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Alimentos y agradeciéndole de antemano por la atención que se siwa dar a
la presente, me suscribo cordialmente.

Elke Lynn Herrera Grijalva
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LINILE\'ER ANDINA S,A, Prácticas Profesionales

RESUMEN

El presente informe describe detalladamente las labores realizadas du¡ante los
tres meses de Pnícticas Profesionales. Se indican datos técnicos sobre el proceso de
elaboración de helados, y la función que cumplen cada uno de los componentes como
son: leche, estabilizador, azúcar, grasa vegetal, colorantes, esencias, par¿ lograr un
helado de ¿lta calidad, que abarque las exigencias del merc¿do nacional e internacional.

En 1a Empresa LTNILEVER ANDINA S.A., trabajaba para el Departamento de
Producción, con el cargo de Aludante de Proceso, donde realizaba un control diario en
línea de producción, det¿llados en el presente informe.

Se describe además el proceso de elaboración de helados de crema y helados de
jarabe, donde se detallan los puntos de control, parámetros, rangos y frecuencias de
muesheo que se llevan a cabo cada ciertos intervalos de tiempo, los cu¿les son
analizados para brindar al consumidor un producto de alta calidad.

Para concluir, presento anexos, los cuales servirán para dar mejor explicación de
la maquinaria utilizada en la fabricación de los helados; asi como también, conclusiones
y recomendaciones como una aport ción personal a la Empresa.
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T,]NILEVER ANDINA S.A Prácticas Profesionales

INTRODUCCION

La evolución tecnológica de la industria heladera en el mundo se debe
fundamentalmente al gran consumo del mismo, es por esto que la Empresa Umlever
Andina S.A. debe seguir ciertos parfunetos de conhol que as€guren la calidad del
producto.

Fue en el área de Producción, especificamente en Control de Procesos donde
desempeñé con gfan responsabilidad las labores que me encomendaron, pues su
principal objetivo es el de aprovechar al máximo sus materias primas y materiales
indirectos de fabricacióq debido a la gra.n demanda existente en el mercado nacional, lo
cual se demuestra en el volumen de producción.

Los controles en línea son realizados en varios puntos, como el pesado de las
materias primas, la dosificacíón de la mezcla en los moldes, pesos y volumenes de
productos terminados. También se controlan desperdicios de materia prima y materiales
de empaque. Estos controles aseguran al Departamento de Producción un mejor y
estricto control de inventarios en bodegas de materia prima y materiales secundarios, así
como también el pfoducto terminado. Permite conocer la cantidad de materiales que se
mantiene que se mantiene en stock.

Con la información que proporcionan los datos de estos controles, se ayuda
t¿mbién a identificar problemas que se dan durante la producción, con lo que se puede
tomar correciones que puedan disminuir estos problemas y Bumentar el nivel de
producción.
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IJ'I.IILEVER ANDINA S. A. Prácticas Profesionales

CAPITULO # I

I DESCRIPCION DE LAS LABORES REALIZADAS

Las prácticas Profesionales las efectué en la Empress UNILEVER ANDINA
S.A., en el Area de Producción, durante un lapso de tres meses, desde el 1 de Agosto
hasta el 3l de Noviembre de 1999, el horario de trabajo era rotativo, una semana
l¿boraba de 08H00 AM a 16H00 PM, y a la semana siguiente de 14H00 PM a 22H00
PM

Las labores asignadas por la Empresa las detallo a continuación:

1.1 SUPERVISION EN LAS LINEAS DE PRODUCCION

Llevar un estricto control durante el proceso de producción en las diferentes
líneas, para de esta manera hacer cumplir las especificaciones, de lo contrario anotar
cualquier anomalía que se presentara durante el procesamiento de helados y recopilar
datos sobre los parámetros que presentaban variaciones.

r.I.I LINEA VITALINE..

En esta línea se producian los helados en presentación de palitos tanto de crema
como de agua, tales como: empastado y gemelo respectivamente.

Tateos:

r Supervisar volumen de dosificación de las cremas y jarabes.

r Controlar la velocid«l de congelamiento de las mismas.

. Tomar el peso y volumen de los helados al final de la llnea.

¡ Controlar el porc€nlaje de OVERRIJN (aire incorporado) en la crema esüindar.

. En los helados de crema con cobertura de chocolate, se controla la temperatura
de fusién del chocolate. La cobertua de chocolate debe tener u¡a temperatura
de 48"C a 50"C, porque si tiane temperafuras bajas el peso de cobertura es

mayor> esto se debia a que se formaba una caga más gruesa de chosolate y si la
temperatura es alta la cobertura era más fina y se desprendia del helado.
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UNILEVER ANDINA S,A. Prácticas Profesionales

¡ AI finalizar la producción se pesaban los desperdicios por separado, tanto del
helado como del material de empaque. El porcentaje de desperdicio no tenía
que exceder del 47o.

I.1.2 LINEA VACOLINE.-

En esta linea se elaboran los helados de crema en presentación de vasitos, de
diferente estructura, tales como: vasito, copa loca, etc,

Ta¡eas:

. Conhol & pesos del helado cada 5 ó 10 minüos (Anexo 1), cuyo rango de
fluctrupilhr era + 2gr.

. Verificar que el peso de aderezos estén dentro de los parámetros de las
especificaciones.

I Calcular el porcentaje de desperdicios al final de cada producción en bese al
tamaño del lote.

1.1.3 LINEA DEL FREEZER..

En ia línea del Freezer se envasan dos tipos de producto:

1 . - Toft¿s,
2.- Hel¿dos en presentación de Litros y Tambores

1.1.3.1 TORTAS:

Tareas:

. Control de los pesos por separado de sus respectivos componentes como: base
de la tofa, primer bizcocho, primer sabor de helado, segundo sabor de helado,
segundo bizcocho, crema de empast€, crema de decoración, aderezos como
cerezas y choco chips. El rango de fluctuación de peso es +2 gr.

. Control de ovem¡n en la creme de helsdo.

Obtener porcentaje de desperdicios de la crema de helado, así como también del
sobrante de aderezos.

4



I,INILEVER ANDINA S,A Prácticas Profesion¿les

1.1.3.2 HELADOS EN PRESENTACION DE LITROS Y
TAMBORES:

Ta¡eas:

. Controlar y registrar los pesos en la hoja de Control de la crema de helados.

. Control de ovemrn en la crema de helado.

. Calcular la cantidad de litros producidos.

. Calcula¡ el porcentaje de desperdicios de la crema de helado, el cual no debe
exceder del 4%.

1.2 CONTROLES EN EL AREA DE MEZCLA

I Supervisar que el obrero encargado de pesar y mezclar los ingredientes realice
bien los cálculos y los pesos de los mismos, según los requisitos del producto
(Anexo 2), ya sea helado de crema o helado de jarabe.

1.3 EVALUACION FINAL DE PRODUCCION

Al final se ordenan los datos obtonidos de cada produccién, pafa así sacar un
porcentaje de desperdicios. Además ver si éste producto cumple con las
especificaciones.

¡
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IJ'I\¡ILEVER ANDINA S.A, Prácticas Profesionales

CAPITULO #2

2. ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA

2.1 BREVE HISTORIA DE LA EMPRESA

En el año de 1970 Helados PINGIIINO se presentaba como la mfu pujante
industria ecuatoriana de helados. En 1974 se importaron maquinarias
automatizadas, entre ellas la Vitaline, con la que logr4 hasta ahora, producir una
amplia gama de helados de diferentes formas, sabores y consistencias. Su hijo,
el Ing. Edmundo K¡onfle Di p,rgglia, asumió la gerencia en el alo de 1987, y le
cambió el nombre a PITTHIELA S.A., incorporó tecnologfa nueva,
modemizando las instalaciones y cteó wut nueva línea de productos TOP
CREAM.

Llega así hasta octubre de 1996, fecha en que la multinacional UNILEVER
ANDINA S.A. compra la empresa PITTHIEI-A (PINGTIINO Y OSO POLAR).

2.2 LOCALIZACION DE LA EMPRE§A

La empresa UNILEVER actualmente se encuentra ubicada al norte de la
ciudad de Guayaquil, en el Kilómeto 22 Vz via aDaule.

2.3 MERCADO AL QUE SE DESTINA

Se conoce que los principales consumidores de helados son
mayoritariamente los niños, comprendidos entre los 4 y 12 afios de edad, y en
menores proporciones los jóvenes y adultos. Pero las nuevas filosofias de
mercadeo de la empresa, están logrando que este tipo de consumidores sea

mucho más amplio, y que tanto niños, jóvenes y adultos, sean los consumidores,
sin que haya drstinciones en las edades. Un ejemplo de ello es [a creación de las
"Torta Corazón" y "Torta Navideña", así como también del "Cono Barcelona",
donde el tipo de consumidor no serán estrictamente los niños.

6

La pequeña empresa de venta dE helados de crema, iniciada por Edmundo
Kronfle Abbud en el año de 1949, es en la actualidad la más popula¡ gfande e
importante fábrica de helados del Ecuador. Se inició vendiendo helados en la
"Fuente de Soda Bongo" ubicada en Nueve de Octubre y Chile, helados que eran
fabricados artesanalmente en [a casa de Don Edmundo Kronfle, ubicada en
García Avilés y Luque. Fue en el año de 1952 cuando él y su esposa probaron
en Venecia, un helado de crema cubierto de chocolate que se vendía con el
nombre de PING{TINO, y tuvieron la ide¿ de nombrar de ésta manera a su
pequeña industria heladera.



LNILEVER ANDINA S,A, Prácticas Profesionales

2.4 ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA
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LINILEVER ANDINA S.A, Práctic¿s Profesionsles

2.5 TAMAÑO DE PRODUCCIÓN

Las principales máquinas con las que se elaboran la mayor cantidad de
productos destinados a la comercialización y posterior consumo en el mercado
son las dos máquinas Vitaline con que cuenta la empresa y elaboran todos los
helados de palito. Una Vitaline tiene capacidarl para elaborar 150 cajas por hora
(7200 helados por hora) y la otra Vitaline tiene unfl mayor capacidad de
producción, estimada en 170 cajas por hora (8400 helados por hora). Esta

capacidad se ve reducida ¡rcr diversos factores como el tiempo que se tolna en
limpiar las máquinas antes y después de cada producción, fallas en las

maquinarias por mal manejo, falta de autorización de emplear alguna materia
prima o material secundario, imprevistos, etc.

Teóricamente, se deberian producir aproximadamente 200.000 cajas de
helados mensualmente-

8



LTNILEVER ANDINA S,A, Práaticas Profesionales

CL

Ct-

CL: Control en Llnea
**Helados de tarrina y vasitos

CL

CL

DCC: Departamento de Control de Calidad
*Helados de palito
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CAPITULO #3
3.IDIAGRAMA DEL PROCESO DE PRODUCCION

HELADO DE CREMA

Dcc

CL

DCC

DCC

DCC

Recepción de Materia prima

AlmacenamieÍto

Pesado

Mezcla

Pasteurización

1500
Homogenización

Enñiamiento

Maduración
a3

Saborización

Batido

* * Congelación (freezer)
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+Dosificación

Dosificación Congelación
(T-._4ooc)

Envasado

Endurecimiento

Cuarentená

Distribución

Venta



LTNILEVER ANDINA S.A. Práctic¿s Profesionales

3.2DIAGRAMA DEL PROCESO DE PRODUCCION
HELADO DE AGUA

DCC

CL

CL

CL

Dcc

DCC

DCC.

CL: Control en Linea DCC: Departamento de Control de Calidad

Recepción de Materia pnma

Alm¿oenamiento

Pesado

Mezcla

Pasteuriz¿ción

Homogenización
1500

Enfriamiento

Dosificoción

Congelación (Vitaline)
mú

Empacado

Endur€cimi€nto

Cuarentena

Distribución

Vente
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I.INILEVER ANDINA S.A Prácticas Profesionales

CAPITULO #4

4. PROCESO DE PRODUCCION DE HELADOS

4.I RECEPCION DE LA MATERIA PRIMA

La materia pnma que se utiliza en la Empresa son de origen nacional e
importada. Cada materia prima es analizada , y los resultados de los ¿ruilisis, deben
estar bajo los parámetros de las Normas INEN (Anexo 3) y Normas intemas de la
Empresa, para de esta manera obtener la aceptación del Departamento de Control de
Calidad y que la materia prima 'pueda ser descargada y pesada en el área de
recepción, en donde se especificará la fecha y hora de llegada, asi como la cantidad que
se ha descargado y el nombre del proveedor (Anexo 4), que varía de acuerdo al tipo de
materia prima que entrega a la empresa.

Esta materia prima debe cumplir un tiempo de cuarentena, que es de dos a tres
días aproximadamente , durante el cual se espera el resultado de los correspondientes
análisis. Una vez que se comprueba que está dentro de los rangos de calidad es
liberada.

El sistema de rotación que se emplea en bodega es el FIFO (First in - First out),
que nos indica que la primera materia prima en llegar es la primera meteria prima en
salir al proceso. Este control de rotación se lo realiza usando etiquetas de colores para
cada mes del año, que incluye fecha y año.

4.2 RECEPCTON DE MATERIALES SECUNDARIOS

Estos materiales son los envases plisticos como vasitos y tarrinas; cartonesl
palitos; además de bobinas de empaque.

Se toman muestras de estos materiales para efectuarles el respectivo análisis
(Anexo 5) y luego de pasar el análisis son almacenados en sus respectivas bodegas.

4.3 ALMACENAMIENTO DE MATERIA PRIMA Y MATERIALES

Este almacenamiento depende de la materia prima:

t Bodega a Temperatura Ambiente, aquí se almacena la materia prima seca como
la manteca vegetal, el azítcar, el estabilizante, la h¿rina.

II



Prácticas Profesionales

. Bodega Refrigerada (15'C), se almace an aquellos productos que pueden
deteriorarse fácilmente como las esenci¿ts, leche en polvo, arroz crocante, frutas
en almibar, puré de banano, etc.

t Bodega de Cartones, donde se encuentran los cartones, bobinas de empaque y
palitos.

r Bodega de Materia¡ Plástico, como los vasitos, tarrinas, tapas, protectores de
tapas, etc.

4.4 PESADO Y MEZCLA

El Departamento de Producción da una orden de pedido de la materia prima para
la producción diaria, una vez en el area de mezcla e1 operador pesa los componentes de
acuerdo a la formula del helado (Anexo 6), ya sea que se vaya a elaborar helado de
crema o helado de agua, ambos helados se elaboran en el mismo tanque mezcla. El
pesado de la materia prima se lo realiza en una balanza digital antes de ser agregados a
un tanque balanza (Anexo 7), siguiendo la correcta formulación y el debido orden de
adición.

COMPOSICION DE LOS HELADOS

.OBJETIVO DE LA IYBZCLA

La mezcla se efectua para obtener una disolución completa de todos los
ingredientes, de tal manera que se homogeniza y cualquier particula gruesa quedará
retenida en los filtros.

HEI.ADO DE CREMA
INGREDIENTES:

HELADO DE JARABE
INGREDIENTES:

Leche 36.27o/o Agua 80.43%
Grasa Vegetal 5.81o/o Azúcar 19.57o/o

Aztcat 33.85o/o Acido Cítrico 0.4%
Glucosa 22.39o/o Estabilizante 0.5%
Estabilizador 1.02o/o Esencia 0.00078%
Sal 0.65% Colorante 0.00078%

t2
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TJNILEVER ANDINA S,A, Prácticas Profesiona.les

4.4.1 Equipo de Mezcla

ESPECIFICACIONES DEL TANQT]E DE MEZCLA

I

- Agitador con motor incorporado
- Boca de entrada para ingtedientes
- Tubería de salida con filhos incorporados en la parte inferior del tanque
- Bomba de succión
- Panel de control electrónico

PROCEDIMIENTO DE MEZCLADO

El agua ingresa con 80oC al t¿nque de mezclado. Este posee un agitador
mec¿iLnico interno, con el que se agita por 40 minutos, tiempo en el que se loga una
mezcla y fundición total de los ingredientes.

