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INTRODUCCION

Sin duda alguna, el factor que hizo del helado un postre al alcance de cualquier persona
fue la revolucion industrial, un proceso que se reflejaba en casi todas las ramas de la
economia desde el siglo XVIii. La industrializacion masiva de los pastres congelados se
inicid en Los Estados Unidos de América hacia el afio 1880. En la actualidad, éste pais es
¢l mayor productor de helados en el mundos, asi como una de los principales promotores
de los adelantos tecnolégicos.

En nuestro pals, el inicic de {a industralizacién a gran escala se lleva a cabo entre 1920 y
1940, cuando el incremento en la produccion de fa energia eléctrica, permite, entre otras
cosas, la introduccion de equipos refrigerantes de diversos tipos, lo que impulsd el
desarrollo de las industrias heladeras, pero es hasta la década de 1940-1950 cuando se
fundan casi todas las compafias pioneras de helados, muchas de las cuales ocupan
actualmente un lugar importante en el mercado, dando lugar a un gran crecimiento para
esta noble industria. ’

Para favorecer este proceso es necesario hacer mas y mejores productos, lo cual implica
tener sistemas de produccion, calidad, conservacidn, fransporte y  distribucion
adecuados para garantizar su calidad e inocuidad.

Con objeto de regular las caracteristicas fisicoquimicas y microbioldgicas gue debe reunir
¢} helado, fa Norma Oficial Mexicana NOM-036-SSA1-1893, establece una serie de
especificaciones sanitarias para los helados de crema, leche © grasa vegetal, sorbetes y
bases © mezcias para helados.

Las Buenas Practicas de Manufactura permiten cumplir con mayor faciidad, las
especificaciones sanitarias para helados establecidas por la NOM-036-S5A 1-1993 misma
que es de observancia obligatoria en todo el territorio nacional para las personas fisicas y
morales que se dedican a su produccién o importacién. El cumplimiento de las diversas
especificaciones debe ser confirmade mediante controles que incluyan anafisis
fisicoquimicos y microbiologicos de los diferentes ingredientes y de! producto final. Dichos
andlisis proporcionan a la industria infarmacién importante para identificar sus deficiencias
sanitanas.

Bajo el concepto de buenas practicas de manufactura se define al conjunto de normas y
actividades relacionadas entre si, destinadas a garantizar que los productos tengan y
mantengan las especificaciones requeridas para su uso. Tales procedimientos deben ser
aplicados a lo largo del proceso de produccién y durante el manejo del producto
terminado, verficando que no existan desviaciones gue puedan dar origen a la
incorporacidn o desarollo de peligros potenciales asociados al proceso, que pongan en
riesgo la salud del consumidor.'®

La calidad en la produccién de helados comienza en las materias primas, por lo que es
importante contar con las especificaciones de cada uno de los ingredientes involucrados
en su produccidn, asf como material de empaque y embalaje, es necesario que quienes
abastecen estos productos apliquen buenas practicas de higiene y sanidad, garantizando
con ello la inocuidad del producto y preservando, durante las etapas de conservacion y
transponte, sus cualidades nutritivas y sanitarias.

Siende esto un elemento base para el desamollo de proveedores dentro de un sistema de
aseguramiento de calidad.



Con la aplicacién de buenas practicas de manufactura es posible fograr un incremento en
la produccion, asi como una reduccion en los costos de fabricacion at reducirse pérdidas
por producio que no cumple con especificaciones, por lo anterior se considera de suma
importancia contar con una Guia de Buenas Practicas de Manufactura.

OBJETIVO GENERAL

Elaborar una Guia de Buenas Practicas Manufactura para el personal profesional y
técnico dedicado a la produccion de helado, en la pequefia y mediana industia, con
objeto de garantizar que la manufaciura de helados relna condiciones sanitarias
suficientes para que el producto se considere seguro para su comercializacion.

ANTECEDENTES
A} Definicién General

E! helado, tal cual es conacido hoy en dia, corresponde a una “mezcla semicongelada de
productos lacteos, tales como crema, leche en polvo, condensada o fluida, ademas de
aquellos ingredientes necesarios para lograr su edulcoracion, saborizacion vy
estabilizacion.” ?

B) Estandares de {dentidad en México

El helado esta definido en el Reglamento de Control Sanitario de Productos y Servicios
de1999, como “el alimento producido mediante la congelacidn, con © sin agitacion, de una
mezcla pasteurizada compuesta par una cormbinacion de ingredientes lacteos, pudiendo
contener grasas vegetales, frutas, huevo y sus derivados, saborizantes, edulcorantes y
otros aditivos alimentarios” .

El helado esta comprendido dentro de los “Derivados de Leche” y se clasifica segun su
contenido de grasa en:

. Tipe |, Helade de crema, el cual esta compuesto por 7% de grasa de leche, 7% de
sélidos no grasos, 26% de sdlidos totales.

. Tipo I, Helado de leche, constituido por 2% de grasa, 9% de sdlidos no grasos, 25%
de solidos totales.

. Tipo 1il, Helado Sorbete, constituido por 1% de grasa, 1% de sélidos no grasos, 15%
de sdlidos totales.

