniente a la legis
laci6én de los helados y con esta base muy pronto se podrd con

tar con una norma sanitaria perfectamente establecida.
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3-INTRODUCCION

3.1 - SANBORNS, UNA INDUSTRIA EN CRECIMIENTO.

. Corrfa ‘el afio 'de 1919... los hermanoa Waltar y Frank.:

riundoe: de California en los EUA, decidieron am- --

plia;'glibequeﬁa negoeio de helado a base de crema, "ice-cream",
éﬁé ﬁ&é{a:sida todo un éxito por la novedad, desde 8u primer-
'}éc&l‘én la calle de Filomeno Mata, abierto el aflo de 1903, -
Para dicha ampliacibn eligieron la Casa de loa Azulejos (en -
las calles de Madero,.§ de Mayo y el callsjén de la Condegal,
ceuyo bello edificio, entretejido de anécdotas, era considera-
do por los conocedores de arte un "verdadero juguete arquitac
ténico por su rica decoracién en jambas y dinteles..." Ahf -
instalaron su Farmacia y Droguerfa, donde se ofrecta a la - -
clientela: madiéinaa, café, "sandwichee',y helados, con el -~
. 8fmbolo de los tres tecolotes que represaentaba la ciencia del
V’farmacéutico Yy, en este caso, a mister Frank Sanborn con sus-

dos hijos apoydndolo.

El antiguo y seflorial patio de la Casa de los Azulejos,-~
ge transformé en un obligade lugar de reunién. Los jévencs -
poetas, que aflos después pasaron a la historia como los "eon-

tempordneos” — Jaime Torres Bodet, José Gorostiza, Xavier Vi



”en su vzszta a Méxzco ‘en 1956..;" (10)

v El negoc;o de los hermanos Sanborn, (constltuxdo ya como

~una Sociedad ‘Anénima), ha crecido tanto, que ha irradiado su-

cursales hacia todos los rumbos del pafs. Actualmente cuenta
con un total de 54 unidades (Sanborns y Denny's) diseminadas-
en las principales ciudades de la Repfiblica y aun estén en --

proyecto otras unidades mis.

En 1969 surgi6 el Complejo Industrial Viaducto (CIV), -
ubicado entre las calles Viaducto Miguel Alemén y el Eje’3 -

Sur.

Tiene una superficie de terreno de 35,434 mz. con un -
drea total construfda de 7,311 mz. 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 como: Panaderfa, Cocina, Carnicerfa, Café-

y Helados.

La Panaderfa cuenta con un &rea total de 1,342 m2 distri
buidos en varias secciones como son: drea de trabajo, surtido

de recetas, refrigeradores de masas, &rea de levadura, cocina
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de panaderia, hornos, congelador de pan y empague.

Es el departamento mds grande e importante del comisaria
to en cuanto a drea ge trabajo y lineas de produccién, que ~~
abarcan m&s de 100 variedades distintas, dando una produccién
aproximada de m&s de 23,000 piezas diarias, lo que equivale ~

aproximadamente a 80,000 kg. mensuales.

La produccibn se divide "grosso modo", en productos a-

base de levadura y de polvos de hornear.

Entre los productos que normalmente se:elabo:

ta con:
Baguette 31.500 piezas
Pan para pastel Sl 34
{5 tamanos) 17 000
Cuerno/bigote 32 000 v 3
Biscuit 47 000 v sz
Danés Real 25 000 "o 2.500 "
Danés Tradicional 13 500 " 2350
Rollo de canela 19 000 " 21.900
Conchas {(vanilla/ .
chocolate) 18 000 " 1350 "
Donas 36 000 " 1350 "

Ademds de los productos de temporada como "Fruit Cake" ,~
Pan de Muerto y Rosca de Reyes durante las fiestas decembri--

nas.

El Departamento de Cocina, aunque es m&s chico en &rea y

lineas de produccién gque Panaderfa, es de los m4s importantes
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por el volumen de su produccifn, ya que mensualmente se proce

san aproximadamente 80 000 kg. en varios productos:

Salsa verde 19
Papa francesa 19
Salsa roja 17
Frijol 15

Otros (tamales, papa
desmenuzada, adere--
20S...) 9

500 kg.

000
000
000

500

Su &rea de trabajo abarca 186 m2 divididos entre &rea -

productiva, cémara de refrigeracifén y cémara de congelacién.

2

La Carnicerfa, cuenta con un area de trabajo de 412 m" -

repartidos entre el &rea de trabajo, cémaras de refrigeracién

y congelaci6n.

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

cortes adecuados.

El consumo aproximado de los principales productos

siguiente:

Filete 4 500
Hamburguesa 9 600
Aves 16 000
Mariscos 3 500
New York 17 000
Otros, res 6 500
Cerdo 15 000

Milanesa -23500

es el
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Resultando un consumo en kilogramos total de 60 .000 en -

un mes aproximadamente.

En el Departamento de Café, se recibe el grano verde de

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

dos presentacicones: Sanborns Denny's, se muele se empaca -
Y >4

en bolsas de 0.600 kg. y 0.100 kg.

La produccién total mensuval es de aproximadamente 15 000

kg. correspondiendo 12,000 kg. para el café Sanborns y 3 000~

para el café Denny's.

Su drea total de trabajo es de 70 mz.

El Departamento de Helados, genera aproximadamente el =~

10% de la produccién, 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 1 000 botes
Helado de fresa 1 000 "
Helado de chocolate 200 N
Helado del mes 200 u
Nieve 400 "
Rollo helado 2 500 piezas

oW e U

000
000
500
000
200
500

kg.
kg.
kg.
kg.
kg.
kg.

El helado del mes incluye sabores de fruta de temporada-

sabores novedosos, como el helado de yogourth, pldtano, manza

na, "Egg nog”, dulce duro, etc.

El total de la superficie destinada a este departamento
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“les de 211 n? divididos en: &rea productiva, cremas, endureci-

miento, conservacibén y anteclmara.

Cuenta ademfs para el proceso con el siguiente equipo:

TANQUE DE PASTEURIZACION de acerc inoxidable,;cabacidad-b

1 500 1.

HOMOGENEIZADOR marca Cherry-Burrell; capa&idéd

modelo 55-200.

INTERCAMBIADOR DE CALOR marca Chéiry-Burréll'de acero

inoxidable; modelo EUS-50.
TANQUE DE ALMACENAMIENTO de acero inoxidable; capacidad-
1500 1.

TANQUE DE ALMACENAMIENTO de acero inoxidable; capacidad-
800 1.

2 TANQUES DE ALMACENAMIENTO de acero inoxidable; capaci-

dad 500 1.

BATIDOR "VOGTFREEZER" de acero inoxidable, 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.

BOMBAS .CENTRIFUGAS de acero inoxidable.

ENGARGOLADORA marca Harrow Hart.
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3.2. DEFINICIONES

El anteproyecto de norma para.alimentos l4cteos, helados
y paletas NOM-F~ * - 1985, cita la siguiente definicién pa-

ra el helado: (8)

HELADO: Producto obtenido por batido y congelacién de -
una mezcla pasteurizada de dos o mds de los siguientes ingre-

dientes bidsicos:

1. Leche flu;da entera, semidescremada o descremada, le-
che evaporada entera, semidescremada o descremada, leche con-
densada entera, semidescremada o descremada, leche en polvo
entera, semidescremada o descremada, crema, crema deshidfata-
da, mantequilla, grasa anhidra de leche, suero de leche liqui

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

2. Edulcorantes: azfcar, jarabe de azfcar, azlGcar inver
tido, glucosa, lfgquida o en polvo, s6lidos de jarabe de mafz,
jarabe de maple, azlcar de maple, miel mascabado, extracto de

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

3. Margarina, aceites y grasas comestibles autoxizados

y los ingredientes opcionales citados a continuacidn:

1. Estabilizantes y emulsificantes, solos .o mezclados y

en las cantidades autorizadas.

2. Frutas frescas, congeladas, desecadas, deshidratadas,
cristalizadas, en almfbar, mermeladas, purés, jaleas
jarabes de frutas, Jjugos naturales concentrados o~

deshidratados,
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Frutas secas como nueces,. almendras, etq;, crudas,: -

tostadas o cocidas.

Extracto de malta, cajeta, chocolate, jarabe de cho-

colate y cocoa.

Especias, extractos de t&, de café o de vainilla, ca
f& o té solubles u otros saborizantes naturales para

alimentos.
Dulces, galletas, cereales procesados y pasteles.

Bebidas alcohflicas que no excedan del limite del 2%

de alcohol etflico en el producto terminado.

Saborizantes artificiales, colorantes naturales o ar
tificiales autorizados y en las cantidades permiti--

das.

Caseina preparada por precipitacién con gomas o ca--
seinatos de calcio, de potasio o de sodio, pueden --
ser agregados siempre que se conserve el limite de -
s6lidos totales de la leche para cada tipo de helado.
Huevo liquido, congelado o deshidratado, yema de hue
vo liquido, congelada o deshidratada (greviamente -

pasteurizada).

Esta norma considera a los estabilizantes y emulsificantes co
mo ingredientes opcionales, esto es vidlido 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 volime
nes tan grandes que se manejan por lo que su uso debe ..ser

obligado.

En resumen: en su concepcién m&s amplia, el helado puede
considerarse como una espuma congelada, ya que contiene canti
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 Direccién General de Normas.

NIEVE: La principal diferencia entre nieve y helado, es
que el primero no contiene s61lidos de leche, se sentir_ﬁ lige
_ ramente mds frfo y no tendrd una textura tan suave. ~Su sabor
agridulce se obtiene por la adicién de un dcido comestible -
adecuado, tal como &cido c;trico: tiene una menor inyeccién -
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,-
azgcar y estabilizante (derivados de pectinas), con o sin la
adiciQn de dcidos frutales, colorantes, saborizantes, agua y
deben ser congelados a una consistencia similar al helado de
crema. Generalmente contiene de 28 ~ 35% de azﬁcar, 20-25%

de inyeccién de aire y productos no licteos,.

Dependiendo del tipo de fruta utilizada, la nieve debe
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contener como minimo un 20% en peso de frutas citricas, un --
60% de frutas como fresa, cereza o zarzamora, o bien, un 10%-

de otras frutas. (15)

ROLLO HELADO: Rollo de pan obtenido de la meicla de le-
che fluida, harina de trigo, glucosa, huevo entero, cocoa, -~
manteca vegetal, azficar granulada y carbonato delsodio como -
agente leudante,; batido y horneado av200°c. y helado de vaini
lla. '
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4 - PROCESO Y DISTRIBUCION

4.1. . FABRICACION

HELADO YVNIEVE ~ PREPARACION DE LA MEZCLA.

ffCe;ciérese‘que se encuentre limpio el tanque de pasteu
:izacién.

- Abra la linea de agua, usando el medidor, y empiece.a-
llenaf 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 -
incqréoracién de este ingrediente, puede agregarse mezclado -
previamente con el azfcar. Si el estabilizador se agrega sin
el debido cuidado en la.mezcla, éodria no dispersarse debida--
mente, lo cual se haria evidente por la flotacién de particu-

las en la superficie o precipitadas en el fondo del tangue.
- 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 tanque 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 frfa a 68.3°C y manténgala asf durante el proceso de

homogeneizacién.

La pasteurizacifén es un salvaguarda para la salud pGbli-
ca, ya que durante este proceso, se destruyen las bacterias ~
indeseables, ademds se logra una disolucién completa de los

ingredientes.

El tratamiento térmico es esencial para el enlace entre
el agua y las proteinas de leche, el tratamiento de alta tem-
peratura en las mezclas, dar§ como resultado una apreciable
desnaturalizacién de las protefnas favoreciéndose una absor

cién mgs rdpida del agua.

HOMOGENEIZACION

Las presiones altas de homogeneizacién pueden oqriginar-
mezclas excesivamente viscosas en tanto gue las presiones ade

cuadas evitan dicha viscosidad. (11)

La presién depende en cierta forma de la composicién de
la mezcla, de la temperatura, de la acidez, cantidad de esta-

bilizador y disefio de la v&dlvula. Mezclas con alto contenido
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de grasa, estabilizador o _&cido ;:equieren presiones menéres.—
Los glébulos de grasa homogeneizados se cubren por prote;naé—
lﬁcteas, por lo tanto si se desea evitar el agrupamiento, un-
factor a considerar es la relacién de grasa y de s6lidos de -

suexo., {18)

La temperatura de la mezcla debe estar entre los 68° y -
los 75°C como mfnimo, ya que puede afectar la aglcmeraciﬁn Y
la viscosidad. Las mezclas mis uniformes se obtienen cuando
;a homogeneizaciSn se realiza a temperaturas cercanas a las
de pasteurizacién, reduciendo 1la eficiencia si se realiza a

temperaturas bajas. (6}

La fase de homogeneizacién tiene por objeto la obtenci6n
de una emulsit_Sn estable, evitando la 5eparacit§n de fases, ya
que las partfculas de grasa son finamente divididas y disper-
sadas en la mezcla, asf como las protefnas, emulsificante vy
estabilizador, lo cual da una mayor capacidad de batido. (Se
obtiene m;s fdcilmente la inyeccicn de aire), menor peligro
de aglutinacién durante la congelacién, mejor estructura, me-

jor cuerpo y textura mis suave. (6)

Una homogeneizacién deficiente puede ocasionar en el he-
lado una textura &spera (formaci6n de grandes cristales de
hielo) o una textura mantecosa (aparicién de grﬁnulos de gra-
sa dejando una pelfcula muy desagradable en el paladar).

Por el contraric, una homogeneizacién excesiva provecard
aparici@n de codgulos (grupos en la crema uqmda al derretirse), o=
un cuerpo desmenuzable (fragmentaciSn del producto, en nieves). {26)
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REPOSO O MADURACION

—~ La mezcla se debe dejar reposar a una temperatura de-
4 a 5°C ya que a una temperatura mayor la capacidad de batido

se verd reducida.

— El agitador debe estar en funcionamiento siempre que-
se encuentre la mezcla en el tanque y manteniendo la tempera-
tura adecuada se puede almacenar la mezcla hasta por perfodos

de dos dfas.

Durante este proceso, tienen lugar una serie de cambios-

en la mezcla como son:

-— Contin_ﬁa la cristalizacién de la grasa. En la mezcla
caliente, la grasa se encuentra en estado lfquido y la crista
1izaci§n tiene lugar durante y despu_és del enfriado. Si se -
congela la mezcla estando presente la grasa no cristalizada,-

se tender& a producir un mal batido incontrolable.
— Aumento de la viscosidad.

Si la maduracifn se realiza a temperatura alta, puede -

ocasionarse una textura mantecosa en el helado. (26)

AROMATIZACION

Durante el reposo, se agrega a la mezcla el saborizante-
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que puede sér: “extracto natural de vainilla, freéé molida, jg‘

go de limbn, etc.

CONGELACION DE LA MEZCLA

El proceso de congelacién tiene una doble funcién: la --
formaci6n de pequefios cristales de hielo y la incorporacién -
de aire en forma de pequefias burbujas uniformemente distribui
das. - hmbas funciones influyen en la textura, cuerpo, aspecto
y suavidad del helado resultante.

Un helado de textura suave se consigue extrayendo r&pida
mente el calor y aplicando agitaci6n enérgica para lograr gque
los cristales de hielo y las células de aire sean pequeﬁﬁs.

La congelacifn es una etapa determinante en el proceso,-

por lo gue debe hacerse bajo condiciones adecuadas. Una con-

gelacibn deficiente ocasionar8 en el producto:
- Textura rigida o dura.

~ Textura &spera.

- Textura hGmeda (inyeccifn de aire deficientej, produc-
to denso, pesado, htimedo y resistente a la fusién.

~ Separacibn del suero, formacién de un lfquido claro en
productos cuya fusién es lenta, sin que este efecto constitu-

ya una sinérisis.
Una congelacifn excesiva ocasionaré:

-~ Textura basta, si la congelacién es lenta.
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—-‘Te%t@ré,harinésa._'
- Aparici@n de espuma al derretirse. (26)

El agua en las mezclas de helado, empiéza a congelarse -
aproximaaamente a los — 3°C, la temperatura exacta depende de
la cantidad y tipo de sustancias disueltas en la fase acuosa.
Mientras m&s moléculas en solucién por unidad de volumen haya,

mis bajo serd el punto de congelacién.