4.5 PASTEURIZACION

¡OBJETIVO

La Pasteurización tiene como objetivo principal la destrucción de células
vegetativas, y esporas de hongos y levaduras. Como la temperatura utilizada en la
pasteurización es relativamente baja, los alimentos conservados por este procedimiento
experimentan menos deterioro térmico que los conservados por esterilización,

I

TIPO: Tanque Balanza

Acero Inoxidable

CAPACIDAD: 2300 Litros

VELOCIDAD: 20-150 r.p m

TEMPERATURA: 650C

TIEMPO: 40 minutos

AGITADOR: Pala de Hoja Plana

ANCHO DE PALA: lll0 a 116 de su longitud

13
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UNILEVER ANDINA S.A Prácticas Profesionales

alterando lo menos posible la estructua ffsica del producto y sus elementos
bioquímicos. Sin embargo este tratamiento térmico no destn¡ye la actiüdad enzimática
residual, lo que puede conducir a la alteración del producto alimenticio durante el
almacenamiento. La concentración de oxígeno dentro del producto, determina una
deterioración oxidativa, ademrís del crecimiento de cierúos microorganismos. Por estas
razones el proceso de pasteurización debe ser tal que asegure:

- Un control microbiológico adecuado

- La destrucción de las enzimas indeseables

- Una baja presión de oxigeno en el alimento

Esta mezcla es pasteurizada, haciéndola pasar a través del intercambiador de
calor de placas, que constan ordinaririmente de cuatro etapas: regeneración a ó0"C,
calentamiento a 90oC, retención ¿ 80"C y enfriamiento a 5oC. Pasteurizadores de este

tipo se encuentran en el mercado con capacidades de hasta 35.000 litros por hora.

El pasteunzador está dividido en secciones que se calientan y controlan
termostática e indiüdualmente. Con ello se mirumiza el choque térmico y se mejora la
eficiencia térmica, puesto que se puede utilizar un flujo en contracorriente.

4.5.1 PROCEDIMIENTO DE PASTEURIZACION DEL
HELADODE CREMA

La mezcla viene del tanque mezclador a una teperatura de 65oC, entra al
intercambiador de calor (Anexo 8), donde ocurre la etapa de regeneración por
intercambio de calor entre mezcla que circula por uno de los lados de la placa a ó5"C,
mientras que por el otro lado de la placa circula la mezcla a 80oC. Luego la misma se

dirige al homogenizador para conseguir una mezcla homogéne4 regresa al
inlercambiador de placas donde es sometido a calentamiento por agua a 90oC, que eleva
la temperatura de la mezcla entre 80'C-82"C, seguido de la etapa de retención durante
20 segundos. Finalmente esta mezcla pasa a[ ¿írea de enfriamiento, donde sale a una
tempsratura de 5'C, debido a la acción del refrigerante Glicol.

.EQUIPO: INTERCAMBIADOR DE PLACAS

t4



UNILEVER ANDINA S.A, Prácticas Profesionales

4.5.2 PROCEDIMIENTO DE PASTEURIZACION DEL
HELADO DE IARABE

La pasteurización del jarabe es realizada en el intercernbiador de placas, durante
un tiempo de 20 segundos. La única varianza es que la temperatua de pasteurización
del jarabe es de 75"C.

4.6 HOMOGENIZACION

IOBJETTVO

La homogenización es un tratamiento que da como resultado una dispersión
uhiforme de glóbulos de grasa finamente üüdidos. Este proceso consiste en bombear
la crema a presión elevada a través de válvulas especiales que dividen los glóbulos
normales de grasa en otros mifu pequeños. Estos pequeños glóbulos de grasa no son
capaces de elevarse por gravedad y por lo tanto el proceso proporciona un producto
uniforme (Anexo 9).

.VENTAJAS DE LA HOMOGENIZACION

- Distribución uniforme de la grasa, sin tendencia a su sepa&ción
- Color más brillante y atractivo
- Mayor ¡esistencia a la oxidación, que produce olores y sabores desagraübles

en el helado
* Helados con mejor cuerpo y textura

.PARTES DE UN HOMOGENIZADOR

- Cabezal
- Manómetro de alta presión

- Bomba de alta prcsión

l5



UNILEVER ANDINA S.A Prácticas Profesionales

4,6.I PROCEDIMIENTO DE HOMOGENIZACION DEL
HELA.DO DE CREMA

l-a crena que está en €l intercambiador de placas a una temperatúa de 80oC se

dirige al homogenizador (Anexo 10) . El proceso de homogenización se realiza
aprovechando el calor de la mezcla, para facilitar la ruptura de los glóbulos de gras4 y
obtener una emulsión más uniforme y estable, aplicando presiones dentro de un rango
de 1500 a2000PSI.

Los glóbulos de grasa son de cinco micras de diá,rnetro y deben ser reducidos a
aproximadamente a una micm de diámetro al hacer pasar la mezcla por el
homogenizador.

Si aumenta la presión de homogenización, también aumenta la üscosidad de la
mezcla, por lo tanto tendrla más resistencia al fluir. Por el contrario, si se aplican
presiones inferiores a las establecidas, se obtiene una mezcla alta en grasa o de
glóbulos de grasa grandes.

Posterior a la pasteurización y homogenización las propiedades fisico-qulmicas de
la mezcla varfan mucho: aumenta la viscosidad y la facilidad de batido o de formación
de espuma, y mejoran notablemente la consistencia, la textura y las propiedades de
fundido.

4.6,2 PROCEDIMIENTO DE HOMOGENIZACION DEL
HEI.ADO DE IARABE

En el caso de helados de agua, el jarabe no es necesario que sea homogenizado,
pues no posee glóbulos de grasa; pero las conexiones de las tuberías entrB la
pasteurización y homogenización están hechas de tal manera, que obligadamente el
jarabe pasa por esta máquina.

4.7 ENFRIAMIENTO

¡OBJETIVO

Después de la homogenizaoión sigue la etapa del enfriamiento. Una vez
concluído el proceso de enfriamiento, la crema sale a una temperatura de 4 a 6oC y se
dirige a los tanques de maduración, a esta temperatura no hay peligro de desarrollo
microbiano durante el limitado tiempo de maduración.
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4.8 MADURACION

'OBJETTVO

Duante este período de maduración las proteínas, principalmente la caseina y
estabilizadores como la caragenina y goma guar de la crema se hidratan, lo que mejora
de esta manera las propiedades fisicas de la mezcla, haciéndola ligeramente viscosa.

Aquí toda el agua libre se va üansformando en agua de hid¡atación, y esta agua
se va volviendo agua ligada a los componentes sólidos, y la mezcla se cuaja o forma un
gel debil.

Se reduce el contenido de agua libre, pero el contenido de agrra no se altera.
Mientras menor sea la cantidad de agua libre, mris pequeños se¡án los crist¿les de hielo,
cuando se enfria y congela adecuada y típidamente Ia mezcla.

.EQUIPO: TANQUES DE MADURACION

Los tanques de maduración (Anexo 1l) esLím equipados con agttadores especiales,
que le dan a la mezcla un tratamiento suave. La Empresa posee seis tanques de
maduracién. Estos tanques son cilíndricos horizontales, con una capacidad de 5000
litros cada uno; cada tanque está provisto de un circuito frigorifico cerrado para la
circulación del fluído refrigerante (amoniaco) y un termómetro.

TVENTAJAS DE LA MADI]RACION

* Crist¿lización de la grasa

- Las proteinas y los estabilizadores añadidos tienen tiempo de absorber
agua" con lo que el helado seni de buena consistencia

- L¿ mezcla absorberá mejor el aire en su batido posterior

- El helado obtenido tendni mayor resistencia a derretirse

4.8.1 PROCEDIMIENTO DE LA MADARACION DEL
HELADO DE CREMA

fa mezcla debe mantenerse a una temperatura entre 4 a 6oC, que se denomina
temperatum máxima, durante un perfodo de 2 a 3 horas, con agitación suave y
constante.

4.8.2 PROCEDIMIENTO DE I,A MADARACION DEL HELADO
DE TARABE

Cot el jarabe se puede obtener un helado de buena calidad, sin necesidad del
proceso de maduración.

t7



LTNILEVER ANDINA S.A. Prácticas Profesionales

4.9 SABORIZACION

En este proceso se procede a adicionar los colorantes, esencias y jaleas de frutas,
que dependen del tipo de producto que se esüi procesando.

4.9.1 SABONZACION DEL HELADO DE CREMA

Luego del proceso de maduración, la crema es bombeada hacia tanques
agitadores, que tienen una capacidad de 400 litros.

El Departamento de Control de Calidad es el encargado de medi¡ y pesar los
saborizantes, esencias y colorantes en el área de dosimetría, para entregar pesos y
volumenes exactos a ser dosificados, con previa rotulación para evitar cualquief
confusión.

4.9.2 SABORIZACION DEL HEI.ADO DE JARABE

Los helados de jarabe no necesitan esta etapa, debido a que ya üenen
saborizados desde el tanque mezclador.

4.IO BATIDO Y CONGELACION

4.IO.I HELADO DE CREMA

La congelación-aireación es una de las estapas que más influyen en la calid¿d del
producto final.

En esta etapa se realizan dos importantes fi¡nciones:

F Incorporación de aire por agitación ügorosa de la mezcl4 hasta conseguir el
cuerpo deseado.

F Congelación rapida del agua de la mezcla, de manera que se formen pequeños

cristales.
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La mezcla viene de los tanques de madu¡ación a 4-5"C y en el proceso de
congelación baja hasta 4/-9"C, es decir, un salto térmico de 8 a 14"C según casos. Al
principio la temperatura de mezcla baja rápidamente hasta que llega el momento del
cambio de estado (el agua que pasa a formar crislales de hielo). Cuando se alcanza el
punto de congelasión empiezan a aparecer los cristales de hielo. Ello supone que la
concentración inicial de sólidos en agu¿ se ha visto modificada al pasar cierta cantidad
de agua a hielo. Ahora tenemos una mezcla miis concentrada (con menos agua), y que,
por tanto, tendni un más bajo punto de congelación. Eso indica que para la formación
de más cristales es necesario enfriar más, con lo que la temperatura sigue bajando, pero
no tan rápidarnente como antes de la formación de los cristales. Llega un momento en
que ta concentración es muy alta y el punto de congelación muy bajo, por lo que no se

forman nuevos cristales y queda agua como tal, sin cristalizar.

Cuando la congelación se realiza de forma rápida, los cristales formados son
pequeños, lo que da una mejor textura al helado final y cuanto más baja sea la
temperatura de congelación durante esta et¡pa más alta será la viscosidad del producto
obtenido, sin pasar el limite en que deje de ser bombeable.

I

a

ESTRUCTURA DEL HELADO

FUNCIONAMMNTO DEL CONGELADOR

- Agua congelada en forma de pequeños cristales
dependiurdo de la temperatura final de congelación

- Agua sin congelar
- Aire incorporado en diversas cantidades (20 al 55%)
- Compuestos sólidos

(30-80%),

l¿ entrada de la mezcla al congelador ( Anexo 12) se hace con una bomba de
desplazamiento positivo. Al mismo tiempo que la mezcla entra en el cilindro de
congelación, lo hace también el aire por otra llnéa mediante un compresor. Una válvula
confola la cantidad de aire entrante.

En la línea de aire se instala también:
- Un filtro para la limpieza del aire enúante
- Un manómeho a la entrada del aire al cilindro refrigerante para conooer su

presión de entrada.
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El batidor o agitador central al girar produce la incorporación de aire a la mezcla.
Va ademris provisto de paletas rascadoras para sütar que la mezcla congelada se pegue
a las paredes del cilindro que yan enfriadas por un fluido refrigerante. De forma
continua, el helado sale del cilindro de congelación en breves segundos (20 a 40
segundos dura el proceso completo de la mezcla a la salida del helado).

TVENTAJAS DEL FREEZER:

- Suministro del helado a baja temperatura (-4l-9oC)
- Flujo constante de helado a la salida de la máquina
- Aireación controlada
- Helados de calidad uniforme
- Facilidad de adicionar conexiones para ubicar la salida del hel¿do
- Panel de control electrónico y sencillo, que ofrece flexibilidad de los

parámetros de control

iNDICE DE AIREACION DEL IIELADO (OVERRLNT)

Existe un indice de aireación muy utilizado en heladeria, que nos da la caatidad de
aire incorporado a la mezcla en porcentaje sobre la misma, en volumen. La fórmula de
este indice es la siguiente:

Volumen del
Helado-Volumen

De la mezcla

Indice de aireación (ovemrn) = x 100%
Volumen de 1a mezcla

Por ejemplo, si tenemos 1000 c,c. (centimetros cúbicos) de un helado a partir de
una mezcla con un volumen de 500 c.c., tendremos:

1000-500

Indice de aireación (ovemrn) = x 100: 100%
500

Es decir, el ovemm es del 100%, o lo que es lo mismo, el helado contiene un 50olo de
aire y un 50o/o de mezcla en volume¡r-
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Tomemos otro ejemplo: 100 c.c. de un helado hecho a partir de una mezcla con un
volumen de 475 c.c., tendremos:

1000-47s

Indice de aire incorporado (ovemrn) = x 100 - 110

475

Es decir, el ovemrn es del 110%, o lo que es lo mismo, el helado cóntiene un
52.5Yo de alre y 4'1.5o/, de mezcla en volumen.

4.10.2 HELÁDO DE JARABE

Los helados de agua no necesitan aire, por lo cual pasan direct¿mente desde el
área de meznla h¿cia un tanque distribuidor, para luego mediante conexiones ser

bombeado hacia las respectivas tolvas en la máquina VITALINE (Anexo l3), donde

se el¿boran los helados de palillos.

Para el congelamiento del jarabe, este es colocado en una máquina de moldes,
llam¿da YITALINE, en la que el jarabe alcanza temperaturas de -18'C.

El jarabe bombeado desde los tanques de almacenamiento hacia la tolva
desembocan en la parte superior de la máquina neumática MTALÍNE. Es dosificado a
través de seis boquillas, en las que se regula el volumen de jarabe dosificado.

La máquina tiene capacidad para 365 barras de moldes, cada barra posee seis

moldes para helados. Estos moldes de aluminio, buen conductor térmico, son fáciles de

cambiar, dependiendo el tipo de helado que se está elaborando. Una vez que el jarabe

ha sido dosificado, avanzan los moldes a una velocidad de 16 golpes por minuto,
tiempo en el cual el jarabe se va congelando. Los moldes están sumergidos en una
salmuera de refrigeración a -40oC, solución de cloruro de calcio (C¿Cl2), que sirve
como medio refrigerante. El CaCl2 a 32oBaumé, muy dificilmente se congela
en las tuberías por las que circula constantemente. Esta solución es preüamente
refrigerada por medio de un circuito mecánico de refrigeración con amoniaco.

Cuando el jarabe estri congelado en un 607o de su volumen, se le colocan los
palitos de madera, por medio de una máquina palillera (Anexo 14), que debe trabajar a
la misma velocidad a que se mueven los moldes.

