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I INTRODUCCION 

La calidad y el precio del healdo de crema
son dos factores importantes en la determinación, no solo 
del volumen del comercio común, sino también del futuro -
de toda la industria del helado. 

Ya que la calidad es tan vital para estable
cer el precio, es necesario entender la causa y el reme-
dio de los dos factores en la calidad • 

El fabricante y el consumidor saben que los
defectos en calidad son el re~ltado de defectos en sabor , 
cuerpo, y textura, característT cas de fundido·,· color, y -
envasado, contenido bacteriano o composición. En los es
fuerzos para proporcionar calidad, cada ~na de estas ca-
racterísticas constituye un ideal de perfección • (29) 

QUE &5 EL HELADO. 

El helado es un alimento congelado, elaborado con produc
tos. lácteos tales como: Crema dulce, leche fresca, leche 
descremada, leche condensada u otros productos lácteos 
concentrados, o una combinación de éstos, con la adición
de azúcar y saboreadores, con o sin adición de estabiliz~ 
dor o color y con la incorporación de aire durante el PI'2. 
ceso de congelación. 

Aunque este producto es típi9amente america
no, no podemos afin11ar que éste fue su origen • Se cono
ce poco de los primeros tiempos de la manufactura del he
lado, sin embargo definitvamente se sabe que fu ( traído ~ 
de Europa. La industria del helado tal c0mo la conoce
mos se ha desarrollado principalmente en los Estados Uni-v 
dos . 
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Las nieves y su manufactura datan del siglo
XV, cuando en el Sur de Europa, y por afortunado acciden
te, se descubrieron. Siendo tal vez por ésta antiguedad-, 
más populares en este Continente que los helados • 

La primera referencia impresa aparece en The 
Experienced Englisl1 Housekeeper en 1769, hace más de 190-
años. Desde ese tiempo la manufactura del helado ha con 
tinuado creciendo en popularidad en Inglaterra, pero no -
tan rápidamente como en los Estados Unidos. 

La introducción del helado en los Estados -
Unidos se acredita a Mrs. Alexander Hamilton. Se han en
contrado referencias en archivos conservados por George -
Washington relativas a la compra de una máquina para ha-
cer helados . La mayor parte de la producción de hela-
dos era de manufactura casera hasta 1851, cuando Jacob-
Fussell, un distribuidor de leche en Baltimore, inició -
el primer negocio en grande de helados. En esos tiempos
el helado se consideraba un lujo, los precios eran muy 
altos. De hecho hasta cerca de 1920 se le asociaba con
dulces y golosinas como un artículo de lujo, lioy en día -
ya no es considerado como tal • (1), (2). 
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II. COMPOSICION Y PROPIEDADES DEL HELADO DE CREMA. 

El helado está compuesto de materiales ali~ 
menticios tales como: productos lácteos, materiales edul
corantes, estabilizadores~ sabores o productos de huevo,-, 
todos los cuales se consideran como ingredientes . Varia!! 
do el porcentaje de éstos, se producirán helados de dife
rentes clases • Sin embargo el efecto de éstos ingredie~ 
tes sobre el producto terminado se debe a sus constituye~ 
tes. 

Una mezcla de helado es la combinación de -
todos los ingredientes del helado sin congelar, con exceE 
ción de materiales saboreadores, colorantes y aire . La -
composición del helado se expresa generalmente como por-.
centaj e de sus constituyentes, por ejemplo: porciento de: 
grasa, sólidos n6 grasos de leche, azúcar, estabilizador
y sól.idos totales. (~), (5), (22). 

GRASA DE LECHE 

Es el constituyente más importante del hela
do, tiene un gran valor alimenticio, y también de costo,
imparte características de ricura y suavidad, al mismo ~ 
tiempo ayuda a dar cuerpo al helado . Por lo general -
la calidad del helado es directamente proporcional a su 
contenido de grasa. La mayor parte del sabor natural , 
delicado, se debe a éste constituyente. 

Sin embargo, las mezclas muy ricas o de ele 
vado porcentaje de grasa presentan algunas dificultaoes,
la peor es el costo. La grasa es el constituyente más -
caro que entra en la composición del helado, de manera 
que cuato más grasa tiene un helado, más elevado será su
cos to . 

// 



6 

Los helados de alto. contenido de grasa tie
nen más calorías que aquellos con bajo contenido de grasa • 
La grasa dificulta la .conservación de la baja temperatura 
del helado, lo cual significa un gran inco~veniente en -
las regiones de clima cálido, en donde se tiene marcada -
preferencia por el producto bien frio. (6) 

LECHE FRESCA. 

Es la secreción láctea, prácticamente sin 
calostr0, obtenida por ordeño completo de una o más vacas 
en buen estado de salud. 

Los componentes de la leche se encuentran en 
tres estados físicos: solución, dispersión coloidal y - -
emulsión. 

En solución se encuentran los carbohidratos, 
- ·~--

iones y sales inorgánicas y orgánicas. En dispersión co-
lidal se encuentran las proteínas y por último - ~as grasas 

\ 

las encontramos emulsionadas. 

VALORES MAXI~ Y MINIMOS. 
Componente Mínimo (%) Máximo (%) 

Grasa 2.6 8.37 
Proteínas 2.~~ 6.~8 
Lactosa 2.~ 1 6.11 
Cenizas 0.560 0.936 
Sólidos totales 10.56 17.90 
Sólidos no ·grasos 7.20 11.go 
Densidad 1.0231 l.0398 

A continuación se dá una tabla en la que encontranns 
análisis de leches de diferentes razas de ganadp • 
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CO NTENIDO PROMEDIO EN PORCENTAJE 

RAZA SOLIDOS GRASA PROTEINAS LACfOSA: GENIZAS SLNG 
TOTALES 

-- .~~-- ·- .~~. ~=-----=----- ~--------'-"- -

Holstein 12.26 3.40 3.32 4.87 0.68 8.86 
Shorthorn 12.81 3.94 3.32 L¡.99 O.¡ü 8.87 
Ayrshire 12.go L:.00 3.58 L: .67 0.68 8.90 
Suiza Cas-
taña 13.l:1 4.01 3.61 5.04 0.73 9.40 
Guarnes y 14 .61 4.95 3.91 4.93 º· 7l¡ 9.66 
Jersey la.sn 5.57 3.92 4.93 0.71 9.54 

La grasa de la leche es uno de los componen
tes más importantes de ésta, debido a las características 
que imparte a la leche y sus productos derivados. La gr~ 
sa interviene directamente en la economíá, nutrición , sa
l:or y propiedades físicas de la leche y ' subproductos. 

El valor nutrí tivo de la grasa de la leche
es sustancial: 

a) En comparación con las otras grasas es -
una fuente rica en energía y rinde aproximadamente 9 ki
localorías por gramo de grasa. 

b) Sirve como medio de transport e de las vi
taminas liposolubes: A, D, E, y K • 

c) La grasa de la leche contiene cantidades
importantes de los llamados ácidos grasos esenciales: li
noléioo y araquidónico . 
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/ La grasa imparte suavidad, finura. y agrada
ble sensación • A falta de ella el producto sería desa-
brido, duro, arenoso o aguado. 

La grasa de la leche está compuesta de tri
glicéridos, que resultan de la unión del propanotriol con 
uno o más ácidos grasos. 

Los ácidos grasos de las grasas pueden ser:
butírieó, capróico, caprílico, cáprico, laúrico,mirístico, 
palmítico, esteárico, oléico, araquidÓnico, y linoléico -
De todos estos ácidos del butírico se considera de mayor 
importancia, por ser al que se le atribuye el caracterís~ 
tiqo sabor de la mantequilla y la crema. Cuando éste es
liberado ocasiona ranciedad • (8), (24). 

CREMA. 

Es la parte de la leche en la. cual se ha re!! 
nido la mayor cantidad de grasa de la misma por centrifu
gación o separación por densidad después del reposo. 

La ascensión de la grasa a la parte superior 
del recipiente es un proceso físico y se debe a la dife
rencia de densidades entre la grasa y la fase acuosa. El
proceso de separación se acelera debido a que los glóbu
los de grasa se aglutinan formando grumos que hacen más -
fácil el ascenso; la temperatura más adecuada para la fo~ 
mación de crema en la leche es de 2.4°C ya que a tempera
turas más altas hay deformación en los glóbulos de gr~sa
y se retarda el aglutinamiento de éstos. (7). 
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La composición de la crema está íntimamente
ligada a la economía de ésta, porque dependiendo del con
tenido de grasa que contenga será el costo de la misma . 

La crema se ~epara haciendo pasar la leche,
previamente calentada a 32-35ºC, por una descremadora cen 
trífuga. La descremadora debe ajustarse de modo que la 
crema tenga un contenido de grasa ligeramente superior, 
pero muy próximo al deseado. 

La crema que sale de la descremadora se en-
fría inmediatamente a unos 10 ºC, y se mantiene a ésta -
temperatura hasta que se l1a obtenido la car.tidad sufí-
ciente para permitir la normalización al contenido de gr! 
sa deseado mediante la adición de leche entera o de leche 
descremada, prefiriéndose la primera. Después se paste~ 
riza a 63-66°C durante 30 min. Hay que evitar la agita
ción durante la pasteurización y el enÍriamiento subsi--
guiente• 

La honogenización de la crema se utiliza pa
ra eliminar o reducir la gravedad de ciertos defectos, 
como la formación de una capa de l e che descremada en el -
fondo del recipiente y para emulsionar los glóbulos de -
grasa grandes que pueden haberse formado a consecuencia -
del batido o de la excesiva agitación. La homogenización 
sirve también para dar a la crema una viscosidad mayor • 
La homogenización se debe hacer a la temperatura de pas-.
teurización, con la presión sólo suficiente para conse--
~ir el resultado deseado. 

El contenido de grasa en crema para indus-
trializar, es muy variable, éste depende de las necesida
des del fabricante y del consumidor o del acuerdo entre -
ellos • ( 8) 



MANTEQUILLA. 

Es el producto resultante de la concusión 
de los glóbulos de grasa de la leche o crema. 
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Para producir una mantequilla de buena cali
dad, el tiempo transcurrido entre la producción de la le
che y de la conservación de la leche o crema en mantequi
lla debe ser lo más corto posible. 