Mientras el punto inicial de congelacién puede ser del -
orden de — 3°C., éste cambia tan pronto los cristales de hie-
lo empiezan a formarse y la solucién no congelada se concen--
tra mds, con respecto a los ingredientes solubles, la mezcla
se hacé mis viscosa y se plastifica. Cuando la temperatura -
se reduce al nuevo punto de congelaciQn, mayor cantidad de ==~
agua se congelard, Es decir, en la congelaciQn, la formaci@n
de cristales de hielo debe ir acompafiada por una reduccién --
gradual en la temperatura, en tanto que la proporciﬁn no con-

gelada se concentra. {26)

El helado que sale del congelador en un caudal plastifi-
cado tendrd entre 30 y 60% del agua congelada, segfn sea la --
temperatura, y la inyeccién de aire estard entre 60 y 100%. -

(6)

Al mismo tiempo que se congela la mezcla se envasa en bo

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

La temperatura se reduce a 20°C, o m&s baja, para conge-
. lar aproximadamente el 85% del agua y llevar al producto a §E

timas condiciones.
Imparte firmeza para que se conserve su forma.

Un endurecimiento répido facilitard-la formacién de cris:

tales pequefios.

En esta cdmara permanece 24 hrs. para asegurar gque todo-

el producto ha alcanzado dicha temperatura.

Los factores que afectan al régimen de retiro de calor =
en la cdmara refrigerada son: la temperatura, la velocidad --

del aire en circulaci6n y el tamajfio del envase. (26)

ALMACENAMIENTO

Finalmente, el helado se almacena a -25° + 5°C. hasta el
momento en que es distribuido para su consumo, que es aproxi-

madamente después de 15 dfas.

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. Ademﬁs, las
peliculas de mezclas debilitadas, pueden derrumbarse causande
pérdidas en el volumen del helado: esto puede alcapzar un ni-
vel excesivo si el contenido de sﬁlidos es bajo y representa-

un grave defecto. Otro de los defectos que se acasiopan por-
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un almacenamiento prolongado, es la aparicibén de codgulos - -

(aparicién de grumos en la crema lfquida al derretirse).
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- EL CIV.

Agua, . leche en’ pol
Establllzante, emu151
ficante.

Azficar granulada, glu
cosa, crema butfrlca,
{cocoa}. =

DIAGRAMA: DE FLUJOVPARA LA FABRICACIO “DEL: HELADO EN i

'PASTEURIZACION

~30

73°C :30.min.,
HOMOGENEIZACION

1800 1lb mezcla de choco
2200 1b mezcla blanca,

late
68°C

‘saborizante (extracto

natural . de vainilla,
fresa meolida...)

|

ENFRIAMIENTO
4°C

l

REPOSO O MADURACION

4°C

|

CONGELACION
-5 °C

}

ENVASADO

5.5 Kg Chocolate / vainilla

5.8 Kg fresa

l

ENDURECIMIENTO
=25°C + 5°C 24 hrs

l

ALMACENAMIENTO
-25°C + 5°C
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DIAGRAMA DE FLUJO PARA LA FABRICACION DE NIEVE DE

LIMON EN EL CIV

Agua

BEstabilizante,” emul-
sificante

AzGcar granulada, --

glucosa, &cido citri

co.

PASTEURIZACION

Jugo de- llmdn, colo

verde-1imén

73°C 30 min

|

HOGEMENIZACION
1800 1lb 68°C

L

ENFRIAMIENTO
4°C

l

‘REPOSO O MADURACION
4°C

b

CONGELACION
-5 °C

|

ENVASADO
" 8 Kg

]

ENDURECIMIENTO
=25°C + 5°C 24 hrs

ALMACENAMIENTO
-25°C + 5°C
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ROLLO DE HELADO «~ MEZCLADO Y BATIDO

Los ingredientes previamente pesados de acuerdo a la for
mulacién, se mezclan para formar una pasta homogénea y poner-

la en condiciones Optimas para el horneo.

Durante el mezclado ocurren varias reacciones: la protef
na de la harina forma una masa eldstica coloidal, la cual pue
de contener gas y que formard una estructura esponjosa semirf
gida al ser horneada. Hay un lento pero constante ajuste den
tro de la masa entre las uniones de la cadena de protefna, 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-
almidén y otros materiales presentes en la masa. La prote;na
que originalmente se encuentra en una distribucién al azar a-
medida que ocurre el mezclado, se orientan en una posicién --
m&s bien paralela. Cuando se alcanza esta condicién, la masa
cambia de apariencia y toma esa caracterfstica de suavidad de
una masa que ha sido mezclada adecuadamente, ademﬁs, la pro-
tefna en este momento ha alcanzado la elasticidad mixima. --
Prolongar el mezclado mds alld de este punto causar§ un mayor
rompimiento de las uniones moleculares y la masa se hace mds-

suave y de caricter m&s adherente. (22)

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

formando celdillas o burbujas dentrxo de la masa,
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Los gases disueltos provenientes de agentes quimicos y -
el vapor de agua generado por calentamiento durante el horneo,
difunden hacia las celdillas, las cuales se expandirdn y pro-

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

Sin embargo, el gas s6lo puede producir el esponjamiento
si estd apresado dentro de un sistema capaz de retenerlo y di
latarse junto con €1, por consiguiente, para obtener un buen-
producto es necesaria la formacifn correcta de masas y mez-~ -
clas capaces de apresar los gases que producen el esponjamien
to y luego la coagulacién o fijacién de estas estructuras me-

diante la aplicaci6n de calor.

LLENADO DE CHAROLAS

La masa asf formada, se deposita de acuerdo a pesos pre-
viamente establecidos, en charolas cubiertas con papel glassi
ne para evitar gque se pegue el pan y facilitar la elaboracién

del Rollo de Helado.

HORNEQ

Mediante la acci6én del calor, la masa de pan se transfor
ma en un producto ligero, poroso, f&cilmente digerible y muy
apetitoso. Los cambios en este proceso son complejos y bdsi-

cos.

Las transformaciones biol6gicas que se han estado desa-
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rrollando en la masa de pan se detienen, con la destruccién -
de microorganismos y enzimas presenteés. El sistema coloidal
inestable presente, se estabiliza. En general, los cambios -

que ocurren son los siguientes:

1. Produccién y expansién de gases,

2, Coagulacidn del gluten y huer y gelatinizaci6n del-
almidén. e

3. Deshidratacién parcial debido a la evaporacidn del -
agua.

4. Desarrollo de sabores.

5. Cambios de color debido a reacciones tipo Maillard -
entre leche, gluten y protefnas del huevo con azfica-

res reductores, y otros cambios de color de origen -

quimico.

6. Formaci6n de corteza debido a la deshidratacién su--

perficial.

7. . Oscurecimiento de la corteza debido a reacciones tir

po Maillard y caramelizacién de los azﬁcares.(ZB)
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4.103, DIAGRAMA DE FLUJO PARA LA FABRICACION DEL ROLLO n
HELI-\DO EN EL CIV.

Manteca vegetal - 5! [~ - BATIDO

. Cocoa 5!
Glucosa 5!

LLENADO DE CHAROLAS

1l
Azficar granulada 5 CON LA MASA ‘8409

Huevo entero (en PROVISTAS CON PAPEL
dos partes) 8! ENGRASADO -
Harina de trigo, .

carbonato de sodio"8' L

Leche fluida 5! HORNEAR
200°C £ 5°C 3 min

ENFRIAR
TEMPERATURA AMBIENTE

P

despegar el papel.-engrasado

HELADO DE VAINILLA l——_“{ 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 rotacién de los productos,-
se transportan en camiones frigorfficos a una temperatura mi-
xima de -15°C para evitar un choque térmico, ya que si esto -

ocurriera, ocasionaria graves dafios en los productos.

Uno de los principales defectos que se producen por fluc
tuaciones de temperatura considerables, es la formaci@n de -~
una textura cristalina, debido a que al aumentar la temperatu
ra, los cristales de hielo se funden para establecer un nuevo
equilibrio. Si en este momento la temperatura se reduce, 1la
parte de la solucidén descongelada se endurece formando gran-

des cristales de hielo.

Si se llega a temperaturas cercanas a cero (descongel&-—
ci§n) se ocasionarian otros muchos defectos si se quiere vol-
ver a congelar, tales como: alteraciQn en el color, general-
mente se oscurece por la pérdida de aire; alteracifn en el sa
bor, puede amargarse, principalmente el helado de chocolate
por la cocoa, puede haber proliferacién de microorganismos que
alteren las caracterfsticas organolépticas del producto; dis-
minucién del volumen por pérdida de aire y adquisicién de una

consistencia mids dura (no deseable]).

En el caso de la nieve de limén, como no tiene sélidos
de leche que ayuden a retener el aire, al descongelarse pier-—

de todas sus caracterfsticas por la pérdida total del mismo.
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En el caso del Rollo de Helado, como la porcién de hela-
do es menor en comparacién con un bote de 10 1. se descongela
rd mds rdpidamente y dafilar{ también a la porcién de pan, pues

se humedecerq.

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 frfo. Ademds, 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 Fede
ral y 10 en el interior de la Repfiblica 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
EXTRACTC DE VAINILLA
ESTABILIZADOR
FRESA CONGELADA
GLUCOSA

LIMON NATURAL
AZUCAR GRANULADA
LECHE EN POLVO
COCoA

RECETA PARA ROLLO

025008 HARINA DE TRIGO
025009 HUEVO ENTERO

025104 MANTECA VEGETAL

025310 CARBONATO DE SODIO

38
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5.1.1. FUNCIONALIDAD Y FUENTE DE LOS INGREDIENTES

La grasa de leche enriquece el sabor y lo hace cremoso,-
produce una caracteristica suave y un cuerpo compacto en el -
helado. Un helado con mayor contenido de grasa no rinde un -
sabor tan frio, su sensacibn es m&s lubricante; la reaccibn-
hacia el sabor de la mezcla y el sabor caracteristico afiadido
seri mds positivo. Las limitaciones incluyen su relativo al-
to costo, asi como la pequefia cantidad gue 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 combinacién con la cantidad debida de azfcar debe-

rfa rendir una mezcla con sblo un 6.5% de s6lidos de suero.

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

GRASA DE LECHE SOLIDOS DE SUERO
10 11.5 - 12.0%
12% 11.0 - 11.5%
14% . 10.0 - 10.5%
16% 9.5 - 10.0%

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

fresca dulce.

Los s6lidos licteos no grasos (SLNG) son altos en valor
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alimentifio f”félétivaméﬁtehbérééos, contienen aproximadamen-
te. 35% de pfotéfﬁa,'ssside iactbsa'y 10% de sales de leche. -
Sp influencia en el sabor es indirecta al redondear el sabor-
-del producto terminaﬁo. La parte protefnica de los SLNG mejo
ra la textura, da cuerpo al producto congelado y es esencial-
para la incorporacién de células de aire estables. En la ho-
mogeneizacién, la protefna es absorbida en la superficie de -
los gl6bulos de grasa para mejorar la estabilidad de la emul-
si6én y aumentar la resistencia de la mezcla al batido durante
las fases de congelacifén. La proteina se distribuye y concen
tra en la superficie de las burbujas, formando asi numerosas-
células de aire pequefias y creando una contextura suave. Sin
la protefna seria diffcil incorporar el volumen correcto de =
aire. Las protefnas de leche también absorben o ligan el - -
agua y alteran las propiedades de congelacién, de tal manera
que favorecen el mantenimiento de pequefios cristales de hielo
Yy una -textura suave. El sabor puede ser afectado en forma
adversa cuando se emplea una cantidad de sélidos de suero, ma
yor que la recomendada. El helado podrfa tener un sabor sala
do y a cocido anulando el sabor sutil impartido por la grasa-

de leche.

La lactosa proporciona poca dulzura, sin embargo, &sta -
se deriva principalmente de la sacarosa o los s6lidos del ja-
rabe de mafz. El porcentaje de lactosa limita el total de -~

los SLNG gque puede utilizarse. Cuando el agua libre contiene
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mds del 8.7% de lactosa, ésta puede cristalizar y producir un
heladd ?arendso“{ favorecido por temperaturas fluctuantes en-
el almacenamiento. - El nivel de uso de los SLNG se encuentra-

entre 9 y 13% dependiendo de la composicifn del producto. (27}

Las sales ldcteas tienden a definir mejor el sabor en el

helado terminado.

La fuente m&s comnmente 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 suerc con-
densaao o polvo de suero. Legal y funcionalmente, los s6li--

dos de suero sblo pueden sustituir al 25% de los SLNG. (16}

Los edulcorantes proporcionan la dulzura necesaria, acen
t@ian el sabor y producen un cuerpo y una textura suave desea-
ble, (mayor palatabilidad). Disminuyen el punto de congela--
cién que, hasta cierto punto es conveniente. La sacarosa .es
la fuente mds aceptable de azficar. Los edulcorantes de mafz-
puedeﬂ utilizarse para dar hasta el 40 6 50% de la dulzura tg
tal, mientras que la sacarosa puede usarse del 50 - 100% del-

total de los s6lidos edulcorantes. (23)

Los edulcorantes de maiz (dextrosa, s6lidos de jarabe de
mafz, y jarabe de mafz) son mucho menos dulces que la sacaro-
sa. Sin embargo, las ventajas de su uso incluyen el incremen

tar econémicamente los s6lidos sin una dulzura excesiva, im--
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partiendo una textura especial al helado y proporciona protec
cibn adicional contra el desarrollo de una textura gruesa Qu-
rante el almacenamiento. Produce una mezcla muy flufda y un-

helado con un cuerpo mis firme y textura mds suave. (23]

La glucosa inhibe la cristalizacién de sacarosa en la~-
mezcla y su superficie, causa un punto de congelacidn m&s ba-
jo que la sacarosa porque su pesc molecular es menor. Este ~
efecto sobre el punto de congelacién limita las cantidades de
glucosa que pueden ser utilizadas, siendo aproximadamente el-
25% del total de azlcares el porcentaje mis conveniente. Ge~
neralmente la glucosa es m&s econfmica que la sacarosa como
fuente edulcorante y tiene menos tendencia que la sacarosa a

ser arenosa cuando el helado esti en almacenamiento. (3}

Durante el perfodo normal que transcurre entre la elabo-~
racién y el consumo del helado, es inevitable que se vea some
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 dspero en textura. La
razén primordial de afadir un estabilizador al helado es de -
inhibir la formacién de cristales de hielo grandes y retardar

asi el desarrollo de un producto &spero.

Los estabilizadores funciconan en el helado por su capa~—
cidad de formar estructuras de gel en una solucién acuosa o

combinarse con agua como agua de hidratacién. Los estabiliza
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dores enlazan el agua y, por virtud;ﬁé és£a_funcién, producen
suavidad en el cuerpo y la textura; redﬁciendo el tamafio de ~
los cristales de hielo y retardando el é¥ecimien;o de crista-
les durante el almacenamiento y congelacién.. Proporcionan -
uniformidad, mayor cuerpo, resistencia a la mordida y resis--
tencia a la fusién.  No deben causar la separacién de la mez-
cla, no debe ser t6xico, no tapar los filtros ni coladores, -

ni presentar problemas de formacién de espuma.

Los estabilizadores empleados se dividen en polisacdri--
dos (carboximetil celulosa (CMC}; gomas de algarrobo y de - -
guar, alginatos de glicol de propileno, musgo de Irlanda, - -

etc.}) y protefnas (gelatina).

Las protefnas ldcteas son un buen estabilizador pues se
atraen fuertemente en las interfases presentes en el helado,-

siendo éstas entre la grasa y el agua o entre agua y aire.

Los compuestos con alta proporcién de grasa o s6lidos to

tales y mezclas de chocolate requieren menos estabilizador.

La cantidad de estabilizador debe estar perfectamente me
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 fusién m&s rdpida.