Después de que el palito se ha hjado en e[ helado, y éste ha alcanzado su máúma
congelación, llega al desmolde. Donde los moldes son bañados en su parte inferior por
una lluvia de agua caliente a 35"C, que permite un fácil desprendimiento del helado.
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4.11 ENVASADO

4,II.I HEI-,ADO DE CREMA

El envasado del helado de crema se realiza en diversas presentaciones, asi como:

MLADOS EN PRESENTACION DE LITROS Y TAMBORES

La crema desaloja el freezer por medio de boquitlas, al final de las cuales el
operador coloca la tarrina o envase respectivo y lo llena uniformemente, lo tapa y le
coloca un sello térmico. La velocidad de trabajo en el envasedo de las tarrinas es de l8
unidades por minuto.

El envasado de los tambores sigue el mismo procedimiento , su diferencia es que
el helado es llenado en fundas plásticas que se encuentran dentro de cartones, que son
sellados con cintas engomadas. La velocidad de trabajo en el envasado de tambores es
de 1,5 unidades por minuto.

Cuando el sabor de helado lleva consigo aderezos, la crema que era desalojada
por el freezer en lugar de salir por las boquillas dosificadoras, pasa antes por un equipo
llamado FRUIT FEEDER (Anexo 15), el cual es un alimentador de aderezos que posee
un panel de control automático, donde se coloca la velocidad de salida de la crema y la
del aderezo.

Su constitución es básicamente una tolva, donde se depositan los aderezos y un
tornillo sin fin que gira a 35 revoluciones por minuto, que empuja los aderezos hacia un
dispensador rot¿torio que los mezcla con la crema, luego de esto desaloja el equipo la
crema mediante la boquilla dosificadora y es envasada en tarrinas o tambores.

Para el envasado de los helados TOP CREAM que llevan mermeladas ojaleas se
utiliza un equipo Veteador de Helado (Anexo 16), que consiste en una bomba
volumétrica de pistón (40Kg de capacidad) que alimenta de forma continua las jaleas
contenidas en una tolva, este eqüpo es conectado a la boquilla dosificadora por donde
se desaloja la crema.
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VACOLINE

El envasado de estos helados en sus diversas presentaciones se realiz¿ en un
sistema de llenado glratorio, para esto se utilizá equipos llamados VACOLINE
(capacidad de la máquina 60 a 90 golpes por minuto), los cuales poseen
dispensadores de vasos,
pero el tapado es ma¡ual. Aqui la crema es desalojada por el freezer a través de una
boquilla que se conecta al mecanismo del sistema de llenado giratorio. Finalmente,
cr¡¿rndo se tapa el producto terminado, éste es impulsado y embalado en caftones.

¡ vITALINE

Si son helados de crema con cobertura, antes de ser depositados en el envase,
son sumergidos en un baño de chocolate a 48oC por un segundo, de ahí pasan a ser
envasados en las respectivas fundas.

4,11.2 HELADO DE JARABE

\.ITALINE¡

En los helados de jarobe, paralelamente a la lluvia de agua caliente, bajan unos
ganchos, presionan los palillos, y suben desprendiendo los helados. De ahí, estos
ganchos sueltan los palillos de helado, caen los helados sobre láminas de poliestireno
(estireno polimerizado), que son selladas térmicamente, formando asi las fundas de
empaque.

Los helados son empacados en carüones sellados con cinta engomada y enüados
inmediatamente a la cárna¡a de endurecimiento. Pam que este paso se lo realice lo mas
nipido posible, existe una ventanilla que aonecta directamente la parte final de la
máquina VITALINE con la cámara frigorífica.

l¡s moldes vacíos siguen circulandq cuando pasan por debajo de la máqüna son
enjuagados con una solución de ácido cltrico al l3%.

Al final de la producción, se revisan los moldes, para verificar si en estos se ha
formado algrm agujero. Para esto son sumergidos en una solución de rojo 40 (2 litros en
60 litros de agua). Si se filtra la solución, se desecha el molde.
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4.T2 ENDURECIMIENTO

r OBJETIVO

La cuarentena tiene el objetivo de lograr que el helado que sale del freezer a -5oC,
se congele nípidamente y así evit¿r la formación de cristales de hielo gra.ndes, que d¿n
una textura vidriosa al helado.

Los helados de crema así como los de jarabe en sus dlferentes presentaciones ya
envasados y sellados pasan a túneles de congelación. En estos t{¡neles la temperatura
del aire es de -30'C, con una velocidad de Sm/seg., el período de endurecimiento tarda
2 horas con una buena circulación de aire. La dureza del producto congelado está
relacionada con la baja temperatura y la proporción de azúcar en la mezcla.

la temperatura de la grasa se modifica lentamente, tiene asl la temp€ratura más
alta. Por lo que es esencial que se enfríe lo mas rípido posible para quitar el calor
residual de la grasa, que puede emigrar a las porciones congeladas de agua libre
fundiendo los cristales de hielo. Cuando se funden estos cristales, aumenta la cantidad
de agua que deberá congelarse, formando así cristales mris grandes que afectan
negativamente a la textua del producto final- Para este objetivo, la Empresa cuenta con
dos qimaras de endu¡ecimiento, con capacidad de 200 met¡os cúbicos, en las que el
producto, en las que el producto permanece por lo menos 24 horas, para luego ser
transportados a las crfunaras de almacenamiento.

4.13 CUARENTENA

La crirynara de cua¡entena se encuentra a -25oC, en la que el producto se
mantiene hasta que el Departamento de Control de Calidad efectue los análisis
microscópicos pertinentes y asi liberar el producto después de obtener los resultados de
los análisis. Generalmente el tiempo para liberar el producto es de 2 a 3 días.

Bajo condiciones adecuadas, se pued€ almacenar el helado de crema durante
varias semanas, pero un almacenamiento prolongado implica costos, adomás no hay
ninguna mejora de sus propiedades fisicas, quimicas ni microbiológicas, por lo que no
se justifica el almacenaje prolongado.

4.14 DISTRIBUCION

Luego del perlodo de cuarentena, éste producto pasa a la cámara de distribución
que se encuentra a -25oC , en las cuales esperan ser embarcados en los furgones para su
distribución.
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Estos frrgones son refrigerados a temperafura de -25oC, esta temp€ratura €s
controlada por un sensor altamente sensible a los mínimos cambios de temperatura, el
cual es del tamaño de un rollo de película frigorífica, que es colocado dentro de la
cámara frigorifica del ca¡ro y otro se encuentra dentro de la caja de un producto. Este
último producto no se despacha y el sensor colocado aqui se lo introduce en el
computador, que grafica automáticamente los cambios de temperatura con respecto al
tiempo. La temperatura en ütrinas y carretillas es de -22"C, en las vitrinas esta
temperatura es controlada mediante un display que indica la temp€ratura
intema,
mientras que en las carretillas se controla de acuerdo a la cantidad de hielo seco
suministrado.
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5. PUNTOS DE CONTROL

Los puntos de control determinados para el proceso que se lleva en la planta de
producción, son los mismos para los diferentes tipos de helados. Los controles son
realizados por el Departamento de Control de Calidad, conformado por los laboratorios
de análisis fisico-químicos y microbiológico, cuyo principal objetivo es el de brindar
materias primas con los estiíLndares propuestos por el Depart¿rnento de Desarrollo de
Producto; y el control de líne4 realizado por el Depaxtamento de Produccién.

S.IPUNTOS DE CONTROL LLEVADOS ET'{ EL I-ABORATORIO

5.1.1 Recepción de Materias Primas yMateriales Secundarios

El control de materi¿s primas y materiales secundarios se realizan cada vez que
llegan a bodega los productos de los proveedores.

o Contol Físico-Quimico

BODEGA

Dentro de los controles que realiza el laboratorio fisico-químico se encuentran los
siguientes:

. Condiciones de transporte

. Higiene del empaque

. Clasificación por lotes y cantidades, tanto de materia prima, productos secundarios
de fabricación y semielaborados.

. Muestrear todas las materias primas y matetiales de empaque utilizando un
sistema aleatorio basado en las cantidades de ingreso a la bodega para su
respectivo análisis y posterior liberación.

MATERIA PzuMA

Los análisis que se realízan a la materia príma y a los productos semielaborados
son

Acidéz (por titulación)
Grasa (Gerber)
Grados Brix (refractómetro)
Humedad (balanza infranoja)
Densidad (peso especlfico)
Punto de Fusión (por capilares)
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r Punto de Goteo (cambio de estado frente a temperatura)
. Organoléptico

MATERIAL DE EMPASUE

El control de materiales de empaque es una tarea compartida entre el laboratorio
flsico-qufmico y el encargado de bodeg4 dentro de los analisis de materiales de
empaque se encuentran los siguientes:

. Gramaje del material

. Impresión de los textos
¡ Desviación en los tonos de impresión
. Dimensiones (largo, ancho, espesor, diámetro, etc.)

o Control Microbiológico

MATERIA PR]MA

Lo que se persigue con el control microbiológico, es brindar un producto final
libre de contaminación pedudicial para el consumidor.

Los anrílisis que efectua el laboratorio de microbiologla, tomando minimo dos
muestras por cada lote de materia pnma, en este punto son:

¡ Aerobios totales
¡ Coliformes tot¿les
¡ Mohos y Levaduras

5.1.2 Maduración

tr Conhol Físico-QuÍmico

El objetivo de este analisis es el de veríficar si la mezcla ha sido bien elaborada,
es decir, determinar si las proporciones de agua y sólidos están de acuerdo a lo
formulado.

Se lo realiza cuando la crema es recién depositada en el tanque, y después del
tiempo de maduración, cr¡ando está a punto de bombearse a los tanques de sabor.

Los ¿nálsis efectuados son:
I Grados Brix
I Acidez
I Densidad
tpH
r Grasa
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D Control Microbiológico

Se toma una muestra por lote, al inicio del bombeo hacia el t¿nque de m¿duración
y otra al final, esto es cu¿ndo se bombea hacia los tanques de sabor.

Los análisis realizados son
. Coliformes totales
¡ Aerobios totales
. Mohos
¡ Levadu¡as

5.1.3 Crárnaras de refrigeración (endurecimiento. cuarentena y
distribución)

tr Control Físico-Quimico

El laboratorio fisico.químico hace una inspección de las devoluciones realizadas
por los clientes, para facilitar la información a la Ge rencia de Aseguramiento de
Calidad. También realiza analisis organoléptico al producto terminado, antes de ser
distribuido.

tr Conhol Microbiológico

El Laboratorio de Microbiología realiza análisis a todos los productos
terminados de Estafilococos aureus, Salmonella, Escherichia coli y Listerid
monocotogenes, bas¡indose en un plan de muestreo establecido por la Comunidad
Europea. También autoriza la liberación microbiológica de los productos terminados
según los estri,ndares de la World Health Organization.

NOTA: El Laboratorio de Microbiología también se encarga de realiza¡ un
seguimiento a la higienización y desinfección de los equipos y
maquinarias de la planta en cada una de sus etapas de limpieza,
est¿blecidas en base a [a siembra de isopados para aerobios totales y
coliformes totales. También at¡toriza la liberacién microbiológica de las
materias primas de alto riesgo, es decir aquellas que son adicionadas
después de la Pasteurización.
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5.2 PUNTOS DE CONTROL LLEVADOS EN PI-4NTA

5.2.1 Pesado

Previo a la preparación de la mezcla, las materias primas deben ser pesadas en
base a la formula del helado que se va a elaborar. En este pesado se debe reüsar las
operaciones matemáticas (reglas de tres) que ¡ealiza el obrero encargado de elaborar las
mezclas, basándose en las fórmulas de la empresa.

Cuando se pesan sobrantes para completar el peso total, hay que tomar en cuenta
el peso de los sacos (500 gramos aproimadamente), ya que esto disminuye la cantidad
exacta de materia prima en la mezcla.

Para entender esto de una manera miis cla¡a, se pone como ejemplo el siguiente:
Se deben pesar 26 Kg de azúcar para la mezcla, y se tiene un saco con 22 Kg que
sobraron de la preparación de una mezcla anterior. En el saco con 22 Kg se debe añadir
4 Kg de azúcar de un saco sellado de 50 Kg. La balanza pesa en Kg más dos decimales
(100,00 Kg), si la balanza registra 26 Kg, significa que no está considerando el peso del
recipiente. El peso conecto deberá ser 26,50 Kg,

Al final de la producción, si no se toman en cuenta estos pesos, habrá un sobrante
de materia prima, que puede afectar sigr, ificativamente no solo al producto, sino que
también afecta negativamente al Departamento de Costos.

5.2.2 Dosificación

Aqul se debe controlar el volumen del jarabe, y el peso y yolumen de la crema,
Estos deben cumplir estrictamente los panfunetros est¿blecidos por e1 Departamento de
Producción. Pues a un volumen dosificado, al que se le ha incorporado aire (ovemrn),
le corresponde un determinado peso. Si se dosifica el volumen exacto, pero este
excede el peso establecido, significa que se está incorporando menos aire, que cuando
es congelada se forma un helado demasiado compacto y duro. Por el contrario, si el
volumen correcto es más liviano, es decir menos pesado que el establecido, se está
incorporando demasiado aire a la mezcl4 que cuando se congela el helado, resulta un
helado demasiado esponjoso.

Se toman muestras cada diez minutos. Para tomar la muestra de la mezcla, se

coloca una funda plástica de peso conocido, en una de las boquillas del dosificador, se
pesa la flmda y luego se la vacía en una probeta, Si existe alguna desüación con
respecto a los valores estánda¡es, se comunica inmediatamente al operador de la
máquina" él debe corregir inmediatamente el problema.

Cuando no se toman correcciones inmediatas, suelen ocurrir dos problemas
posteriores que son, un sobrante de mezcla preparada; o un faltante para producir el
número de cajas requeridas.
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5.2.3 Envasado

El objetivo principal de este control es hacer cumplir la especificación del
producto, además de verificar si los porcentajes de desperdicio tanto de materiales de
empaque y producto final se encuentran dentro del 47o-

Aquí se toman pesos, medición de volúmenes de jarabes y cremas, medición de la
temperatura de cobertura de chocolate en productos de paleteri4 control de desperdicios
de helado y material de empaque.

El peso se lo realiza cada diez minutos, así:

Vitaline
Vacoline
Freezers

6 productos
4 productos

2 productos (larrinas de 1 litro)
1 producto (tambores de 10 litros)
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CONCLUSIONES

En la materia de Tecnologia en Alimentos II, efectué la elaboración del
helado, lo cual me ayudó mucho al momento de comenzar mis prácticas, ya
que reconocía algunos terminos como es e1 OVERRUN y equipos como el
Freezer y Cámara de Congelación, lo cual me dio confianza para poder

desenvolverme bien dentro de las responsabilidades que me asignarotr en el
A¡ea de Producción.

Con el conocimiento ¡ecibido sobre las Buenas Prácticas de Manufactura"
podria decir que debido a la ubicación de la Empresa en pleno centro de la
ciuda{ infectada de plagas, la mala calidad microbiolégica del agua y 1a

infr¿estructura fisica que no er¿ la adecuada, fue diflcil mantener las normas
de Buenas Prácticas de Manufactura en esta empresa.

Las Normas HCCP recién se estaban elaborando por el personal de Control de
Calidad y Producciórq para luego realizar la capacitación del personal y ser
correctamente implementadas.