Para la fabricación de mantequilla se emplean 
separadores centrífugos mecánicos. 

El separador es una máquina hermética en la 
cual la leche entera, la leche desnatada t la crema están 
constantemente a una presión controlada • 

La crema que se utiliza para la elaboración
de mantequilla se clasifica en cinco grados: 

1) • Calidad especial o dulce: crema dulce -
limpia, fresca y exenta de todo sabor extraí\:>, que no con 
tenga materias visibles extrañas o perjudiciales; que su
acidez no exceda e~ ningún momento de 0.2%, calculada co
mo ácido láctico. 

2). Primera calidad: crema como la de la ca
lidad especial, con acidez comprendida entre 0.2 % a 0.6%. 

3). Segunda calidad: crema con acidez supe-
rior a 0.6 %, o con sabores u olores desagradables en gr! 
do moderado. 

~) • Con sabor a hierbas: crema que podría-
incluirse en cualquiera de las clases anteriores, pero --
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que ha sido impu'rificada con sabor de algunas hierbas • 

5). Crema ilegal: la que no satisface ninguna 

de las especificaciones de las otras clases. Por ej emplo: 

con olor a petróleo o aceite; Pronunciado olor a ques o , -

etc. 

Para la elaboración de una b.iena mantequilla 
y de alta calidad indudablemente que se deberá usar una -

crema de calidad especial o de primera calidad. 
,.-· 

Composición: 

Grasa 82.41 % 
Agua 13.90 % 
Sales 2.51 % 
Cuajada 1.18 % 

Una mantequilla con un contenido de grasa 

de un 8o % se considera ilegal . (7) 

SOLIDOS LACTEOS NO GRASOS. 

Incluyen proteínas, lactosa, y sales minera

les. Tienen un al to valor alimenticio y en relación con

el costo de la grasa de la leche son baratos, pero dan 
muy poco sabor , excepto indirectamente, ya que mejoran el 

cuerpo y la textura. El azúcar de leche (lactosa) y los 

minerales dan , el sabor dulce producido por la adición -

de agentes edulcorantes, un ligero sabor salado, el cual

da el sabor característico al producto terminado. 
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Las prote~nas de los sólidos no grasos ayu~ 
dan a hacer un helado más compacto y suave, evitando un -
cuerpo débil y una textura . tosca; por lo tanto se deben
agregar tantos sólidos lácteos no grasos como sea posi-
ble, sin llegar a la zona de peligro que provoque sensa-
ción arenosa. , También las al tas concentraciones pueden
impartir un sabor a leche condensada. 

Los sólidos lácteos no grasos aumentan la -
viscosidad y resistencia al fundido, pero bajan el punto_; 
de congelación. Las variaciones en la concentración de -
los sólidos lácteos no grasos tienen un efecto pronuncia
do en la capacidad de batido, pero también tienen una im
portante influencia en la calidad del producto terminado. 
(7). 

LECHE DESCREMADA EN POLVO. 

Es un producto que se obtiene de la evapora
ción del agua de una 1 eche a 1 a que preví amente se le ha
qui t ado la grasa, quedando un polvo fino cuya solubilidad 
depende del método utilizado para producirla. 

Existen dos métodos más comunes: 

1°. Proceso de rociado (spray). Consiste en
alimentar la leche fresca descremada en forma de rocÍo 
a un secador en el cual está circulando una éórriente de
aire en contracorriente, lo que permite que el agua se -
evapore y el polvo se pegue a las paredes • El polvo se
separa de las paredes por medio de azotadores. 

Cabe hacer notar que éste método es el más 
apropiado para producir leche en Polvo, porque se obtie-
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ne un a l eche de mejor calidad . 

2°. Proceso de tambor rotatorio (roller) • -
Este proceso es a base de un tambor rotatorio en el cual
el agua se va evaporando gradualmente hasta llegar a 
formar una pasta y finalmente el polvo de leche. El pro
ducto obtenido de ésta manera tiene menor solubilidad que 
el anterior. (7). 

Composición: 

Valores Máximos Val ores Mí nimos 

Humedad 3.90 % Humedad 2.50 

Grasa 1.24 % Grasa - 0.47 

Proteínas 37.90 % Proteínas 33.79 

% 

% 

% 
Lactosa 53.80 % Lactosa 47.80 % 
Cenizas 8.34 '% Cenizas 7.67 

Calcio 1.40 % Calcio . - 1.26 

Fósforo 1.07 % Fósforo - 0.97 

AGENTES EDULCORANTES. 

El valor edulcorante significa el efecto de
dul zor ? roporcionado por la adición de azúcares, expres! 
do corno peso de sacarosa necesario para dar un sabor dul
ce equivalente. Por muchos añJs la sacarosa (azúcar de
caña o remolacha) era el Único agente edulcorante añadido 
al helado; actualmente se usa como estfuidar, para compa
rar el efecto edulcorante de otros azúcares. Sin embargo, 

% 
~la 

% 

) 



14 

durante los Últimos 30 años ha existido una tendencia ere 
ciente a obtener el edulcorante deseado mezclando la sac! 
rt>sa con otros azúcares. Esta tendencia se ha debido en
parte a la insufici ente cantidad de sacarosa y en parte,
al gradual mejoramiento en calidad y precio más económico 
de otros azúcares, así conn la facilidad de aumentar los 
sólidos totales deseados en algunos tipos de helados, sin 
exceder al límite del sabor dulce deseado. El porcenta
je de agente edulcorante que puede ser obtenido de otras
fuentes está influenciado principalmente por: 

1) La concentración deseada de azúcar en la 
mezcla. 

2) El contenido total de sólidos de la mez-
cla • 

3) El efecto sobre las propiedades de la 
mezcla tales como el punto de congelación, viscosidad y -
capacidad de batido. 

4) La concentración de sabores indeseables -
en la fuen~e de a7Úcar y el relativo bajo poder edulcoran 
te de azúcares que no son sacarosa. 

La función principal del azúcar es incremen
tar la aceptabilidad del producto, no solamente endulzán
dolo, sino más especialmente mejorando el sabor cremoso -
agradable y fJ( delicado sabor a frutas naturales • La -
falta de ~~ produce un sabor insípido, mientras que -
uno demasiado dulce tiende a cubrir los sabores deseados. 
El azúcar varía del 12 % al 20 % en la mezcla, pero es 
más conveniente usar de 14 % a 16 %. El azúcar usado co
mo -fuente edulcorante aumenta la viscosidad y la concen-
tración total de sólidos en la mezcla. Estos mejoran el 
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cuerpo y 1 a textura del helado, siempre y cu ando el cont~ 
nido total de sólidos no exceda del L.2 %, o el contenido
de azúcar no sea mayor del 16 %. Arriba de e stos límites 
se tendrá un helado húmedo y gomoso. Estos azúcares en
solución deprimen el punto de congelación , ne oesi tándose
por lo mismo temperaturas más bajas para el adecuado end~ 
recimiento. Además de éstos efectos sobre la cal i dad del 
helado, son la fuente más barata de sólidos totales de la 
mezcla.. ( 1~- ) 

FUENTE DE MATERIALES EDULCORANTES. 

Muchas clases de edulcorantes se usan en he
lados, tales como azúcar de caña, remolacha, edulcorantes 
de maíz, azúcar de arce,miel, azúcar invertido, y susti~ 
tos de azúcar. Los más usados son los de caña o remola 
cha • De un cuarto o de u n tercio de azúcar de caña o -
remolacha puede ser sustituído por azúcar de maíz con bu~ 
nos resultados. El uso de una mezcla de azúcares, ya 
sea en forma líquida . o sólida, es lo más adecuado; por
ejemplo: 70 % de sacarosa y 30 % de edulcorante de maíz • 
Una concentración deseada de azúcar en el helado es de -
15 % a 16 %. Los diferentes tipos de azúcares no produ
cen el mismo efecto edulcorante, aunque el dulzor no pu~ 
de ser exactamente defi nido ni calculado. Un helado dul 
ce es generalmente aceptado por el consumidor • Además -
de proveer dul zo:r, el azúcar afecta las propiedades de 1 a
mezcla y del producto terminado. El azúcar deprime el -
punto de congelación de la mezcla, produce una mezcla 
muy fluida y con más baja velocidad de batido, y un hela 
do con un cuerpo y textura más suaves con cualidades de -
fundido más rápidas. 
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Muchos factores afectan el dulzor, incluyen
do la concentración, presencia de dos o más azúcares, pr~ 
sencia de otras sustancias y temperatura. Ya que no hay
pruebas químicas para determinar el dulzor, ; no existe un 
compl eto acuerdo sobre el valor del dulzor relativo de -
varios edulcorantes. La combinaci§n de jarabe de maíz y
sólidos de jarabe de maíz se usa junto con las sacarosa
como agente edulcorante de helados. Afectan el producto
en el costo, cuerpo, y textura y características de sabor, 
así como la vida de anaquel del produ.cto terminado. ( 15)., 

( 18)' ( 19). 

Sacarosa. Se conoce comunmente como azúcar de caña o 
remolaeha, es la fuente de azúcar que se acepta más gene
ralmente • Aunque la sacarosa deprime el punto de conge
lación, su concentración es limitada sólo por su efecto -
edulcoran te. 

_AZÚ?ar morena, azúcar de arce • Son sacarosa casi 100 % 
sólo que contienen materiales saboreadores característi
cos que limitan su uso en helados. Por ejemplo, sola-
mente 6 % de azúcar de · arce en la mezcla produce un mere!; 
do sabor de arce. Además, estos azücares '. son · generalme~ 

te más caros que otras fuentes edulcoran tes 

Edulcorantes de maíz • Los tres mejores tipos son apro
vechables para su uso en helados como sigue: (1) azúcar -
refinado de maíz (glucosa), un producto seco cristalino;
(2) jarabe de maíz y sólidos de jarabe de maíz secos; (3) 
jarabe de maíz líquido. 