Estos estandares de identidad se encuentran en la siguiente cuadro N° 1:

CUADRQ N° 1 ESTANDARES DE IDENTIDAD NACIONALES PARA EL HELADOQ

COMPONENTE TIPO | PO Il TIPC Il
Grasa de leche % min. 7% 2% 1%
Solidos no grasos % min. 7% 9% 1%
Sdlidos Totales %min, 26% 25% 15%

Reglamania da Conirol SEATANG 36 Productos y Semicio TS ™"



Con la aplicacion de buenas practicas de manufactura es posible jograr un incremento en
la produccién, asi como una reduccion en los costos de fabricacion al reducirse pérdidas
por producto que no cumple con especificaciones, por lo anterior se considera de suma
importancia contar con una Guia de Buenas Practicas de Manufactura.

OBJETIVO GENERAL

Elaborar una Guia de Buenas Practicas Manufactura para el personal profesional y
técnico dedicado a la produccién de helado, en la pequefa y mediana industria, con
objeto de garantizar que la manufactura de helados reGina condiciones sanitarias
suficientes para que el preducto se considere seguro para su comercializacion.

ANTECEDENTES
A} Definicion General

El helado, tal cual es conocide hoy en dia, comesponde a una "mezcla semicongelada de
productos lacteos, tales como crema, leche en polvo, condensada o fluida, ademas de
aquelios ingredientes necesarios para lograr su edulcoracién, saborizacidn vy
estabilizacién.” 2

B} Estandares de Identidad en México

El helado esta definido en el Reglamento de Control Sanitario de Productos y Servicios
de 1999, como “el alimento producido mediante ta congelacion, con o sin agitacion, de una
mezcla pasteurizada compuesta por una combinacién de ingredientes tacteos, pudiendo
contener grasas vegetales, frutas, huevo y sus derivados, saborizantes, edulcorantes y
otros aditivos alimentarios” 2.,

El helade estéd comprendido dentro de fos "Derivados de Leche” y se clasifica segln su
contenido de grasa en;

. Tipa |, Hetade de crema, el cual esta compuesto por 7% de grasa de leche, 7% de
sélidos no grasos, 26% de sdlidos totales.

. Tipo i, Helado de leche, constituido por 2% de grasa, 9% de sélidos no grasos, 25%
de sdlidos totales.

. Tipo 1il, Helado Sorbete, constituido por 1% de grasa, 1% de sélidos no grasos, 15%
de sdlidos totales.

Estos estandares de identidad se encuentran en la siguiente cuadro N° 1:

CUADRO N* 1 ESTANDARES DE IDENTIDAD NACIONALES PARA EL HELADO

COMPONENTE TPO 1 TO 1l TIPO 1l
Grasa de feche % min. 7% 2% 1%
Sdlidos no grasos % min. 7% 9% 1%
Sdlidos Tetales %min, 26% 25% 15%

mmmm




El volumen de aire que se incorpore a los helados o sorbetes, se debera ajustar a la
relacion que resulte de dividir el volumen del producto expresado en litros, entre la masa
del mismo expresado en kilogramos; relacién que no debera ser de mas de 2 y podra ser
igual a 2.2 en caso de que los sdlidos totales de estos productos sean superiores a 30%.

Las versiones de los productos anteriores que emplean grasa vegetal en su formulacion
como fuente de grasa, se consideran imitaciones y se rigen por los mismos estandares de
el cuadro N° 1 segtin sea el caso.

Como se menciono anteriormente, el punto de partida para la clasificacion del helado es
su porcentaje de grasa y la participacion del reste de los ingredientes difiere en funcion de
dicho valor. El cuadro N°2 muestra la composicion tipica considerande en #f intervalo
tanto estandares mexicanos como estadounidenses.

CUADRO N° 2 COMPOSICION PORCENTUAL TIPICA DEL HELADO

COMPONENTE INVERVALO % TIPICA %
Grasa Ba20 12%
Sdlidos no grasos de leche 8ai5 11%
Azlcar 13a20 15%
Estabiizantes/Emulsificante 0207 0.5%
Sélidos Totales | 36a45 | 38.5%
DG RAGES

Toda formulacién tipica de mezcla para helado consta de 5 componentes bésicos:

1.  Grasa;

2. Sdlidos no grasos de leche;
3. Edulcorantes;

4. Estabilizantes; y,

5. Emulsificantes.

Estos componentes tienen funciones muy especificas en la estructura del producto y
pueden obtenerse de diversas fuenies.

El cuadro N° 3 muestra los ingredientes que conforman e! Helado, sus fuentes de
obtencion, asi como algunos otros que pueden o no formar parte de la formulacion,
inciuyendo la funcionalidad de los ingredientes.




CUADRON® 3

INGREDIENTES PARA LA ELABORACION DE HELADOS, FUENTE Y
FUNCIONALIDAD

COMPONENTE FUENTE FUNCIONALIDAD

Grasa de leche|Leche fiuida, en polvo, evaporada, | Imparte cremosidad, suavidad y
(Butirica). crema, mantequilla, butter oil. textura.

Grasa vegetal. | Grasa de coco, grasa de algodon. | Textura, cremosidad, suavidad.
Sdlidos no [ Leche en polvo descremada, suero t Contribuyen a la textura.

grasos de leche.

de ieche en polvo, leche fluida,
leche evaporada descremada.

Distrihuyen en forma mas eficiente
el aire durante el procesc de
congelamiento

Edulcorantes.

Azicar de cafia, jarabe de maiz
jarabe de maple.