Los equipos utilizados en planta cumplian al m¿iximo con las espectativas con
respecto a la calidad del producto.

t

a

a
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¡

RECOMENDACIONES

El Departamento de producción deberfa tener un mayor oontrol en la Línea Vitaline,
que es donde se produce la mayor cantidad de perdida de la crema estritrdar, debido
a fallas en la máquina de material de empaque o por averías en el freezer, que suele
dosificar crem& con un alto o bajo porcentaje de ovem¡n; en caso que el porcentaje
de ovemrn sea bajo, va a ocasionar pérdidas muy elevadas a la empresa; por el
contra¡io, si se dosifica la crema con un alto porcentaje de ovem¡n, el helado será de
baja calidad, lo cual solía ocasionar problemas en el Departamento de Ventas, por
reclamos de los compradores.

Control de Calidad debe preocuparse de las condiciones de la bodega ambiente,
debido que no eúste un termo-higrómetro para medir la humedad relativa y la
temperatura de la misma; parámetros importantes en la conservación de las materias
primas.

Las especificaciones, que contienen los parámetros de peso de cada heladq
basándose en el porcentaje de ovemrn, detren conegirse rápidamente, debido que el
Departamento de Costos se basa en las mismas para evalu¿rr el consumo de
materiales involucrados en la producción y si están mal elaborados, por ende los
costos de producción saldrán elevados.

Se deben dar charlas de concientización al empleado, para que entienda lo
importante que es registrar los pesos veraces del producto terminado en cada
producción, con sus respectivos pesos de desperdicios, ya que esto evitaria
adulteración de datos, que pedudicarian a la empresa.

a

a

a
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ANEXO # 1 : HOJA DE CONTROL DE PESOS

UNILE!'ER ANDINA S-A. Prácticas Profesionales
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OBtI{iÁIIJJiIñ

Norma
Ecr¡atoriana

'l ipo l.

Tipo ll.

T¡p(l lll

HELADOS DE LECIIE.
EEOUISITOS.

IN EN 706

OB1.

I

I

I

l

IETO

I

cumPl¡r los1.1 Esta norma cslablccc las caracterfsticas quc dcbcn clados de lcche.

2. TERMINOLOG¡A

2.1 Helado de lcche. Es cl producto láctco chbor¿do coo mcz s dc leclrc pastcrrr izada cnlcra, scm¡dcs-

i,

cla

crcmada y dcscrcmada, lcchc condcnsada o evaporada;crcma tlc lcclrc, mantcqu¡lla, azúcar, aromatizarr-

tes, hucvos, fruras, iugo de lrutas y oaros productor ncrmitidos,f romctido a un cnfrianricnto progrcsivo

hasta la congclación adccuada,

]. CLASITICAC¡ON

1.1 ()c act¡cr<lo a su conteri¡do dc grara, los hclatlor rc cl¡i¡lic¡n cn lor siSr¡¡cntcs I ipos:

Helado de crcma, El quc conlcngá crenra, lcclre, azúcar, v¡¡nilla, hucvos y otros productos rJc

uso pcrnritirlo.

Helado de leche. El (luc contenga lcchc, azúcar, vainillu, huevos; ¿dicionado o no dc nueccs,

cartañar, avellañ¡s molidas, una pcqucña porción dc coñac, ron o kirsh.

Hela.lo.le frutas, El quc contenSa lechc, iugor, nóctarcr p jarabes naturalcs dc la'r frutai y ¡zticar,

4. DESIGNAC¡ON

4.1 Dc act¡crdo ¡l produclo quc lo caractcr¡ce, el hclatlo scrá dcrignado por su notnbrc,

L jcrup lo:

lrclarJo de chocolate,

lrc¡.rdo do crcnl¿,

lrcl¿do dc tomatc,

5. REQ UISITOS t}EL PRO DU(

I

i5.1 Rcquisitor gcncrales

:TO

5.1,1 Ll lrc¡¡do dcbc prcscnl,rr un aspcct() de m¡¡a scnrirlu ra o m¡5¡ dur¡, «)n un olor y sabor propio.



5.? Rcquiritos dc cl¿boración

5.2.1 El helado dcbe clabora*e con agua pol¡blc, lechc, ciema rl( leche, huevos fiescos, frutas, almcndras

u otras semilla§ y, a(lcmás, rustanciar pcrntiriclas cn bucn gstado {c 
conservación. Los helados cxpucrtos

a la vcrila, con o sin palillo, deben cstar pcrfcctamcnte solidificailos porel frfo. Los hcladosque tengan

cn su composición hucvol, deben tcner mln¡mo Gu¿tro huevos Por kilo'

i

5.2.2 Los helatlos clasificados según el numeral 3, incisos b) yic), .l"t'cn tener como mfnirno el 600/o

¿c lcche¡ los quc tcngan [rut¡s o partc de frutas deben tencr el 10o/o dc é§tas; los quc tengan frutas sccas,

nueces, almendras, cacao o chocolaie, deben tener como mlnimo 5o/o rle éstos; los quc tengrn ron' coñac'

¡Jcberán conlcnef los elcmentos corrcspondientes a su dcnominación'
I

5.3 Adit¡vot

5.3.1 Podrá agrcgarse al hclado, como colo¡dc protectof para ev¡lar la formación de cristales de hiclo, es'

pcraDtes dc uso permititlo, conro gclat¡na, agar, al8¡n¡tos o ycma de huevo'

5_3.2 Los helados cnsayados, dq aCUCrdo con las normas ccu¿torlanai corrcspond¡cntes, dcbcrán cumplir

con los rcquisitos gcncralss cstalrlscidor cn la Tal¡la l.

TABLA l. Requisiros gencrales dcl lrclado

5.3.3 Los trcs tiPot dc helados, clasilicados en el numcr¡l 3, cnsayados dc acucrdo con l¡s normat ccua-

lori¿nas correspondicntci, dcbcfán cumPlir con lo3 fcqu¡5¡aor microbiológicol cstalllcci.los en la Tabl¿ 2'

TAULA 2. Requ¡sitos mlcrob¡ol tcoto8

REQUISITOS
TIPO I TrPO ¡l I T tPO l

METOOO DE

ENSAYOMAX/g MAX/g MAX/s

Bacteriar act¡vai

Bacierlas col¡formet

Bacter¡as palógen¡r

I longor y lev¡dural

30 000

5

neE

ncg

30 o0f
I

5

n"9

neg

30 000

5

neg

ncg

INEN T70

¡NEN T7I

INEN 720

INEN I72

T tPO lT tPO llT IPO I

M
METODO OE

ENSAYOX tN.M
o

MI
o

N.MI N
o

REQUISITOS

.INEN

INEN

INEN

I NEN

I NEN

INEN

164

0I2
0t4
394

013

129

70

30

l3
(.)

0,lo

7Z

6

¡3
0,20

-t0,1

68

I
32

13

0

Pérdida por calenlamlento

G ra5a d€ lecho

Sólido' totalei
A¿úcares tot¿le5

Ac¡dcz *

Co¡cilerol

[xpresado en ác¡do láctico



6.

6.1 Envx¿do. El hclatlo ¡lcbe ac

sca resiitentc a 5u acción y no altcrc

6.2 Rohrlado. El rrltulo o la ctiquc

, en contacto con cl protlucto,

snl(,

cgilrlcs, la sigt¡¡cnte ¡nformación:

a)

t)

c)

d)

e)

nombrc dcl protJucto y cl porcc

marca fcg¡5lr¿da,

número dc lole,

razón soci¿l r.le la cmpresa fabricante,

masa nela cn gramos o k¡logramos. Relación =
vc¡ lti nl lit rr¡s

no tlcbe cxccdcr de dos,

f)

ts)

lr)

i)

i)

fccha de f¡bricación y ticmpo mlximo dc consumo,

arlitivos añatlidos,

nti¡rrcro dc llcg¡5lro Sanit¿r¡() y fccha dc crnirión,

p.tls y ciutlarJ tlc origcrt,

fr¡rrna clc colscrvacirin,

mas.r cn kilos

6.J l-¿ comcrci¡li¿ació¡r rlc csle pro(luct(, cunlpl¡ri corr lo d¡sl)uost() cn las RcguLrciorrcr y Rcsolucioncs

diclJ.l.¡s, con srrjcciórr a la Lcy dc l'csas y lllcdidas-

7. MUESI'ITEO

7.1 [-l ¡¡r¡csl¡co sc ¡e¿li¿ari dc ¡cucrdo con l¿ Noílr¡ INLN O0.1.

I
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¡

I

I

l,lor rrr¡

l-: r t¡ ¡¡ l¡ ¡r iarr;t

AGUA POTABI-E.

n Eo(Jtst f os.
ITJEN I lOB

r 983-l 2

It

oulEr o

¡ p(it,rb¡c para. gon¡ttnro hunralo.8(r,l,l Fst.r rrrrrnra gstatrlcce,los requisllos quc dc\c cunpli¡ el a

2. T Eltr\llNOl-OGtA

2.1 Agu,r tnrrl¡. Is cl a¿rra quc sc cncucntra en la nJlur¡lc¿a y qu

lx'rlifirar sus (¿t¿clqristicas: fisirat, qrrírrricas o lrr ic roLrio ltigicas.

no lt¿ rccibl(lo ningún tratanlic¡tto parac

^[¡¡¡ 
I'otrlrlc. Ir cl lgrra cuyat c¡.actcristi€es l¡an s¡do lr¿l¡d ¿t ¡ fin rJc garantirar !u aptilud.p¿r¡ con.

rtl¡r¡u h¡¡r¡r¡r¡,.t )' ttso dr¡nréslico.

3. rrtQursrros GINURALES
I

J.l l.l ;r¡¡ra potahlc rlcbc cunrplir con los rc(lu¡sit(¡r rrt¡l,lccidos cn l¡ Tabla l.

lA0LA 1. Cspeciñceciono r.lcl Agrrr I,orablc.

Rii outs tI f)s Linrll e r¡r¡\irno
r¡r¡1il) le

f:,,l,1r
; rr, bl.rl¡rt
Olrir
S¡tror.
nl!
l;l,l¡.1!J,, Illl.\le! di!uclt gi
lvl¡rrc rtr¡i9o, Mn

(1¡li-k', Cn
lJ.uri¡tlo, l¡9
5rllr¡l¡,r. -1O{
Clor ur ot, Cl
Nili¡lof , llOJ
l.lllr ilor, NO,
L)ur c¿ , C¡CO,
Ar! n¡co, A!
C ¿dÍ,1o, Cd
lj' Ol¡!¡, C, Crurno l¡a¡.lv¡lcnle
Cobr0. Clr
Ci¡lllrro!. CN
f'¡r.r¡D. Fl¡
f!'l{r, (',r ¡('. I lg
Í)ckr¡ric, ''c
.f\rrs (MuAsl

Cloro libre rc!¡drró1.
(:olilorrner lol¡ter
lla(l.rl.rr ircr obi¡! tot¡lc,
Ltlr('r.(¡o 90
¡i id¡r' 226
n¡.li¡r:iót lot¡l

30
20

it¡loncl¡
lr¡objel6Lle

6,5 - 9,5
I O00

0,3
0,4

70
30

200
.250

40

300
o.o5
o.0t
o,05
t.5

cefo
o,o5

cefo
o.o¡
o,2
o,o0¡

o,3-t
au!cn!,¡¡

3()
I
3

I qqg__

(:1,¡r!do !{r t¡l¡ll¡¡ cloro corDo (t€!tnfecl¡nlc.

Lírnile dcic¿t)le

Un id¡(h! Flc.t¡ Pi,Co
f I U lt)¡lrlcd¡d fornlr¡lm

nr9/l
rfi9/l
tlrrlll
fit\ l
r 9/t
tn9lt
nlg/l
¡rg/l
n\9ll
ms/l
nt9/l
m9/l
rn9/l
m9/l
m9/l
mg/l
nry/l
ntg/l
tr19ll
ntgll

Ntt,rFl | 0-oc¡n'
cc,lonl¡s/<mJ

P.lt
pcll
Pcll

UNI DAO

5
5

¡urenal¡
lrrobjclat le
7-8,5
500

o.o5
o,?

30
l2
50
50
to

ccfo
t20
cero
cer o
cero

o,05
cefo
(efo
cero
cefo
ae¡o
(elo

o.5
¿uicnc¡,
¡u!.rrtia
au!cñclá
¡t/tcnc¡¡
¿utcrrcl¡

\

I



3,2 Flu<¡r rcr¡ririlos. El c<rntct¡ido dc fluor cn cl agua poLlt)lc (ls¡cndclá dc la tcnrpcraturl rlcl nlcdio ¡m'

lticrrlc; rc a¡rlicar.í la fr'Io¡ul¡ Dr,.rn l¡irr¡ rhlcrnrinar cl lúDilc drsiat,lc. fl ¡ndxirno pcrmisilrlc'scrá lo csta'

blcci¡lo cn la T¡hla 2. I I

TAIILA 2. Cu¡¡ct:nlración de flu<rrur<¡l rcctr¡¡cttd¡tl or ¡rata cl r¡rta ¡rtrtable.

q

l

dor¡tlc: f: : -a t ,3 l' 0,?2 x ToC .

4. I\t Et ot)os DI r,NSAYo

4.1 Los rcquisiros d¿dog crr l¡ fablr 1, nurncral 3.1, rc vcrificatán con l¡s Nr¡¡¡ar ldctlic¡s Ictr¡tori¡nai

coJrcslroorlicntcs o con los nrétorlot rlc l¡hr¡r¡rorio rlatlor por'cl Stanr/.r ¡d ilctl¡otls lor lle Exan¡ittation ol

flrl, ll,ater a¡rc\ l¡ttas¡¿lteate¡ aprobados por la Asociación A¡rcricana dc 5¡lutl Pliblica, cn su Últinra cdirión,

parr cl caso dc no cxistir lodavla un¡ Norrn¡ INEN,

5. I\lUt-5 ¡ l¡to

5.1 El pr occtliruic¡tto dc nlucstrco scgtlirá lo crtipulrrlcr ¡r<tr leS Nortrtas lNIN crrrrcs¡rontJic¡¡lci o lo ]cila-

l¿rlt¡ ¡r¡ cl documcnlo l¡cncion¡tio cn el numcr¡l 4.1 p¡ra el c¡io tlc no cxisl¡r lod¡vÍa una Nolnr¡ lNEl'{.

Pl or¡cdio anual de lqrnpet¿ltlr¿
tlel aitc en "C

1,7
t,5
1,3

I,2
o,8
0,8

r7
o6

In¡lcs re(onrt

-t---,---:

Fo9 t.,]¡r od d e/lt_ I¡

l,¡áx¡río permisilrleL irl]¡le (!(:rc¡ble

0.86 - 0,76
0,76 - 0,65

t,06
0,l6

- 0,96

- 0,8d

I ,27
l.l 7

10,0
t2,l
14,7

17.7
?1,5
26,3

l2,o
l4,6
17,6

2l,4
26,2
32,6



Norma

cuator¡ana

LECIIE EN POLVO. INEN 2OB

[)¡ inrc¡ ¡ Rcvisiri¡¡REOUISITOS.

OBI.IGflTORIA
otl t: IO

l.l frla nuí a establccc Ios tipos y dcfinc las caraclcrlstic¡s dcbe lcncr la lcchc cn ¡rolvo.

2- ALCANCE

2.1 [-sta noírra rc aplica a la lechc cn polvo entcra, scnr¡dcscrcm4da y dcscrc[)¡r]¡.