Jarabe de maíz o sólidos de jarabe de maíz. Imparten
un cuerpo más firme y más pesado al helado terminado, pr2 
veen una fuente económica de sólidos y mejoran la vida -
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de anaquel del producto terminado • Estos produ etas de
ben su dulzor a .1 a dextrosa 

Glucosa o azúcar de maí z refinado . Es azúcar de maíz 
refinado cristalino, obtenido por hidrólisis del almidón
de maíz. La gluco qa ahora se usa ampliamente en helados
y es considerada necesaria ya que inhibe la cristaliza-
ción de 1 a sacarosa en la superficie. La glucosa causa
un más bajo punto de congelación que el dado por la saca
rosa, porque su peso molecular es más bajo • Este efecto 
sobre el punto de congelación limita las cantidades de -
glucosa que pueden ser usadas, siendo apn>ximadamente 25% 
del total de azúcares el porcentaje más conveniente • Ge 
neralmente la glucosa es más económica que la sacarosa c2 
mo fuente edulcorante • La glucosa tiene más tendencia -
que el azúcar de caña o remolacha a ser terrosa cuando 
el helado está en almacenamiento. .. 

Sóido de jarabe de maíz secos. Son producidos por desh.!_ 
dratación del jarabe de maíz y son aprovechables e n dos
formas; polvo blanco y material granular más grueso • La 
composición química de los sólidos de jarabe de maíz es -
idéntica a la del jarabe con el cual está hecho; contie
nen los azúcares dextrosa y mal tosa junto con dextrinas 9 -

pero generalmente no contienen almidón. Son sólidos gr~ 
nulares blancos y aproximadamente igual es al azúcar de -
caña en su tendencia a ser terrosos cuando se exponen al
aire húmedo • Son más económicos que el azúcar de caña,
pero porque tienen efecto más bajo de dulzor, se requi~ 
ren aproximadamente 2.1 Kg de sólidos de jarabe de maíz
para producir un dulzor equivalente al obtenido por un Kg 
de sacarosa. Las dextrinas que contienen elevan el pun
to de co.ngelación ligeramente, también aumentan el total
de sólidos de la mezcla y suplen algunos efectos estabil.!_ 
zantes contra la aspereza • Parecen ofrecer mayores -
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ventajas en el punto de congelación y suavidad los SÓli-

dos de jarabe de maíz que la glucosa, en helados de bajas 

concentraciones de sólidos. Generalmente no más de un 

cuarto o de un tercio del total de edulcorante usado se -
reemplaza por los sólidos de jarabe de maíz. 

Jarabe de maíz. Frecuentemente y en forma incorrecta lla 
mado "glucosa", se obtiene ya sea por :iidrólisis ácida o-
enzimática del almidÓn de maíz. No contiene sacarosa, . 

pero sí cantidades variables de dextrosa y mal tosa con al 

go de impurezas, dependiendo del grado de refinamiento 

usado en la fabricación • Puede ser considerado como 

fuente de dextrosa. El conte nido de azúcar y el conteui 

do total de sólidos varía considerablemente. El efecto -

sobre el punto de congelación es similar al de los sóli-
dos de jarabe de maíz. 

Los cuatro mejores tipos de jarabe de maíz 

usados en Lel ados se basan en el grado de conversión. 

l. Baja conversión. 

2. Regular conversión. 

J. ,Conversión intermedia. 

4. Al ta 
. , 

conversion. 

Jarabe de mal tosa. Es aquel que contiene aproximadamen

te ~5 % de mal tosa, ha sido introducido para su uso en 

la fabricación de belados. Es de sabor suave y tan dul

ce como los jarabes de baja conversión. Otros jarabes -
tales como la miel, jarabe de malta, etc., son raramente

usados en los helados por sus características y pronun--
ciando sabor. 
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Fructosa. Es polvo blanco cristalino (DL-1 levulosa). -
Es producida en cantidades comerciales y recientemente ha 
sido aprovechada en helados como edulcorante • . Su fórmula 
empírica es C6 06 H12, con un peso molecular aproximado
de 130. Parece tener potencialidad como edulcorante en -
helado dietético • Tiene un valor eduloorante relativa
mente al to. 

Sacarina. Es el primer edulcorante artificial usado co
mercialmente, no es un azúcar, es un producto derivado de 
alquitrán de hulla. Tiene un poder edulcorante 550 ve
ces mayor que la sacarosa. 

Azúcar invertido. Es una mezcla de partes iguales de gl~ 
cosa y fructosa, resultado de la hidrólisis de la sacare;... 
sa, generalmente se obtiene en forma de jarabe • Este es 
más dulce que la sacarosa y el aumento de dulzor obtenido 
al hidrolizar un peso dado de sacarosa es suficiente para 
justificar el proceso de inversión, debido a la escasez
de azúcar • Aún cuando este jara be de azúcar invertido -
contiene de un 25 % 30 % de agua, un Kg. de azúcar inver
tido producirá tanto dulz.or como un kilo de sacarosa • . _ Sin 
embargo éste es similar a la pextrosa en cuanto a que ba
ja el punto de congelación y por lo tanto puede ser usado 
para suplir no más de un tercio del azúcar total de la -
mezcla. El azúcar invertido puede ser preparado por hi
drólisis ácida en caliente con una neutralización poste-
rior. 

La lactosa del a-zúcar de leche no es tan dul 
ce como la sacarosa y es mucho menos soluble. Cuando la 
parte acuosa de la mezcla contiene cerca de un 9 porcien
to de lactosa, ésta se puede separar en forma de grandes
cristales de tamaín suficiente para ser aparentes y produ 
cir una inde s e able sensación ar eno s a en la boca. Esta -
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propiedad limita definitivamente la concentración de lac

tosa para ser usada en helados • La fuente de lactosa 
son los sólidos 1 ácteos no grasos y cerca de 54 % de és

tos sólidos es lactosa. Por lo tanto la concentración -

máxima de lactosa que puede usarse sin correr ningún ríe~ 

gp, establece también la concentración máxima de sólidos

lácteos no grasos. 

Esta concentración de sólidos lácteos no gr~ 
sos para evitar la sensación arenosa varía de acuerch con 

las condiciones en que se produce y almacena el helado. -
Por ejemplo-, si el helado se congela por lotes a tempera

turas mayores, que son las que prevalecen generalmente en 
los congeladores, o si se usan cantidades excesivas de s§. 
!idos de jarabe de maíz en la mezcla; si hay mucha varia

ción en las temperaturas de almacenamiento, y si existe
la posibilidad de que el helado deba permanecer en el co

mercio por períodos prolongados (14 días o más) antes de

ser consumidos, puede considerarse que está sujeto a va

ri aciones más o menos severas y todos o cada uno de é&-
tos factores desfavorables puede prochcir sensaciones are 

nosa. 

Cuando tales condiciones se han sujetado a -

experimentación, se ha pro.hado que la concentración maxi

ma de lactosa (y por lo tanto de sólidos lácteos no gra-
sos) que puede usarse con toda seguridad es menor a aque~ 
lla usada para helados producidos y almacenados en condi
ciones más favorables • (25) • 
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ESTABILIZADORES • 

El propÓsi to pri ncial del u5o de estabiliza

dores en helados es producir suavidad en el cuerpo y la

textura, retardar o reducir el crecimi e nto de cristales -

de hielo durante el almacenamiento, proveer unifonnidad -

al producto y resistencia al fundido. La función de los 

estabilizadores es fonnar estructuras gelatinosas en agua, 
o su habilidad para combinarse con agua formado "agua de

hidratación". 

Las cantidades de estabilizadores que usan,

varían con sus propiedades, con el contenido de sólidos en 
la mezcla, con el tipo de equipo del proceso, con 1 as dis 

.. 

posiciones legales y otras causas. 

Los estabilizadores pueden obtenerse de dos fuentes : 

Estabilizadores de fuentes animales, tales como: gelatina 

de puerco, huesos, etc • Estos proporcionan ciertos ami 

noácidos aprovechables. 

E~tabilizadores vegetales, tales como: el alginato de so
dio, agar-agar, carboxirneticelulosa y algunas gomas. 

Un buen estabilizador debe reunir las siguie~ 

tes características: 

Tener alto grado de dispersión en agua sin 

fonnar grumos. 

Ser muy soluble a temperatura ambiente. 

Dar al producto la consistencia deseada. 
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No debe proporcionar sabor ni olor al produ_s 

to. 

Debe estar exento de sustantcias tóxicas. 

Se recomienda que se mezcle con azúcar para
facili tar su disolución. (10), (16), (22). 

EMULSIFICANI'ES. 

Un emulsificante es una sustancia que produ-
ce una emulsión de dos líquidos, los cuales no pueden ) 
mezclarse naturalmente • La función de un agente emulsi
ficante en la fabricación de helados, radica fundamen
talmente en proveer uniformidad á las cualidades de bati-
do de la mezcla, la producción de una textura suave., dan-
do un producto seco y un control más exacto durante los -
diversos procesos de fabricación. 

Los emulsificantes más comúnmente usados en
la industria del helado son: mono y diglicéridos natura-
les y polioxietilenos derivados de alcoholes hexahídricos, 
glicol, y glicol-~steres. 

Los monoglicéridos mejoran la Gispersión de
la grasa y la capacidad de batido y tienen un efecto mode 
rado sobre la dureza y la velocidad de fundido. 

Los poliderivados son efectivos para produ-
cir sequedad, dureza e incrementa el tiempo de fundido. -
Aunque los emulsificadores tales como los mono y diglicé
ridos son productos recientemente reconocidos como tal es; 
la leche contiene ciertos constituyentes emulsificantes -
incluyendo: proteínas de leche, lecitina ,fosfa tos y citra 
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tos. Los productos de huevo contienen altas cantidades 
de lecitina y han sido ampliamente usados en helados. 

La cantidad de emulsificante no debe exceder 
del o.2 %. El uso· de cantidades excesivas de emulsifi~ 
cante puede dar e.orno resultado un retraso en el fundido,
además de un cuerpo y textura defectuosos. (3), (11), 
(27). 



III 

VALOR ALIMENTICIO. 
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III.- VALOR ALIMENTICIO. 