— Cuerpo desmenuzable., Fragmentacién del producto (en

nieves).
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‘Por'el contrario, ‘un excesc.del 'estabilizador:ocasiona=-

ré:

;-_Téxtﬁra»rigzda d:duré.' Fr;gﬁeﬂtaciﬁn del prodgcéoi—

f n helado de crema.,

L—- Textura harlnosa, textura abierta y grandes células-

v’de'alre.,.

-—;’Textura pegajosa, producto gomoso, dific11 de derre-

tlr, tlende a retener su forma y es dlffcll d anm-

”“pular.
’-;iApgrici6q'de espuma al derretirse.

- Derretimiento lento.

Los émulsificantes reducen la tensién interfacial entre
las fases grasa y acuosa de la emulsién. Esto produce una -
dispersién mds fina de la grasa en el helado y una estructu-
ra fina de células de aire, lo que da como resultado un cuer
po rigido y seco, asi como una aparente mejorfa en la consig
tencia y velocidad de integracién y coalescencia de los gl6-

bulos de grasa.

La efectividad de un emulsificante como agente secante,
depende de su capacidad para integrar las partfculas de gra-

sa.

El helado con consistencia dura es un prerequisito esen
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cial ‘para la elaboraci6n de productos extrufdos como el rollo
~hélado, a los cuales se les dan formas caracteristicas con he
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 partfculas de
grasa ayudan a dar rigidez estructural y se obtiene asf un he
lado seco y rigido. Desgraciadamente, esta coalescencia de -
glébulos de grasa es una etapa intermedia en el batido de la-
mezcla que podrfa ocurrir si se emplea un exceso del emulsifi
cante. Es preciso evitar una condicién demasiado "seca" para
reducir la posibilidad de que ocurra un efecto de "batido” o
“desintegraci6n”, Por consiguiente, cuanto mejor sea el emu}l
sivo en la capacidad de endurecer al helado, mayor serd el --

‘riesgo de que se desarrolle una condicién de batido.
Los emulsificantes pueden dividirse en los siguientes --
grupos:
— Compuestos de glicerilo o sorbitdn de &dcidos grasos,-
grandes estearatos.

— Derivados del polioxietileno de los &cidos grases o -

sus compuestos de glicerilo o sorbitdn. (23)

SABORIZANTES

Entre los ingredientes saborizantes empleados con mayor-

frecuencia, se encuentran: frutas, cacao, vainilla.
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Considerados como inéiediéntes secundarios, las frutas-
Yy sus derivados influyen en,caracﬁeristicas importantes como
son el cuerpo, la textura, los principios nutritivos y el sa
bor. El sabor es el principio bdsico que las frutas impar--
ten al helado, pero dada la constitucién de é&stas, también -
imparten s6lidos en forma de azficares, pectina, celulosa y -
otros componentes, de ahf que modifican otras propiedades co
mo la textura. Ademds las frutas imparten una fuerza nutri-
cional extra por el alto contenido de vitaminas, enzimas, sa
les, gldcidos, etc., haciendo al producto terminado m&s agra

dable y digerible.

La fruta puede ser fresca, como el limén o congelada co
mo la fresa, pero también pueden usarse extractos y jugos o-

frutas en conservas, enteras, en rebanadas o machacadas.

Las frutas frescas deberédn ser de buena calidad y con -
madurez comercial adecuada, no contener residuos de plaguici
das que excedan los lfmites permitidos por la legislacién, -
no presentar alteraciones o partes defectuosas y con aroma,-

color y sabor caracterfstico de la variedad.

La fruta congelada se puede emplear y almacenar todo el
ano, imparte al producto terminado un aspecto adecuado. Pa-
ra su preservacién, esta fruta se mezcla con azficar en pro--
porcién de 4 partes de fruta por cada parte de azfcar.

Cacao: (s6lido no graso de la cocoa, imparte sabor a -n

chocolate) .
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El helado de chocolate deberd contener m&s azlcar 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 aisminuir la presién de homogeneizacién o
la cantidad de estabilizador, debido a la incompatibilidad --

del estabilizador con el cacao. (34)

"Pafa dar sabor a chocolate al helado, normalmente se usa
caca& -(12% grasa) pero puede utilizarse: licor de chocolate -
(50% de grasa) o mezclas (30-40% de grasa). Cabe resaltar --
‘que S mayor contenido de grasa, menor serd la intensidad del-

sabor/kg. del ingrediente anadido. (16)

Vainilla: Casi el 50% de la producci6n mundial de hela-
dos se destina a la elaboracién de productos con sabor a vai-
nilla, ayudando también a incrementar el poder de otros sabo-
res como el de chocolate. El1 extracto de vainilla es el tipo
mis com@n, aungque también se usa vainilla en polvo, azficar de

vainilla o vainillina. {26)

El aire incorporado y el agua totalmente congelada en -
pequefios cristales, dan al producto la palatabilidad, textura
y cuerpo necesarios para una buena calidad y caracteristicas-
agradables al comerlo. Ambos ingredientes son importantes pa

ra el sistema fisicoqufmico que representa el helado.

El incremento en volumen del producto gue se obtiene por



"la incorporaci6n de aire, se!conoce como.esponjamient

define como el volumen de helado obtenido”en exceso

men de mezcla,

. volumen de volumen de
¢ aire — V, e
incorpo~ = helado mezcla R Y R
rado volumen de mezcla :

Los dcidos se usan limitadamente y s6lo se pueden combi

nar con sabores frutales.

Acido cftrico: Aporta una percepcién sensorial m&s.neu-

tra y es el que se aplica con mayor regularidad.

Los colorantes son ingredientes considerados como opcio
nales, porque tienen la funcién de impartir un aspecto m&s -

atractivo al producto terminado, asocidndolo 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 accién-
mecdnica, forma una masa eldstica, la cual se puede extender
en dos sentidos para formar hojas o pelfculas, o bien se pue
de extender en todos los sentidos, bajo la presifén de un gas

que se estd dilatando, formando burbujas.
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El gluten y el almidén de la harina de trigo en combina
cién, forman mezclas o masas, de acuerdo con la cantidad de-
lfquido ahadido; tanto el gluten como el almidén contribuyen
a las estructuras semi-rfgidas que resultan del calentamien-

to de estas mezclas o masas.

La naturaleza de la masa depende considerablemente del-~
tipo de harina empleada. Las harinas fueftes que tienen glu
ten en mayor cantidad y del tipo que se extiende mds sin rom
perse, son las que se escogen para la elaboracién del pan, -
porqgue la masa del pan tiene gue levantarse mucho a fin de =~

dar productos horneados mi&s ligeros y de menor densidad.

POLVOS DE HORNEAR

La funcién 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- -
cién del pan y otros productos similares contienen particu--
las de bicarbonato de sodio como fuente de CO2 y partfculas-
de un &cido 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 monocdlcico como &ci

do, se puede visualizar como sigue:
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3CaH, (P0,) + BNaH(;O3 j—-fj- ?§3(204)2 + 4NaHPO - + acozrf,aazo,
HUEVO
Ademds 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 protefnas. Forma pelfculas
y‘aﬁ}esa aire auando se le bate, y al calentarse ée coagulé;-

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 asf a la ac
cibn esponjadora del polvo para hornear. Luego la grasa de--
rretida se deposita alrededor de las paredes celulares de la-
estructura del proceso de coagulacibén, ablandando y lubrican-
do la textura. La grasa se bate para incorporar aire, antes-

de combinarse con los otros ingredientes.

AZUCAR

Adem8s de la dulzura, tiene otros atributos. Funciona -~
como ablandador en los productos horneados. También tiene la
propiedad de retener humedad en los productos horneados. A -
este respecto, . la glucosa suele ser superior a la sacarosa., --
Contribuyen ademds a los diferentes grados de oscurecimiento-

gue se desarrollan en los productos horneados.
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La Cocoa contribuye esencialmente con el.color, olor y-

sabor del pan.

La Leche, es el medio lfguido en el que se van a mez- -
clar todos los ingredientes. Adem&s, la protefna de la le--
che contribuye con el color al combinarse con los azficares y
al coagularse por la accién del calor, contribuye a la forma

cién de la red proteica que forma la estructura del pan.

5.1.2. FORMATOS DE REGISTRO Y ANALISIS DE LAS
MATERIAS PRIMAS

El siguiente formato es un ejemplo de los pasos que pue
den seguirse para obtener informacién clara y objetiva del -

material gue se estudia.

1. CODIGO Y NOMBRE DEL PRODUCTO

El CIV maneja cerca de 2000 productos y para poder lle-
var un mejor control sobre ellos, éstos se registran bajo un
cddigo‘que incluye el departamento al cual pertenecen, la 1f
nea de produccidén (materia prima, producto terminado o mateQ

rial de empaque) y un consecutivo por producto.

2. ANALISIS ORGANOLEPTICO

El andlisis organoléptico o sensorial, como se indicé -

en el apartado 2.2 incluye: apariencia, color, olor y sabor-
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entre Otros; debe darse una descripcién clara y precisa del-
producto a la cual éste debe apegarse, si esto no ocurre, es
una sefial de alerta para el analista. Se realiza con ayuda-
de los sentidos, es répido, simple y econdémico pero es subje
tivo y depende de la persona que lo realiza. Se necesita de
cierta experiencia para efectuarlo, conocer los materiales y
sus pardmetros de calidad para que los resultados sean con--

fiables.

3. ANALISIS FISICOQUIMICO

El andlisis ffsicoquimico se realiza con instrumentos y
por lo tanto es reproducible, objetivo y da resultados cla--

ros pero no siempre es rédpido o tarato.

Con este tipo de andlisis puede obtenerse informacién -
de caracteristicas cuantitativas, nutritivas, toxicolégicas,
de identidad, adulteraciones, malas précticas de manejo, - -

etc.

Existe un gran n@mero de andlisis que pueden realizarse
sobre cada material pero no siempre es necesario realizarlos
todos, sino que debe hacerse una discriminacién de técnicas-
y elegir s6lo aquellas que den la informacién adecuada para-
los fines que se persiguen, (aceptacifn o rechazo del produc

to) .
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4. ANALISIS MICROBIOLOGICO

El anilisis microbiolégico es objetivo pero muy lento -
pero es valioso porque se obtiene informacién de la sanidad-
del producto y de la higiene con que ha sido procesado, alma

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

Es importante revisar perifdicamente los andlisis de ca
da producto y actualizar los formatos de registro pues el de
sarrollo de nuevas técnicas mds sencillas o determinaciones-
mis representativas podrfan facilitar el trabajo del analis-

ta haciéndolo m&s productivo.

El siguiente es un ejemplo del formato de registro pro-

puesto para algunas de las materias primas utilizadas.

065002 -~ CREMA BUTIRICA

1. ANALISIS ORGANOLEPTICO

1.1 - DESCRIPCION: Porcién de la leche enriguecida de-
materia grasa, obtenida mediante descremado cen--

trifugo o espontdneo de la leche entera.
1.2 - COLOR: Crema claro
1.3 - OLOR Y SABOR: Caracteristico, libre de olores y-
sabores extranos, rancidez o acidez.
2. ANALISIS FISICOQUIMICO

2.1 - PREPARACION DE LA MUESTRA: Mezclar bien todos --



54

los recipientes que contengan la muestra hasta al
canzar una emulsién uniforme, en caso de gue se -
separen grumos de grasa, calentar la muestra so--

bre 38°C en un baifio de agua caliente.

2.2 - Temperatura de recepcifn 10°C max.
2.3 - Acidez titulable como &cido l&ctico 0.23% max.
2.4 - Grasa 40% + 1 min.
2.5 - . Conservador ) {—)

2.6 ~ S6lidos totales

2.7 - Fosfatasa alcalina negativa

3. ANALISIS MICROBIOLOGICO . :

3.1 - Mesbfilos aerobiocs max 100000 col/g
3.2 - Coliformes m;x 10 col/ml
3.3 - Hongos 1000 col/m}l méx
3.4 - rLevaduras 1000 col/ml m&x
3.5 - Salmonella : negativa en 25g
3.6 - St;phylococcus aureus 0 col/g

065011 - LECHE EN POLVO DESCREMADA (1)
1. ANALISIS ORGANOLEPTICO

1.1 -~ DESCRIPCION: Polvo fino obtenido de la deshidra-
tacién de leche descremada, por pulverizacifn.

1.2 - COLOR: C(Crema
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1.3 - OLOR Y:SABOﬁ: Licteo caracteristico, libre de olo

‘o, rancio;

2., ANALISIS FISICOQUIMICO

Uzkl -

Solubilidad en agua a 25°C

‘Humedad

Cenizas
Coagulacién con cuajo

Acidez

3, ANALISIS MICROBIOLOGICO

3.2 -
3.3 -
3.4 -
3.5 -

3.6 -

025009 -

Mes6filos aerobios
Coliformes

Hongos

Levaduras
Salmonella

Staphylococcus aureus

HUEVO ENTERO

1. . ANALISIS ORGANOLEPTICO

1.1 -

‘res.y. sabores extrafios como a cocido, a oxidado,-

12%

3 - 3.5%

positivo

1.4°-1.7%

méx 10000 col/g.

méx 10 - col/g.
méx- 10 col/g.
10 -~ col/g.

negativo en 25 g.

0 col/g.

DESCRIPCION: Cuerpo orgénico de figura ovoide -~

que contiene el germen o embrién del nuevo indivi

duo, engendrado por la gallina.



/%'de huevo roto

"% de huevo sucio

37de huevo .chico

Grado de frescura
(% de huevo viejo)

Peso unitario

Materia extrafa

ANALISIS MICROBIOLOGICO

Mes§filos aerobios

Coliformes

Hongos en el cascarﬁn Y cgmara
de aire

Levaduras

Salmonella

Staphylococcus aureus :

k'l.ﬁg'ﬁéx. :
2708 méx.
“10% “max.
2%u méx.
60 é/min.

ausente

méx 1 x 10° col/g
mix 1000 col/g

ausente

negativa en 25 g

0 col/g
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5.1.3. 'TECNICAS DE ANALISIS SUGERIDAS

ACIDEZ* (14) (22)
MATERIAL Y EQUIPO:

1 probeta graduada de 100 ml., 1 pipeta volumétrica de-
9 ml., 1 bureta graduada de 50 ml. con precisi6n de 0.1 ml.,
1 matraz erlenmeyer de 250 ml. y un potencidmetro.

REACTIVOS:

Solucién de NaOH 0.1 N, fenolftalefna, agua destilada.

FUNDAMENTO :

Esta determinaci6n se basa en la siguiente reaccién 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 frfa y 3-5 gotas de fenolftalefna. Titular con --
NaOH hasta gue vire el color y éste permanezca estable por -

un minuto.

METODO ELECTROMETRICO:

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

agregar agua destilada recientemente hervida y frfa hasta cu-

" brir los electrodos completamente.

canzar un pH de 8.1

Calcular el porciento de acidez:

Titular con NaOH hasta al

ml
% Acido = —NaOH
MATERIAS PRIMAS: MUESTRA
Crema butfrica T9g.

Extracto de vainilla

Acido citrico

Leche en polvo des-
cremada

Limdn natural (jugo)
(NaQH 2N)

Manteca vegetal

10 g.

10 q.

10 g.

10 g.

¥ NNaOH X -MeAgoido

DISOLVENTE

9 ml. de agua

100 ml. de agua

10 ml. de agua

100 ml. de agua

100 ml. de agua

100 ml. alc-éter

x.100

FACTOR

0.009 (&cido
1&ctico)

0.006 (8cido
lactico)

0.0064 (§cido
citrico
anh)

0.009 (8cido
l3ctico)

0.0064 (dcido
ecitrico
anh)

0.282 (3cido
oleico)
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PREPARACION DE REACTIVOS:

SOLUCION DE NaOH 0.1 N:

Pesar aproximadamente § g. de NaOH y disolver rdpidamen-
te en agua destilada recientemente hervida y frfa y aforar a
1 1. Colocar la solucién en un frasco. con tapén de corcho o

pléstico.
Para valorar, usar biftalato &dcido de potasio como sigue:

Secar la sal a 125°C 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 solucién-
de Na0H usando fenolftalefna como indicador. La reaccifn de-
neutralizaci6n entre el ftalato dcido y el hidr6xido es el -~

siguiente:
C6H4(C00H)C00K +, NaOH ----—--CGH4 {(COONa)COO0K + HZO

Por lo tanto, el peso equivalente del biftalato es - -

204.22 eq/l.