3. TEITMINOLOGIA

3.1 Lcchc cn ¡rolvo cntcra. Es cl protluctu lJctco ol¡tcnitlo por l¡ rlcrhid¡al¡c¡ón dc l¡ lcclrc rlc v¿ca,

3.2 Lcclrc en polvo scnridcscrorrada,

dc vlca prrci.tlmcntc dcscf crnada,

ts cl product-rr llctcrr obtcrrido por la rlcslrirlratacitin dc l¡ lcclrc

3.3 Lcche en polvo dcscrcmada.

mada dc v¿ca. /
tls cl prothrr¿ to llctco obtcn¡do por la dcslricltatació¡r de l¡ lccl¡c ti:scrc-

4. CLASIFICACION

4.1 De ¡cucrd() con lus caractcrfslic¡r, la lccltc cn polvo

a) Tipo l. Lcchc cn polvo cntera,

t¡) - I ipo ll. Lccltc cn polvo scnlidalcrcmad¡,

c) 'l ipo ltl. Lechc cn polvo doscrclnatla. 
;

l

i
I

lc
I

I

cl¿silica en l()s r¡ [L]icnter lipos:

5. REQUISII r)5 DE Ptto UC'TO

5.1 Designaciones- De acucr¡lo con 5u5 car¡ctcrlstic¡r, I a lccl,e n prrlvo sc rJcrignarl dc la nrJncr¡ sigr¡¡cntc:

a)

t))

c)

lipo,

nombre,

cl s¡stem¡ por cl cual ha sido obtcnlda (spray o rollcr).

Iicnrplo:

Tipo L

I ¡po ll
Tip.o ll l.

Lcehc cn polvo crrtcra (spray o roller).

Lcclto in potv,r rr:¡nirlcscrcn¡.rtla (spr¡y t¡ rollcr),

Lcchc cn polvo ¡Jo¡crcnrad¡ (spray o rollcr).



5.2 Requisitos gencralcs

5.2.1 La lcche cn polvo cnlcra, scmidcscrcrnada o dcscrcnrada ¿lcbcrd prc5cntar un aspccto h(,moginco. tl
sabor y olor dcbcrán scr las caractcrísticas dcl produclo freslo, sin indicios dc ranc¡dez antcs y despúé!

dc su reconst¡tuc¡ón, librcs de hongos y lcvaduras, sin sabor aq¡argo, o cuak¡uicr otro sat¡or u olt¡r extr¡iro

u obictabtc. El c<¡lor clcbcrá rcr uniforme, blanco o ligeramenle Lrcmoso.

5.3 Requisitos de fabricación

5.3.1 La lcclre cn polvo cnlcra, semidcscrcntada o d

lc pastcur¡zada y cn condicioncs sanitar¡¿s quc pcrnr¡

garrisnros; adcmls, debe obtencrse tlc rnitrtalcs t¡tle no

.rlr"rnudu detreri scr elaborada con lcchc ¡Jcbid¡mcn-

tan rcducir at mf¡¡imo su contanrinación con ¡nicroor-
I

parlczcan pnfcrmcd¡des infccciosas.
I
I

5.32 Aclitivos. Podrl añ¡dirsc a la lcchc cn polvo enticra, scmidcscrcmada o descrcm¡d¿, duranlc sr.t llro-
ccsL¡ ¡lc f¡lrric¡ci(rn, como cstdb¡li¿Jdorcs: salcr sórlicas, potÍsicas y cllcic¿s rI: ic¡Jo cftrico, icitlu c¡¡l¡i.
nico, ácirlo ortof{)s[ór¡co, ácirio pt.rlifosfóric<.r, cn una ,]isis nriiima clc 0,5o/o, rolos o cn combinacitin, cx-

prcsados como suslancias anhidras, sicmprc quc crto sc hago aor'ttur an la etiqucta dsl produclo{

I

I s,f.f fa lechc cn polvo entcra, scmidcscrcmada y <IescrcmadJ no debc contencr Erasas axtrañas, a cxcap-

ción rje una c¡ntidad de lcc¡t¡n¡, lccn¡rlóg¡carncnlc rccomcndid¡. No conten¡l¡i a¿úc.¡rc!, ni protcín.rl

distintas a lai dc la propi¡ lcche. No tlcbe contcner rcticluos <fc pl.rguiciths o cont¡tr)in,rrrtc5 ntcl¡l¡ólicr,:

:uperiorcs a las tolcranc¡as máximas admitidas por las rcglanrentlcioncs vigentcs/

5.4 Especificacioner. Lor trca tipos dc lcchc cn polvo, cla!¡f¡cados en el numcral 4 y cnsayados de acucrtlr

con l;¡s nornt¡s ecuatorianas corrcspondicntcf, dclrefán cunrpl¡r con los rcquis¡aos cstablccitlos cn la T¡bla '1.

TAIiLA 1. Rcr¡uisitos dc la lcchc en polvo

nEQUtSIrOS
T ipo I TIpo ll T¡po lll M¿tod.¡ d9

ü¡5nyo

33

--1L

4

1,5

B

I,u

Pérd¡d¡ por calentamlento

Gra5a

Proteln¿

C enlza

Aclde. r

3,5

6,5

1,40

I3

1,50

INEN 299

INEN 3OO

INEN 30I

¡NEN 302

INEN 303

ExDres¿do como ácido láctico

5.4.1.1 Los trcs t¡pos dc lcchc cn polvo, cl¡rific¿dos cn cl nunrcr¡l 4, dcbcn.laf rcn(c¡ón ncgat¡va a la [o5-

f.¡t¡s¿, scgrin Norm¡ INEN 307.

5.4.2 Lor trci tipos de lcchc en polvo, clalll¡cndos cn cl numer¡l 4, cnsayador dc acusrdo con las nor¡na¡

ccu¡tor¡anas corrcspondicntcs, dctrcrín cunrplir con lor rcqúll¡tor microbiolóBicos estal¡lecidos cn la T¿-

bla 2.

26

26

Y



TAIiLA 2. llcqLrisitos nricrobiolírgicr-rs

cn ul5.4.3 l-os trcs t¡p(rs dc lcclrc cn polvo, cl¡rilic¿¡los

r{L¡¿toIi¡nas crrrrcrpondientqs, dcbcr,in curnplir cun

bl¿ 3.

nsityaclos rlc ¡ct¡ertk¡ con Lrs nr¡rrrr¡s

Ius rcq ulr¡lidid cn ¡g¡r.r r'sl¡trlecirlos cn l¡ [¡

TAlll-A 3. lnrlicc dc soh¡l¡ilid¿rl

5.4.4 L¡ lcchc cn polvo obtcrrirlr p{¡r cl n¡úlodo 5pr¡y, ol¡surv¡rl.r ¡ tr.rvrls r.lcl nricroscr¡rio, sc prosc t¿l.í

cn lo¡'nra rle grarrulos cs[iricor; cn c,rt¡rlrio, la ot]tcnkla ¡ror cl tuélrrtl,r l{t}llor rc nrcscrtl.r.l ott fr¡t¡¡r.t c cr-

c.¡nlits.

Tlpo I f ¡po ll -t ipo lll
Md todo de

Ensayo) )

lnd¡ce de rolub¡lid¿d

¡) Spr¡y

b),tol¡or

t,0

I5,O

1,0

,o

I ,?5

I 5,O

INEN ]O{;

ItJL¡l:JO(-,

6. REQUISITOS COMPLEf}TENTARIOS

I

6.1 Envas¡rlo. L¡ lccllo c¡ polvo rlolrerí r:xpclldctrc c¡l crtv,tsc5 l¡ct nlét¡L.lllrcr¡ lc ljctf.rrlrrl, rto lranr¡ratctttcs

rri lranslúcidos, r¡uc arcgutct¡ l¡ ¿ducu¡(l¿ cc¡nscrv¿ción dcl Produclo.
I

6.1.1 L¡ lochc cn polvo dctrcrJ .rconrlicion¡rsc cn cnva5es crfVo matcrial dc uso purmiritlo, cn cor¡l¡clo

c(nt ol producto, sca rcr¡9lc¡rlc ¡ su acciórr y nu,rltrfc las car¿ttcrfslicds org¡noldptic¿s tlcl mitmr¡.

;l
6,2 Rotul¿.|o. El rótulo r¡ l¡ ct¡quclr dul onvitsc tlcl:crf ¡nchr¡r l¿ tilit¡icnlc inlor¡t¡ción:

Ii i (co'tti¡tt1¿l

T ipo I T ¡po ll 'l it)o ll I

I
Mélodo do

Enr¿yoR.qu¡sltos

l0 000

neg.

neq.

neg.

ncg.

eq.

ncg.

I 0 00 0 t0 000

ne9

nc9.

ne0

t¡¡E N 304

rN[N 30s

tNt:N /20

tN Lt'¡ I 72

Cont¿¡e de bacter¡¿5 coli[ornret

Bacteriar acl¡v¡5

Bacler¡¿5 p¿iógcna5

I lon0o5 y lcvaduras

I

I



a)

b)

c)

d)

e)

f)

8)

h)

tt

i)

k)

nombrc dcl producto, Lechc cn polvo;

tipo de lcche cn polvo (según numcral 4);

marca rcgistrada;

número del lotc;

razón social de la empresa fabricanle;

masa ncta en gramos o kilogramos;

fecha de fabricación y ticmpo

aditivos añadidos;

númcro de RcB¡stro Sanitario

ciudad y paG dc origen;

aviso: la lcche en polvo deberá diluirsc en a¡ua e manciada en condicioncs ranitarias y re-

tientemente hcrvida, de acu€rdo a dato! por ol fabricantc.

6.3 La comcrcialización dc este produclo cumplirá con

suicción ¿ l¿ Ley dc Pcsas y Mcditl¡r.

dispuesto en las Rcgulaciones d¡ctadas, con

7. MUEST

7.1 El muestreo se realizará dc acuerdo con la Norm¡ INEN

lContirlt¡l



Norm¡
Ecuatorlana

AZUCAR REFINADO
REOUISITOS

lluEN 260

1978.06

OüU§fll#f,/
4

1. OBIETO

.T*E¡h norma Uc0spor obicto establccer los rcq.r lsifos que &bc cumplir cl azúc¡r refina do.

2. TERMINOLOGIA

Z1 Azúca¡ nlinado, E¡ el producto crirtal¡zado, obtenldo ó lá caña dc ¿¿úc¿r o ds l¡ remol¿(ha a¡uc¿rer¿
que ha r¡do rorncl¡do ¡ un proceso de refinación y cmitiruldo €$nc¡¡lmente por ocarosa,

]. DI§POSICIONES GENERALES

3'l El a¡úcar refin¡do ¡crá de grano duro, unlformc y de buen tamaño se obtendrá ¿e jugo fresco dc la
mrlerla prima or¡gln¡|, dobld¡mon¡e clarificado y llbrc de mahrlaf extrañai o lnrolubler

3'2 Sod procorrdo belo cmdlclocr unlt¡rlat ¡docu¡d¡t qr6 permltan rcduclral mfn¡mola contamiruci6n
csr honfot, lcv¡d¡r¡¡ y b¡cterl¡t.

1.3 No rc pcrmlao l¡ ¡dlslón do colorántos nl & otra3 nrrianclar quo mo<Jifiquen la naÍuralc¡a .lel
product0.

4 REQTJ|S|TO§ DEL PRODUCTO

4.1 El azúcar rcfinrdq cnsyado & acuordo a l¿¡ norm¡ ecú¿t orlanat corrcspond¡entci deb€rá cumplir
con lar cspe(lfcaclonca erlablecldai cn la tabl¡ L

TABLA t. Epcclfllactono aet aJúcar rcfhudo

REqUISITOS UN IOAD Mlx. METODO OE

Polarl¡aclón a 20"C

Humcdad: r)
b)

A¿úcar inverl.ldo
Ceñirat dc conductlv¡d¡d
Color

Anénlco (Ar)

Cobrc (Cuf

Plomo (Pb)

oS

olo

o/o

'lo
c)

m8/ k8

m/kg
ms/kg

99,8
0,06

0,08

0,04

0,04

60
I
2

IN EN
INEN

INEN

INEN

IN EN

INE N

INEN

INEN
¡N EN

164
265
265
266
267

268

269
210
27t

a)

b)

c)

Para ar úca r granulado.

P¡n ¡¡ úc¡ r m ol rb a ¡lo.

Unldadc¡ ICUMSA.

@

I

I

l



4.2 l:l diixirk¡ du iuufrc, r.lclormirr¡do dc acuerdo a

rrr g/ kg
l¡N a lNt:N 274, no dcl¡c¡j scr lr,ryor dc 20

s. rtE rlu tstl os colltPL NTA RIOS

5.1 Euvasa¡lo. Il iuúcar rclln¿¡Jo del¡crá cfivasarsc en
ü,r¿e tcr irticas d0l ptoducto y prcservcn lar nrismar durunLc el

icnttr aptos, t¡les que no altcrcn las
nsportc y alm acet¡¿nr ¡en to.

5.2 Roarlado. Cada envasc dcberá lleval impresa, con caractc re5 legiblcs, la s¡guientc in formac¡ón:

a) Nombrc del producroi ,,AZUCAR 
REF

b) Formrcn que rc prescntc,,granularlo,,,
c) Contcnido neto, cn kilograrnos.
d) R;uón srrlal dc la cmprcsa proúrctora.

rNAOO',

"moldca do".

c) Paír de origen, dt¡ncle se elaboró el pfoducto.

6. I\,IUESTREO
,l
6.1 l.l ntuurtt{r, dclxrá rcali¿,ltsc rlc ¡cuc¡tlo con l¿ Nt¡rnr¡ lN

I

riN 2.58.
I

(Ct¡¡tti¡0a)

I

I

I



Norrr¡a Técrric a

Ecrralof¡atra
Oblígatoria

MAN I ECAS COMES f IBLES,
IrEOUtStf ()s.

NTE INEN
I 3'l 3:99

Segurtrla revisiór
1999.()2

l

l. oruEro

I l La presotrte norr¡a ostablcco los r€(lrr¡silos quo dotron crtrnl,l¡r l¡s ¡nantocas cor¡¡ostil)l{rs,

2. ALCANCE

2. I La nroscnle nornla se aplit-'l a torlas aqucllas rn¡ntocas cor¡¡estibles tle prorlucciórr i (Justr¡al,
prov6¡¡¡entos de Orasas ve(¡et¡los, grasas arri rales o ¡nezcla (le Oras¡s anirnalcs y vc(rct¡lcs.

3. f )I IlNrCt()NES

3.,l Dofiniciones (lel producto-

3,7,1 Manteca. Producto q¡raso ref inarlo, sr:rlosólitlo cor¡sti
lrna mezcla de ellas qrre ha sido sometirla a ¡:rocosos rle nro

3.1 .2 l\lanteca yeuetd¿ Producto ¡¡raso relirrarlo, se¡||isólirio
o una mezcla da ace¡tes y orasas cotnest¡bles provenientes
han sido sor¡ro(i(fos a procesos de rnodilicar:ión pe niti(los.

ttrirlo ¡ror u¡ra {rrasa ve0etal, anintal o
dif icación t)e nitidos.

constitlr¡do pof utla grasa cof¡leslil¡le
dq una o nrás es¡recies ve0etales que

?.1.3 Manteca aniial. Prod\tc¡o graso refinarlo, senrisólitJo cpnst¡tuido por una orasa comestible
o una mszcla do acoites y orasas cor!¡€slit¡les pfovonientos de urra o más ospecies anirnales
trarinos o terrestres que han sido sornetidos a procesos ds nlodif¡cac¡ón Derm¡t¡dos.

1-1 .4 Manteca cotnptnsta. Producto graso rof inido, ,lmsoritro constituido f)or orasas y acoites
0ornestillles de origen veostal y all¡ntal terrastro o rnarino qug han sirlo sonlot¡dos a Drocesos (le
n¡odif icec¡óri pornritidos.