Incrementar los sdlidos {otales, asi
come el duizor al helado.

Estabilizantes.

Goma guar, algarrobo, CMC.,
celulosa microcristalina, xantato,
carrageninas, pectina.

Evitan la formacion de cristales de
hielo, confieren cremosidad vy
protege de choques témicos.

Emulsificantes.

Mono vy diglicéridos de aceile de
soya, semila de algoddn o de
palma, polisorbato 80 (acido oléico
+ sorbitol — sorbitan monoestearato
+ gxido de etileno — poli 80)

Integran la grasa al agua en la
mezcla, imparten sequedad al
helado y evitan que se funda o
descongele rapidamente.

Yema de huevo. |Yema de huevo congelada ofEstabilizante naturai, incorpora
deshidratada. aire.

Saborizantes. Frutas, mermeladas, purés, | Imparlen sabor agradable al
jarabes, sabores naturales o|producto.
sintéticos

Colorantes. Naturales o sintéticos. Imparten color al producto

6 WETHES Ico-Cream pag. 39

Los resultados de una fdSmula balanceada se ven influenciados por las condiciones de
proceso y manejo de la mezcla, asi como por el manejo del producto terminado.

C) PROCESO DE ELABORACION 25691214

La materia prima para la produccién del helado puede manejarse de dos formas:

. Produccidn de la base y elaboracién de helado a partir de dicha base, ¢ bien,
. Fabricacion del helado a partir de una base comprada a un fabricante de ésta,

Cualquiera que sea el caso, el equipo minimo necesario es el que a continuacion se
seflala, ast como los servicios requeridos.

. Mezclador de batch o pasteurizador lento.
. Pasteunizador HTST.
. Homogenizador,




Enfriador (Cortina, tubos o placas, si no se cuenta con el pasteurizador).
Tanque madurador.

Batidora de helado (Freezer).

Cuartos de congelacion.

Camiones de distribucion.

El diagrama N° | muestra el proceso que se describe brevemente a continuacion: 6

.

bl

RECEPCION DE INGREDIENTES: Los componentes de la mezcla pasan de los
almacenes de materias primas, debidamente analizados y liberados por el
Departamento de Controt de Calidad. Posteriornente son mezclados hasta cbiener
la formulacién deseada.

MEZCLADO DE INGREDIENTES: Los ingredientes se mezclan en ianques
especiales provistos de agitadores. Ef orden en el que se adicionan los diversos
ingredientes est4 determinado por la temperatura y la solubilidad de los mismos.
Generalmente, se recomienda hidratar los polvos con la leche, azicar, glucosa
anhidra, suero. La temperatura optima de hidratacion esta entre los 20°C y 25°C.
Durante el proceso de mezclado es muy recomendable estabiecer un circuito de
recirculacion, manteniendo esta operacién unos 10 o 15 minutos, con & objeto de
garantizar la total disolucién de los ingredientes.

PASTEURIZACION: Constituye un proceso fundamental para garantizar la calidad
sanitaria del producto, caracterizandose por las siguientes ventajas adicicnales:

Destruye las bacterias patdgenas;

Facilita la disofucion de los ingredientes y su mezcla;
Aumenta [a capacidad de conservacién; y,

Produce un helado méas uniforme.

El sistema de pasteurizacién depende de los equipos y tecnologias, de tal forma que
se puedan emplear procedimientos lentos (63.5 °C/30min.) o rapidos (79.4°C/25
seg.). En caso de mezclas en que se incorpora cacao, es conveniente que se
empleen temperaturas y tiempos mayores a los usuales (90 a 93 °C/30 min.), a fin
de lograr la destruccién de las esporas resistentes.’

HOMOGENIZACION: Este proceso es realizado mediante el paso forzado de la
mezcla a través de un pequero orificio, bajo condiciones de temperatura y presion
determinadas, empleando una bomba de desplazamiento positivo. Ei principal
propésito de la homogenizacién es lograr una suspensidn uniforme de la grasa,
mediante {a reduccién de su tamafio. Lo anterior significa que cuando € proceso es
debidamente realizado, tal componente no ascenderd ni formara una capa en la
superficie. Por Yo general, cuando se utilizan grasas vegetales, la presion debe ser
cercana a las 1,750 libras por puigada cuadrada; tratdndose de grasa de leche, la
presidn puede aumentarse a 2,500 libras por pulgada cuadrada.

Cuando el tamafio de los globutos de grasa es menor y méas uniforme, la estabilidad
de la espuma es considerablemente mejorada y las células de aire se tornan mas
pequeas, lo cual significa que el helado puede sostener un mayor contenida de aire
© mejorar la incorporacién de aire denominado “overrum®.
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ENFRIAMIENTO: Muchos ensayos indican que el enfriamiento de la mezcla puede
aumentar notoriamente su viscosidad. La mezcla debe ser colocada luego en un
tanque para proceder a su maduracidn. Por otro lado la disminucién de
temperaturas por debsjo de los 4°C retardan el crecimiento de varios
microorganismos.

MADURACION: Se ha demostrado que se logran excelentes resultados cuando la
mezcla es sometida a un proceso de maduracion superior a 4 horas. Los cambios
que ocurren durante este periodo son los siguientes:

Las grasas se cristalizan (solidifican);
Las proteinas y los estabiflizantes absorben parcialmente el agua libre; v,
Aumenta la viscosidad a consecuencia de lo anterior.