ALCOHOL EN VOLUMEN {23)
MATERIAL Y EQUIPO:

Aparato de destilacién, matraz de 500 ml, picn@metro de~

100 ml.
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REACTIVOS:

No requiere.

FUNDAMENTO :

La determinacién de alcohol se basa en el diferente pun-
to de ebulliciGn que tiene con respecto a los otros componen

tes de la mezcla,

METODO:

“Calibrar un picnémetro de 100 ml a una de las temperatu-
ras especfficas en la tabla 52.003 del A.0.A.C. Llenar el -
picnGmetro limpio y seco con la muestra y ajustar el volumen

a la temperatura de calibracidn.

Transferir el contenido.del picnémetro a un matraz de ~-
destilacién que contiene algunas piedras de ebullici6n. En-
jvagar el picnémetro tres veces usando en total 25 ml. de ~-

aqua frfa y agregar el agua del enjuague al matraz.

Destilar aproximadamente 96 ml, a una razfn uniforme de-
entre 30 y 60 minutos. Recibir el destilado en el picnéme~-
tro. OQuitar y tapar el picnémetro, mezclar el destilado por
agitaci6n. Sumergir en un bafio a temperatura constante y --
después de 30 minutos diluir cuidadosamente al volumen con -
ayuda de un tubo capilar adicionando agua previamente hervi-

da y enfriada a la misma temperatura.

Determinese la gravedad especifica del destilado:
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Gravedad especffica = 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:

Cdpsula de porcelana, mechero, tripié&, tri&ngulo de por

celana, pinzas para crisol y mufla.

REACTIVOS: ~

No requiere.

FUNDAMENTO :

Las cenizas incluyen todos los compuestos inorgénicos £i
jos de la muestra tanto los originales como los de contamina
cién, y se determinan destruyendo la materia orgénica por --

calcinacién.
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METODO:

Pesar con precisién 5 g. de la muestra en la cédpsula = -
puesta a peso constante. Calcinar la muestra, para ello car
bonizar primero con mechero y meter a la mufla cuidando que-

. la temperatura nc pase de 550°C para evitar que los clorurocs
se volatilicen. Se suspende el calentamiento cuando las ceni-
z2as estén blancas o grises {(si se observan puntos negros se-
humedecen con unas gotas de agua destilada, se secan a la es
tufa a 130°C y se vuelven a calcinar, enfriar en desecador y

pesar).

Calcular el porcentaje de cenizas:

.. _ A- B
% cenizas = PR % 100

A = Peso de la cdpsula + cenizas
B = Peso de la cdpsula vacia

PM = Peso de muestra

MATERIAS PRIMAS:
Acido citrico, leche en polvo descremada, crema butfrica,
harina de trigo, extracto de vainilla y estabilizador para --

nieve y helado.
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CLORUROS (22)*

MATERIAL Y EQUIPO:

1 matraz Erlenmeyer de 250- ml., 1 probeta de 100 ml., l—v

bureta de 50 ml. con diVlSaneS de

REACTIVOS:

Solucién de AgNO, O.I;N} <'Solucién dé,KébI°4 al:5%.
FUNDAMENTO:
Esta determinacidn,sa basa ‘en la. siguiente reaccién:

AgNO, + Nacl --4---Agc1; + Nano,
blanco

METODO ¢

Pesar con precisién 5 g. de muestra en un matraz de 250-
ml. y adicionar 100 ml. de agua. Agregar 2 ml. de KZCI‘O4 co
mo indicador y titular con AgN03 0.1 N hasta gue persista -
un color naranja por 30 seg.
Magno, *x Magno, % 0.585

$ NaCl = X 100
M

MATERIAS PRIMAS:

Color verde limén
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PREPARACION ‘DE REACTIVOS:

3 0.1 N

“"SOLUCION DE AgNO
Pulverizar 18 g de AgNO; Q.P., poner en un pesafiltro y-

" ‘secarlo en una estufa de secado a 150°C por 1 hr. Enfriar -
en desecador. Pesar 16.994 g. y transferirlo a un matraz vo
lumétrico de 1 1l.; disolver y aforar con agua, guardar la so

luci6n en un frasco de vidrio color &mbar o recipiente forra

do con papel de color oscuro.

Para valorar la solucién de AgNO;, pesar .1 g. de NaCl y-

titular con la solucién de nitrato.

CROMATOGRAFIA EN PAPEL

MATERIAL Y EQUIPO:

Papel filtro, micropipeta.

REACTIVOS:

No. requiere.

FUNDAMENTO :

La cromatografia es un método ffsico de separacién de --
mezclas de sustancias que se lleva a cabo entre dos fases: -
la fase estacionaria y la fase m6vil. La separacién se lle-
va a cabo por el desplazamiento de la fase mévil sobre la fa
se estacionaria debido a los diferentes grados de adsorcién-

de las sustancias.



METODO :

Preparar una solucién al 10% del colorante en agua. Con
la micropipeta, tomar una pequefia cantidad de muestra y colp
carla en un punto previamente marcado del papel. Eluir con-

agua y posteriormente medir el REf.

MATERIAS PRIMAS:

Color verde limén.

COAGULACION CON CUAJQ *

MATERIAL Y EQUIPO:

1 tubo de ensaye, 1 pipeta'de 1ml. graduada, bafio de-

agua a 30-35°C.

REACTIVOS:

Cuajo, Cacli

FUNDAMENTO:

La casefna 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 solucién de CaCl, 0.03 M), tomar 10 ml de-
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esta' solucidn en un tubo de ‘ensayo. . Agregar 1-2 gotas de re
mna e incubar a 30 35°C hasta coagulaclén.} Normalmente se-

requ:.ere 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&mpara de luz ultrav‘iolevéé.{"

REACTIVOS:

Solucién de NaOH 0.1'N, agua‘destiladai

FUNDAMEN'I‘O :

Esta determxnac:.dn -serbasa-enila’ f£luorecencia de la cuma

METODO:"

Colbque 5 ml. de extracto de vainilla 6 0.2 ml, de la -
' imitacién o concentrado en un matraz aforado de 100 ml. Di-
luya con agua, afore y mezcle bien. . Tome 2 ml. de esta di

solucibn y transfiéralos a un nuevo matraz aforado de 100 ml.;
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v_aﬂada 2'ml. de NaOH 0.1 N, afore con agua y mezcle el cbnte—v

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

ml, de esta dlsoluc16n y coléguelo en una habitaci6n obscura

bajo una ldmpara de rayos ultravioleta. La aparicién de una
flqorescencla verde brillante en 5 min. indica la presencia-

“de’cumarina (Limite de sensibilidad del método: 0.01% en ex-

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

para la determinacién de vainillina.

MATERIAS PRIMAS:

Extracto de vainilla.

PRODUCTO TERMINADO:

Helado de vainilla.

FOSFATASA ALCALINA (23}

MATERIAL Y EQUIPO:

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

de 1 ml., bafio de agua a 40°C.

REACTIVOS:

Butanol neutralizado, sustrato amortiguado, solucién - -
amortiguadora de Na2C03—NaHC03 (pH = 9.65), soluci6n catali-

zadora, reactivo CQC.



68

PUNDAMENTO:

La resistencia al calor de esta enzima es ligeramente su
perior a la de las bacterias patfgenas gue pueden existir en
la leche.. Por este motivo es posible efectuar el control de
la pasteurizacidn cualquiera que sea el método empleado (al~
ta o baja). Cuando la fosfatasa se destruye, las bacterias~
peligrosas 1o son asimismo. La cldsica prueba de la - fosfa-~
tasa consiste en valorar colorimétxicamente el fenol qgue se
libera del fenilfosfato disédico:

CGHS"(J-POBNB2 + H20 -—“-"CGHSOH + P04N32H

METODO DE SCHARER

Colocar en un tubo de ensayo 5 ml. de solucibén de sustra
to amortiguado y 0.5 ml de muestra. Tapar con tapbn de hule
libre de fenol y mezclar sus contenidos por inversifn (se co

rre un blanco sin adicionar muestra).

Incubar en el bafio a 40°C durante 20 minutos. Pasado es
te tiempo, adicionar a cada tubo 10 gotas de reactivo y 4 go
tas de la solucién catalizadora. Tapar, mezclar por inver--
sién e incubar por 10 minutos o mds 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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lor desarrollado en 1a fase butanSlica (superior} con la cur
va: patrdn para calcular el contenldo de fosfatasa en la mues
tra. g g i

ﬁara‘brepgrat 1a curva pétrdn, pesar. 5, "10,.15'y 20'mg -

dé fosfatasa y agregar a cada uno, sustrato amortiguado.

MATERIAS: PRIMAS:

Crema butirica.

PREPARACION DE REACTIVOS:
SUSTRATO AMORTIGUADO:

Disolver 0.5 g de fenil fosfato dis6dico en agua, agre--
gar 25 ml de solucibn amortiguadora y diluir hasta 500 ml en

matraz volumétrico.

SOLUCION AMORTIGUADORA DE NEZCOB—NaHCO3 {pH = 9.65)

Disolver 3.5 g de Na2C03 anhidro y 1.5 g de NaHC03 en --
agua destilada y llevar a 1 1t en matraz volumétrico. 'Ajus-~

tar el pH.

REACTIVO CQC:

Disolver 30 mg de 2-6-dicloro quinona cloroimida en 10 -
ml de etanol absoluto, guardar en frasco dmbar en refrigera-
cién, sblo debe abrirse cuando se encuentre a temperatura am

biente para evitar condensacifén de la humedad.



SOLUCION CATALIZADORA:

Disolver 50 mg de CusS0,.H,0 en 25 m1 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 &dgua 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. cuando - caer unas gotas del agua

en agua limpia;

€sta no'se- enturbie. ‘Cpmptimir‘él

con ‘la’mano

Elfg{ht n as{ obtenido -se seca hasta que esté,a'peéo,f -

constante.. ..
% gluten seco = peso del gluten seco x 4

“MATERIAS PRIMAS:

Harina de trigo.

GRADOS BRIX (22)+*
MATERIAL Y EQUIPO:

Refractémetro.

REACTIVOS:

No requiere. -

FUNDAMENTO:

°Bx es el porcentaje en peso de sacarosa en una solucién

de sacarosa pura, de acuerdo a la relacién:

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

Equilibrar el refractSmetro a aproximadamente 20°C por -
circulacién de agua a través de los prismas. Mezclar la - -
muestra perfectamente y aplicarla al prisma del refractSme--~

tro excluyendo partfculas 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 °Bx y sacar un-
promedio. Leer la temperatura del prisma y corregir los °Bx

por temperatura y por contenido de &cido citrico.

MATERIAS PRIMAS:
Extracto de vainilla, fresa congelada, lim6n nathrgi;4
GRADO DE FRESCURA

PRUEBAS NO DESTRUCTIVAS
DENSIDAD APARENTE

MATERIAL Y EQUIPO:

1 vaso de precipitados de 500 ml.

REACTIVOS:

Solucién 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 lo-~
que la densidad disminuye.

Si al sumergir un huevo en una solucién salina al 9.0%,-
éste se va al fondo, el huevo es fresco, pero si por el con-
trarjo, el huevo.flota, es gue es viejo o ha tenido un alma-

cenamiento inadecuado.

METODO:

Elegir 36 huevos al azar de cada caja y sumergirlos en -
la-solucién salina, Separar los huevos sospechosos para rom

perlos individualmente.

OVOSCOPIA

MATERIAL Y EQUIPO:

ovoscopio.

REACTIVOS:

No requiere.

FUNDAMENTO:

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

yecta una sombra por la yema y el aire. La forma y el con--
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tox-no de la yema md:.stlngul 1 uerza de la mem-

brana vitelina y.la cant.l.dad relat;l.va de albumen firme en el

huevo.

En un huevo de baja calidad, la yema. se moverd libremen-
te y proyectard una sombra oscura por su proximidad con el -
cascarén. En el huevo de alta calidad, la albtmina es firme

y clara y la yema no se mueve libremente.

Durante el almacenamiento y por la edad del huevo, la al
btmina se vuelve delgada, débil y aguada por lo que la yema-

se permite mover mids 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.
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FUNDAMENTO :
Cuando el huevo es fresco, la yema permanece en el cen--
tro gracias al cord6én 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

REARCTIVOS:

No requiere

FUNDAMENTO :

El huevo fresco no tiene la yema plana y la clara es fir
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 obser
var la forma como 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 con =-
los estindares de calidad que muestra la calidad interidrr-;

del huevo).

CAMARA DE AIRE *

MATERIAL Y EQUIPO:

No requiere.

FUNDAMENTO:

Durante el almacenamiento, la porcién interior del hueve
se evapora y por lo tanto se observa un incremento en el ta-

mafio y profundidad de la c&mara de aire.

METODO:

. De los huevos quebrados en la determinacién anterjor, ob
servar el tamafio y profundidad de la cédmara de aire, detexmi

nar asi la edad y almacenamiento.

Se acepta 1.5 m. de didmetro.



No debe presentar crecimiento de hongos.

¥ ALTA O "FRESCOS DE LUJO" 7 MEDIA O "FRESCOS OF LLIO™
T " g~

Ty

10 ALTA 1 MEDIA

Las fotograffas de esta grdfica 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-
carén respectc a la calidad de alblmina y yema.

77
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GRADO GRANULOMETRICO {22}

MATERIAL Y EQUIPO:

Juego de tamices con_agitédor, balanza‘gfanataria, espﬁf;'
tula. : ‘ v '
REACTIVOS:

No requiere.

FUNDAMENTO :

Esta. determinacién se:bééaféﬁ?eifﬁasd:devla'muestra a -

través de mallas de medida:conocida parg.deﬁgrmihar el tama-

no de la particula.

METODO :

Colocar 500 g de muesfra;en lvﬁamlg superiox y conectar

el aparato 10 minutos. Pesa fr;ccidn que quedS en cada-

tamiz y referirlo al peso totaI S

Determinar el % de las d;ferentes fracciones.

MATERIA PRIMA:

Harina de trigo, cocoa.:
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GRASA (19) (20) * s‘axk

MATERIAL Y EQUIPO:

Butirémetro para crema (9 g, 50%); butirSmetro para le--
che (9 g, 8%); centrifuga, bafio de agua, pipeta volumétrica-

de 17.6 ml,, pipeta graduada de 10 ml.

REACTIVOS:

" H,SD, concentradg.

FUNDAMENTO:

Esta determinacién se basa en-la ruptura de la emulsién,
la separacién de la grasa y la lectura consecutiva de la gra

sa separada mediante dcido sulfdrico.

METODO BABCOCK:

Pesar 9 g de crema dentro del butir§metro adecuado. - =
Agregar = 10 ml de H2504 (gravedad especffica 1.82 - 1.83) =~
para digerir la muestra. Cuando se usan 9 g de crema, agre-—
gar 9 ml de agua a 60°C antes de agregar el &cido. Mezclar-
el dcido y la muestra cuidadosa y completamente para asegu--
rar la digestién. Centrifugar 5 min. a una velocidad adecua
da. Llenar los butirSmetros con agua caliente {= 60°C) para
llevar la grasa dentro de la escala. Colocar los butir@me~—

tros dentro de un bafioc de agua caliente a 58-60°C por 5 min.
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con-el nivel de agua sobre la columna de grasa. Sacar los -
butirémetros del bafio y leer el porcentaje de grasa inmedia-

tamente,

MATERIAS PRIMAS:

Crema butfrica, cocoa, harina de trigo.

NOTA: La crema debe ser pesada dentro del butirémetro --
porgue un volumen medido no siempre corresponde al peso sefia

lado. Esto es porgque:

1. El peso de la crema varfia como varia el contenido de
grasa. La crema que contiene un alto contenido de grasa es-
mds ligera en peso por unidad de volumen que la crema con un

bajo contenido de grasa.

2. La viscosidad de la crema varfa 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 liberard 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, causard variaciones en el peso, esto resultar& que un-

volumen dado no pesard siempre lo mismo.
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HUMEDAD (24) *
MATERIAL Y EQUIPO:

Espétula, pesafiigroﬁ "iuminiq; pinzaé'para'crisol, de

secador, estufa,:te

REACTIVOS:

No reguiere.