3.2 Otras dsl¡n¡clorrss I

l

3.2,1 Gtasas y aceiles co¡uestthlrs. Pro,l,rct<ts ¡lirlrarrticirrs (:o,rstitlli(los llrirrcilr¡lrnctrto l)or
¡¡licérirlos tle áciclos (¡rasos (ac¡l oliccra(losl. Son adeiros I grasas tlo oril¡on vol,ct¡1, a¡¡r¡rnl
urrrestre o nlarino. Puetlen corrlener t)o(¡tr€ñas c¡r¡ti(la(les <lo]otros ltt)klos lales crltlro: losfári(los,
donsl¡tuyontos iDsaDooificablos y ác¡(los ftrasos libres nalulalr¡rer¡te presentes en la Orasa o el
aceilo. Se ¡nclllyel¡ entre €slos los eccitos y Orasas qu€ haf},sitlo sornetidos a f)rocesos lfsicos o
{rÍn¡icos tle nrodificación. So utili¿arr l)¡ra uso <Ior¡réitico olcorrro irr0¡edienfcs en la elaboración
rle ¡¡rodrrclos alirrro¡¡ticios. 

I
I

X.2.2 ReliÉcitltt, Cotrittrrto rlo ¡trocesos y opcraciorres, to! oue se sornelen los ct¡erpos orasos
crudos con el fin de rrtrrificarlos ( tcl¡¡tac¡ón, blatrqueo y dcsódo¡izacióttl.

I

3.2.3 Otras defirriciones ¡alacionarlas con €sta norrna s6 ltallan en la NTE INEN 7,

t'
i 4. CLAS|F|CAC|ON I

I

{.f Ro, su cornposición las rnantecas conrsstibles se claslfiJan err:
I

¿1.1.I Manreca veoeral

lConl¡utiitl

f)¡scntPfonfÍ; Frñ.hri:t,rs trtt¡¡,!(,lns, or:¡ilns v t¡rrrrtrr v'rÍolr¡hr y ¡rrri'rrolon crúr.$ralno!.. firtrnlor:1..i{n.slilrtó.



-2 
^¡otr¡as. 

So perrrrilc el u§o (le

rollos quo fel)reser¡tar¡ urr riesgo co
onoañe f¡¡ induzca a erro¡ al cotts
ducto, lirn¡tados Dor tlf'F.

-3 Atltiox i¿antPs.

¡ .3.1 Galato <Ie propilo

l-3.2 Butil l¡idrox¡tolueno (Bll I l

L3.3 But¡l hidrox¡¡n¡sol (Bl lAl

.3.4 T er butillridr oquirrorra ( I []llOl

,3.5 Cualqrrier ore¿cla de 0¡lato (lo tlropilo corl Bl lA. Bl lI
rBt Io

.3,G focolclr)los rratrlr¡los y s¡ tótiCos

.3.7 PaLnitato (le asr)()rl)ilo

,3.B Estearato de asc<¡rL¡ilo

.3.9 fiotlipro¡rionalo (le (lila(,rilo

.4 Átttiox¡danle s shtéteicos.

.4.1 Acido cltrico

.4.2 C¡trato de sodio

.4.3 Mezcla de c¡trato do isopro¡tilo

.4.4 Acitlo foslórico

.4.5 Cilrelo mono0licérido

1,5 An lie strt,ttlattl e s

sus €qrrivalo¡ltes s¡r¡tót¡cos, o xcefrto
sien¡pre que el aromat¡¿ants ar-radido

el deterioro o la calirjad inlerior del

l)os¡s rnáx¡rrra

10O ms/kg

1 OO mo/ko

175 mo/kg

'l 2O mg/kg

2OO rng/k6¡, pero sin
excedsr los llr¡tites indi.
cados en 6.1 .3.1 a 6.1 .3.4

50O rns/ks

5OO rrtg/kg, solo o on
nrezcla con estearato de
a sc or t¡ilo

500 rng/kg, solo o en
rnezcla con palrnitato de
ascorb¡lo

2O0 nt9 /ks

Limitado por UPF

Lirnitado por BPF

I OO mg/ko, solos o en
f¡l ezcla

a), solo o nte¡clado lO mg/kg

i,,lr
el caso tle rn¡nlecas ttara usos Bspeciales (rnantecas

EN 12O74, lrárt€ corresDorrdiente a ernuls¡onanles.

;,

6.
6.
G.

6.

6.
c

1 .5, 'l [)irrrelilt,ol¡siloxarto (tlirrretil silicon
n rlirlxkkr rlo silit:io ((¡¿(lo ¡lirrlorrtici r)

aG 1,5.2 Sr/.§lárfcl¿,§ etttttls¡ottatlt?s. r til

tl ra reDostcrla "slxrrtoll¡rl0"l. Ver Nl tlN

7, NEOUISII OS ESPECITICOS
l

7 I l-tts qrasas y acoitos cot¡tcstil)les
(l br:rán cuttt¡rlir cort los reqttisitos tto

. Br'ñññ< t,,n(:l¡cn! ¡1. lr'l,ri,:nr;i,irl

tlr¡o su urilico¡l pala la olaboraciórr dB lrrarllocas comesl¡l)los

ialidarl ostablocitJos en las NfE INEN correspon(liontBs.

I

I (co'ttinúat

1998 01 9;l



----i1.1
f lt¡t¡¡ lJtJ

19,)1

4. I .2 Manteca anintal

4.1 .3 Malrleca cotnptlesta

6. DISPOSICIONES GENEITALES

5' 1 Materias prinras. Las n¡anlccas c.omesr¡'res ,,or.¡eráir sr¡r procesadds ror¡¡arrdo en cuu¡pr¡{rcipios do r¡uenas prácticas rrc f¡bricación, ,¡o lnrar¡r" ¡rrirrras orr r¡t¡rlecto ss¡¿,conssrvación Las orasas do origcrr anirrrar rJoberán 1;.;;;rr ds ar¡r¡ralos qr¡o sa ar¡cuo.l'bu6nás cond¡c¡ones sanitarias al rnon¡or¡lo ¿"i .".rirJc¡-o-

i.'ffill',1'",1#LXti;,"n 
r" ror,r" estal¡leci¿ra po,lu uuio,¡.1",1]","r1,'#: J#ffi""":::',:l'i[",i;

5.2 lngred¡entas racultal¡vos.

5.2.1 Podrá añadirsg las sigrrierltes sustanc¡as:

5.2.1.7 V¡ta úÉs:

Vilat¡¡¡r¡a A y sus éstcr6s
Vitar¡¡ina f)
Vitan¡i¡ra E y sus ésrt¡ros
Olras vitalninas

5.2.1.2 Para las vitanrinas A, D, E y otr¿s virarninque en su oportunidad osfablerca0 las loyes nac
r rr¡tficion¿les del pafs.

as, so üplicarárr las dr¡sis
¡or ral0s du col rfor¡ ¡¡irl¡rJ

lnáxirnas y tnfrr
coll las ¡toces¡ti

stor¡ll¡ro a¡t¡e ¡¡¡ color¿

Dos¡s ¡náx¡l¡¡a

Bf,F

IIPF

5 mg/kg (calcr¡lado
cot¡)o cufcultti¡ta ¡ot¿¡)

25 rrrg/kg

25 t,].lulk.u

l- i¡n¡tu(Ios ¡)or B¡,F

6. DISPOSICIONES ESPECIFICAS

6. 1 Ad¡(ivos ali¡¡rentarios

6."1-7 Colorantes. Sa porri¡ito el usr-¡ do lc¡sañadido no engaño
dB¡ produc to:

n¡ indr¡zca a orror al c<.¡ns

6.1,l.1Beta-carotono

6.1.1.2 Extraclo de anato ltrija o l¡ixinal

6, 1 .1.3 Curcum¡na o cúrcurna

6.1 . ¡ .4 Bera-apo-B -carolor¡al 
I

6.1.1.5 Es¡€r€s mst¡l¡co y/o st¡lico del ác¡do b€ta.a¡)o.8._"Jro,o,,o,"o

6,1.1.6 Orros coloraotas alirncnt¡cios cle origon vogotal apjos paraconsr¡rno ltun¡ano. - -"- - ",';"'

i

tl
srfJytorltoS colof a¡¡tos,
tirlor por ü¡rcr¡l¡rir el d

l
ctsrioro o la cal¡dad ¡llc
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?.2 El produclo lorm¡tra(lo rleborá cultr¡rlir col¡ las s¡o]triontos caracterfsticas:
i

7.?.1 frcquisitos ueneftles 
i

7 ,2.1.1 Cotor, El prodt¡cto li¡ial dol¡orá f)roso lrr r¡rr color onlr.r 1¡l¿trco crol¡ta y af¡tarillo,

7.2.1 .2 Olot y salrof. cafactsffst¡cos (lel ¡rfoduclo y bxento dt¡ olores y sal¡oros oxtraños.

I

7 .2.1.3 Textura. [.a nrarrteca a tanrf¡sraluta atlrbientÓ dob€ Scl u¡]¡lrosa, cferllosa y ¡rlástic

7.2.1-4 Fundida. La ntar¡teca fundida debs
contener sustat¡cias en sus¡rención.

5er cio as[)ec¡o claro y tfansparenae y ¡

7,2.2 f¡equ¡sitos lts¡co-qutn¡cos. Lu, fnu,,,u"i¡" conlestilrlcs, erlsaya(las da acuerdo con

INEN correspond¡ontes, deberán cuft¡plif co(l los tequisitoS ffsico-qtrknicos establecid(

tábla 1.

TABLA l. Reqrrisitos sico-t¡rrftrticos

l

I

j,,

MEfO
DI

ENSA

NTE ININ

N'TE IN ET.I

NTE INEN

NTE INEN

NTE INEN
NI'E INEI'¡

NTE ll.lEN

N'TE INEN

NTE INEN

' Co"ro áci¡lo olo'c¡r
" Mn¡o(tuiv¡lúnlcs rlo otlUotn, l¡oto¡i¡lrco t,o¡ lu tlo UruE.r

7.?.3 Cotltanút¿rlfes. Ias tlta¡ltecas corl¡ostiblo;, etlsayad¿s de ¿r;r¡cltjt¡ cotr lns N

corr esf)o rrdicn tes, delloráo currr¡rlir con las cs¡xtcificaciones estal)leci(li¡s cr¡ la tatrld 2.

7,2.4 Requisitos nic¡ob¡otógicos. Las nraniocas cor¡resl¡blss €nsaya(las rio acr¡erdo co¡t
INEN corrosporrrl¡errl€s, dob€rá¡l clrnrlll¡r con l¿s {riit}ocrfic¿eiona¡s {rslalrlscidas r¡¡¡ l¿ l¿l-,1¿

il
7.6 Para la ac€¡rtac¡ón dü lot€s {o ¡rartillas) du rl¡ünloca, dcbsrá str¡olarso a los r.

-';.,^l¡¡ñl,1ni..ts <ññal ¡?l^c a,r ol añov^ ¿ |

MIN

I9, s

20
20

MAX.

o,5

o.o5

o,o05

o,2

42

'o,2

tJ N [)Al)

n¡eqo¡/k0 I

"C

%,(r¡¡/rrll

I

9ílrrr/rrrl

Grasa

Pérd¡da por calonta¡riento a 103 "C

Ac¡ds¿ lilrr€ '
lndico de f)€róxido €n lábrica "
Punto d€ f us¡ón,lmótodo €tr cap¡lar
a¡Jisrto) r

- Uso (lon¡és l¡co
- [Jso ¡n(lr]s lr¡al

Mat6ria in sa pon¡f ic a¡¡le

lrnpurazas ¡nsolubles

Conton¡do do iabón

nEourstf os
I
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Iecl¡a de olaboración y tierrrpo rnáxi¡rio tJo consurno o feclta ds ext¡iración'

¡noredigrrtes y attitivos, sn ordotr <Jccrecisnls do ¡rroporcionos'

conterrido rreto exl,rosado et' u"irjotlis dol Sistenra ltrterlrac¡onal'

ldo tilicaciór¡ (lol loto tJo fal¡¡icaciórr'

lor rna do collserv¡ció¡r,

nontbrc o ralótl
el prodtrcto,

dirocción tlel lal¡ricarrto o distribttitlor'

Dals de ori0an, i

nu¡neto dcl ne9islro Sartitario, 
I

r¡o rra téctrica NIE INEN ds relorer¡cia'

soclal del falxicánts o de lá errtpr€sa comorcial' baio cuYa [rarca ss exDerlrle

.2.3 Las rleclaracir¡nes soiraladas on los l¡toialos c) v ll podtán prosantarss do for¡na sol¡ro

lprosa att la etiqusta o cuerpo <lel enVase'

.2.4 La stiquota no deberá co¡rtener t¡inguna lsyenda ds significado ambiouo' iluslraclones o

dornos qua i.tluzcatr " ""^''nio'i'" 
'+^u"iá 

at co"su-itlor' ;l dsscripc¡ones de caraclerlsticas

-;;;;r:i; oui no "" r)uodan cornt'robar' I

1.3 Embalalc' Los €ntl,¡laies exlorrros V rnatoriálos pera los ¡nismos debsrán curnplir con las NfE

NEN correspotldierrtss, Ó en "' 
au*o"{i" con las lltlsrnac¡onalas'

I

1.4 Ironsporlo y olrrlaccttalr¡etrlo El tral¡sl)orto y altnacenanliento d€l producto del¡erán curnplir

:oñ las rtorrnas lécnicas de rtio'""" t' rit'"'li'i¿"ii""t da manufactura que rloer) en el pals'

I

' 9' INSTECCIÓN
I

9.1 Muestreo. El trruestreo rtellerá rqalizarsi de acu91d3 corl la NIE lNtN 5' y para tomar Y

protr¡rar las rnuestras a"ttr,,"|i'i'}'itt,,i'titi ^ut'"'u-'"iági"o' 
tos'it lo irrdicaclo en la Nr E INEN

r5?s-2. I I i

9.2 lnspección Y coirtrol' La i"spnccijrr y verilicación tle-la calidad de las nlsnlocas colrrostibles

tlebo¡án ser praclicÍ(las no' "'ol"t¡''"ot 
legal'r'e"te colnpetenlos pala lal firr' los cu¡les rloberárt

contar corr el l)ersonal lécrrico callacita(fo.p"': t"tl'll-'-l 
^el 

tnuestreo' los análisis flsico'qufrnicos v

.rnltrrúr,,*i, y dcrnás requisitos que exigd la preserrlo norrtta'

9,3 Crilerios de aceptación y recharo

9.3.1 So cons¡dera que el lote o= 
"o"Jo""" 

cuattdo curn¡lte con las espec¡ficaciones seiraládas elr

te Dresonte rrornra, sarisrace üit;;';l;i;';;ü otttt-,t""i¿o err el cap G Y los resultados de los

o,r"ruoo oro¡,rolél) licos, frt¡t()-nt'u"ii"i' cor¡tanrinantes y nricrobiológicos cot¡cuerden corr lo

¡,',i¡"áJ" en-las tal¡las 1, 2, 3 v Arrcxo A'

9.3.2 Si el producto "o e' co"lu"t'n corl utro o váflos .tla 
los lorluisitos

¡toscnte trorrrra, el crilorio ('o 
"""'itt*'i 

o fecllaro a ent¡lloarse §€ establoce

i,,Ji.",ln cn la N I E llJEl'l 5 ¡rara (lofectos lltavoros'

establecidos en la

rá. ciñiérldoso a lo

l(:ottlittLinl

1 9.lA (}19
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TABLA 2. Bequisitos de contar¡r¡rrantss P¿ra rnantecas cort¡eslibles

METO DO
IN SAY(

Nt t:

NTE

¡J TE

NTE

tN[¡¡ 2

INE|¡ 2

ll'¡[N i

It,¡EN i

AOAC 98(
'l 54. l-tlic

TABLA 3. ¡lcquis¡tos rr¡crobiológ¡cos para ¡llarrtecas co¡¡IestiLles

REOUISITOS LIMIfE
MAXIMO

METODO
ENSAY

tlEP UFC/g Rscr¡cnto total (lo
rl¡icroorga¡lisnros aoftrl¡ir¡s ¡l¡nsúf ilos

M ic roorg ar rismos lil)olll¡cos t.,t'Cl0

Sül¡ronr: ll¿ tlFC/259 '

Mohos y levatl,rras UPC/g

l,O x lO¡

l,O x 10'?