Se ha vbservado que luego de un tiempo de maduracién adecuado el cuerpo y
textura det helado es mas suave y éste muestra mayor resistencia al derretimiento,
facilitando asi mismo, su batido.

CONGELACION: Representa una de las operaciones mas importantes en la
fahricacion de hetados y de ésta depende Ia calidad, palatabilidad y rendimiento. El
proceso puede ser dividido en dos partes:

La mezcla es rapidamente congelada mientras es agitada, lograndose asi [a
incorporacion de aire y la formacion de pequefios cristales de hielo, tan necesarios
para las caracteristicas de suavidad palatabilidad y adecuada incorporacion de aire
(“overrun®), en el producto final; vy,

Cuando € helado, parcialmente congelade, alcanza determinada consistencia es
extraida de! freezer, envasado y transportade rapidamente hacia la cdmara de
endurecimiento,

El congelamiento acelerado es esencial para lograr un helado suave por cuanto
aquelios cristales que se forman rapidamente son mas pequefos que los que se
constituyen de una manera mas lenta. Por ello, es deseable que el proceso de
congelacién y extraccidon del helado sean realizados en el menor tiempo posible. Los
congeladores continuos ejecutan ia operacién en pocos segundos, mientras los
discontinuos demoran entre 6 y 10 minutos.

ENDURECIMIENTQ: Una vez extraido el helado del congelador y colocado en su
envase debe ser flevado con rapidéz a la camara de endurecimiento. En ese
instante el productc muestra una consistencia semifluida y podria perder su
estructura. A la salida del freezer, el helado tiene una temperatura no inferior a -5°C
y, por ello, es deseable que sea endurecido lo méas velozmente posible, dado gue un
procasamiento lento favorece la formacién de cristales de tamado grande y la
consiguiente aspereza en el producto final.

ALMACENAMIENTO: Una vez que el helado ha alcanzado su temperatura de
conservacion (-25°C) en Ja cdmara de endurecimiento, se encuentra listo para ser
distribuido y comercializado.



D) CONTROLES DE LABORATORIO?

Esto es importante para una eficiente operacion y para mantener una calidad uniforme en
el helado. Consiste basicamente en pruebas quimicas y microbicldgicas de los diferentes
ingredientes utilizados y del producto final.

Analisis quimicos: Los mas importantes son:

1. Ladeterminacion def contenido de materia grasa;
2.  sodlidos totales;

3.  densidad; vy,

4, acidez.

Varios de éstos requieren facilidades especiales, con faboratoric y personal entrenado.

Andlisis microbioldgicos: El sistema que se aplique dependera del tamafo de la empresa,
pero, por lo general, estara referido al recuento total en placas y pruebas de colformes.

Analisis sensoriales: Una prueba de sabor y aroma es, tal vez, uno de los métodos de
andlisis sensorial mas importante. La prueba debe realizarse colocando una pequefia
porcion del producte, permitiendo que se entibie y luego haciéndola rodar hasta el fondo
de la boca sin necesidad de deglutirla.

Las preferencias individuales de los consumidores pueden ocasionar grandes variaciones,
algunas personas prefieren un producto con bajo tenor graso, mientras otras lo desean
con alto contenido, Ciertos consumidores demandan una textura suave y otros menos
suave, lgualmente, existen varaciones en el nivel de dulzura, por lo tanto los atributos de
consistencia en el producto final se evaltan conociendo en detalle los defectos, posibles
causas, y explicar de que manera pueden ser corregidos.

En e! siguiente cuadro N°4, mencionaremos los defectos de cuerpo y textura mas
comunes en los helados:

DEFECTO CAUSA

Textura aspera Sohdos totales insuficientes, mala homogenizacidn,

endurecimiento iento, fluctuaciones de temperatura en
camaras de endurecimiento.

Cuerpo grumoso Alto overrum, bajo contenido de estabilizantes, bajo
contenido de sélidos totales, celdas de aire muy
gruesas.

Textura derea Alla incorporacion de aire, baje contenido de sélidos
totales, bajo contenidc de estabilizantes, nevado
insuficiente.

Cuerpo grumoso Bajo overmrum, % no adecuado de estabilizantes.

Textura arenosa Cristalizacién de la lactosa.

Encogimiento Reduccién del volimen  del helado, contrayéndose en

el recipiente, esto puede ser producido por nevado y
endurecimiento a muy bajas temparaturas, alto overrum,
Estacidn del afio(invierno), uso de neutralizantes,




BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

L.a aplicacion de practicas adecuadas de higiene y sanidad en el proceso de afimentos
reduce significativamente la probabilidad de que se presenten peligros de tipe bioldgico,
quimico y fisico, que constituyan un riesgo para la poblacion consumidora. Asi mismo
constitttye una herramienta il para evitar pérdidas del producto, al protegerio
contribuyendo a formare una imagen de calfidad y adicionalmente evitar al empresario a
enfrentar situaciones adversas por manejo inadecuado del producto.