La importancia del helado reside en su va--
lor alimenticio, y éste depende de 1 a calidad de sus 

componentes:. Los productos de leche con .que está hecho
contienen los mismos constituyentes que la leche entera -
fresca, pero en diferentes cantidades. El valor nutriti
vo puede aumentar por la adición de otros productos ali-
menticios, tales como: frutas frescas, frutas secas y azú 
cares. 

Sin embargo, la leche carece de fierro y a! · 
gunos minerales huella. La leche y sus productos, tales
como los helados, son de las fuentes más ricas en Ca, P,
y otros minerales esenciales en la fonnación de ruenos -
huesos y dientes • Las investigaciones dieféticas mue~ 

tran que gran cantidad de estos productos son necesarios
para conseguir un buen estado de salud en la población • 
Las investigaciones también indican que las cantidades -
adicionales de lactosa. (azúcar de leche) e n la dieta fav2 
recen la asimilación de calcio • Como el helado es rico
en lactosa favorecerá, por lo tanto, la asimilación de - .
gr.andes cantidades de calcio en la dieta, necesarias pa:-rá 
el crecimiento de niñ>s, y en menores proporciones en 
adultos. 

El helado tiene un alto contenido de proteí
nas de buena calidad, ya que tiene todo·s los aminááéidos
esenciales para la vida animal. Es fuente importante de 
triptofano y lisina principalmente, de los cuales carecen 
las proteínas vegetales. 

El contenido en grasa del helado es 3 a L: -
veces mayor que el de la leche, y la mitad del contenido 
total de sólidos es azúcar (l actosa, sacarosa, etc). El-
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hecho que estos constituyentes sean casi completamente ~ 
asimilables, hace que el helado, sea un alimento desea-
ble, especialmente para el crecimiento de los niños y pa
ra personas que necesi taL aumentar de peso~ Por la misma 
razón su uso debe regularse, en la dieta de las personas
que necesitan reducir de peso. 

El helado es una fuente rica en calorías, ya 
que contiene elevadas cantidades de carbohidratos, grasas 
y proteínas • Un gramo de carbohidratos proporciona ~: 

calorías; un gramo de grasa proporciona aproximadamente -
9 calorías; en tanto un gramo de proteínas nos proporcio
nará aproximadamente L: calorías. 

Los minerales y vitaminas nos proporcionan 
cantidades apre~iables de energíaº El valor total caló
rico del helado depende: 

l. Del porciento de carbohidratos, incluye!: 
do lactosa, edulcorantes adicionados y azúcares que pueden 
estar presentes en frutas y saborearadores. 

2. Del porcentaje de proteínas, incluyendo
las proteínas de la l eche o cualquier otra fuente de pro
teínas que pueda estar presente en: frutas, huevos o esta 
bi li zadores. 

3 • Del porcentaje de grasa de cualquier ~ -
fuente, incluyendo emulsificadores, huevos, cacao, o gra
sa de frutas secas que pueden estar presentes en la mez-
cla. 

El valor calórico del helado v aría con la 
composición de la mezcla , cantidades de aire adicionado 
durante el proce so de congel aci ón y peso de la mezcla por 
l itro. 
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El helado es una rica fuente de muchas de -
las vitaminas esenciales, entre ellas la vitamina :A, tia
mina, niacina, riboflavina, vitamina C, vitamina D, vita
mina K, vitamina E, etc • (28) • 
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BACTERIOL(X;IA DEL HELADO DE CREMA. 
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IV. BACTERIOLCCIA. 

Debido a los constituyentes que forman el h~ 

lado, éste se considera corno uno de los ali.mentos más com 

pletos. Su excepcional valor nutritivo puede considerar-
"'-

se un arma de dos filos, puesto que siendo un magnífico -

alimento para el hombre, también es extraordinario medio
de cultivo para los microorganismos en general. 

En el caso de la leche,las bacterias son los 

microorganismos que deben tomarse más en oonsideración,
ya que pueden dañar, tanto las propiedades del producto,

como la salud del consumidor. Tomando en cuenta lo ante

rior, a simple vista par~ce ser que las bacterias son del 

todo indeseables en 1 a leche y sus productos, sin embargo, 
también existen bacterias y otros microorganismos que 

son deseables y tan es así, que en la industria láctea se 

utilizan cultivos específicos por medio de los cuales se
producen cambios químicos que le imparten a los produc-

tos cambios agradables en: sabor, aroma, etc., aunque de

be reconocerse que ésta clase de microorganismos son po-
cos en comparación con los que normalmente constituyen la 

flora normal de 1 a leche. 

Se ha hablado de la flora de la . leci1e por 

ser ésta un ingrediente principal del helado y por la 
probabilidad de que una cuenta bacteriana inicialmente 
contenga un número elevado de microorganismos patógenos,

siendo la cantidad de productos tóxicos por ellos produc~ 

do también elevado. 

En el caso de una contaminación inicial ele

vada, seguida de un enfriamiento adecuado, esta población 

puede permanecer latente • Es interesante Lace r notar 

q.ie todos los microorganismo s i mplicados en l a s enferme-
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dades atribuídas a los helados mueren por medio de la -
pasteurización adecuadamente llevada a cabo. (13). 

Factores Tóxicos. 

Algunos microorganismos producen sustancias
venosas qe alto peso molecular conocidas como tóxinas. La 
capacidad de un microorganismo para producir toxinas y -
la potencia de la toxina son factores importantes en la -
habilidad del microorganismo para causar enfermedades • .. A!, 
gunas bacterias no producen toxinas que puedan ser demos
tradas ' in vitro y su acción en el cuerpo del huésped pa
rece ser debida a otros factores que aquellos que puedan
ser atribuídos a productos tóxicos • Esto puede ser debi 
do a la falta de métodos para demostrar la existencia de 
algunas toxinas o a 1 a falta de capacidad actual para po
der entender el problema adecuadamente. Las toxinas pre
di cidas por los microorganismos pueden ser excretadas ha
cia el medio ambiente (exotoxinas), o retenidas dentro de 
la célula (e~dotoxinas) • 

Exotoxinas • . Las exotoxinas son difusibles y son elimi-
nadas de la célula que las producen hacia el medio ambien 
te en el cual se encuentra la célula (este medio puede ~= 
ser, por ejemplo un bote de leche contaminada con Staphy
lococous aureus que se encuentra a temperatura ambiente). 

nos, no toda 
tá intacta • 
xina obtenida 

Se ha demostrado que, en cultivo cuando me-
la exotoxina se difunde cuando la célula es- 
Si las células se lisan, la cantidad de to
puede incrementarse. 

Las exotoxinas son proteínas, pierden su to
xidad cuando se calientan o son tratadas con ácido. Una-
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excepción es la exotoxina producida por cepas de Staphy-.

lococcu$ aureus la cual resiste t e mperatura de pasteu-

ri zación inclusive has·ta de e bullición por 30 min. De lo 

anterior es evidente que l a toxicidad de las exotQxinas -

es debida a 1 a configuración especi a l de los aminoácidos
en las moléculas. , Cuando la disposición en la moléoula

se altera, se pierde la toxicidad y las sustancias resul
tantes son llamadas toxoides. 

Las toxinas y los toxoides tienen la habili

dad de estimular la producción de anti toxinas, las cuales 

neutralizan las toxinas en el cuerpo del huésped. Esto -

es importante en la protección de huéspedes suceptibles-.

a enfermedades causadas por toxQnas bacterianas. General 

mente tienen gran poder invasivo los pató.genos en los que 

se a demostrado su habilidad para formar toxinas potentes. 

Sin embargo, algunas bacterias tienen una habilidad inva~ 

siva muy limitada, pero producen toxinas extremadamente
potentes. 

Endotoxinas. Algunos organismos, particulannente las bac 

terias gram-negativas, no elaboran una toxina soluble 
cuando la célula i ntacta est.á viva, pero producen una en

dotoxina que es liberada cuando la célula se desintegra.

La presencia de sustancias tóx·icas en cultivos de tal es -

bacterias se debe a la lisis de algunas células, son sus
tancias complejas que contienen fosfolípidos, carbohidra
tos y proteínas. 

Dosis infectiva. El número de organismos requeridos para 
causar enfermedades en un huésped dado, es la dosis in

fectiva. Esta varía con la especie de huésped y la vari~ 

dad y clase de microorganismos. Cuando los microorgani~ 

mos extremadamente virulentos, penetran en un húésped -

susceptible, sólo se requieren unos cuantos para causar -



32 

la infección. Hay clases menos virulentas de algunos -

microorganismos que entran al huésped susceptible pero de

ben estar presentes en gran número para causar la infec-

ción. 

Por lo tanto el número de organismos requer,!. 

do para causar enfermedad es inversamente proporcional a
ai virulencia. La dosis infecti va también varía con la 

especie del huésped. 

Como se dijo anteriormente, el Único microor 

ganismo que puede producir una sustancia tóxica capaz de

soportar las temperaturas de pasteurización y permanecer
con su misma actividad es Staphylococcus aureus. Este -
microorganismo produce una exotoxina, conocida como ente
rotoxina debido a que se aloja en el esternón, que causa

malestares alarmantes en los seres humanos cuando es ing~ 

rida en cantidad suficiente. 

Aunque Staphylococcus aureus muere mediante

una adecuada pasteurización la entero toxina es muy esta

ble al calor, resiste temperaturas de ebullición por 30 -

min. o más. 

Para que se produzca una cantidad de toxina

suficiente para causar la intoxicación por la ingestión -
del alimento, debe haber un período de incubación • Los

primeros síntomas son; náuseas, diarrea, vómitos, etc. 
aparecen después de 2 a 6 horas de la ingestión de la to

xina. La recuperación generalmente es completa de 2~. a-

48 horas después de que aparecieron los primeros sínto~ 

mas. La muerte muy rara vez llega a ocurrir por ésta to

xemia, excepto en niños muy pequeños y personas muy débi 

les. (27) 
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En los siguientes capítulos se describirán -
algunos tipos de microorganismos que pudieran encontrarse 
en las mezclas crudas de helado, es decir antes de la pa~ 
terurización, ya que con dicho proceso mueren los mencio
nados microorganismos. También pudiera suceder que con 
una mala pasteurización y un adecuado enfriamiento, perm~ 
necieran latentes los microorganisnns o sus toxinas • 
(28). 
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ENFERMEDADES Y SINrOMAS CAUSADOS POR LOS MICROOICANISMOS 
PAT(X;ENOS EN EL HELADO DE CREMA. 