FUNDAMENTO:

La determinacién se basa en la pérdida de agua "libre" o
“ligada" que se encuentra normalmente en los alimentos, por=-
desecaci6n.  La humedad est8 relacionada con la edad y/o el-

estado de conservacifén de la muestra

METODO DE LA ESTUFA DE SECADO:

Pesar 2 - 3 g de muestra preparada en un pesafiltro de -
aluminio con tapa que ha éido puesto previamente a peso cong
tante en la estufa a 130°C + 3°C. Secar la muestra 2 hrs. a
la estufa a 130°C + 3°C.con la ventilacién 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, reporténdola como pér

dida por secado a 130°C

% humedad = —2 =B __ x 100
PM

per )



A ‘= ‘Peso-del pesafiltro + muestra,

B = Peso del pesafiltro + muestra después de secar a
la estufa.

PM = Peso de la muestra.

MATERIAS PRIMAS:

Acido citrico, color verde limén, extracto de vainilla,
glucosa, azficar granulada, cocoa, carbonato de sodio, mante-

ca vegetal, estabilizador.

METODO DE LA TERMOBALANZA:

Encender la ldmpara para secar el plato aproximadamente-
60 seg. Tarar el plato vacfo ajustando el bot6n 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 muesfra encendiendo la ldmpara de calen
tamiento hasta obtener peso constante sin gquemar la muestra-

(aproximadamente 5 min).

E1l porcentaje de humedad se lee directamente en la esca-

la.

Materias Primas:
Watts Tiempo
Leche en polvo descremada 0.5 5 min.

Harina de trigo 3.0 6 min.



INDICE DE COLOR -{20)

MATERIAL Y EQUIPO: =

1 matraz de 125 ml con’tap6n de v;ﬁri@)’espectrof¢g6he—4

trxo.

REACTIVOS:

Alconol butfiico:

FUNDAMENTO:

La harina de mala calidad tiene un color. amarillento,.pge
ro si se usan blangueadores puede hacerse pasar como de pri-

mera.

METODO:

Afifddanse 50 ml de alcohol n~butflico saturado con agua a
10.0 g de harina en un matraz de 125 ml con tapén de vidrio.
Tipese herméticamente, agftese bien y déjese en reposo duran
te 15 minutos en la oscuridad. Vuélvase a agitar y ffltrese
a través de un filtro plegado de 12.5 cm. Reffltrese si el-

extracto no estd completamente clara.

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 mps y efectfiense 3 lecturas. Prepdrese una ~
curva patrén con beta-cardteno puro; si no se dispone de be-

ta caroteno, calcGlese la cantidad de pigmento C como ppm de
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car6teno utilizando: la f6rmula:

‘C'= 50 x abs' / BK = 30.1 'x abs

“donde:

.o éitud,deila'QGIQa (1 cm)

0.16632 ‘abs Bel®carétenc en mg/l. .

 MATERIAS”PRIMAS:

““Harina de Erigo.

MADUREZ - {RELACION BRIX/ACIDO) (14

MATERIAL. Y. EQUIPO:
No regquiere

REACTIVOS:

No regquiere

FUNDAMENTO :

Cuando un fruto es inmaduro, la proporcidén de &cidos es-
mayor que la de azficares disminuyendo paulatinamente esta pro

porcibn a medida que el fruto madura.

METODO:
La relaci6n Brix/Scido, es la relacién del valor de los-
°Bx entre el porciento de &cido cftrico anhidro. Se usan los

valores previamente determinados de °Bx y acidez titulable. -
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El valor se expresa aproximando a la primera cifra decimal.

MATERIA EXTRARNA*

MATERIAL Y EQUIPO:

No requiere.

REACTIVOS:

No requiere.

FUNDAMENTO :

Todos aquellos materiales ajenos a la muestra bajo estu-

dio constituye la materia extrafa.

El tipo de materia extrafia encontrada puede darnos una -

idea del tipo de manejo o almacenamiento que ha sufrido.

METODO:

La materia extrafia se determina por simple inspeccitn de
las muestras.
MATERIAS PRIMAS:

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

sodie, 4cido cftrico, huevo fresco.
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pH
MATERIAL Y EQUIPO:

1 vaso de precipitados de 100 ml.
Pipeta con agua destilada

PotenciSmetro.

REACTIVOS:

Solucién amortiguadora'cﬁn pH ée 4;0,.

Soluci6én amortiguadora“con’pH de 7.0

FUNDAMENTO:

Este método se basa en la diferencia de potencial que se
produce en el electrodo del potenciémetro debido a la concen-

tracién de iones H' libres de la muestra.

METODO:

Estandarizar el potenciémetro de acuerdo con las instruc
ciones 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 lifgquidos muy viscosos prepararla al 50%.-
Para muestras con material insoluble, agitar por 30 minutos -

antes de tomar el pH.
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MATERIAS PRIMAS:

: Acido citrlco, carbonato de-sodio, cocoa, extracto de -

' valnllla, glucosa y estabilizador.

PODER _LEUDANTE *

MATERIAL Y EQUIPO:

1"vaso de precipitados de: 25 ml., probeta, estufa,a:- -

130°C.

REACTIVOS:

No requiere.

FUNDAMENTO:

El bicarbonato de sodic se usa en panaderfa para désarrg
llar el pan. En presencia de agua y un &dcido comestible, se-
generxa CO2 que al ser atrapad por la protefna de la masa, la

esponja aumentando el volumen y porosidad del pan.

La reaccién general es la siguiente:

3@34 (P04)2 + BNaHC03 -—~—+ Cay (PO + 4Na HPO + BCO + BHZO

e 4

METODO:

Pesar 2 g del polvo y agregarlo a 200 g de haxina y 125~
ml de agua, incorporar hasta formar una pasta homogénea e in-
cubar por 2 hrs. a 130°C. Al cabo de este tiempo, medir el -

desarrollo de la masa.
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MATERIAS,PRIMAS?"

Bicarbonato: de ‘sodio’. .

PORCENTAJE DE FRUTA- (23).

MATERIAL Y EQUIPO: -

Refract6metro, papel ‘filtro, vaso de‘precipitados de 21

REACTIVOS:

No requiere.

FUNDAMENTO:

Generalmente, la fruta congelada viene con una determina
da cantidad de azficar y agua, por lo que el porcentaje de fru
ta se obtiene por un simple filtrado ya que el azticar es solu

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 porcifn de la muestra a tra-

vés de un papel u otxo medio adecuado.
Determinar la lectura refractométrica corregida a 20°C -
y reportax come % de s6lidos solubles. Calcular el % de fru-.

ta X de la ecuacién:
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(100 -~ M)
X = * 100
(100 - F)

M ='Sélidos solubles como sacarosa de la mezcla fruta-
azficar.

F o= Sélidos solubles de la fruta en la mezcla, si se. .-

) conocen; de otra manera, usar el promedio de s6li-

dos solubles en frutas auténticas.

MATERIA PRIMA:

Fresa congelada.

PORCENTAJE DE HUEVO CHICOC *

MATERIAL Y EQUIPOQ:

Balanza granataria

REACTIVOS:

No requiere.

FUNDAMENTO :

El peso minimo aceptable para las necesidades de la em--
presa es de 60g por lo gue un huevo de pesc inferior es recha

zado.
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METODO: =

Tomar 72 huevos al azar por cada caja muestreada (comple
tar dos casilleros), pésarlps y eliminar aquellos que no refi-

‘nan el peso minimq:aéeptable. Reportar en % de huevo chico.

nfimexo de huevos chicos
total de huevo en la muestra

% huevo' chico = x 100

o PORCENTAJE DE HUEVO ROTO

MATERIAL Y EQUIPO:

No regquiere.

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 cascarén estd intacto, un huevo agrietado se de
fine como uno que tiene una grieta en el cascarén, pero la --
membrana estd intacta y su contenido no sale, un hueve con --
grieta con fuga, es aguel que tiene una fractura en el casca-
rén y la membrana, hasta el grado que el contenido del huevo-
fluye a través del cascar§n y un huevo estrellade es aguel cu

yo cascardn estd roto.
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Un huevo cuyo cascarén ya ho estd intacto, es m&s suscep

tible al atague 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.

nimero de huevos rotos

. total de huevo en la muestra x 100

% huevo roto =

PORCENTAJE DE HUEVQ SUCIQ *

MATERIAL Y EQUIPO:

No requiere.

REACTIVOS:

No requiere.

FUNDAMENTO :

Un huevo limpio es aguel cuyo cascarfSn estd libre de

terial extrafio, manchas u otras decoloraciones. Un huevo

ma-

su-

cio puede variar desde un cascarén ligeramente manchado, has-

ta aguel que tiene suciedad adherida, manchas prominentes

moderadas cubriendo mis de 1/4 de la superficie.

o -

Esta tambié&n 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 aque:

1los huevos sucios y reportarlo en %.

nimero de huevos sucios

% huevo sucio = total de huevc en la muestra

%100 55

PORCENTAJE DE SOLIDOS DE CLUCOSA COMERCIAL (13}

MATERIAL Y EQUIPQ:

Polarimetro, matraz volumétrico de 100 ml.,_celda:de -

200 mm.

REACTIVOS:

AlGmina, Na2c03 é NH40H

FUNDAMENTO :

Capacidad de algunos cristales de hacer girar el planp -

de polarizacién 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 azficar invertida es tan pequeiia-
que no afecte el resultado, la gluéosa comercial puede ser es

timada aproximadamente de la siguiente férmula:

- la - 8)

G % 100
211
donde: .
G = % de sblidos de glucosa comercial
a..=--Polarizacién directa, solucifn normal
S "= Porcentaje de sacarosa.

Polarizacién: Pesar 26 g de la muestra y transferir a -
un matraz volumétrico de azfcar, con agua. Adicionar 5 ml de
aldmina para clarificar, aforar con agua a 20°C y filtrar. -
Descarte la primera porcién 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 NE,0H
antes de aforar y polarice nuevémente. Este témmino es la po
larizacién directa constante. La diferencia entre la polari-
zacién directa inmediata y la polarizaci6én directa constante-
es la medida de la mutorrotacién. Polarice otra vez a 87°C -

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

MATERIAL Y EQUIPO:

1 vaso de precipitados de 100 mi, 1 éembmgtro, 1 placa-

de ‘acero o’ vidri

lico: y agua destilada.

Lé Vrynuestra se funde a no md&s de 10°C arriba del punto de
“fusién ééperaﬂo y se hace gotear sobre la placa, dejar solidi
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 so
lucién y calentar lentamente. Empezar con 10° abajo de lo --
que se espera haciendo gque suba 3°/min. El bulbo del terméme
tro debe estar a la altura de la muestra. Tomar el primer --
“punto del rango cuando la muestra empiece a curvarse y el dl-

timo cuando se ha formado una esfera transparente.

MATERIAS PRIMAS:

Manteca vegetal.
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RENDIMIENTO*
MATERIAL Y EQUIPC:

1 probeta, balanza granataria, exprimidor,

REACTIVOS:

No requiere.

FUNDAMENTO :

No todos los alimentos son- tofalmenté aprovechables, por
lo que el rendimiento es la relaci6n entre léiﬁorcidﬂ cémesti‘

ble y el alimento entero.

METODO:

Pesar 10 limones de aproximadamente el mismo tamafio y ex
traerles el jugo. Medir el volumen de jugo con una probeta,-
pesarlo y relacionarlo al peso de la muestra:

peso _del dugo
peso de la muestra x 100

Rendimiento =

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

MATERIAL Y EQUIPO:

Cédpsula de porcelana o aluminio, estufa a 100°C.

REACTIVOS:

No requiere.
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FUNDAMENTO :

El t&rmino de s6lidos totales (ST) o s6lidos de leche in
cluye los constituygntes de la leche aparte de agua y gases.-
El contenido de s6lidos totales de la leche varfa ampliamente
influenciado no sélo por la raza, sino también por individuo,
etapa de lactancia, edad, caracteristicas de la racién, condi
ciones ff{sicas de la vaca y estacidén. La variaci6én del conte
nido de s6lidos totales durante el procesamiento de la leche-
es debido casi complegamente, a la variacién del contenido de

grasa.

METODO:

Pesar dentro de una cdpsula de porcelana 2-3 g de mues--
tra. Colocar en una estufa controlada a 09° ~ 100°C por - =~
4-5 hrs. Colocar en un desecador y pesar inmediatamente cuan
do se enfrfe, para evitar absorcién de humedad. Reportar el-
peso como sG6lidos totales.

Peso de muestra Peso de muestra

_ htmeda seca
¢ Htmeda = Peso de muestra hGmeda x 100

$ ST = 100 - % Humedad

MATERIAS PRIMAS:

Crema butfrica.
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PRODUCTO TERMINADO

Helado, nieve

SOLUBILIDAD (22)%*

MATERIAL Y EQUIPO:

1 matraz volumétrico de 250 ml., 1 embudo, papel filtro-
Whatman No. 54, Recipiente de cristal, aluminio o porcelana,-
Pipeta volumétrica de 25 ml., Desecador, Pinzas para crisol,-

Estufa de secado a 1l05°C,.

REACTIVOS:

No requiere

FUNDAMENTO:

Esta determinacién est& basada en la cuantificacién gra-
vimétrica de la muestra disuelta, previa eliminacién de la --

muestra que no se disolvié.

METODO:

Pesar 5 g de muestra en un'matraz volumétrico de 250 ml-
y aforar con agua. Agitar constantemente y dejar en reposo -
24 hrs. Filtrar, pipetear una alfcuota 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-
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sar’ Repetir este-paso hasta que esté a peso constante.

~'Ca;¢ﬁiar el porciento de solubilidad.

Peso del residuo x 10 x 100
PM .

.'%'solubilidad =

MATERIAS PRIMAS:

Azfcar granulada, carbonato de sodio, color verde limén,

leche en polvo descremada, &cido citrico, estabilizante.

VISCOSIDAD

MATERIAL Y EQUIPO:

Viscosimetro de Brookfield, aguja.del No. 3, termémetro.

REACTIVOS:

No requiere.

FUNDAMENTO:

La viscosidad es la resistencia que opone un fluido a -

fluir debida a las fuerzas internas de friccién.

METODO:
Preparar una solucifén al 2%.

Nivelar el aparato, montar la aguja del No. 3 e introdu-
cirlo hasta la marca eliminando el aire atrapado. Iniciar la

determinac¢ién.
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Realizar la lectdia‘oprimiendo el embrague y después de-

permitir que transcurra un tiempo para estabilizacion,

MATERIAS PRIMAS:

Estabilizante PT6, estabilizante PT27.

ANALISIS MICROBIOLOGICO

Todos los ingredientes que entran en la formulacién, son
capaces de contaminar con su propia carga bacteriana el pro--
ducto elaborado y afectar su calidad. Sin embargo, €stos no-
suelen sufrir alteraciones mientras se conservan congelados.-
Las fnicas alteraciones de importancia son las sufridas por -
los ingredientes antes de mezclarlos o en la mezcla antes de-
la congelacién. La mezcla se pasteuriza antes de congelarla,
con el propSsito de abatir la carga bacteriana, sin embargo,-
puede haber recontaminacién del producto, o que debido a un -
mal proceso o carga microbiana excesiva, no se eliminen com--
pletamente los microorganismos, ademds, hay ingredientes como
la fresa gue se agregan después que la mezcla ha sido pasteu-
rizada, por lo que es necesario un andlisis microbiolégico an
tes, durante y al final del proceso para rastrear los pasos -

criticos de posible contaminacién y corregirlos.

PREPARACION DE LA MUESTRA:

Se pesan 10g de muestra en condiciones de esterilidad en

un matraz erlenmeyer o en un frasco esterilizado, se le adi-



cionan' 90 ml de solucién amortiguadora de fosfatos 'y seiﬁomo4

geneiza perfectamente. Soluci6n A,

Para las diluciones, tomar 1 ml de solucién A y:dxiuirla

con 9 ml de solucién amortiguadora.

Para diluciones mayores, seguir este procedimiento, to--
mando 1 ml de la dilucién anterior y diluyéndola con 9 ml de-

soluci6n amortiguadora.