Las buenas précticas de manufactura:™

. Son la base para cualquier programa de aseguramiento de calidad.
. Eliminan interferencias dentro de un programa de aseguramiento
. Reducen riesgos y costos

Las areas involucradas y los factores a controlar son los siguientes: 7

1. Personal Toda persona en contacte con los alimentos deben presentarse aseados
a trabajar, utilizar cubreboca, evitar estornudar o toser sobre el producto y mantener
las ufias cortas, limpias y libres de bamiz;

2. Instalaciones Fisicas: Caracteristicas generales con las que deben cumplir los
patios, edificios, pisos, paredes, techos, ventanas y puertas, para facilitar su
limpieza y reducir ia entrada de polvo, lluvia y fauna nociva;

3. Instataciones Sanitarias: Caracteristicas fisicas y elementos con los que deben
contar los servicios sanitarios y las instalaciones de desinfeccion de manos, asi
como las indicaciones generales que apoyan las practicas de higiene del personat;

4. Servicios a la planta: Incluye las caractetisticas generales que debe tener el drenaje;
la iluminacion; y, los recipientes para desechos y basura, asi como la importancia de
contar con suficiente abastecimiente de agua y con instalaciones para su
afmacenamiento y distribucion;

5. Equipamiento: Caracteristicas generales con las que debe contar el equipo y
material empleados en las &reas de manipulacion de productes, o que puedan
entrar en contacto con ellos, de tal manera que no constituyan un riesgo para la
salud. Establece, ademas, que el equipo y utensilios deben mantenerse limpios v,
en caso necesario, desinfectarse;

6. Proceso: Establece los procedimientos que se deben de cumplir para el buen
manejo y conservacion de las materias primas, la elaboracion, el envasado, el
almacenamiento y transporte de los productos, para que se protejan de la
contaminacion o de la aparicidén de un fiesgo para la salud piblica, Incluye, ademas,
puntos relevantes acerca de la identificacion y almacenamiento de plaguicidas,
detergentes, desinfectantes y otras substancias tdxicas; y,

7. Control de plagas, limpieza y desinfeccion: Lineamientos que deben seguirse para
asegurar que en todas las areas del establecimiento, puntos de distribucidn y venta,
asi como vehiculos de reparto, no existan plagas, residuos de productos o
suciedades que contengan microorganismaos.

A continuacion se describiran los requisitos para cumplir las Buenas Practicas de

Manufactura en la Produccion de Helado, y en las diferentes areas irvolucradas en su
elaboracién.



1) PERSONAL 7101156

Se debe procurar que cualquier persona que manipule 0 comercialice helados cumpla con
las siguientes practicas:

Presentarse a trabajar aseados.

Usar ropa limpia (incluyendo ef calzado).

Lavarse las manos y desinfectarse, antes de iniciar su trabajo, después de cada
ausencia del mismo 0 en cualquier momento que exista riesgo.

Usar continuamente el cubreboca.

Llevar las uftas cortas, limpias y libre de barniz.

Usar proteccion que cubra totalmente el cabello, Ia barba v el bigote, de preferencia
no tener bigote y barba.

En caso de usar mandiles y guantes, se deben lavar y desinfectar entre una y otra
manipulacién del producto.

Abstenerse de fumar, mascar, comer, beber o escupir en areas de procesamiento.
Prescindir de boligrafos, lapiceros, termémetros, sujetadores u otros objetos
desprendibles.

Nao utilizar joyas ni adomos: pinzas, aretes, anillos, pulseras y relojes, collares u
otros objetos que puedan contaminar.

Personas con cortadas y heridas de preferencia no tener contacto con el alimento.
Evitar que personas con enfermedades contagiosas, laboren en contacto directo
can el producto.

Evitar estomudar y toser sobre el producto.

Abstenerse de depositar ropa y objetos personales en las 4reas de produccion

Estos ineamientos deben aplicarse también a los visitantes intemos y externos ya que de
no ser asi, pueden ser un foco de contaminacion para el producto.

2} EDIFICIOS E INSTALACIONES "'

Se recomienda que los patios, edificios, pisos, paredes, techos, ventanas y pueras
cumplan con io siguiente:

Deben apegarse al programa de limpieza, desinfeccion y mantenimiento reguiar.
Evitar condiciones que puedan ocasionar contaminacidn del producto: Equipo mal
almacenado, basura, desperdicios, chatarra, maleza, drengje insuficiente o
inadecuado, iluminacidn inadecuada,

L.os pisos deben ser de material impermeable, resistente a los acidos.

Las paredes estaran construidas con material no poroso y de facil limpieza.

Los rincones deben estar redondeados, asi como el trinsito de las paredes al suelo,
lo que impide ia acumulacién de suciedad en esos puntos,

Los techos deben de tener una superficie lisa, continua, impemmeable, sin grietas y
lavable, Es conveniente e! uso def falso plafén.

Las ventanas contardn con proteccién para impedir {a entrada de fauna nociva,
tienen que tener superficies lisas, continuas, impermeables, sin angulos, ni bordes,
lavables, y estar construidas con material irompible.
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Las puertas deben ser de cierre automatico, abatimiento hacia exterior, resquicios
cubierto con protecciones que impidan acceso de plagas, de superficies lisas, de
facil limpieza, sin grietas o roturas, bien ajustadas a su marco.

3) INSTALACIONES SANITARIAS 72101116

Son ios requerimientos  con las que deben de contar los sanitarios y las instalaciones de
desinfeccién de manos:

Los sanitarios no deben de tener comunicacion directa con el drea de produccion.
Presentar rétules con indicaciones de: “ no olvidar lavarse las manos después de ir
al bafio o cuando regresen al area de produccidn.”