ENFERMEDAD 

~rucelosis 

MICROORGANISMO 
CAUSANTE 

Brucella abortus 
Brucella melitensis 
Brucella suis 
(Fam . Brucellaceae) 

Infección con Escherichia coli 

E. coli. 
(Fam.Enterobacteria

cea .) 

~ifteria Corynebacterium 
diphteriae 
(Fam. Corynebacte-

/ riaceae) 
~scarlatina y Streptococcus 

Angina E§trep- hemoliticus • 
tocócica • (Fam.Lactobacillaceae) 

TIEMPO QUE TARDAN EN APARECER 
LOS PRIMEROS SINTOMAS 

De 5 a 21 días , a v eces varios 
meses; muy variabl e y a veces 
difícil de dete rminar 

Vari able , corrien t emente 
corto; de 1 a 4 días 

De 2 a 5 días, a veces más 

Cortos, rara vez más de 
1 a 3 días 
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SI NTOMAS PRINCIPALES 

Infección aguda o i nsidiosa, fiebre contínua, 
intermitente o irregular, escalofríos, sudor~ 
ción, dolor de cabeza, debilidad dolores mus
culares y articulares. 

Múltiples deposiciones líquidas o semilíqui-
das, con frecuencia se encuentra pus en las 
heces. 

Enferme.dad infecciosa aguda de las amigadal'as, 
la faringe, la laringe, o la nariz y a veces
de otras membranas mucosa de la piel 

... .• · ·( 

1 Fiebre, anginas, alitigdalitis o faringitis ex!l 
dativas , adeJX>patía cervical dolorosa, enante 
ma, ler.1gua aframbuesada y erupción (exantema). 

/ Hepatitis Vi rus. -- · - _._ . ___ _,..,,..,_..,. ·-
15 .a 20 dí.as, f recuentemente Eníer.medad infecciosa aguda, fiebre, anorexia, 

náusea.e., malestar, dolor abdominal, ictericia 
en la mita d de los casos aproximadamente. 

Infecciosa. 

Género Salmonella 
.)>álmonelosis: (Fam . Enterobacteri a-

ceae) 

Fiebres Género Salmonella / 
(Fam. ,Enterobacter]. a

aratifoideas. ceae) 

Otras Salmonelosis Género Salmonet la 
(Fam . Enterob;:cteri~ 
ceae) 

Shigelosis 
(Disenteria 

Shigella dyst teriae 
(Fam. Ente rob¡\cteri a-
ceae ) . 

25 dÍ.as 

V·ariable promedio de dos 
semanas, generalmente oscil a 
de 1 a 3 semanas . 

De 1 a 10 dí as, al go más 
largo en la par atifidea A 
que en la B y l a C. 

6 a 1:8 h. co r r ientemente 
de 12 a 21¡ h • 

1 a 6 días corrie ntemente 
de 2 a ~ día s • 

Enferme•da:d infecciosa genralizada, fiebre, m~ 
!estar, ·anorexia, pulso lento, afectación de
los te j idos linfáticos, estreñimiento más fr~ 
cuente que la diarrea, muchas infeciones son 
leves. y atípicas 

EnfeI'IJl'E:dad genralizada, frecuentemente con un 
inicio brusco,fiebre, afect ación de los teji
dos me·~ientéricos· · linfático·s, normalmente hay
diarreé\. 
Dolores abdo.minale.s, diarrea, vómitos frecuen 
tes fi e.bre casi siempre presente. 

Diarrea , fiebre, vómitos, retortijones, tene
mos, en los casos graves las deyecciones pue
den conter.er sangre, mucosidades y pus. 
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- ·----- ..... -- --.- ....----'- ' .~-~-~---~-,.,,-· ~- , •. -.--__ _.._ . ...,. ___________________________ _ 
Intoxicación 
alimenticia 

Estafilocócica 

Tuberculosis 

Staphylococcus 1 a 7 h. corrientemente 

aureus. de 2 a 4 h . 

(Fam. Micrococcaceae) 

Mycobacterium tubercu- Desde la infección hasta 

losis var. hominis y 

var. bovis . 

(Fam. Mycobacteriaceae) 

la lesión primari a demo~ 

trable, unas ~ a 6 sema

nas. 

Graves náuceas j retortijones , v?~itos, diarrea, 

postración, temperatura inferior a la no~al, 

baja presión sanguínea. 

Depende de 1 a · parte afectada del cuerpo • 

(30 ). 
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Para saber si hay una pasteurización correc
ta se utiliza la prueba de la fosfatasa. Material: 

Tubos de ensaye. 

Reactivos Lactognost. 

Agua destilada. 

Método: 

En un tubo de ensayo poner 10 ml. de agua -
destilada, calentar aproximadamente a unos 35-37ºC agre
gar el reactivo I y II de Lactognost, agitar hasta disol~ 
ción completa; agregar un ml • de la muestra agitando 
Q:>nstantemente y por Último agregar el reactivo III. Man 
tener unos 10 min. a la temperatura de 37 °C • Si la co
loración que aparece es verde o azul, la reacción de la -
fosfatasa es positiva y consecuentemente indica una mala
pasteurizacióñ • . Si la coloración es de color café la 
reacción será negativa. 

SALMONELLA ENTERITIDIS Y SHIGELLA DYSENTERIAE. Se emplean 
medios de cultivo que además de bacteriostáticos permiten 
diferenciar las colonias de los gérmenes del grupo coli-
forme de las desarrolladas por las salmonellas. En oca-
siones se puede recurrir a sustancias bacteriostáticas 
cpe, a determinadas concentraciones, inhiben el desarrolo 
de E. Coli, mientras que permiten la proliferación de las 
salmonellas. Con tal objeto , de utili~ar por ejemplo, el
verde brillante en solución de 1 - 10,000; eQ cantidad 
de 0.25 a 0.7 ml • por placa • Con el mismo fin se puede 
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recurrir a los medios de cultivo con tetrationato sódico. 

Las características culturales y bioqu~micas 

importantes para identificar a S . enteritidis son las si
guientes: bacilo no esporulado, gram negativo, móvil de 2 
a ~ micras de longitud por 0.6 a 0.7 micras de ancho . De~ 
pués de aislada una colonia sospechosa, de un medio de -,..... 
cultivo bacteriostático, se puede agrupar por su gelatin~ 
sa negativa, por no fermentar la lactosa ni la s acarosa,
por no acidificar ni liberar la lactosa y, en cambio fer
mentar la xilosa, con producción de acidez y de gases, 
produce H2S y .sU temperatura Óptima es de 37°C. Primero
acidifica un poco y después alcaliniza a la leche tornaso 
lada, no propuce indol y reduce a los ni tratos. 

Serológicamente se parece a S. typhosa, pero 
muestra algunas diferencias. 

S.dysenteriae, desarrolla colonias parecidas a las de sa!, 
monella en medios de cultivo bacteriostáticos; es bacilo
no esporulado, inmóvil, gram negativo; posee las siguien
tes características culturales y bioquímicas utilizables~ 
para la clasificación de alguna bacteria sospechosa; no -
licúa la gelatina, desarrolla acidez, pero no gases, a -
partir de la glucosa; no fermenta a la lactosa, su tempe
ratura Óptima es 37 ºC; primero acidifica y después alcal!_ 
niza a la lecbe tornasolada, produce indol , y reduce a los 
nitratos. 

No se puede identificar serológicamente fren 
te a otras especies del mismo género. 

Staphylococcus aureus y al bus. Los estafilococos se dan
bien en todo medio de cultivo con gelosa, y para investi
gar su pre s encia basta sembra r l a mue s t ra asépt i c amente -



en gelosa sangre, gelosa glucosada, o cualquier otra cla
se de gelosa. Las colonias son relativamente grandes (2 
a 3 mm. de diámetro) , tras una incubación de L:8 h. a 
37ºC se distinguen entre sí por el color amarillo para 
aureus y blanco para albus. 

Licúan la gelatina, acidifican y coagulan a
la leche tornasolada, acidifican a la lactosa, la gluco.
sa y la sacarosa. Sus elementos miden unas 0.8 micras .
Son gram positivos, dispuestos en masas arracimadas, cua~ 
do tienen poco tiempo de aisladas o si proceden de siem-
bras en medios de cultivo sólidos, y en forma de masas -
irregulares en los demás casos. 

Según Blair, se pueden diferenciar en razas
productoras de toxinas y razas atóxicas por la coagulasa
y por la fermentación del manitol (manita). 

Brucella. El hombre se puede contaminar por el sistema -
cutáneo, el manejar animales infectados o sus excrecio-
nes, o bien por vía mucosa ingiriendo brucellas vivas 
con productos lácteos. 

Se ha comprobado la infección brucelar natu
ral de vacas, cabras, corderos, caballos, perros, ciervos 
silvestres, cerdos y gallinas. De la lec:,e contaminada -
(de vaca) se ha aislado Brucella abortus, ~' y meli--
tensis. 

El aislamiento cultural primitivo requiere 
que las siembras se incuben 5 días a 37ºC en una atmósfe
ra con el 10 % aproximadamente de anhidro carbÓnico. 
La variedad lisa de las colonias de estas tres especies 
ofrece casi el mismo aspecto. Son colonias esferoidales, 
con color azul ténue y traslúcidas. Su tamaño es entre-
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3y 5 mm • . de diámetro. Las colonias desarrolladas algunas 
veces son aplanadas y grandes, tienen aspecto de· húmedas, 
mantecosas. Con el tiempo las colonias superficiales de
Brucella melitensis se pueden volver pardas, calor que a
menudo se propaga al medio de cultivo. Las colonias de -
la variedad rugosa tienen color gris y son opacas. Se -
pueden identificar y distinguir de las colo~ias de tipo -
liso. 