Para la determinacién de Salmonella, pesar asépticamente
25 g de muestra en un matraz esterilizado de 500 ml y agregar

225 ml de caldo lactosado.

MESOFILOS AEROBIOS

MATERIAL Y EQUIPO:

Cajas Petri esterilizadas, pipetas graduadas de 1 ml es-

terilizadas, mechero e incubadora a 32°C.

MEDIOS DE CULTIVO:

Agar glucosa triptona levadura o agar glucosa protefna -

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

FUNDAMENTO :

La determinacién de mes6filos aerobios da una estimacién

aproximada de la poblacién microbiana de un alimento.

Los métodos de dilucién y de recuento de colonias para -
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estimar las poblaciones, se emplean ampliamente si se desea -
hacer un recuento del ndmero de bacterias vivas. Conviene in
sistir que no puede confiarse por entero en un medioc de culti
vo para obtener una estimaci6n exacta del nfimero total de mi-
croorganismos en una poblacién heterogénea desde el punto de-~
vista fisiolégico, dado gue ningGn medio de cultivo o grupo =~
de condiciones de incubacifn 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 -
crecerdn 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 dilucién, vaciar sobre las cajas el agar previamen
te enfriado a 42~45°C. Incubar durante 3 dfas a 32°C. Expre
sar el resultado final como nGmero de microorganismos via- -

bles/g de muestra.

COLIFORMES*

MATERIAL Y EQUIPO:

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

MEDIOS DE CULTIVO:

Caldo lactosado; agar,bilis rojo viéleta.

FUNDAMENTO:

La determinacién de microorganismos coliformes mide la -
calidad del proceso y materias primas utilizadas. Si apare--
cen bacterias en una siembra después de la pasteurizacién, -~
significa una recontaminacién del producto o un mal proceso.-
La proporcién del nGmero 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 fermentacién de caldo lactosado.

Incubar durante 24-48 hrs. a 35°C.

Estriar en el agar los cultivos de caldo lactosado que -
muestren produccién de gas. Incubar las cajas 24-48 hrs. a -
35°C. Examine las cajas de los medios selectivos para grupo-~
coliforme y anote el nlmero de bacterias coliformes/g de mues

tra.
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ESCHERICHIA COLI
MATERIAL Y EQUIPO:
9 tubos de ensayo, 9 campanas de hemSlisis, 1 asas de '3
mm, bafio de agua.

MEDIOS DE CULTIVO:

Caldo 1aurii sulfato triptosa, caldo lactosa bilis verde
bfi;lantéy'caidd EC:; agar de Levine (eosina azul de metileno)

lucosa triptona . (inclinado).

- FUNDAMENTO :

E. cbli es un indicador de contaminacién de tipo fecal,-
ya que su habitat es el organismo humano. Esta prueba se rea
liza cuando la cuenta de organismos coliformes totales es muy
elevada. Por lo tanto, primero se realiza la identificacién-
ﬂel grupo coliforme por el mé&todo del NMP y posteriormente se

determina E. coli.

METODQ_ (NMP})

Sembrar 3 tubos de las series de NMP en caldo lauril sul

1[ 10—2

fato triptosa usando 1 ml de indéculo de diluciones 10~
y 10-3, haciendo por' triplicado cada dilucién. Incubar 48 +
2 hrs a 35°C para formacién de gas evidenciado por desplaza--
miento de lfguido en la campana o por efervescencia vigorosa-

cuando los tubos se agitan ,suavemente.
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Examine los tubos con formaci ‘a’las 24y 48 hrs.

Transferir usando un asa de 3 ™ de on ‘gas-a caldo

lactosa bilis verde brlllan mpo:. que se no-
te la formacién de gas.rk

Incubar el caldo bili, verde brillante por 48 +2 hrs. a

35°C.

Usando la tabla de NMP, compute el NMP en base al nfimero
de tubos del.caldo LBVB que tuvieron produccién de gas al fi-
nal-del pefﬁodo de incubacién. Reportar comoc NMP de bacte- -

rias coliformes/g. (Anexo I).

Incubar el caldo EC por 48 + 2 hrs a 45.5°C + 0.05 °C en
'baﬁo'de agua cubierto. Sumergir los tubos de caldo en el ba-
fio de modo que el nivel del agua sea mds alto que el nivel --

del medio.

Examine los tubos con formacién de gas a intervalos de -

24-48 hrs.

Estrfe los tubos gas positivo en agar de Levine azul de

metileno eosina e incubar las cajas 24 + 2 hrs-a 35°C.

Tomar 2 6 mis colonias tipicas bien aisladas de las ca-
jas y transferir a agar inclinado (glucosa-triptona). Incu-
bar 18-24 hrs. a 35°C. Si no se presentan las colonias tfpi-

cas, tomar 2 o mis colonias probables de ser E. coli.
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HONGOS Y LEVADURAS*

MATERIAL Y EQUIPO:

Cajas petri estérilizadas, éipet&s'giadﬁadés'de71~ml es—

terilizadas, mechero, incubadora a 20°C.

MEDIOS DE CULTIVO:

Agar extracto de malta, acidificado justc-antes de usar-

con 85% de dcido ldctico a pH 3-5.

FUNDAMENTO:

El habitat principal de hongos y levaduras es el suelo.-
La amplia distribuci6én y la gran adaptabilidad nutricional de
los hongos hace que ellos tengan importancia como agentes de
contaminacién y descomposicién de los alimentos. Un nfimero-~
relativamente limitado de especies provocan enfermedad al hom
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 conta
minaci6én 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 di
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 dfas a 20°C o a temperatura del cuarto si no se -~
dispone de incubadora. Expresar el resultado final como nGme
ro de hongos/g de muestra. Confirmar las colonias de levadu=-

ra por examinacién microscépica.

STAPHYLOCOCCUS AUREUS

MATERIAL Y EQUIPO:

Cajas petri esterilizadas, pipetas:de 1 ml esterilizadas,

mechero, incubadora a 35°C - 37°C.

MEDIOS DE CULTIVO:

Agua peptonada, Bair Parker, Caldo infusién de cexebro--

corazén (BHI), plasma coagulasa, EDTA.

FUNDAMENTO:

Ciertas cepas de estafilococos producen una enterotoxina,
la infecci@n depende de la ingestién 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 tem
peratura, aerobiosis, pH y otros factores. Es relativamente-
resistente a enzimas protecliticas, lo cual permite su absox-
cién a nivel del tubo digestivo. También resiste temperatu--
ras altas, por lo que una vez producida la toxina no puede -

eliminarse por pasteurizacién.

Se desarrolla en alimentos ricos en protefnas.
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METODO:

Preparar diluciones de la muestra con agua peptonada al
0.1%. La mixima dilucién de la muestra debe ser lo suficien-

temente alta para dar un resultado negativo.

Con ayuda de un asa, transferir de cada diluci6én, 0.1 ml
de tutos de crecimiento positivo a cajas con medio Bair Parker.
Estriar para obtener colonias aisladas. Incubar 45-48 hrs. a

35° - 37°C.

De cada caja que muestre crecimiento, escoger un nfimero
adecuado de colonias sospechosas de ser S. aureus de acuerdo-
—_— v

con la tabla siguiente:

1 - 15 colonias, escoger 3 colonias
16 - 50 colonias, escoger 5 colonias
51 -~ 100 colonias, escoger 7 colonias

> 101 colonias, escoger 10 colonias

Posteriormente, calcular cuantas colonias son positivas-
de las colonias escogidas y extrapolar al ntmero de colonias-

‘detectadas.

Transferir las colonias a caldo infusiqn cerebro-corazén
y emulsificar complétamente. Retirar una asada de la suspen-
si@n resultante y transferir a agar inclinado que contiene al
glin 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 35°-37°C y ~=~..
examinar periddicamente a intervalos de 6 hrs para observar -
la formacién de codgulo. Cualquier grado de formacibn de coi

gulo se considera reaccifn positiva.

Cultivos coagulasa positivos se considera gue son Staphy -

lococcus aureus.

SALMONELLA

MATERIAL Y EQUIPO:

Cajas petri esterilizadas, pipetas de 1 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 pat6genos que-

pertenecen a la familia Entercbacteriaceae cuyo principal ha-

bitat es el intestino del hombre y de los animales.

Abandonan el cuerpo con las excreciones y suelen llegar-~
a los alimentos o al agua con lo cual pueden incluso multipli

carse y tienen asegurado el paso a las vias digestivas de ~
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otro huésped. Como la boca es la Gnica puerta de entrada de-
estos organismos, el hecho desagradable, pero inevitable es -
que una causa de enfermedad intestinal es la consecuencia di-

recta de alglin 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 6.8 + 0.2 con NaOH 0.1 N o HCl esteri

lizados. Incubar a 35°C 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 suavemente'la muestra incubada y transferir 1 ml-~
a 10 ml de caldo selenito 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 selenito cistina a cajas-

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

Ihcuba;‘ias cajas a 35°C por 24 hrs.

APARIENCIA DE LAS COLONIAS TIPICAS DE SALMONELLA:

Agar XLD, Salmonella produce colonias rojas—con'cen§r04’:x~'

negro por ser lactosa (-} y st (+) .

Agar bisulfito de bismuto., Salmonella sp

gras con brillo metdlico.

Salmonella, typhi, colonias con centro.negro,:conocidas-

cominmente como "ojo de conejo".'.

Agar desoxicolato. Salmonella spp. colonias pequefias in

coloras. Algunas forman un centro negro de la colonia.

Salmonella typhi: colonias transldcidas, con tendencia a

ser azules.

Si las cajas no tienen colonias tfpicas o sospechosas o~

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

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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5.2.1. HELADO

Lavelaboracidn de helados no presenta ningln inconvenien
te éstacional y su consumo limitado no estd justificado por -
ninguna razén dietética. Los helados son un postre de todos-
los dias y de todas las estaciones. Tanto en invierno como -
en verano, los helados se adaptan perfectamente a la alimenta

cién. (5)

El Inter Matrix Group, a instancia del Instituto de Vélg
raci6én del Helado Italiano, ha realizado un trabajo sobre el-
helado de gran interés, tanto por el estudio de la imagen que
&ste ofrece, como por el de los presupuestos socio-cultura-

les que lo configuran.

De el se desprende que el helado debe ser:
- Un edificio "simple", es decir, construido con pocos -

“materiales”.
- pPopular: realizado con elementos conocidos.

- Bastante natural, preferentemente a base de azdcar, le

che, fruta y huevos.
- Rico: en el gusto y en el valor intrinseco.

- Dulce: porgque identifica con la infancia y es gratifi-

cante.

- Nutritivo: porque los componentes son notoriamente ali

menticios.

- Pleno: por la sensacién que produce en la boca.
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—~ Un simbolo positivo de una sociedad que evoluciona y
se moderniza, aceptando las antiguas rafces para - -

afrontar el futuro.

Esto es un helado. Un producto serio, exigente; una pe
quefia obra de arte que se va perfeccionando desde el princi-

pio hasta el final. Pero, <¢c6mo se obtiene?.

Fundamentalmente requiere tres "cosas buenas".

— los ingredientes
— la tecnologfa/experiencia

— la fantasia

Respecto a la tecnologfa, en la actualidad se dispone -
de medios muy eficaces que permiten trabajar con gran rapidez

e higiene.

La fantasfa y la experiencia son dos cualidades especi+.:.

cas del helado artesano.

Y por Gltimo, los ingredientes, de los que depende di--
rectamente la obtenciSn de un producto de calidad. (4)
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5.2.2. FORMATOS DE REGISTRO Y ANALISIS DE PRODUCTO
TERMINADO
Siguiendo el mismo formato propuesto en el apartado 5.1.2.,

el siguiente es un ejemplo para el producto terminado.

1. 060101: HELADO DE VAINILLA

2., ANALISIS ORGANOLEPTICO:
2.1, ASPECTO GENERAL: Producto cremoso de as.pecto terso.
2.2, COLOR: Blanco cremoso 7 )
2.3. OLOR: Caracter{stico a vainilla
2.4. SABOR: Caracterfstico a vainilla
2.5. CONSISTENCIA: Suave

2.6. TEXTURA: Terso y cremoso

3.. ANALISIS FISICOQUIMICO O PRUEBAS DE LABORATORIO

3.1. § DE GRASA BUTIRICA mfnimo 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 ) 200 000 col/g
4.2, ORGANISMOS COLIFORMES 100 col/g
4.3. HONGOS Y LEVADURAS 20 col/g
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4.4, STAPHYLOCOCCUS AUREUS
4.5. SALMONELLA

OBSERVACIONES
5.1, TEMPERATURA DE ACONDICIONAMIENTO

5.2, TEMPERATURA DE SURTIDO

060201: NIEVE DE LIMON

ANALISIS SENSORIAL:

: Maxiﬁa

2.1. ASPECTO GENERAL: Producto semis6lido uniforme que pre

senta una estructura de cristales muy finos.

2.2. COLOR: Verde claro.

2.3. OLOR: Ligerq, caracterfistico a limén.

2.4, SABOR: Caracterfstico a lim&n

2.5. CONSISTENCIA: Suave

2.6. TEXTURA: Granulosa que se disuelve al contacto con el

paladar.

ANALISIS FISICOQUIMICO O PRUEBAS DE LABORATORIC

3.1. INYECCION DE AIRE

3.2, PESO DEL BOTE

3.3. TIEMPO DE DESCONGELACION
3.4. CONSERVADOR

3.5. EXTRACTO SECO

ANALISIS MICROBIOLOGICO (9)
4.1, MESOFILOS AEROBIOS

4.2. ORGANISMOS COLIFORMES

22.5 &

8 kg

17 hr

No confiene

15 %

200 000 col/g

100 col/g

GRS LI
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4.3. HONGOS Y LEVADURAS 20 col/g

4.4. STAPHYLOCOCCUS AUREUS 0 col/g
4.5. SALMONELLA Negativo en 25 g
OBSERVACIONES

5.1. TEMPERATURA DE ACONDICIONAMIENTO -5 °C
5.2. TEMPERATURA DE SURTIDO . Mdxima -15 °C
060301: ROLLO DE HELADO

ANALISIS SENSORIAL

*%2,1., ASPECTO GENERAL: Rollo de pan y helado

2.2, COLOR: Pan: .café oscuro
Helado: blanco cremoso

2.3. OLOR: Caracterfstico de pan a base de cocoa y hela

do de vainilla.

2.4. SABOR: Caracterfstico de pan a base de cocoa y hela
do de vainilla.

2.5. CONSISTENCIA: Firme.

..2.6. TEXTURA: Se alterna la textura del pan con la del-

helado.

ANALISIS FISICOQUIMICO O PRUEBAS DE LABORATORIO

3.1. % DE GRASA Minimo 13.17%
3.2. % DE HUMEDAD 48.32%

3.3. CONSERVADOR No contiene



4. ANALISIS MICROBIOLOGICG
. 4.1.. MESOFILOS AEROBIOS
4.2. ORGANISMOS COLIFORMES
4.3, HONGOS
4.4. STAPHYLOCOCCUS AUREUS
4.5. SALMONELLA

-5.. OBSERVACIONES

5.1. TEMPERATURA DE ACONDICIONAMIENTO -

5.2. TEMPERATURA DE SURTIDO

5.2.3. TECNICAS DE ANALISIS SUGERIDAS

GRASA (19) (20)

MATERIAL Y EQUIPO

116

75 000 col/g
45;¢61/g
iD cdl/g‘
‘b col]g

Negativo en 25g

- 5°C

Méxima = -15°C

Butirémetro para hel&dos (9 g, 20%), 1 pipeia graduada de

5 ml., 1 pipeta volumétrica de 17.5 ml., Centrgfuga, Bafio de -

agua,

REACTIVOS:
NH4OH concentrado
1-12504 diluido (1:1})

Alcohol iscamflico o butflico
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FUNDAMENTO ;
Esta determinacién se basa en 1a'ruptdra de la emulsién,
la separac;dn de la grasa y la 1ectura consecutlva de la gra-

sa separada mediante dcido sulfﬁrzco.

METODO BABCOCK
Llevar la muestra a la temperatura del laboratorio, ca--

lentar si es necesario para eliminar la espuma.