Deben tener estaciones de lavamanos en las antesalas de los sanitaros y los
vestidores.

Los lavamanos utilizan agua corriente caliente y fria, es recomendable graduar la
temperatura del agua afrededor de 40°C.

Los grifos estarén construidos para que no tengan que accionarse con las manos,
sino con el pie, codos o brazos. Es mejor un grifo de cierre automéatico.

Se dispondra de aparafos que proporcionen jabon, el cual ejercera a la vez accion
desinfectante,

Las manos se secarén con toallas desechables de papel. No son recomendables los
secadores de aire caliente.

Los bafios siempre limpics, en buen estado y provistos de retrete, papel higiénico,
lavamanes, jabdn, toallas de papel y recipientes para la basura.

4) SERVICIOS DE PLANTA 7101116

Cualquier establecimientc o planta en la produccién de Helados debe de tener las
siguientes caracteristicas:

Abastecimiente de agua: Esta debe ser suficiente, instalaciones apropiadas para su
distribucion, procedimientos para su potabilizacién, transportar el agua no potabie
por tuberias separadas e identificadas por colores: azul para agua en estado liquido,
amarnillc para gases licuados o en estado gaseoso, y gris plateado para vapor.
Realizar fa determinacién de contenido de cloro y llevar un registro, realizar anlisis
micrabioldgicos.

Programa para el monitoreo de la calidad sanitaria del agua: Plan esquematizado de
los puntos de muestreo.

Cumplir con las especificaciones para agua potable como se muestra a continuacion
en el cuadro N°4;

CUADRO N° 4:
MICROBICLOGICAS
Coliformes Totales Coliformes Fecales
2 NMPF/ 100mil, No detectables NMP/100ml
2 UFC/ 100m!. Cero UFC/ 100ml
TN 13T Erpacicaciones Siis poGEs



QUIMICAS:

Cloro residual libre: 0.2 —~ 1.5 mg/

Drenajes provistos de trampas y rejillas para evitar entrada de plagas.

Sistema eficaz de evacuacion de efluentes y aguas residuales.

Los recipientes de basura convenientemente ubicados, tapados, limpios en su
exterior, enteros e identificados.

Debe haber un rea exclusiva para deposito temporal de desechos y basura.

La basura y los desechos se deben remover diariamente.

La ventilacion debe ser adecuada a las actividades realizadas.

La direccion de la corriente de aire nunca debe ir de un érea sucia a una limpia.

5) EQUIPOS 7,9,10,11,13,16

E! equipo debe ser adecuado a las funciones que en &l se realizan, con un disefio
sanitario de facil limpieza y desinfeccion, asi como las siguientes caracteristicas:

Las partes de las maquinas y utensilios que entren en contacto directo con el
producto deben ser de acero inoxidable.

Los equipos deben de contar con espacios suficientes para pemnitir las maniobras
de flujo de materales, personal, impieza, mantenimiento, control de plagas e
inspeccidn.

Las partes de las maquinas y las superficies que estén en contacto con el producto
deben ser lisas y carecer de cualquier grieta, depresiones o bordes agudos.

Se evitaran las abolladuras y fugas, Los tubos de conduccion tendran las suturas de
ser posibles soldadas.

Las conducciones de tuberias deben tener un desnivel que pennita a los productos
correr sin obstaculo; tampoco exhibirdn ningin ramal sin salida, de ser posible,
deben poderse conectar con circuitos cerrados, lo cual permite una limpieza
automatica.

Las conducciones de todo tipe no deben escurrir en lo posible por encima de partes
abiertas de instalaciones,

Las instalaciones, maquinas y utensilios deteriorados que no puedan mantenerse en
petfectas condiciones higiénicas deben repararse inmediatamente o retirarse de tos
locales de produccidn.

Bl PROCESO 2,6,9,10,11,12,13

Esté es quizds unc de los apartados mas importantes ya que establece ias
caracteristicas de las distintas dreas involucradas en la fabricacién del helado, su
almacenamiento y transporte.

MATERIAS PRIMAS

Los locales de depdsito de materias primas y materiales de embalaje deben estar
separados de los locales de produccion.

Todas las materias primas deben estar identificadas por lotes.

Cada |ote debe llevar un ragistro de elaboracién y debe canservarse, por lo menos,
durante la vida de anaquel del producto.
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Las materias primas y otros ingredientes (barquillos, cucharilias, etc.) se colecaran
sobre tarimas, es inconveniente ponerios directamente sobre el piso.

Todas las materias primas o productos en procesc que se encuentren en recipientes
deben estar tapados o cerrados.

Las materias primas deben inspeccionarse y clasificarse antes de ser llevadas a la
linea de produccién y someterse a pruebas de laboratorio, cumpliendo las
especificaciones y exigencias microbiologicas dictadas por el Departamento de
Control de Calidad, las cuales deben ser igual 0 mas exigentes que las
especificaciones de la Norma.

Para el almacenamiento de materias primas debe disponerse de naves refrigeradas
que garanticen una temperatura maxima de 6 grados centigrados.