A r¡ s r,l¡ ¡ci¡

1,0 x lOl

tJt E lt,rtt,J I

t',r ¡ [
Nll:

NTE

¡NLll ¡ !

¡¡Jt_tJ I I

lr'J E t.,t 1l

t Do(c.r¡Í¡rdciór¡ !rt c¿É¿,3 o6pooilicos

B. ltEoutsfl os
l

C O M F 1. E M E NTA TIIO S

8.1 E¡rvasado. Las rnaot€cas corn€st¡bles d [)l.}rá¡ ¡ scr t:¡rvasadi¡s ctr roui¡rierttes ctryo
dobe sGr aproUado para con¡qnef ali¡ncltlos pafa co¡¡sur¡lo lrtrnrarro y (lue se¿ corr¡l)atil)l
na tural€¿a del producto

i

I

a8.2 Rotulado. Para efcctos rto la presentel nornr las et¡(lr¡otas dcberán ser do pal
cualqu¡sr otro nratsrial r¡ua cubra o ss adlr¡pra fác¡lr¡r€nto a los r.ir¡vases, o b¡€n dc ifl
pefmanenrs sobr€ los nlisfnos. 

i

8.2.1 Las declarac¡ones deberán ser con caracaeres léo¡bles e i¡rdelebles en cor¡dicior)cs d
norma¡, on idionla sspañol y o¡)c¡onah¡¡c¡rla en +tros itliornas, y qr¡o no dosal)arazc
cond¡cion€s d€ uso noflnal.

8.2.2 La ol¡(luota (leberá curri[]lir con lo ospocilir.:ado r¡n l¿ N-lE INLN 1334 y lltlvar corrro
la sior¡i6nt€ ir¡loínaciór¡r

al nornbre dol prodrrcto, Ss uril¡¡afá la dsnorn¡nación "Mantcca......" y la ¡)alabfa vegeta¡.
o cor¡rprtesta, se0rir) soa sú cornl)os¡c¡ófr,

I.JNIDAt]

r¡ ¡U/lU

nrU/kt,

r¡U/ku

flr /kU IJ

rn 0/k 0

1-IMITE
MAXIMO

4,0

1.5

0,1

o. l

o. I

Niqu€l N¡

I lierro Fe

CoL¡re Cu

Pk¡¡r¡o PL¡

I¡EOUISITOS

Arsér ¡ico As

b) rrrarca cor norcial,



J.(i Ll vok¡r¡¡r,¡r ocup,rtlr p,,r cl ¡r,rl¡re
nttttot rlcl !10 oá rlc l¡ c.r¡r,rciJ.rtl tot,rl rlcl

, itrcltr¡crrtlr t'l rrrrtcr¡rottrlir'ttlt' rr)c(lio Llc ((rl)orlt¡r,¡, rr() (lrlr( \(r

,,",,r" (r", lNl. N :t() l).

3.7 l.l v¡ei, rr:lrri(1,' ¡ l¡ pr c\¡,i,r .r(|nrrx rir it;r lrrrrr.rl, .r 2O ' (:, n(, r[,bc srr nrcnor' (lc ,l0 klh (.]{lt) nrnr l l¡)
(vcr lNl N .]r)"1 ),

l4 rli,rs ¡ rrr,r lcr¡lr¡.rll¡r¡(l, li I l''(.; rlu¡.rotcel tir,¡r¡ro irrrlie.rrlrr, ('l lulc c(rrrsf)or(li('ntc (lchc D(,rnr,r,

rtccct cl| lx:t[,]1,r, |l.,r.r ¡L¡rllr ¡rLrrrr'rrr'.r l,r (li\lrilrrr{iirr y \'c¡rl.l.

.1. t{l:()U tsll os col\lt,l, t.M LNT^ t{tos

4. I I ¡tv.rs¡rl¡¡.

.1. l. I I ,x (,rr\,r!r'\ rlrlrorl \u rI,'rrr.rI, ri,¡Ir

tic¡i orB¡lúIli(.1\, y rrL, (((,.lrr srr\l.rrrrr,r\

(l()r.

r(\i\lcl|l('(.r l.t ¡ccirit¡ tlrl ¡),rxfucl(); (ltlc ll(, ,tllct(.n lr( crrJ( l{.tír
r)rit.rr r¡tr lll¡((l,rrl rcllr('§crr,rr (lrt ticsll() l)¡r¡ l¡ r¡[ld rlel tor¡q¡r¡li-

4. | .2 t-os cn!.rsc\ l)!rr J cir¡r\('r v.ls vclt.l rlt: scl nucvos y cst r pcrfcct¡nlct¡tc l¡llrpios ¡¡¡tci dcl o¡]v;rs¡-

¡JL.nr.is, crt.rr cstt'r ili¿¿rlos.ú). [-r] riir() (lc ut¡li/¡r cllv,rs0\ (l(. vi(lr ¡{r,

4.2 Rolul¡rlo.

4.2. I Lr¡s crrr'¡st'c tll lrt'r¡ ll('\.r irllIrr\¡.
| .l.l,l, l,r sigrrit,trtr inlo¡nr,rcir'rrr:

t(r(r lcgil)lcr c irrtk'lcbles, dc acucrdo con l¡ Norm¿ lNl-N

¡) nonrl)rc y liJr(r(lr prrxlu(1r,,

h) nt.rt r.r cotnrr cial,

c) irh rrtilicaci,irr rlt'l kr(c,

rl) r¡u ir¡ sot i.rl rl. l.r rnrp¡r\,i,

c) lLxrlurrirlo relo ln tttrirl,rtIs S I ,

f) lc(lr¿ (lc lic¡tr¡xr ttt,ir.i¡trrr (l('( nrrrirrrru,

¡1) rrrirrcr,r (1. [i.,li\t¡ o 5¡r ril,r i( ¡,

lr) lirl,r tit ingrcrlittrlc< 1 .trlitiv,rs,

i) prccio tle !url,r ,¡l ¡til)li(,) 1l'.V.1) ),

j) ¡r.ris tlc or i¡1r'rr,

k) tr,'ror,t trlr ¡rir.r ll.il Nrh ruI'r,rrr-i.r,

l) lor rrr.r rI rr¡r¡slrv.rrir'rtt,

n¡) l,r\ rlrrr,i\ r\¡,r,( iliu,r'-iutrls t,ri¡lirl.rr ¡ror l.r I ty.

rI¡( I tti (lr\r r ilr( i,in (lr r.rl.r( I( r lsl¡c.r\ rrr Irr¡r(l.rrl cr»rptol¡,I cc (l( l)i(l,tl]rcrrlc.

(Cor r urni¿.

I



Norrna

Ecuator¡dna

Obligatoria

CONSE RVAS VE G E'TAL ES,

NEOUISITOS GENENA LES,

INEN 405
l'rirr¡e¡¡ llsvisiir¡)

t()l.t8.r)5

(,lJlI to

(lL l I ,it.r rto¡nr.t r\l.lhlcct lo\ trL¡ttiril0s ¡1r'rtt t.rlt.r ill¡c rlel,(ll ¡lrl¡lir l.r\ (ul\u \.r\ \('§l,rlr\.

\ l),

?. It-Rl\llN(.)l ( ¡(,1

f. I (ur¡rcrr¡r vr¡lct,rl(.s. Irrl t)r,,rlr¡Ltr) tl,rl,,I.rl¡¡ ¡ lr.r.r rI l.r

,rltttl.tr,tottrt'tr.rLl,r¡rrr¡ ¡rr!(lir^ lr\rr(,\,e\(ll¡tr\,rrrl(rrl(.

.t. l{l:r)tJtStI o5

I
I

I

lc', r orrtrstil,lr.s rle l¡1r l.rlr/.r\, lr)Irr)ll)rr!

I

J.l I rr l.r cl¡llr¡r¿r-irít rlc cor¡rr.¡r.tr \u,.iclJlus, (l(.1)('ulili/.¡r\c t'ritc

(lct)cn (rnrlr¡tcr rcridt¡ur I ir¡\ rtt('l.lh,)lil \ (lr,,r,¡lrret0s,rN¡rrrlrttirli

l.I i(), ('¡¡ e¡¡l iLhr lr\ ir¡l)(riot cr .r l.rr lrllr¡.rrlr i.rs rtt.t ri¡¡r.rs pcr rrril irl.rr

Ir.., s.rrxrs, rlc ¡tt,¡rlt¡rc¿ . r 
I 
r r r : 

¡ 
r i . | , I . l j rr()

,\ r¡lili¡¡.|l1,)\ r'¡r t.l lrJl.u¡rit.rl,) l¡1,\.rrr¡-

rr l.rs r r.¡trl.reirrrt., vi¡erttr:r.

I.r

J.2 l ¡r c¡¡r¡rctv.É vcgcl,¡lct (lrllt.lr r¡¡.rrl!rrcr rl Il t ¡' s.rll r cJr.rr It,r t\t¡r Lr ( lc l.r nr.rlrri,r ¡rrirrr.r u¡iIi,,,rr.I.r.

gico, lriict-r o r¡ttinico; ¿tlcnt.Ír, tlclrr.'t¡ u!l.rr t\clrl(rl tlc trt.ttcti.rs u\lr.r¡in!. !(,r¡r{, lrrti.ri, ¡¡l\c(l(t5 y lisrrJ.

lln c¡r¡¡ tlc jalc.t y ntcfltrclltlas, Llchcrin lJlrrlll¡r rr¡r l¡r l¡rlr,r.rnci.¡i v('grt.¡lci lr\1.¡r'r¡r i¡¡ocu.¡s, cslJlil(,c¡!l¡s

t:n l¡t rrrr¡ rl]¡l corrc!|l{)ltrliar¡le5

J..l lnl cr)rrirrv¡5 vúr.:('l.tlc\ (l(ht¡r fll.rr ('\crrl,r\ rlf \r¡\t,rrr(i.r\ (¡'
euyo rrrr¡rlco rro ic.r JL¡l()t¡lJdo c\l)rt:.'¡rrtL'nlr' lxrr l.rsrrrrrtt.rs ti¡crtt

rrr¡r¡rl¡¡¡¡r, c hr¡.¡¡¡¡1'5 y tt,,r n(litiv()5,
,r\ r-(,r r c\porl(licr¡lr.t.

3.5 l-,É r,orr:c¡v¡¡ veHcl¡lct dcllc¡l ruicl,llsu ¡ lor lf¡¡ritcr t¡r.irrr¡r:r 't
I

r,rrt.utrirr.rrrtcl irr.l¡r.r<krs trr l.r l.rl,l.t l.

(.oNt AtlltNAN1 tS

l^llL^ l. lr¡rrrt,',tr'(irrt¡,rrtrirt.ril(.\r'rt(llrl\,r!.r\\rrl(t.rl!'1.

U N ll)A f) t, |\l tT t- r\t^x r\l o Ml.t otx) l)t_ t-NS^Yo

Ar!ú¡r¡rrr

l5l¡riir
(:r )lr rc

I'I r¡lt,¡

Ilirt¡o

rrr/lg
¡ n ll/k].1

rrr¡/kg

rrr¡/ k ¡1

rrr¡/k¡
rrr1y'k¡

2(l 0J I

5J'

o,l lNl,N
IN I-N

INI-N

INI N

INI N

INI. N

)(;r,

_l ¡;5

l7{)

2tt
l',' )

iutr

I

5

(Cr»¡t¡tttia)

I
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INI-N
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IN IN
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IN I-N
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37 l1 Con s¡lrv¿s V eoe I ¡¡ lcs.

'26\) C¡tns¡:rv¿s Vegct¿lcs (lel cot¡te¡tido tlc a¡sétrico,

'.\11\ Conscrvas Vcqetah,s, De htac¡ó atcl c<lttar¡r¡do de esfaño.

') l ll C¡r¡tsctv.¡s Veget¿hts. del conten¡do ale co!trc.
')1 I Corrscrv:ts Vc1¡eta/cs. .ltl conten¡alo dt, Floüro,

39l.l Cotrservas Vtgclnh)s. .lel contetti.lo.le ¿ i,,c-

,lO0 Co¡Éetvas Vegetalcs. tcciót, ¡lcl co¡ttc,¡ido dc lticrro.

1t) 2 Con«:rv¡s Vcaelakts. tittación del vacío-

-ltl4 C.nstlrv1s Vttq,.tahs. Dt|lcnÜ¡t¡aciótt tlcl volúüro¡t ocupirdo poa el produc?o.

| 1-14 Rottttado tlt, lrtodltctos ali¡túttic¡os para co¡tsÚnto htlt atlo,

2.2 tl^sts Dt 851 UDIO

Sulrlcnrcn(r) I ¡l Corlcx Alinlcnt¡riui r)lurncll X. Normas del Codex Alinentarius parc zumos (iugosl tle

fruto, zumos (jugosl cot)ce¡ttrcdos .le ln,ta, néctares de l¡uta. Organizac¡ón de las Nacioncs Unidas ¡ar;r
la Agrictrllrrr.r y l.r Ali,rort,l(¡í),t. ()t i¿¡cirin frlLlrtli¡l dc l¿ 5.rlutJ. llon¡a, 1984.

Ni)nn¡ (.ul),¡t.l 7-l-ltJ. Consetvas rle tas y uegetalet Mcrmelartas no gelificadas. Espotcilicac¡o es de ca-

I l¡l¡¡¡r¡, 198-1./«/¿rl, C¡rr¡¡i¡(.Est.rt.rl rlc Nor r¡¡li¿¡r, i(r¡

Corlc ol lIrk:ral f{r1¡rl,rtir;ns, titlc 2 , pnr I t55. Catrned Vagetables. Ofllce of tho Fcdcr¡l Reg¡stcr,

Waslrirrgtorr. |9115.

I



, c¡r l.rs f{c$ul.lc¡onc! y Rcr{rlrrciorcs (iic-ir prrJ.J l-¡ er¡¡r¡e¡ci¡li¿.lción (lc cstc pr(¡dttcto ctttn¡rlirá cr;tt lrr

{,rl,rs crrrr srrjuri,iu,r la Lcl,tlc l'er.rs y Irlctiirl,tr.
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I]N]LEVER ANDINA S.A, Prácticas Profesionales

O # 4 : PROVEEDORES DE LA MATERIA

38

Leche en polvo
Grasa Vegetal
Azúcar
Glucosa
Sal

Asociación de Ganadero
Jabonería Nacional
lngenio La Troncal
Unilever
Marisal

Proveedor



LNILEVER ANDINA S.A. Prácticas Profesionales

ANEXO # 5 : ANALISISEFECTUADOSALOS
MATERIALES SECUNDARTO S

ANALISIS

Maleriales PlásÍicos :

Película :

Palillos :

Troquelado
Diámetos interno y extcmo

Espesor
Ancho

Espesor
Longitud
Ancho
Flexibilidad

39



TINILEVER ANDINA S,A. Prácticas Profesionales

ANEXO # 6 : FORMULADELHELADODE CREMAY
TMLADO DE AGUA

FORMUIACION DE HELADOS DE CREMA Y JARABE

Eelado crem¡

Ingredientes
Irche en polvo
Grasa vegetal
Azúcar
Estabiliz¡dor
Agua

Kc
6,675
1,070
6,230
0,187

23,2s8

Esta formulación equivale a 36 litros de crema estríndar.