Pesar 9 g de la muestra preparada dentro de un butirdme—'
tro paré helado. Adicionar 2 ml de NH40H concentrado, mez-~ -
clar por 30 seg. Agregar 3 ml de alcohol butflico, mezclar --
por 1 min (las muestras que contienen chocolate reguieren de-
un mezclado adicional). Agregar 17.5 ml de H2504 dilufdo, --
mezclar cuidadosamente hasta que la digesti6n sea completa. -
Centrifugar por 5 min. Agregar agua (55°C - 60°C) para lle--
var el contenido hasta la base del cuello del butirSmetro. --
Centrifugar por 2 min. Agregar suficiente agua (55°C-60°C) pa
ra llevar la grasa hasta la porcién graduada del cuello del -
butirémetro para leer. Centrifugar 1 min. Colocar los butirg
metros en un bafio de agua a 55°C por 5 min. Medir la longi--

tud de la columna de grasa.

Precauciones: No dejar muestra adherida al cuello del -
butirémetro o podrfa acumularse en la base de la columna de -

grasa y dificultar la lectura.
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PRODUCTO:

'Helados

INYECCION DE AIRE

MATERIAL Y EQUIPO:

Tanque de rebosamiento. Esti 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 direccién
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 mis alto de la superficie interior del acodamiento supe

rior.

REACTIVOS:
Querosenc de peso especifico conocido, enfriado a 5-10°C

antes de su empleo.

FUNDAMENTO:
Mide la cantidad de aire en el helado por desplazamiento

del mismo.

METODO:

Saque las muestras del congelador e introd@zcalas de in-
mediato para su transporte al laboratorio en un recipiente --
aislado provisto de hielo seco. Coloque el tangue sobre una-

mesa y llénelo de queroseno frfo hasta que rebose. Cuando ce
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se. el rebosamiento, cologue un vaso graduado o una probeta de

500 ml, tarados, bajo el tubo del sifén.

Elimine la envoltura del producto y pese con una preci--
sién de gramos. Designe a este peso W. Sumerja la muestra -
lentamente en. el queroseno, ayudédndose a sumergirlo por com--

pleto con una espdtula o algdn dispositivo.

Pese el queroseno desplazado con preci$ién de gramos y -
réstele la tara del vaso. Dividalo por el peso especifico --

del mismo y designe el volumen restante como V.

Peso por unidad de volumen = —%¥

Si se hace sobre una probeta tarada, se puede comparar -~
el volumen lefdo con el calculado, tomando en cuenta el peso-
con la densidad del queroseno. Si se trata de helados envasa
dos en grandes recipientes, corte una pieza con un cuchillo -
afilado procurande no ejercer presién hacia los lados. Elimi~
ne la superficie y envuélvase el resto en un papel encerado.-

Proceda como se ha descrito.
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DIAGRAMA DEL EQUIPO

3.7 cm.

Tubo de 35 mm
de-di&metro interne—zz*;

1.25 cm.

TANQUE DE REBOSAMIENTO

TIEMPO DE DESCONGELACION

MATERIAL Y EQUIPO

Termémetro -5°C -

REACTIVOS:

No requiere

FUNDAMENTO :
Es el tiempo que tarda el helado en tomar una consisten-

cia fluida.
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METODO:
Tomar la temperatdra del tanque de almacenamiento como <

referencia.

Elegir al azar un bote de helado después de congelar y -
tomar 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 Gltimo dato cuando el centro del helado haya perdido -

su dureza.

PRODUCTO:
Helado

Nieve

s N ) .
5.3.,‘RELACION DE MATERIAL DE EMPAQUE

065101 '~ AROS

065102 - BASES
'ii:oss1oa - CUERPOS
065104 ~ TAPAS
/065105 - CAJA ROLLO GRIS
4065106 - 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 conservacién de los alimentos
y de €l depende que.los productos lleguen a su destino en ~ -
buen estado, dado una buena manufactura del producto y condi-
ciones f{sicas, quimicas, biol&gicas y humanas que interrela-

cionan con é1.

El empaque abarca tambi€én eguipo y maquinaria usada en -
la produccién o modificacifn de algunos materiales de empaqué
la formacién a base de ellos de los empaques finales, los cua
les deben resistir operaciones adicionales del proceso, tales

como congelacién y descongelacidn.

Las principales funciones y caracterfisticas del empaque-
son:

- Contencifn del producto.

~ Proteccidn: E1l producto tiene que llegar intacto y -~
con la mfnima contaminacién y para ello se debe cuidar el as-
pecto sanitario, protegerlo del calor, la humedad, grasa, pér

dida u asimilacién de gas, olor, etc.

- Dar comodidad en el manejo, compra-venta y uso del ar-

t{culo al subdividir el volumen total.
- Facilitar el transporte.

~ Servir de medio de identificaci6én del producto de una-

empresa y distinguirlo de otra, asi como dar informacién 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 conservacién del producto, ya -
que si sus limites se sobrepasan, causardn dafios al empaque -
y, por ende, al producto. La humedad surte efectos desfavora
bles en muchos tipos de materiales que dan por resultado la -

pérdida de resistencia en el empagque.

-~ Debe estar libre de toxinas y ser compatible con el --
alimento para que no provoque cambios organolépticos u. otras-
reacciones gquimicas extrafias, hecho de materiales sanitarios-

aprobados por la Secretarfa de Salud.

- Resistencia a los impactos u otras tensiones ffsicas -

que afecten al producto.

La Secretarfa de Salud contempla dos tipos de empague, =~
el empaque primario, que es el que se pone en contacto direc-
to con el alimento, y el empague 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 afini--
dad por la humedad. El contenido de humedad varfa en propor-

cién a la humedad relativa y temperatura de la atmésfera cir-
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cundante. . Todas las propiedades ffsicas del papel son igual-
mente afectadés por su contenido de humedad. Es por lo tanto
imperativo que todo papel gue sea sometido a un andlisis, sea
conducido en una atmésfera estandarizada y que al papel se le
permita equilibrarse con la atmésfera por lo menos 24 hrs. an
tes de la prueba. La industria del papel (en los EUA) ha es-
tablecido una atmésfera de 22.8°C + 3.5°C y 50 + 2% de HR. -
Uﬁ resultado no se considera oficial si no se hace bajo estas

condiciones. {12}
El envase utilizado éhvel CIV es un envase mixto.

Este tipo de envase tiene paredes de cart6n con termina--
les de metal, para darle mayor resiStencia mecédnica, y tapa-
deslizante, fabricado de cartdn blanqueado en su parte inter-
na y cartén natural en su parte externa; recubierto interna y
externamente con una pelfcula pldstica 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, p&eden penetrar o salir de un -
envase: a través de la ldmina, por los dobleces y arrugas del
envase, por los cierres; situaciones mis diffciles 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-
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las uniones de las l4ninas de cart§n blanqueadory natural no~'
coineiden.

. Son cuatro las piezas que conforman un envase: Cuerpo -
de cartbn, base de cartén con borde metdlico, aro metdlico y~

tapa de cartén.

El envase para el rollo helado consiste de un doble empa

que: primario y secundario.

El empaque primario es papel glassine que es un papel -~

- muy denso hecho de pulpa altamente hidratada. Se caracteriza
por largas fibras de punta de madera, gue los hace mis resis-
tentes al agua y al aceite, con bastante fuerza en el estado-~
himedo. Tiene un bajo contenido de nitrégeno; puede ser muy-
terso y brillante. Las principales propiedades del papel son

su robustez, rigidez e imprimibilidad.

El glassine genuino generalmente tiene un alto grade de~

transparencia y es una barrera excelente.

Bl glassine imitacién no es tan transparente y tiene me~
nores propiedades de barrera debido al bajo nivel de golpec e

hidratacién.

El glassine puede contener plastificantes gue le reducen

lo guebradizo.

El empague secundario puede ser una caja de cartén corry

gado que es un buen aislante del medio ambiente, o una caja ~
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de ca;tdn recubierta en su parte interna con una pelfcula - -

pldstica que le confiere resistenecia a la humedad.

5.3,2, FORMATOS DE REGISTRO Y ANALISIS
MATERIAL DE EMPAQUE PARA NIEVE Y HELADO: (12)

BOTE DE HELADO:
DESCRIPCION: Cilindro de cartén blanqueado por dentro y
natural por fuera {café&), recubierto de pelfculas pldsticas).
DIMENSIONES: 25 cm de altura x 23 cm de di&metro.
ANALISIS FISICO: - Velocidad de transmisién de vapor de-
agua.
- Velocidad de transmisién de gases.
- Resistencia mecé&nica.

- Pruebas simuladas o de uso real.

CUERPO

DESCRIPCION: Cilindro de cartén sin tapas, blangqueado -
en la parte interna y natural en la parte externa con un recu
brimiento pl4stico interno y externo para evitar salida y en-

trada de humedad.
DIMENSIONES: 23 cm de altura x 24 cm de didmetro.

ANALISIS FISICO: - % de humedad
- Grosor
- Densidad

- Porosidad
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- Absorci6n de agua
- Resistencia mecé&nica

~ Permeabilidad

BASE’
DESCRIPCION: Circunferencia de cartdn blangueado en su-
.parte interna y natﬁral en la parte externa con recubrimiento
pldstico interno y externo para darle resistencia a la hume-~

dad.
DIMENSIONES: 24.5 cm de difmetro.

ANALISIS FISICO: - % de humedad
- Grosor
- Densidad
- Porosidad
- Absorcién de agua
- Resistencia mecdnica

- Permeabilidad

TAPA

DESCRIPCION: Cilindro de cartSn natural con una sola ta
" 'pa recubierto con una pelfcula élastica interna para darle ma
yor resistencia a la humedad. La parte externa no tiene cu--

bierta pl&stica para facilitar la imprimibilidad.
DIMENSIONES: 2 cm de altura x 25 cm de difmetro.

ANALISIS FISICO: - % de humedad
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- Grosor

- Densidad

~ Porosidad

- Absorcién de agua

- Resistencia mecdnica

-~ Permeabilidad

ARQ ]
DESCRIPCION: ~ Anillo metdlico acanalado de aéero'inoxidg'

ble.

DIMENSIONES: 23.5 cm de dismetro interno, 24.5 cm de d4if

metro externo.

ANALISIS FISICO: - Resistencia mecdnica para metales.

MATERIAL DE EMPAQUE PARA ROLLC DE HELADO:

PAPEL GLASSINE:

DESCRIPCION: Papel blanco, texrso y brillante, no muy -~

transparente.
DIMENSIONES: Pliegos de 305 x 450 .
ANALISIS FISICO: - Resistencia a la humedad

- Transparencia

CAJA PARA ROLLO DE HELADO:

DESCRIPCION: Paralelepfipedo de cartén blanqueado recu--

bierto con una pelfcula pldstica interna para evitar p#&rdidas
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de humedad. Da presentaci6n-al. producto.

DIMENSIONES: 10 cm

ANALISIS FISICO:

% 10 cm de base x 16.5 cm de altura.
Velocidad de transmisién de vapor de-~
agua.

Velocidad de transmisién de gases.
Resistencia mecdnica.

Pruebas simuladas o de uso real.

% de humedad

Grosor

Densidad

Porosidad

Absorcifin de agua

Permeabilidad

CAJA DE CARTON CORRUGADO

DESCRIPCION: Paralelepipedo de cartén natural corrugado

para un mayor aislamiento con el medio ambiente, con agujeros

para permitir la entrada del aire frfo durante el endureci- -

miento en la cédmara.

DIMENSIONES:

ANALISIS FISICO:

Resistencia mecdnica

Pruebas simuladas o de uso real
% de humedad

Grosor

Densidad .
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= porosidad

<. pbsorcién de agua

5.3.3. TECNICAS DE ANALISIS SUGERIDAS

Paré determinar las propiedades de un empague, hay mu- -
chas pruebas mecénicas tales como: resistencia a las tensio--
nes (estiramiento longitudinal), desgarramiento, estallido, -
resistencia a la flexi6n, etc. Sin embarge, las condiciones-
especiales en las que se debe manejar el material bajo estu--
dio y la maquinaria especifica que se requiere para dichas -
pruebas, hace imposible que puedan ser realizadas en el labo-
ratorio del CIV, por lo cual, s6lo se mencionar&n algunas de-
ellas; no obstante, el material de empaque puede ser enviado-
periédicamente a laboratorios especializados para su anélisis,
Para mayor informacién sobre las pruebas mec8nicas, consultar
la referencia (12) donde se explica cada prueba para envases-

de papel, asi 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 atmés
fera c¢on temperatura y humedad reguladas. Después de un tiem
po determinado, se pesa el material y se reporta la transmi--

s5i6n 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 presifn y se le aplica vacfo, se observa la pérdida de pre
sién con el tiempo. Se expresa en té€rminos de cm Hg/cm2 en -

24 hrs.

PRUEBAS SIMULADAS O DE USO REAL

Estd en funcibén del proceso al gue se somete el producto.
Se envia un nfimero limitado de empaques por la cadena del pro
ceso, tra;lado, almacenamiento y venta en que se expone a las
condiciones usuales de vibracién, humedéd, temperatura y abu-
sos en el manejo. Luego se recogen estos envases para anali-

zarlos.

% DE HUMEDAD

No soloc las propiedades de fuerza del papel se afectan -
por el contenido de humedad, sino también sus caracteristicas
corrientes en la maguinaria. 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 determinacién de humedad por diferencia -

en peso después de evaporacién hasta sequedad completa.
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ABSORCION DE AGUA

Esta prueba expone unos 100 cm2 de un &rea circular de -
la muestra de papel al efecto de 100 ml de agua por un perfo-
do de exactamente 120 seg. Al final del perfodo 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 pe

50.
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6-0BSERVAC

6.1, PROCEDIMIENTOS SUGERIDOS PARA OPTIMIZA LOS PROCESOS
ACTUALES.

6.1.1. CONTROL DE LA ADICION DE AGUA A LOS LOTES DE
FABRICACION.

El agua determina los sSlidos totales y &stos a su vez -
determinan la textura homogé&nea del conjunto. Un helado esca
so de s6lidos, es decir, con un fndice menor del 33%, crista-
liza; por el contrario, una crema con un porcentaje superioxr-
en sblidos al 41%, areniza. ©Por lo tanto, el punto 6ptimo se

situard alrededor del 37% de sG6lidos en una crema. para helado.

Por estas razones, es importante controlar la adicidn de
agua para evitar que varfen en forma importante las proporcio

nes de los demds ingredientes.

Un exceso de agua, o 10 que es lo mismo, deficiencia de-
s6lidos totales, puede ocasionar diversos defectos en la tex-

tura, tales como:

~ Textura basta. Formacién de grandes 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 fusién mids

rdpida.

- Textura cristalina. Presencia de cristales en la supexr
ficie formande puntos circulares, causado por congela-~

cién del agua liberada.

Por el contrario, si los s6lidos totales estdn en exceso,

se ocasionarén otro tipo de defectos, tales como:

- Textura arenocsa. Si los s6lidos de leche guedaran en~
una proporcién mayor a la adecuada (1/12.5 lactosa-~ =~
agua), se formardn cristales de lactosa que es menos -
soluble en agua, dando al helado esa sensacién arenosa

al paladar.

- Textura rfgida o dura. Fragmentacién del producto en =

helados de crema.

- Textura hdmeda, por exceso de s6lidos lécteos no gra--
sos, producto denso, pesado, himedo y resistente a la-

fusibn.

- Textura grumosa, aparicifn de grumos congelados en el-

interior de la masa del helado.

Para reducir o eliminar estos defectos, es indispensable
contar con un medidor de agua al preparar la base para el he~
lado y contreolar su adicién de manera exacta y precisa a la ~

marcada en la formulacién.
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6.1.2. USO DEL ALIMENTADOR DE FRUTAS EN LAS MEZCLAS
PARA HELADO

Es posible obtener dos tipos de helado de fresa, varian—‘
do tnicamente 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 Ginicamente las semillas de la fresa,

La otra forma es mediante el uso del alimentador de fru-
tas, adapté&ndolo al final del proceso. El helado, una vez --
congelado, pasa por el alimentador de frutas dosificdndose -
gradualmente, la fresa puede agregarse entera, por lo gue el=-

helado presentard porciones grandes de la misma.