Las condiciones de almacenamiento de las distintas materias primas se muestra a
continuacion en la cuadro N° 5. °

CUADRON® 5
Materias Primas Condiciones de Duracién Almacenamiento
Almacenamiento
Leche pasteurizada Depésite refrigerado de +2(5 dias (en el envase
hasta +4 ° C original).
Nata pasteurizada Depésito refrigerado de +2:12 dias {(en el envase
hagta +4 °C originat).
Leche magra en polvo Fresco y seco 1 afio.
Mantequitla Depbsito en frio a ~18°C Menor o igual a 8 meses
Frutas ¥ '!Uﬂos de frutas - Depésite 2 ~18°C Menor o iqual a 12 meses.
ELABORACION

Las #reas de fabricacién de productos deben estar limpias v libres de materiales
extratios,

Debe evitarse que durante la limpieza se llegue a contaminar el producto.

Se deben seguir los procedimientos dados en los manuales de procedimientos
como: orden de adicién, tiempos de mezclados, agitacion, temperatura.

Todas las operaciones deben realizarse bajo éptimas condiciones sanitarias para
evitar la contaminacion cruzada.

La operacién mas importante desde el punto de vista higiénico del tratamiento de ia
mezcla es la pasteurizacion. Esta puede ser lenta (68.5°C/ 30minutos) o rapida
{79.4° C /25 segundos),

E! proceso de enfriamiento se debe de llevar acabo lo mas rapido posible liegando a
una temperatura entre los 2°C y 105 4 °C y se debe contar con cantroles y registros.
Una ver congefado el producto fa temperatura de almacenamiento debe ser de -
18°C, hasta el momento de su venta,
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ENVASADO

Todo recipiente destinado a contener un producto y que entra en contacto con el
mismo debe conservar su integridad fisica, quimica y sanitaria.

El envase no debe conferir a! producto olores, sabores, fragmentos ajenos,
indeseables o nocivos a la salud.

Todo material de empaque debe almacenarse en condiciones que garanticen su
limpieza.

Las valvulas de llenado deben limpiarse y desinfectarse continuamente.

Todos los productos envasados deben tener etiqueta de identificacion.

Se deben usar envolturas de material resistente que ofrezcan proteccién adecuada
a los envases.

ALMACENAMIENTO

Los almacenes deben estar construidos con materales resistentes al medio
ambiente y al ingreso de la fauna nociva.

Deben penmanecer limpios, libres de polvo, materiales en desuso y materiales
domésticos,

Los detergentes, desinfectantes y otras sustancias téxicas deben etiquetarse
adecuadamente y almacenarse en areas especificas.

. No se pemmite volver a congelar preducto que haya salido de ta planta.
» Se debe tener control de primeras entradas y primeras salidas.
TRANSPORTE

Los vehiculos deben contar con un sistema de congelacién o material aislante para
mantener e producto en condiciones adecuadas de conservacion,

El acomodo del helado se debe hacer de tal manera que existan espacios
suficientes que permitan la circulacién del aire frio en los productos que se
almacenan.

La colocacion de hielo directamente sobre el helado durante su fabricacién o
conservacion queda prohibida,

Se debe garantizar un buen mantenimiento y funcionamiento de las unidades.

7) CONTROL DE PLAGAS 70111618

Se mencionan los lineamientos que deben seguirse para asegurar que no existan plagas,
residuos de productos o suciedades que contengan microorganismos que afecten al
producto, por lo que es importante cumplir con:



Se tiene que aplicar a todas las areas de la plania: recepcion de materia prima,
almacén, proceso, almacén de producto terminado, distribucion, vehiculos de
acarreo y reparto, y puntos de venta.

Todas las dreas de !a planta deben mantenerse iibres de insectos, roedores, pajaros
y olros animales.

Los edificios deben tener protecciones para evitar la enfrada de plagas.

La planta debe contar con un sistema y plan para el control de plagas.

La entrada de animales domeésticos a las areas de elaboracion, almacenes de
materia prima y producto terminado debe impedirse.

Si alguna plaga invade la planta deben adoptarse medidas de control o emradicacion.

8) LIMPIEZA Y DESINFECCION 7#9.10.11.14.16

La higiene exige una limpieza eficaz y regular de los establecimientos, equipos y
vehiculos para eliminar residuos de los productos que constituyan una fuente de
contaminacién para los helados, por lo tanto se debe hacer lo siguiente:

el ol

Cada vez que sea necesario, el equipo debera ser desarmado y enjuagado con
agua tibia, a fin de remover todos los restos de mezcla, helade o ingredientes.

Cada pieza debe ser escobillada, a mano, con agua caliente y un detergente
apropiado para operacion manual.

Los cilindros de! congelador deben lavarse con solucidn detergente tibia, no
caliente, pues pueden ser dafiados y, posteriormente, enjuagaros con agua limpia y
esterilizarios en un ambiente de vapor o por inmersibn en una solucién de
hipoclorito. Los estanques y utensilios pequefios pueten ser tratados de la misma
forma.

En caso de instalaciones grandes la secuencia de operaciones es la siguiente:

Enjuague con agua fria o tibia

Circulacién de solucién detergente caliente,
Enjuague con agua fria.

Circulacion de ta solucidn desinfectante en frio.
Enjuague con agua fria.

Yodos estos principios deben ser aplicados por tedo el personal de la planta asi como a
las persenas encargadas de la distribucion de helado.

Se debe recordar que solo manteniendo condiciones higiénicas estrictas en todas las
etapas de la fabricacion de helados, podemos asegurar un producto satisfactorio y seguro
para los consumidores.