Las brucellas de tipo liso tienen una cápsu
la, cuya presencia se puede demostrar con la técnica per
tinente. Los tipos de brucella rugosos carecen de cáps!:!_ 
la. El pH Óptimo para la proliferación de las tres es--.. -
pecies, en medios de cultivo sólidos o líquidos, es de --· 
6.6 a 6.8 • 

. ... ~ 
Corynebacterium diphteriae. Se han preC()nizado diversos-
medios de cultivo para investigar la prese·ncia de éste - · 
gérmen, casi todos basados en telurito potásico como bac
teriostático. Sus colonias nruestran varias característi 
cas. Por ejemplo; las desarrolladas en el medio de 
cultivo de Clauberg son azules, con una coloración margi
nal; en medio de cultivo de Neill, que primero tiene un ~ 
brillo metálico, son regulares, con el centro negro y la
periferia cenicienta, pasados 3 a ~ días negruzcas, ceni
zas. Son pequeñas, algunas veces rugosas de estructura -
grartulosa, éon los bordes irregulares. 

Son bacilos rectos o un poco incurvados, que 
a menudo nruestran dilatado uno o ambos extremos, teñidos-
con azul de metileno, muestran bandas teñidas y sin teñir, 
S'.>n inmóviles, gran positivos, y sus dimenciones son dis
pares.. No licúan la gelatina, ni alteran la leche torn~ 
solada, en caldo forman un sedimento ténue, granuloso y -
un fino velo superficial, acidifi can a la glucosa y a la-
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fructosa, no reduce a los nitratos ni producen indol, se
desarrollan preferentemente a 3l1 y 35ºC • . C • diphteriae
es patógeno para los animales de laboratorio. 

Streptococcus faecalis • Esferas ovales de tamaño dispar 
(a menudo grande), de ordinario dispuestas en parejas, a
veces en cadenas cortas en los m~dios de cultivo líquidos. 
gran positivas. 

P~nsi2n_e~ &ela!i~a.:. Desarrollo filiforme, no licúa el -
medio de cultivo. 

'l,e.!,o~a_n~tEí!i::,a.:. Colonias pequeñas, redond~s , prominen
tes, lechosas. 

~a!.d2 .:. Primero lo enturbía, después se aclara con abun 
dante sedimento grumoso. 

Patata. Desarrollo invisible • - - - -
be~h~ !oEn!5_21,!d,!• La acidifica generalmente, reduce al 
tornasol antes de coagular a la leche • No digiere al 
coágulo. 

~ªEª~t~r!;.s_T!I'!!!i,SO~ .:. Temperatura Óptima 37ºC. Puede 
desarrollarse a SºC y menos • Se desarrolla a lOºC 
y a L:SºC, rara vez a 50°C. Sobrevive a los 62.8°C, duran 
te 30 minutos. 

Toxina • Se descoJX)ce. - - - -
f 

Qr!_g~n .:. Heces y contenido intestinal humano. Exudados-
infl amatorios. Leche y productos lácteos plantas de jar
dín. 
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Coliformes. Las bacterias que el grupo ooliforrne compre!! 
de son aerobias y anaerobias facultativas , g~a.m negativas, 
capaces de fermentar la lactosa con producción de ácido 
y gas a 32ºC durante L18 h. Se encuentran en el tracto -
intestinal de animales. 

Típica.mente, éstos microorganismos están cla 
sificados en el género Escherichia coli y Enterobacter -
o Aerobacter. La proporción del número existente de 
cualquiera de los tipos de coliformes en productos lác-
teos, sugiere que las condiciones sanitarias o prácticas
cLrante el proceso son inadecuadas. 

La prueba de microorganismos coliforrnes mide 
la calidad de las prácticas usadas, para un mínimo de 
contaminacion bacteriana en procesos de productos lácteos, 
Por ejemplo: si aparecen bacterias en una siembra después 
de la pasterurización significa una recontaminación del -
producto. 

El resultado de las pruebas en crudo es dif~ 
rente al que se obtiene después de la pasteurización. Los 
colifonnes existen en pequeño número en productos crudos, 
por ejemplo; la leche, la crema, etc., bajo condiciones -
normales de producción y manejo. 

Los métodos para 1 a determinación de 1 él ca
lidad sanitaria de alimentos congelados son similares en
aplicación y limitaciones a los de la leche y crema. 

La cuenta estándar de bacterias tanto en p~ 
duetos helados e ingredientes , como en otros productos 
1 ácteos, es índice de sanidad general • 



VII 

NORMAS DE SANIDAD ESTABLECIDAS POR LA s.s.A. 
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COMPUESTOS DE LECHE Y SUCEDANEOS . 

CAPITULO VII.- HELADOS. 

ARTICULO 69. Para los fines de este reglamento, se en--

tiende por "helados" los productos nevados resultan tes de 

la mezcla de leche o sólichs no grasos de la leche, est~ 

bilizador, azúcars extracto de frutas o esencia de la mi~ 
ma con o sin la adición de fruta fresca o conservada; sa

na e higiénicamente elaborados previa la pasterurización

de todos los ingredientes y cpe se expenden al públ. ico p~ 

ra su consuno en diferentes formas. 

ARTICULO -¡ü. Para los efectos del presente ordenamiento, 
se consideran dos tipos dentro de la denominación hela-- 

dos. 

I. Helados de crema, los -obtenidos oon crema 

de lecl1e como base y cuyo contenido mínimo -

sea 8 % de grasa de leche y 33 % de SÓlidos
no grasos de leche . 

II. Helados, los obtenidos con leche o sus ~ 
derivados como base, pero cuyo contenido en

grasa de leche sea inferior a la de los he
lados de crema. 

ARTICULO 71 . Se prohibe el uso de grasas ajenas a la le
che en la elaboración de B:nelados y helados de crema, así .... 

como el uso de esta denominación a los que se fabriquen -
utilizando grasas diferentes a la de leche . 
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ARTICULO 72. El empleo de ingredientes o rellenos que no 
provengan de la leche, con excepción del azúcar y frutas 
frescas y conservadas, obligará a los fabricantes de he
lados de crema a manifestar estas circunstancias en forma 
legible y precisa en los envases de los productos. Si 
los helados y los helados de crema se sirven en copas o -
vasos para su consumo inmediato, se hará saber al público 
mediante avisos con caracteres visibles a simple vista, -
que se fijarán dentro de los estabelcimientos, que tales 
productos se preparan con ingredientes distintos a los 
que provienen de la leche. 

ARTICULO 73. Se penni tirá usar como estabilizadores sola 
mente gelatina pura (0.6%), gomas vegetales (0.6%), pecti 
na (0,3%) o mezcla de ellas autorizadas por la S.S.A., -
así oomo el empleo de los colorantes y saboreadores apro
bados por la propia Secretaría; pero queda prohibido el -
uso de conservadores en la fabricación de helados y hela~ 

dos de crema. 

ARTICULO 7 4. Los helados y los helados de crema no con-
tendrán más de 10000 gérmenes por gramo de material fund!,, 
do, por cuenta indirecta en siembra de placas de gelosa -
triptona glucosa e incubación por ~8 h. a 37ºC y estarán
libres de gérmenes patógenos. La tolerancia de bacilo co 
li que se permita en los helados y helados de crema no -
excederá a la permitida para el agua potable. 

ARTICULO 75. Sólo se permitirá la venta de los helados y 

helados de crema si en su envoltura o envases, que deberá 
ser de papel o cartón impermeabilizacbs, se hace constar
en forma legible: 



47 

a. El nombre del fabricantes. 

b . La ubicación del establecimiento en donde 

se elabora . 

c. El nombre genérico del producto, y 

d • . El número del registro de la S.S.A. 

ARTICULO 76 . Queda prohibida la elaboración de helados

º helados de crema en establecimientos di.stintos a las -

cremerías o neverías autorizadas por la S.S.A. 

ARTICULO 77. Se prohibe la elaboración de productos pe

lados al aire libre. Su venta sólo podrá permitirse en -

esos puestos si reunen los requisitos que a juicio de la

S.S.A. garantice n el manejo higiénico de los productos h~ 

lados y si estos han sido obtenidos de cremerías o fábri

cas de helados y nieves debidamente autorizadas. 

ARTICULO 78 . Sólo podrá hacerse la venta de los produc

tos helados en la vía pública o en los espectácl!-los pÚbl.!_ 
cos cuando se encuentren envuletos o empacados en forma -
tal que s e impida su contaminación. 
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.ESPECIFICACIONES DE SALUBRIDAD PARA LA LECHE FRESCA. 

l. Proceder de animales sanos. 

2. -Ser pura, limpia, de olor y sabor normales y exenta de 
materias antisépticas, conservadoras o tóxicas. 

3. No contener pus, sangre, ni bacterias patógenas. 

4. Densidad de 15 .S ºC no menor de 1.0290. 

5. Grado de refracción a 30°C no menor de 37 ni mayor de 

39. 

6. Acidez (como ácido láctico) no menor de 0.14% ni mayor 
de 0.17% 

7. Cloruros (como cloro) menos de 0.11%, ni más de 0.1~%
( método de Volhard). 

8. Lactosa, no menos de 6.3 % ( método polarimétrico o de 
Fehling). 

9. Grasa no menos de 3.L~% y que sea propia de leche. 

10. Sólidos no grasos, no menos de 8.~ % ni más de 8.9%. 

11. No dejar en el filtro antes de ser pasteurizada sedi-
mento mayor al correspondiente al número 1 de la esca
la (método de Wizard). 

12. No contener antes de ser pasteurizada más de 100,000 -
col/ml y después no más de 30,000 col/ml. 



13. Ausencia total del grupo coliforme. 

14. La leche pasteurizada no debe dar reacción positiva a 

la fosfatasa. 

ESPECIFICACIONES DE SALUBRIDAD PARA LA CREMA. 

Las cremas que se utilicen como materias pr!_ 

mas para su industrialización deberán reunir 10s siguien

tes requisi t?s: 

1 • . Proceder de leches obtenidas en condiciones higiénicas, 

bien sean dulces o ácidas. 

2. Ser envasadas y transportadas en recipient~s higiéni

cos, de aluminio, fierro estañado o acero inoxidable. 

3. No contener sustancias extrañas a la grasa de la leche. 

~. El recipiente deberá llevar una etiqueta que diga: "Cr~ 

ma para industrializar y que indique el nombre y direc 
ción del propietario y fecha de envase. 