Eelado de jarabe

lnqredientes
Agua
Aa¡ca¡
Colorante
Acido Citrico
Esencia
Estabilizante

Kc
411
100
0,004 (2 gotás)
0,40/o

0,004
0,5%

Esta formulación equivale a 1000 litros de jarabe.

40



UNILEIER ANDI¡IA S-A, Prácticas Profesionales

ANEXO # 7 : TANQUEBALANZA

,/ tJ

I

i

,l

,1

r
t.

5a

t
ol

G

4t

t

l.- Boca de entrada de los ingredientes
2.- Caja de control con interruptores, termostatos, temporizador para el agitador, etc.
3.- Agitador movido por un motor
4.- Conexión de descarga de la mezcla de ingredientes
5.- Encamisado para circulación de agua caliente o vapor
6.- Aislamiento
7.- Equipo calefactor o enfriador
8.- Mirilla para inspección visual
9.- Patas de sujeción de acero inoxidable regulables



I.NILEVER ANDINA S.A- Prácticas Profesionales

O # 8 : INTERCAMBIADORDEPLACA

,

t

T

I

T

II

E

E

I,Ir-I

EIE{

I
2
3

4
5

6

- Soporte posterior
- Soporte anterior
' Paquetes de placas acanaladas para el intercambiador de calor
- Filtro
- Placa compresora
- Barra de sostén de las placas

42
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LINILEVER ANDINA S,A, P¡ácticas Profesionales

ANEXO # 9 : MUESTRA DE MEZCLA HOMOGENIZADA
Y SIN HOMOGEMZAR

rlo.¡ nnre.l¡ás d€ r¡ro¡cla v¡slas ¡l n¡lc¡...',coplo
Lfl drj ¡'r¡iba 5ln l,ornoser¡ei¡ar y la de ¿lrio

C)
(')

C)

()
C)

C)
O

o

!jiUt¿n¡os do ho ro!¡c,¡s¡¡aclón

I

43
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i

I
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I
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ANEXO # 10 : HOMOGENIZADOR

L]NILEVER ANDINA S-A, Prácticas Profesionales

I

-!

l.- panel de control
2.- Cabezal de homogenización
3.- Manómetro de alta presión
4.- Motor
5.- Bastidor o carcaza de acero inoxidable

-.j

\

)-.
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Práaicas Profesionales

o # 1 I TAN DE MADI.]RACI

/. \r' '
,l' t\\1\

,,1,
/t

€

3

u
trl
IX

iJ,t

l.- Tubo de entrada de la mezcla
2.- Tuberia para limpieza y desinfección
3,- Agitador de doble hélice
4.- Varilla mediadora de nivel
5.- Termómetro
6.- Compuerta de confrol
7.- Conducto de descarga
8.- Cap¿ aislante térmico

45
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TINILEVER ANDINA S,A, Práaicas Profesionales

ANEXO#12:CONGELADOR

ar

\
r
€ -i:,1

.J ,(
:..--:*,

-

(j

I

(

['t

Alarma do
congeláción

Control o€ la
vlscosldad

lnlorrtlPlor
xtr!nqL¡e irar¡ rrá

Proqrrrna rjc
arra¡qile.

tlorrltla (Je

al¡,n t-';l I ¿c ión

Mec,ic lón

Camisa dc
refrlgelacióñ

t

f

I l-!l

Iloerbit (,e

(t{
!

I
I

f

ll
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UNILEVER ANDINA S,A. Prácticas Profesionsles

O#13:MA A VIT

o

tl
I

¡

tl l,

r.1

¡¡

t,, ¡=

I

-

I

ri

,l

5'r
I
f,
I

.)

i.,

nl

t

1.- Dosiñcación
2.- Palillera
3.- Desmolde
4.- Enfundado

47
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O#14:MA UINA P

TJNILEVER ANDINA S.A- Prácticas Profesionales

\

48

I

I



ANEXO # 15 : EQUIPO FRUIT FEEDER

tlNILE v:ER ANDINA S A Prácticas Profesionales

c

A .- Ingreso de Aderezos
B.- Tornillo sin fin
C.- Paso de helado

49



ANEXO # t6 : EQLIIPOVETEADORDETffiLADO

UNILEVER ANDINA S.A, Práctic¿s Profesionales

¡Jl¡ t,-:¡il.r Fri¡ e,¡rri¡¡' p¡ra 4l v{\te^ilI' InÚlticÓlL't \lo : r ¡'l{r:r

il'.r dr',..i" rl¡: A¡:r¡k M¡li'l¡r¡¡l

!st ol,¿

{F
rO oOO

R

\

](,

I

I

I



I]}IILEVER ANDINA S,A. Prácticas Profesionales

CAPACIDADES DE LAS CAMARAS DE
FRIO

ANEXO # t7

CAMARAS DE PINGÜINO

CAMARAS DE OSO POLAR

Número de
ciimaras

Vol. m3 Capacidad en
liros

Temperaturas
oc

I J5t 25000 -18

2 105 12000 -20

3a 514 80000 -30

3b 135 20000 -30

4 468 45000 -2s
5 486 90000

,,1<

6 140 15000 -25

Número de
cámaras

Vol. m3 Capacidad en
litros

Temperaturas
OC

1 200 5000 -20

2 88 12000 _r^

J 84 25000 -25
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ANEXO # 19 : COMPONENTES DE LIN HELADO

Prácticas Profesionáles

CONIPONENTES DE UN HELADO

r MLADOSDEAGUA

Para su fabricocióo no poseen muhoe ingrsdietrtas en compar¡cióu om los de cre¡tr4 por lo que se los
crnsideran dc fácü preparrción. Enúe estos se pr.rcden nombrar lcs helafu "Gernclos", "Carumba" y "Crayola".
Sus ingredientes bráLsicos son:

- Agur pot blc - Asido Cíticó - Aaic¡r - Estsbifz¡c1tÉ - Essfiias - CóltraÍtcs

FANCruN DE LOS COWONENTES

El AGUA cumple la firción de disolv€ate de hs &más ingrcdi€otEs, le da lolumen y cuerpo a la soh¡ció¡ o
mezcla que sc preparl.

El ACIDO CITRICO cs rm úcido cgfuicq & f¡.rtc asbtr lcido. Su principal ñmción es acidiEcsr la
roezcl4 lo quc h da el sst or ca'¡atarfutico a Estc tipo do hsl¡do§; tmbiéo sirvc ccaro agatc dispcrsantc y 6jdor dc
mhr.

Ps d pH q¡a alcez¡' se lo pueds cmsüfur8 oúo lm co§€rviúe q¡! evitr l¡ oüteimciófl brcteria*"
fi¡ngioa p€ro tro cs cer su pdmip¡¡ ñ!lció¡. No sc b capha cuno a*kxidate de grasns, porqos [s mzclo m
posec áclhs grrso§ algr.so, ercÉpto lo8 dÉ lG rccitcs occrci¡hs dc loo sobsiz¡ons, p€ro cftÉ Edr sa mlnimnq
cmtid¡des,

El AZUCAR es la prrripal ñ¡eúúg de sdulc{ante§. Se emple¡ el aaiLca¡ ¡efi¡ad¿ de cda (sacarosa) q
ue lc confie¡s el sabcr &¡lce, ademrás crea rm¡ tsxü:ra üss y esp€sa. Aport¡ cm el valor calórico dsl helado-

El E§TAEILIZANTE rúilizado cs cl de ¡onbrc comeerial POPSTd $re es m¿ mszcla de gomo guar,
"locust b€et gonta-'y canagenina estandrizadas coa sal. Este lc d¿ €st biüdrd ¡ l¡ sotución, cvitg¡do la separacior
dc las fases y la pecipit¡Éióo dél soltrantE.

Las E§ENOAS o ssb6izaDt6 yan a yariü del tipo de belado que se está fabricando. Sül
rccit€s osqriales q¡¡e at$tatr con el sabor csactÉristico al h€lado. hreden ser de origen natural o qulmico.

l"os COLORANTES ro polvo, coro zu ¡ron¡b¡e lo iodicE, dan a la meacla el colc,r csacl€ristico. Sor
colo¡ante"s aprobados para el uso ali¡¡e¡¡ticio p¡n svitrr l¡ addt¿ració,n. La selección de los colces d€pqdc
estictffi€nte dr ls drrrrüd¡ del nercdo y la politica de la smp¡csa.
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HELADOS DE CREMA

Para los helados dE crema sc €rrplcm los sigui€¡ú€s ingsdienfes pam su etaboración:
Agua - kck en polyo - Azt¡cr - Glucosa - Gasa vegetal - CMC (carboximetilcelulosa) . Est¡bifizador
Sal

I'WCION DE LOS COMPONENTES

IG
El AGUA cudpla la ñncion priocipal rh rgconstitu,,e¡¡E del pslvo de Ie&. Adr¡¡ás sirvc .b disolv€üt€ de

drúrás ingredi t€s, te da r',olumen y urrpo a l¡ solwión o rrezcla quc se pr€para.

f"n LgCllS EN POLVO apoú¿ c(É lm sólidoc no grasm rlc l¡ lochc, proccde & l¿ lcobe cflr€.! f¡Escc o
doscrcmda s€cadt ptr asp€rsióD- Efta hrce lFrr tPsistrot€ 6 I& mezcl4 p€flniti€údo rsi ü drycr cühst sobrs el
eryojado (sotreproducción). Aiguros cornpsEflies & Esto8 sólidos €úhze cáotidades c¡úsi(kable8 dc rgx'¡, s¡c
0d! tm proceso cr¡itladoeo ayuda a rcgular cl ramofo de los crishlcs d€ hich ü¡¡etc la cmgdmión y cl
tlió¡rcciloi€rúo. Dc:ho t¿m¿ño cs u¡tr propisdad iBportadE en la tocura dcl pro&ao. L¡ lec.be arhás ryort¡-cu
vihminas y le ü el sabot cs¿aerfstim d helado de crema. FinalrrrcmB se puede docir que le añade valor erergáim
y hutitivo a estc tipo de bsLado, pcn sr coOibuoión co ¡miuqicidos cs€nciales de hs protoinas rb lá lsck (c{§€lm
erinsipalm€rfe).

El AZUCAR REnNADA al igual $rc en los helados dc agu4 tiare mmo prircipal ñursión la de s.r
dando el sabor dulce y ademrír oeando llra telcura lisá y 6pesa. §€ añade dirrctam€otr al fsmr¡la¡ la

Esta ¡edus¿ sl pu¡lo de c¡ütclacióo de ta mczcla rftj(rmdo cl cürrpo y lá t€¡durq p€ro en exoeso evitaria
la trezcla se mü8pl€ o eirdurrzcs ¡ lar teryeratE.s usad¡s normal¡nenfe, El azt¡cü 8l¡ñEnt¡ tambiéo et valor

oaloriñco del helado corno alime¡rto.

La GLUCO§/| liquida ce un .dulcqlrtc rtificial, que evit¿ la crishlizaciótr de la saomo§a (aaior
Es u jarabe incoloro, llquido espeso, ¡o€zcla de &xfma (glusca) maltooa y docrira (gora dc al¡nidóa)

ceÑa & un 2flo de agua, dr ffnd podff €dulcorf,¡to que la sacá¡oss, q¡¡e se obtifir por ta hi&ólisis iücmplet¿
almidón cn uu mcdio &ido. Tirñhi¿Nr ápüt4Ilor scr carbohidrato, coo valor calorifco orcrgetim.

Le GRASA VEGETAL lipo H, €s rma g¡asa refi¡rd¿ q¡¡c rcsqla¿a ¡ la gr¡sa de la lache, ya quc ésu le
sab6€s lig€ro¡nflrte exEdo6 sl belado dc crÉtr1¡. t a grasa vcAct¡l tipo H qlda a d8rle un cucrpo y tcxh¡fa
d€notdnrdo "t4§tirg", f¡rtú ioportflte actu¿lmede pua la aceptabilidad del producto por parte d€l

Coutribuye impartiado una &licada tsxtura y srbq c¡e.tloso! y alrdr cotrsid€rablsrcdtc al vdór
tlel prodrcto, puquc contieae ácidos grrsos esonciales,

ta grasa vegaal tipo H es una grasa comcrcial, cmpleada e¡ lc itró¡rúi¡ he¡afua Mezcla de grasas de on$o
y ,niñ¡l (p€scado) hiüogrmad¿ & c6dÉna & ¡icid6 grasos ruin largá (ácido oleico y este.fuico

y mcmü tr¡ntó de fusión que la grasa dc leche. Se ñ¡rde fácilb.¡l¡É 6la teopsah¡¡a de la bocs de
las personal (34"C), y no a ala
Se emplea también por ser mrás

del a&biÉnt§., Tiene la c¿¡acteristica de oo adherirse a las pficdcs irttrr¡s de l¡ boca.
econorxc¡.

El CX{C (carbo<ioeikclulma) lrtúa como ün €sp€süte, es rn potíoero smisintético. Su paes€út úió,o €s
a fomra dc un polvo incoloro, ino¿«o, m tóxico y solubte e[ !gua"

El E§TABILIZAIIR úilizado e§ 0l dc trsür€ comrcial POPSTd +¡e cs rrla BezÉh & gmt gua¡,
"locust b€8n goma" y cur¡$oha estardrizad¡s r¡¡ sal. La ñ¡¡ción de éste Es dete est¿bilid¿d a la mozcl4
cvila¡do la scpar¡ci&t tlc tas fases, m¡otcnicoth loc cr¡nponartes cn fcnna dc cmulsba ovitaodo Bi ia prsoipitáción
dc la¡ prdcu!¡s de la s¡spoeióu mloidal. Uro dc sus comI,úfo3tos, Ia gom¿ gur, po6€e un podcr espesaltc S a t
YccEs m¡,or quo el E¡midótr. Por ot¡o lado, la caragrmna es un coloidc hi&ófilo que ab§üü€ ague fácilunte,
curple 18 fr¡mión dÉ cmulsimúc. M{ua el cuerpo y la texhrt dcl hctádo, iuoementa el Egu¿ d¿ hidmtacíór" b
quc inhibe o rctnrda la fGmEción de €istalcs dc hicto dl¡¡¡rltr la colgclació!, El q:tplco de €st6 rsüEbilizador obligE
a ulitizs tflpsaü¡¡as nÁs bajas, fonnándose cristdcs dc B€oor teaüo que s€ cqlgslaD más nipidamqrte. Tanbié¡
le dln un mayor grado de gcliñsacióú al p¡od¡c1o, h¡€iéndo§€ más ¡u¡ve dc cq¡ristelloi¿ y textüra

L¡ SAL es uülizets cdno rm poimciadc da sabor, quc ad€más cons€(Yt cl ¡¡oma e¡r el hclado. El s8bor es
conridcrEdo üE f¿sts críüco €[ la aceptación d€ l0B dim€ñtoE.

54