DISCUSION:

Para lograr la seguridad y 1a calidad en el hetado, es importante que cada una de las
areas involucradas en su fabricacién cuenten con Buenas Practicas de Manufactura,
estas son herramientas basicas con las que cuenta la industria para lograr éste objetivo.
Cada una de éstas areas deben de trabajar en conjunto ya que si por cualquier razén no
existe una coordinacién adecuada entre ellas podemos afectar la calidad y la inocuidad
del producto y por lo tanto la salud del consumidor.

A continuacion se mencionan algunos de los riesgos que se pueden presentar si no
existiese un control y un frabajo en conjunto de las distintas areas:

. PERSONAL:
Un mal manejo del personal en cuestién de higiene, manipulacion, y manejo de proceso,
afectan directamente {a inocuidad y calidad del Helado.

. INSTALACIONES FISICAS
El no contar con adecuados lugares de trabajo representan un riesgo, tanto en seguridad
para los trabajadores, como para ef producto.

. INSTALACIONES SANITARIAS
Eltener servicios sanitarios no adecuados al nimero de trabajadores de la planta, podria
generar un foco de contaminacién muy importante.

. SERVICIOS DE PLANTA

El manejo de los desechos y la calidad del agua con la que se trabaja, requieren de un
control estricto, ya que de no ser asi representarian un riesgo para la sequridad del
producto y del consumidor.

e - EQUIPO:
El no tener un equipo y utensifios adecuados que estan directamente en contacto con el
producto, representan un riesgo para la salud, asi como también un mal mantenimiento,

. PROCESQ:

En esta area es de vital importancia el manejo de la temperatura tanto de pasteurizacién
como de congelacidn, ya que de no ser asl se podrian desarmollar microorganismos
patégenos tales como:

Salmonella sp.

Vibrio Cholerae

Listeria Monocytogenes

Causando graves problemas de salud y hasta la muerte en los consumidores.

e  CONTROL DE PLAGAS, LIMPIEZA Y DESINFECCION:
El control inadecuado de ésta 4rea, puede llegar a generar un foco de contaminacion por

plagas , residuos de productos o suciedades que contengan microorganismos y afectar la
calidad e inocuidad de producto.

. Por ia razones mencionadas anteriormente e! contar con Buenas Précticas de
Manufactura es importante dentro de la industria, ya que nos pemmite tener
productos de calidad y segurcs para la sociedad en que vivimos.



CONCLUSIONES:

Con base en el trabajo realizado se llego a fas siguientes conclusiones:

. El gusto que ha demostrado el pliblico consumidor en México y Latinoamérica por
los helados y otros postres congelados ha ido en aumento en forma constante, por
lo tanto, para ser competitivos en un mercado globalizado, acfualmente se debe
contar con sistemas 6ptimos de calidad en las areas de produccién, distribucién y
puntos de venta.

. En los tratados de libre comercio celebrados por nuestro pais, existen aspectos
importantes para garantizar que un producto sea de consumo seguro, lo cual se
puede lograr si se cuenta con sistemas de cafidad, cuyas herramientas basica son
las buenas practicas de higiene y sanidad.

. El helado estd compuesto por ingredientes susceptibles de contaminarse,
provocando desde diamreas severas hasta la muerte. Por ello, la normatividad es
cada vez més estricta, a fin de prevenir la aparicidn de estas enfermedades. Si
contamos con una guia de buenas practicas de manufactura, podemos minimizar
los riesgos potenciales en la salud de los consumidores.

. Es importante desarollar una cultura de higiene en los empleados que laboran en
las compaiiias productoras.

. La calidad de las materias primas asi como sus caracteristicas microbiologicas
afectan directamente la calidad e inocuidad del producto.

. Para llevar a cabe la produccién de hetados en adecuadas condiciones higiénicas,
tanto en las instalaciones, areas de almacenamiento, asi como la maquinana, el
equipo, los utensilios y el personal deben cumplir con determinadas
especificaciones para lograr un producto inocuo y de calidad.

. El manejo adecuado de la temperatura en todo el proceso juega un papel muy
importante, para evitar la presencia de microorganismos patégenos los cuales
afectan la salud del consumidor.

. Trabajando en tomo a las buenas practicas de manufactura podemos tener los
elementos necesarios para proceder a esquemas de calidad mas ambiciosos, tales
como el ARIPCC y las normas ISO y enfrentamos a un mercado globalizado,
garantizando productos de calidad.



RECOMENDACIONES:

Para garantizar un buen trabajo al utilizar buenas practicas de manufactura en la

fabricacion de helados, es importante tomar en cuenta lo siguiente:

. Capacitar al personat para evitar que los malos habitos se trasformen en situaciones
cofidianas que puedan ser causas de contaminacion en la planta.

. Establecer programas de fimpieza en las distintas 4reas involucradas en la
fabricacion de helados, desde 1a recepcidn de la materia prima hasta los puntos de
venta.

. Involucrar a las distintas areas, enfatizande la importancia de trabajar en equipo.

. Elaborar un programa preventivo de control para minimizar al maximo los riesgos
de contaminacién para el producto.

. Mantener informacion actualizada sobre 1a legisiacion y normatividad del helado
. Organizar programas de mejora continua con todo el personal de ta planta.

. Realizar auditorias intemas que nos pemitan encontrar los puntos a mejorar y como
corregirios.

FSTA TESIS NO SALE
DF, LA BIBLIOTECA
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