ESPECIFICACIONES DE SALUBRIDAD PARA LA MANTEQUILLA. 

l. Las mantequillas se elaboran siempre con lecl1e o cre,....
mas pasteurizadas y tendrán un mínimo de 80% de grasa
de la leche de vaca, 2-1.% de sólidos no grasos y no 
más de 16 % de agua. 

2. Con el objeto de enriquecer el sabor o conseguir la 
acidez deseada, se permitirá el uso de cultivos de 
gérmenes lácticos. En tales casos el número de génne
nes será ilimitado. 

3. Durante la elaboración de mantequillas se permite el -
empleo de los siguientes productos para la neutral.iza
ción de la acidez de las cremas; agua de cal o su le-
chada, carbonato de sodio~ o mezclas de ellas y los 
neutralizantes que tengan nombre comercial registrado
y que se encuentren aprobados por la SSA • 

L~ • . Las constantes físicas y químicas de la materia grasa
de mantequilla de vaca quedarán comprendidas dentro de 
los siguientes límites: 

Peso específico 0.935 a 0.9~0 

Punto de fusión 30 a 38°C 

Indice de refracción de L,OºC l.l.527 a 1.l.566 

Indice de saponificación 220 a 235 

Indice de yodo (Hannus) ?fJ a 38 

Indice de Reiche rt-Messel 26 a JO 
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Indice de Polenske 1.6 a 1.9 

Indice de Kirschner 19 a 26 

S. Las mantequi llas no deberán contener gé rmenes patóg.e
nos, y con excepcion de las mantequillas cultivadas,
no se permitirá un número mayor de microorganismos --
que el correspondiente al desarrollo de 10,000 col/g,
por siembra en gelosa triptona glucosa e incubación a-
37ºC por 1:8 h. La tolerancia que se permiti rá del 
bacilo coli será la correspondiente a la aceptada por
la presencia de éste gérmen en la reglamentación de -
las aguas potables. Tampoco tendrán una acidez ma--
yor al 2 %, considerada como ácido láctico. 

6. La mantequilla será refrigerada desµiés de su elabora-
ción conservada 
yor a 10°C en 
penda • ( 12) • 

en refrigeradores a temperatura no ma
los lugares donde se almacene o se ex~ 



VIII 

SANEAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD EN LA FABRICACION 

DE LOS HELADOS DE CREMA. 
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VI~I__ SANE~IENTO Y CONTROL QE CALIDAD EN LA FABRICACION DE 
):;Q$ HE1..AD05' DE ~A. 

Un helado de alta calidad viene de una mez-
cla con ingredientes de buena calidad, debidamente balan
ceados, sometido a un proceso, congelado, almacenado, y -
distribución apropiados, bajo adecuadas condiciones sani
tarias. 

Todos estos factores son importantes y deben 
ser debidamente controlados para que el producto sea aeee 
tabl_::;] Casi siempre el helado se juzga por sus caract~ 
rísticas, entre otras: sabor, cuerpo, textura, (X)lor y e~ 
paque; el contenido bacteriológico es un renglón muy im-
portante en la determinación de la ·calidad sanitaria. 

Los métodos usuales para medir el grado san!_ 
tario incluyen: prueba del sedimento, placas para contar
bacterias, la prueba de coliformes y la prueba usual para 
comprobar la pasterurización adecuada. Las pruebas com~ 
binadas nos _ayudarán a encontrar las contaminacions, so-
bre todo de patógenos (que producen enfermedades) y en--
contrar métodos mejores de manejo. 

1 Hay factores de gran importancia en la manu
'--

factura de un helado que redundan en un producto final -
de al ta calidad sanitaria, entre otros: 

a. Que sea limpio y saludable. 

b • . Que tenga ingredientes de buena calidad. 

c. Que tenga métodos de proceso adecuados. 

d. Q.ie tenga sane ami en to adecuado la planta. 

e. Que tenga buen equipo J 



f. Que tenga métodos de distrib.ición adecua
dos. 

Los ingredientes de la mezcla que usualmente 
tienen cuenta baja de bacterias son: mantequilla, leche,
azúcar, vainilla, frutas preservadas, sólidos de leche, -
estabilizadores, y emulsificadores. 

Los métodos de proceso o el equipo pueden 
ser responsables de las variaciones bruscas en la cuenta
de bacterias. Una buena pasteurización reducirá notabl~ 
mente la cuenta de bacterias. El proceso de homogeniz!, 
ción puede aumentar la población microbiana, como resul
tado del rompimiento de las bacterias que se encuentran -
en racimos, o porque la maquinaria no i,aya sido debidame!! 
te limpiada. El enfriador, el congelador y especialmen
te la maquinaria de empaque pueden incrementar mucho la -
población microbiana. El almacenamiento prolongado en el 
tanque de reposo puede ser una causa importante del aumen 
to de la población.-

r Si se mantiene en constante reparación el -
equipo, no habrá ~roblemas de aumento de población, ya 
que las superficies dentadas y huecos no se convierten en 
focos de contaminación. 

l- ~l saneamiento de la plan ta comprende: 

l. Cumplir con los requerimientos legales. 

2 • . Producir un producto exento de bacterias
objecionables. Un ·control efectivo de 1 as poblaciones -
microbianas redunda en nuestro provecho al producir un 
producto popular que protege la salud y evita las pérdi--
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das del producto descompue s to .-/ Una población alta pu~ 
de debe rse a uno' o más f actores de los que se exponen en
seguidai 

a. Población elevada en l o s materiales cru
dos. · 

b. Metodos de proceso inefectivos. 

c. Métodos de saneamiento inefectivos 

d . Falta de cuidado por parte del operador. 

e . Almacenamiento prolongado de la mezcla. 

Los tipos de microorganismos que se enc~en
tran en ésta clase de productos incluyen: bacterias, leva 
duras y hongos. 

BACTERIAS • Son organismos unicelulares microscópicos 
pertenecientes al reino vegetal, tienen formas diferentes, 
si son esféricos reci ben el r,ombre de cocos; de bacilos -
si son más o menos alargados y espirilas si tienen forma
de espiral. Se reproducen por fisión o división simple. 

LEVADURAS. Son también unicelulares pero más grandes que 
las bacterias, se reproducen por gemación, o ascosporas,
o basidiosporas. 

HONGOS. Los hongos son nn.ilticelulares y produceL una su 
perficie de crecimiento bastante visible. 
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Factores que afectan al crecimiento de microorganismos. 

1. 0·Temperatura. 

2. Luz. 

3. Factores químicos. 

L:. Materiales alimenticios. 

5. Oxígeno. 

6. Humedad. 

7. pH, etc. 

Los tipos de modificación que estos microorg~ 
nismos pueden efectuar pueden ser: producción de ácidos, 
gas, color, y coagulacié:n • (15),(20). 

1 EQUIPO SANITARIO \ 

\J. avado y enjuagado. El primer paso de lavado de cual---
quier pieza de un equipo es enjuagar con agua tibia (30 a 
l:5°C) para remover la leche que l1aya quedado .-\ 

El remojado es neces~rio cuando se deja se-
car la película de leche. El njuagado deberá ser segui
dor de un vigoroso restregado con un cepillo y agua calie~ 
te que contenga un polvo limpiador, se debe poner especial 
cuidado en esquinas y lugares donde el cepillo no pene-
tre. Este restregado es esencial para remover la pelícu-
la de leche u otros materiales. Un chorro de solución-
detergent~ a baja presión es tan efectivo como un cepillo, 
la parte exterior del equipo debe recibir el mismo trata
miento. \ Cuando la superficie ha sido debidamente res---
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tregada debe ser enjuagada con agua tibia y limpia, un e!:. 

juagado es suficiente para remover la película que haya -
dejado la solución detergente. Cuando este proceso se -
lleva a cabo cuidadosamente tendrá una población microbia 
na muy b a ja. 

\J:gs buenos resultados de 1 a limpieza depen.::.

den de lo siguiente: 

a. La efectividad de la instalación de lim-
pieza. 

b. Temperatura y velocidad de la solución
detergente. 

c. El uso de soluciones apropiadas con un 
tiempo apropiado de circulación. 

d. La adaptabilidad apropiada del equipo a 

la instalación sanitar~ 

1 Los pasos que hay que considerar en el proc~ 
1---

dimiento del limpieza son: 

' a. Sistema de enjuagado con agua hasta que 
el agua de enjuagado salga clara • Este deberá hacerse 
directamente sobre las alcantarillas. 

b. El uso de una bomba centrífuga que circu
le suficiente solución detergente conteniendo ácido (fos
fórico o hidroacétic.o), que dé una acidez de 0 . 15 a 0.60% 

de acidez a una temperatura de 65 a 75ºC y a una veloci~ 
dad de 5 a 7 pies por segundo durante 20 a ?fJ min. 



c. Drenaje rá¡;>ido y sistema de enjuagado 

con agua a 60°C por 5 o 7 min. 
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d. Lavar con chorro de agua a 65°C contenie!!, 
do de 0.500 Kg a 1 Kg • de detergente alcalino por cada -
50 litros, durante 20 a 30 mi n . 

e. Enjuague final del equipo con agua frí_:_:J 

Polvos limpiadores. No contienen jabÓn porque estos in
gredientes dejan una película difícil de enjuagar. Los ~ 
álcalis libres, como hidróxido de sodio, no deberán ser
usados en superficies metálicas para evita r la corrosión-. 
Son satisfactorios todos los tipos de detergente limpiad2 
res como: 

Metasilicato de sodio. 

Carbonato de sodio. 

Fosfato trisódi co. 

Al agua que contiene cantidades apreciables
de calcio o magensio se le conoce como "agua dura", el -
uso de este tipo de agua contribuye a la fonnación de 
depósitos conocidos como piedra de leche en la superficie
del equipo. Esto puede evitarse con la adición de produ~ 
tos suavizantes tales como pirofosfato o metasilicato, -
esto es necesario cuando el agua que se utiliza es suave. 