Otra ventaja del uso del alimentador, es que la fresa re
cibe menos manipulaci6n y se reduce el riesge de contamina--

cién por parte del personal y/o el equipo.

El producto de fruta descongelado es drenado previamente
y el lfquido se afiade a la mezcla antes de que entre en el --
congelador. La porci&n de jugo imparte la mayor parte del sa
bor. (18)

Al agregar la fruta de esta manera, se evita gue la fru-

ta pase por la bomba del congelador de mezclas para helado, -

con lo que se alarga su vida dtil, reduciéndose el desgaste.



6.1.3., PROCEDIMIENTO PARA EL MANEJO H
FRESA. :

La fresa, como todos los allmentos, es susceptlble de -~
contaminacifén, mixime cuando se ve: afectada por pr&ctlcas ina

decuadas de manejo.

Su propia composicién quimica, rica en nutrientes tales-
como carbohidratos, protefnas, vitaminas y 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 pro
porciona la mayor contaminacién microbiana entre todos los de
més ingredientes, sobre todo porque no se pasteuriza, por lo-
que su caxga inicial, y el manejo que sufra, dard la cuenta -

microbiana del producto terminado.

Durante el proceso, hay muchos factores en los que se de
‘be tener especial cuidado para no contribuir con la contamina
cién 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 también a los botes y
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bolsas gue la contienen ya gue la contaminan por el contacto-

que tienen con ella.

Al molerla, son m@ltiples los factores gue pueden conta-
minarla, tales como el equipo, el agua de descongelado ( si =
&sta escurre dentro de la batidora ya gue puede arrastrar pol
vo), el medio ambiente y el personal gue tiene contacto con =~
ella, Todos estos factores son capaces de hasta quintuplicar

la poblacién microbiolégica de la fresa.

El personal puede influir de manéra decisiva en la cali-
dad microbiol6gica del helado, pues tiene contacto con &1 en-
varios puntos del proceso, en el vaciado de las materias pri-
mas, cuando se muele la fresa, incluso en el armado de los be

tes.

Si al elaborar la base para el helado, &sta se contamina
demasiado, la pasteurizacién no serd suficiente para eliminar
a todos los microorganismos, incrementdndose a partir de este

momento la contaminacién.

El equipo puede contaminar al helado durante todo el pro
ceso, considerando los tanques, el filtro, el homocgenizador, -
las placas del intercambiador de caler, las tuberfas, el bati
dor y todos los conductos por los que atraviesa el helado, --
por lo que debe tenerse mucho cuidado en lavarlo vy desinfec-
tarlo perfectamente con soluci§n de yodo desarmédndolo en lo -

que sea posible, antes y después de usarlo.



138

La contaminacidn: ambie 0:se produce cuan-

do se tienen’ los’ tanques puéstbérdq:ante mucho -

tiempo.

Finalmente, ‘el envase en'el'cuai se va a ofrecer al con-
sumidor debe estar libre de contaminacién, ya que si bien la-
temperatura a la que se expande es de -15°C y no permite la -
reproduccifn microbiana, si aumentard considerablemente la =--

cuenta total del helado.

A continuacién se mencionan los pasos a seguir para no -

incrementar la contaminacién en el helado.

1. Uso de materias primas de buena calidad, qufmica y -

micreobiolégica.
2, Mantener el drea de trabajo limpia y en orden.

3. Trabajar con uniforme o bata, cubrepelo y cubreboca-
bien colocado. (El chbrepelo debe cubrir completamente el ca
belle y el cubreboca abarcar boca y nariz} y <on las manos-
1iﬁpias.

4. Prohibir el uso de pulseras, esclavas, anillos, etc.

5. Manejar los botes de fresa sobre tarimas.

6. Transferir las bolsas de la fresa a charoclas con per

foraciones para facilitar el lavado y ayudar al descongelado.
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7.  Lavar abundante y perfectamente las bolsas.
8.  ‘Mientras se descongelan, no abrir las bolsas.

9. Lavar perfectamente con agua y jabén y desinfectar -

con solucién de yodo todo el equipo, asi como todos los uten-

silios gue se usen durante el proceso.

NOTA: No depositarlos sobre el piso, y si &stos 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 gue 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 més pronto po-

sible y mantener el tangue tapado todo este tiempo.

13. Mantener las piezas de los botes en un lugar seguro
para evitar gue se contaminen y elaborarlos lo md&s higié&nica-

mente posible.

Cabe también la posibilidad de utilizar puré de fresa ya
preparade, para evitar la manipulacidn excesiva de la fresa -

congelada, y por otra parte se simplificar;a la operacién.

6.1.4. PROCEDIMIENTO PARA LA VERIFICACION DE PESQ DE
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 dade, perxo -
cuando se agrega un ingrediente de diferente densidad que la-
mezcla, tal como fresa, pasitas, nueces, etc., se altera la -
relacién peso-volumen, siendo necesario hacer una verifica- -

ci6n del peso de los botes.

Esto‘se puede hacer tomando un ntmero determinado de bo-
tes, llenarlos con el helado sin sabor y dosificar el ingre--
diente de diferente densidad gradualmente hasta llenar los bo
tes, pesarlos, obtener un promedio con estos resultados y to-
marlo como esté&ndar. Confrontar el resultado obtenido con el

teSrico, basado en la formulacién.

Este procedimiento proporciona ademds una mayor preci- =

sién en el costo del producto.

6.1.5. LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL EQUIPO. {13) (33)

La desinfecci6n, (reduccibén en el nfimero de microorganis
mos) es muy importante en plantas procesadoras de alimentos -
en las que las superficies hfimedas proveen condiciones favora

bles para el crecimiento de organismos,

En muchas ocasiones, a través de la limpieza se puede te

ner un_ adecuado control microbiano simplemente por remocién -

ffsica de microorganismos o por la remocién de nutrientes que

requieren para su crecimiento. En otros casos, el rdpido cre

cimiento de las bacterias en algunos alimentos requiere gque -
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las superficies del equipo sean "casi.esterilizadas

.el proceso para obtener un producto sano.:

n?;alaciﬁn de alumbrado suficiente para facilitar el

: 3. Coﬁocimiento del tipo de mancha por remover. (Se cla-

sifican de acuerdo a su solubilidad en agua).

4. Andlisis del agua para determinar el tratamiento m&s-
adecuado que debe ddrsele. (Se recomienda el uso de agua pota

ble}.

5. Seleccibn de compuestos de limpieza que aseguren la -
propia limpieza y seleccifn y uso de compuestos de desinfec--

eifn que logren los objetivos especificos del programa.

6. Uso de las variables de concentracifn, tiempo, tempe-

ratura y fuerza para llevar a cabo la limpieza y desinfeccién.
7. Eleccién de un tiempo apropiado para la limpieza.

El fen6meno de limpieza puede resumirse en una serie de-
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cuatro pasos::

a.- Llevér el detergente en solucién a un fntimo contac
to con la mancha por remover mediante una buena humectacién-

Yy propiedédes de penetracién.

b.~ Remocién de las manchas de la superficie por saponi
ficacidn de grasas, peptizaci6n de protefnas y disolucién de

minerales y compuestos solubles.

c.- Dispersi6én de la mancha en el solvente por disper-

sién, defloculacién o emulsificacién.

d.- Prevencidn del redepSsito de las manchas dispersa-
das otra vez en la superficie limpia con un enjuague adecua

do.

LIMPIEZA DEL EQUIPO

Todo equipo de procesc debe ser disefiado para permitir-
una f;cil limpieza, y si es posible, de acero inoxidable pu-
lido, 1libre de dreas inaccesibles, fdcilmente desarmable,-
las superficies de contacto deben ser lisas, sin poros y =
fécilmente lavables, no debe tener grietas o resquicios -
en los que se pueda acumular el alimento resultando una -
fuente de contaminacién microbiana, todos los sistemas que~
estén diseflados para ser lavados en su lugar deben tener su
propio desaglie, alumbrado y ventilacién adecuados, esta §1ti
ma puede utilizarse para remover olores, calor y humedad; lo

calizacién del equipo lejos de pisos, techos, paredes y
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otros equipos para proporcionar un espacio adecuado para las

operaciones de limpieza.

SELECCION DE COMPUESTOS DE LIMPIEZA-

I

~Un buen limpiador debe ser:

1

2
3

10.

Eficiente bajo condiciones de uso

Adecuado para ablandar el agua efectivameﬂter
Disolverse completa y rdpidamente

No ser correosivo

No ser téxico

Econémico

Estable al almacenamiento

Seguro

Enjuagarse f&cilmente

Compatible si se quiere mezclar

La seleccifn de los compuestos de limpieza depende de:

[P ST

Tipo y cantidad de manchas en la superficie

. Naturaleza ffsica del compuesto limpiador

M&todo de limpieza

Costo

. Calidad del agua

Naturaleza de la superficie por limpiar
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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 v&lvulas y otros

accesorios, lavarlos y enjuagarlos. Reensamblar.

HOMOGENEIZADOR:
Preenjuagar mientras la unidad estd armada, desarmar y-

lavar cada pieza. Dejar secar y reensamblar,

TANQUE DE ALMACENAMIENTO:

Quitar la vdlvula de desagiie, drenar, enjuagar varias -
veces con pequehos volfimenes de agua caliente, gquitar los de
mis accesorios y el agitador, cepillar o .lavar a presién los

tanques y todos los accesorios. Enjuagar y reensamblar.

BOMBAS SANITARIAS:

Después de usar, remover la cabeza de la bomba y razar-
completamente con agua caliente; remover los impulsores y' po
nerlos en un recipiente que contenga soluci§n limpiadora ca-
liente, lavar la entrada, las partes de descarga y la camara,

cepillar los impulsores y dejar secar.

DESINFECCION:

Las caracteristicas que debe reunir un buen desinfectan
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te son muy Similares a las mencionadas para los compuestos -

" 'de limpieza
11.HEficiente bajo las condiciones de uso.

‘2; Sequro para los operadores que lo apliguen.

W

' No debe impartir sabor u olor a los alimentos proce-
sados en el equipo en el cual se use.

) "4, Fdcilmente enjuagable sin dejar residuos téxicos.
%. FP4cil de usar.

6. Econfmico.

VDESINFECCION DEL EQUIPO:
El equipo puede desinfectarse después de la limpieza, -
antes de reensamblarlo y justo antes de usar, o bien puede -
reensamblarse y dejarlo embebide con la soclucién desinfectan

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 82°C/20 min

- Radjacifn. Radiacifn ultravioleta. El tiempo de con
tacto puede exceder los 2 min, Se destruyen solos esos mi--
croorganismos que estdn directamente en los rayos de la luz.

Tiene mayor aplicacidn en las dreas de empaque.
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"~ 'AGENTES QUIMICOS
Se utilizan en gran medida compuestos portadores de clo

‘xo, yodo, compuestos cuaternarios de amonio, principalmente.

- Compuestos de cloro: todos esos materiales que libe--
ran clore en solucidn, con hidr6lisis del cloro de materia--
-les org&nices o compuestos inorgé&nicos (cloro gaseoso; hipo-

clorito de calcio, o sodio; cloramina T, etc.)
- Compuestos de yodo: Yoduro de potasio y cloramina T.

~.Compuestos cuaternarios de amonio: Tienen la férmula-

“‘general:”

N3 = 7 R = Compuesto de carbono

COMPUESTOS DE CLORO

VENTAJAS:

1. 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.

5. F&cil de usar.

DESVENTAJAS:

1. Corrosivo.



[
b
ey

Causa irrltacxén ‘en plel.

su’ efectlv;d ad decrece con el aumento de pH en solu-

c;én.

Se'détér'orqfcoh el almacenamiento y cuando se expo-

v’né'a‘la;lué.v Ei'ppder del cloro puede ser preserva-

'6

:do en recipientes cerrados - herméticamente.

e dlSlpa répldamente de 1as soluciones.

Plerde su acthldad en presencia de materia orgédnica.

COMPUESTOS DE. YODO.

VENTAJAS:

1.

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 graﬁ variedad de bacterias no for-
madoras de esporas.
Su actividad no disminuye tan rdpidamente en presen-
cia de materia orgdnica como’la del cloro.

DESVENTAJAS:

1. Su actividad bactericida decrece grandemente con el -

incremento del pH, wmds activo a pH = 3, muy poco ~ -

efectivo a pH = 7.



Menos efectivo confra,espora$ de‘bacterﬁsiy;

fagos gue el cloro. i B
Puede causar malos Sabbreé?én‘proﬁﬁctoé lﬁégggs;i

No puede ser usédo a temperatufas que excg@anvlos’~-:
50°C. ‘

Puede causar decoloracidén al equipo.

COMPUESTOS CUATERNARIO DE AMONIO

VENTAJAS:

1. No téxico, sin color, olor, no cdx@ési?é;pi irritan-
te. ‘ ‘ ‘ ) :

2. Estable al calor y reiétivsmente;esﬁéble en’  presen-
cia de materia org;nica.

3. Activo sobre un amplio rango de pH.

4. Bajé actividad contra organismos termodfricos.

DESVENTAJAS:

1. Baja destruccién de coliformes y organismos psicré6fi
los.

2. No compatible contra detergentes aniQnicos y sales -
de agua dura.

3. Puede causar malos olores en productos l&cteos.

4. . No efectivo contra bacteri6fagos.



Para conocer el grado de eficiencia de una desinfeccibn -~

es estrictamente necesario efectuar un andlisis microbioldgico.

El siguiente es un método para anélisis microbiolégico --
‘del equipo efectuado poxr F. H. Winter, G. K. York and Hamza --
El-Nok hal Depto. de Tecnologia de Alimentos, Universidad de -
California, Davis, California 95616.

{MATERIAL:

1 hisopo, .1 membrana estéril, incubadora 'y hicrbéééﬁioQ'

L ?ROCEDIMIENTO:

1. . Las células microbianas proven;entes'de u

son deposxtadas en un diluyente estérll

2. A través de una membrana estéril es filtrado el dilu-

yente contaminado.

3. La membrana es ipcubada sobre un medio de cultivo pre
viamente seleccionado por 4 horas a 30°C, después es calentado

a 105°C por 5 minutos y después teifiido.

4. La membrana es secada por 15 minutos a 60°C, se le --
agrega aceite de inmersién, el cual la volverd transparente, e

inmediatamente se pasa a un microscopio para su examen,

Este método difiere del método agar (NMP) en aproximada--

mente ¥ 10%.
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Indice del NMP y 1imites de confianza 95 %  para diversas combinaciones de
resultados positivos y negativos cuando se utilizan cinco alicuotas de 10 -
ml, cinco-alicuotas de 1 ml y cinco alicuotas de 0.1 ml

'Nimero de tubos positivos Indice del Limites de confianza
del total de NMP  para 95 %
100 ml

5 tubos 5 tubos 5 tubos de
.,de 10ml de 1ml 0.1m} inferior Superior

‘e oaar
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Durangé el d'é;rroliafdeFESté:fraﬁajo, se consider6 1a -
necesxdad de revisar periddicamente las especzflcac;ones
de los_ materlales que se manejan con el fin de contar --
con; un mgngal actualizado que sirva de apoyo para obte--

ner .una calidad adecuada y consistente de los productos-

que  se elaboran.

Es necesaria la promulgacién de una norma que rija la ca

lidad fisicoquimica y microbiolfgica de estos productos.

Se recomienda revisar igualmente en forma perib6dica, el-
procedimiento por escrito, de tal forma que pueda ser to
mado como base de rutina, de limpieza y desinfeccién en-
todo el equipo as{ como del &rea de trabajo para evitar-
la contaminacién microbiana por parte del mismo, ademds-
de capacitacién del personal que hace el trabajo y una -
continua evaluacifén que garéntice que el trabajo se esté

realizando de acuerdo a los objetivos del programa.

Mantener concientizado al personal de produccién, en la-
recepcifén y en el proceso, de la necesidad de respetar y

hacer respetar las normas de calidad higiénicas y sanita
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rias de los productos para obtener Sptimos resultados --

con un minimo de pé&rdidas.

— ~Controlar y respetar las condiciones del proceso en cuan
to a cantidades, tiempos y temperaturas, dados por la --

formulacién.

— 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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