Un agente limpiador satisfactorio para usar
cun agua dura, puede prepararse mezclando 50 kg • de tri
fosfato sódico con 10 kg. de pirofosfato tetrasódico y -
un kg • de un alcohol sulfonado. 
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\ Esterilización del equipo. Esta sigue del proceso de en

juagado, idealmente la esterilización matará todos los 

micoorganismos del equipo, pero es poco práctico, por lo
cual se ha sustituído por una buena higienización. 

El saneamiento matará los organismos patóge

nos, pero dejará una pequeña c~ntidad de bacterias. Este 
proceso es menos caro y consume menos tiempo,. que la este

rilización. Se usan dos tipos de agentes: 

Calor como agua caliente por 10 minutos. 

Calor como vapor a 120°C por 15 minutos. ) 
(9 ). -~ 

[}gentes Sanitarios. 2,a!.o!.• es el agente más seguro, es .... 
pecialmente cuando la temperatura y el tiempo son debida-

mente controlados. Las temperaturas bajas y los tiempo,s 

cortos no sanean adecuadamente y no secan el equipo _:J 

\ ~g~!e~ Q.~.f.m!_~s..: son efectivos bajo cuatro 
condiciones: 

a. Cuando la superficie está enteramente limpia. 

b. ,Cuando la superficie está en contacto Íntimo con el 

agente. 

c. Cuando la concentración del constituyente activo es su 

ficiente. 

d. Cuando el tiempo de contacto es suficien~ 
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Los primeros tres agentes son difíciles de -
satisfacer. La concentración del agente químico cambi~ 
rá si no está debidamente almacenado o si es usado para 
mucho equipo. Temperaturas de 6()°C causan usualmente 
una baja rápida de concentración, los agentes químicos 
son por lo general volátiles por lo cual deben usarse y 
almacenarse a bajas temperaturas. 

Tipos de Agentes Químicos Sanitarios. Solamente tres ti
pc;s de agentes químicos por su poco olor se permite usar
en estos productos, hay otros cuyo olor es objecionable. 

a. Hipoclori tos. Generalmente se usa hipoclori to de so-
dio, es rápido en su acción y usado en concentraciones b~ 
j as no corroe el equipo. La solución no tendrá meno·s 
de 50 p.p.m., muchos recomiendan 200 p.p.m. como máximo, 
la SQlución estará en contacto con la superficie por lo -
menos 15 segundos. 

b. Cloraminas. Se pueden conseguir bajo diferentes nom-
bres, el cloro es ingrediente activo como en el caso de -
los hipocloritos, éstas son menos rápidas en su acción,
pierden fuerza con más rapidez y son menos corrosivas que 
los hipoclori tos. Las soluciones podrán contener no me
nos de SO partes de cloro; como en el caso de los hipo
clori tos se recomiendan 200 p.p.m., la solución deberá -
estar en contacto con la superficie por lo menos un minu
to. 

c • . Compuestos Cuaternarios y Amonio. Algunos compuestos
de este tipo se pueden conseguir en el mercado, pero sus
ventajas y limitaciones no están todabía bien estableci
das. Tienen como probables ventajas: 
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l. Olor menos objetable. 

2. , Acción corrosiva menos severa. 

3. Menos pérdida de eficiencia en presencia 

de pequeñas cantidades de materia orgáni-

ca • 

4. Gran ·estabilidad cuando se usan t-emperat!! 

ras de 60-70°C. 

5. Gran eficiencia aún en presencia de agen

tes limpiadores alcalinos. 

Es absurdo usar agentes limpiadores de éste
tipo cuando no se ha lavado y enjuagado el equipo • Las -

probables limitaciones serían. 

d. Yo dóforos. 

l. Se recomienda una concentración de no -

menos de 200 p.p.m. 

2. Menos eficiencia contra cierto tipo de - .

microorganismos todavía no bien conocidos 
y que se encuentran en plantas de produc
tos lácteos. 

,S@'n .com¡)'uest0s de yodo con un agente remojador no ión!_ 
co, se usan en una proporción de 12 a 100 p.p.m. , en solu

ciones sanitarias a un pH de 5 o menos y a temperaturas 
de 60°C o menos para mejores resultados. ( 16) . 

L SECADO. es el Último proceso en el saneamiento completo, 

puede ser ayudado por c alor y ventilación, nunca por el 

uso de pequeños paños o toallas de nignuna clase, el sec~ 
do puede ser elimi nado si e l equipo se va a usar inmedia

tamente . El s ecado e s esencial p a r a r educir la deterio-
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ración y la corrosión. También inllibe el crecimiento de 
micoorganismos que puedan encontrar acceso a la superfi
cie limpia, lavada y esterili~da~ 

C~~~ -A~A>R'r~-::\ . 
Lb ::S.~ ~~I tt~I C. 1flL 5 <:"(QvQ) \)~ i) 

(gonstrucción Higiénica. Es. probablemente más importante 
que los métodos, los factores esenciales de una construc
ción higiénica son los mismos para utensilios, equipo, -
cuartos de trabajo, edificios y alrededores._:} 

f Puntos que hay que tomar en - cuenta~~ 

L1. Las superficies deben ser suaves, lisa.S y 
no tener raspaduras y ranuras, ésto es importante sobre 
todo para aquellas superficies que van a estar en contac
to directo con el producto, tal es romo utensilios y equi
po. Los pisos de trabajo son la excepción ya que no pu~ 
den ser enteramente lisos para prevenir accidentes. 

2. Las superficies deberán ser inclinadas 
y libres de depresiones ya que esto impide un drenaje rá
pido y completo. Esto es deseable no sólo en equipo, 
sino también en pisos, antepeclios de ventanas, anaqueles, 
estantes, etc. 

3. Las esquinas deberán ser redondeadas y -
grandes para permitir un buen cepillado, en paredes y pi
sos, así conn las superficies externas del equipo que no
deben ser puntiagudas, porque dificultan la limpieza. 

4. Todas las superficies deberán ser acce-
si bles al cepillado, los tubos y union es deberán ser T --
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nunca codos y además ser facilmente desarmables, para -

facilitar la inspección visual de limpieza. 

5. Los materiales usados en la construcción 

deberán ser impermeables a la húmedad y sin olores. Cier 

tas maderas y pinturas tienen olores que son fácilmente -
absorbidos por los productos lácteos. Algunos metal e s

tienden a disolverse con el producto causando sabores -

indeseables que son frecuentemente descritos como a "car-

tón", "seboso", "metálico", etc. 

usar acero inoxidable. 

Lo más apropiado es 

6. La luz es esencial para que se lleve a -

cabo una limpieza apropiada, sobre todo cuando ésta se es 

tá efectuando. 

7. La ventilación con aire fresco y limpio -

es esencial. Todo el equipo, utensilios, annario·s y ....__ 

cuartos deberán ser construidos en forma tal, que permi-

tan una ventilación sin contaminaciones. 

8. No deben encontrarse por ningún motivo 
roedores e insectos. , Los lugares obscuros, húmedos y 

sucios; son partes atractivas para los roedores, hormigas, 
cucarachas, moscas, etc. Se deben eliminar los insecti
cidas usando estos con medida ya que pueden afectar al -

producto. 

9. La segregación de operaciones es necesa-~

ria en la construcción de edificios deberán tener cuartos 
separados los productos crudos no pasteurizados para evi

tar contaminaciones los productos con olores fuertes no
deben estar cerca del producto ya que éste fácilmente los 

abs~j 
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' HIGIENE PERSONAL. 

l_!; s probable que sea el factor más importan te 
no solamente en la obtención, sino en el mantenimiento de 
un producto saludable. Toda persona asociada con produE_ 
tos lácteos deberá ser limpia en su persona y sobre todo
deberá observar detalles higiénicos. Las tres caracte~ 
rísticas de higiene de personal son: 

l. Conciencia higiénica, empleada en prácti 
cas saludables con una conducta higiénica libre de erro-
res. 

2. Salud física, especialmente sin enf errne
dades contangiosas. Exámenes médicos periódicos sobre 
todo de tifoidea, deberán hacerse varias veces al año. 

3. Los hábitos higiénicos incluyen: 

a. Las manos y las uñas deberán estar siempre limpias. 
Las manos deberán ser lavadas antes de tocar los produc-
tos o utensilios, especialmente despúés de haber tocado -
botes no estériles, de l1aber saludado de mano a cualquier 
persona, de haber tenido un acceso de tos, de sonarse l a
nari z, de rascarse, de ir al cuarto de baño, etc. 

b. Deben evitarse estrictamente prácticas no san{ tarias 
tales como toser cerca del equipo, escupir en el suelo, 
etc. 

c • Las heridas deberán curarse lejos del equipo y del 
producto. 
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El problema de la contaminación es muy com-

peljo principalmente debido a: 

l. El producto que queda expuesta por mucho

tiempo en el equipo. 

2 • El producto que está expuesto al con tac

to humano • (21). 



IX 

e o N e L u s I o N E s 

, · j 
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~l obJ•t1vo ea encontrar un producto de •BUJ!:IA CALIDd ;por tal met1To se de• 

ben practicar var1oa an41i•1• en determ1nadoe pasos durante el proceso. 

Loe andlieie que ae deben realizar aon s qu!m1co,t!a1oo,organollpt1co 1 bacte• 

riol6g1co.un diagrama de flujo aervi~ para controlar la calidad del helado, 

desde eu matarla prima hasta au salida como producto terminado. 

PREP~CIOR 
DE Ll 
llB:zcu 

Y - AR.lLISI8 OBGAllJOLEJl!ICD. 

T - AIULISIB · rmxco. 
Z - A.."ULISIS ~00; 

O • ilALISIS . BACTERIOLCXJICO. 

IKAT!RIAS!f PRIMM Z o 

,z,o 

Y1T1 Z1 0 
IFRUT.l MOLID.Al · 
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Al agregar los colores, concentrados , y fru
ta; solida o entera, se debe tener sumo cuidado; ya que es 
materia prima que lleva el helado después de la pasteuri.:... 
zación y pude haber recontaminación. 

Bacteriológicamente se deben prever los fo--·
cos de contaminación, para ello es necesario efectuar pe;.. 
riÓdicamente un muestreo de cada uno de lo~ pasos del pr2 
ceso. 
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