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Resumen

El helado es un producto alimenticio, derivado de una emulsion de grasas y proteinas con la
adicién de aditivos permitidos que ayudan a potenciar su sabor y caracteristicas propias. La
finalidad de este proyecto radica, en desarrollar una propuesta de un sistema de aseguramiento de
la calidad con base en las Buenas Précticas de Manufactura para la empresa Helados Polares.
Puesto que dicha empresa no cuenta con programas ni estandares de calidad, los cuales
garanticen procesos confiables y con ello productos inocuos y de excelente calidad. Con la
implementacién del sistema de aseguramiento de calidad se busca estandarizar y dictaminar los
procesos involucrados en la produccion de helados artesanales, con el fin de garantizar la calidad
en cada etapa productiva y la inocuidad del producto final. En primer lugar, se evalu6 el grado de
cumplimiento o incumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) mediante la
inspeccion visual a la planta de proceso, basada en una lista de chequeo, la cual se elaboré
mediante la resolucion 2674 del 2013, como resultado de esta inspeccion se encuentran
incumplimientos en el disefio y construccion, instalaciones sanitarias, condiciones de instalacion,
entre otras. Con la finalidad de estandarizar los procesos productivos, se desarrollaron los
Procedimientos Operativos Estandarizados (POES), en los cuales se encuentran los estandares y
lineamientos necesarios para realizar paso a paso Yy satisfactoriamente las actividades necesarias
en las etapas productivas de la planta. En cuanto al programa de limpieza y desinfeccion se
disefiaron Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES), alli se estipulan
las etapas a seguir para ejecutar a cabalidad este tipo de procedimientos a maquinarias y
utensilios involucrados en el proceso productivo de la planta. Se elabora un sistema de

documentacion y registro de datos para los procedimientos ejecutados en la planta con la



finalidad de poder contar con informacion escrita y veridica de todos los procedimientos

realizados en el proceso de elaboracion de helados artesanales.

Palabras clave: Inocuidad, sistema de gestién de la calidad, normatividad, helado artesanal.



Abstract

Ice cream is a food product, derived from an emulsion of fats and proteins with the addition of
permitted additives that help enhance its flavor and characteristics. The purpose of this project is
to develop a proposal for a quality assurance system based on Good Manufacturing Practices
(GMP) for the company ice creams Polares. Since this company does not have quality programs
or standards, which guarantee reliable processes and therefore safe and excellent quality
products. With the implementation of the quality assurance system, we seek to standardize and
dictate the processes involved in the production of artisanal ice cream, in order to guarantee
quality at each production stage and the safety of the final product. Firstly, the degree of
compliance or non-compliance with Good Manufacturing Practices was evaluated through visual
inspection of the process plant, based on a checklist, which was prepared by resolution 2674 of
2013, as a result of this inspection, non-compliance is found in the design and construction,
sanitary facilities, installation conditions, among others. In order to standardize the production
processes, Standardized Operating Procedures (SOPs) were developed, which contain the
standards and guidelines necessary to carry out step by step and satisfactorily the necessary
activities in the productive stages of the plant. Regarding the cleaning and disinfection program,
Standardized Sanitation Operating Procedures (POES) were designed, which stipulates the stages
to be followed to fully execute this type of procedures for machinery and utensils involved in the
plant's production process. A documentation and data recording system is developed for the
procedures carried out in the plant in order to have written and truthful information on all the
procedures carried out in the process of making artisanal ice cream.

Keywords: Safety, quality management system, regulations, artisanal ice cream.



Table de Contenido
TS s W Lol T U SRRSO 9
TS s W Lol N 0T a0 o OSSR 10
INEFOTUCCION ...tttk b bbbt b et b e b bttt een e b 11
ODJEBEIVOS ...ttt bbbt b bbb Rttt b bbbt 13
ODJELIVO GENEIAL ...tk b bttt b bbb nneane s 13
ODJEtiVOS ESPECITICOS. .. ..uviivieiicie ettt sttt s re e te e e reesaeeeesneennas 13
Marco ConCEPLUAL Y TEOTICO .....eecveiieiiecie ettt be e be e sre e sre e e aneenne e 14
RESEAA HISIOTICA ...ttt bbb bbbt 14
Definicion de Helado ArteSaNAL...........ooiiiiiiiiiee et 14
Proceso de Elaboracion de Helados. ... 15
Norma Técnica Colombiana (NTC) 1239......ccccciiiiiieiieie et 19
INOCUIAAG. ...t b ettt b bbbt e et b et b e 20
Buenas Practicas de Manufactura (BPM) .........coviiiiiiiiic et 20
Sistema de Gestion de a Calidad (SGC) .....cvoiieieiiiiieeeere e 20
L BCIIE bbb b bRttt b e bbbt 21
ESTADIIIZANTES ... e 21
VL0 o o] [oTo | - WSRO S R RRRTRPS 23
RESUITATOS ...t bbbt bbbt b bbbt 26

CONCIUSTONES ... 34



Referencias BiDIIOGrATICAS ........cucouiiiiiiciicc e

N 011 T ot SRS



Lista de Figuras

Figura 1. Diagrama de flujo elaboracion de helados artesanales. ...........ccccoevvviveiieveeccseenenn, 15



10

Lista de Apéndice
Apéndice A. Formato lista de CEQUEO. ..........couiiiiiiiiiee e 39
Apéndice B. Lista de chequeo diligenciada...........ccceocueiieiieiiiie i 53
Apéndice C. Procedimientos Operativos Estandarizados.............ccccovevevivenieiesiiese e 65
Apéndice D. Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento ...........cccccecevevvvenenn, 108

Apéndice E. FOrmatos de ProdUCCION.........ccciiiriiiiiieiese e 123



11

Introduccion
La Norma Técnica Colombiana (NTC) 1239 del 2002, define el helado como un producto
alimenticio, higienizado, edulcorado, obtenido a partir de una emulsion de grasas y proteinas,
con adicion de otros ingredientes y aditivos permitidos o sin ellos, o bien sea una mezcla de
agua, azucares y otros ingredientes permitidos, sometidos a congelamiento con batido o sin él, en
condiciones tales que garanticen la conservacion el producto en estado congelado o parcialmente

congelado durante su almacenamiento, transporte y consumo final (UNL, 2023).

El helado es un excelente medio para el crecimiento microbiano, debido a su contenido
de nutrientes, y los ingredientes que son utilizados en su elaboracion. Las causas de la
contaminacion en el helado son diversas, entre ellas, los manipuladores, la exposicion del
producto al medio ambiente, el uso de materias primas contaminadas, la deficiencia en los
procesos de transferencia de temperatura, el almacenamiento inadecuado y el manejo incorrecto
de los productos. En la industria alimentaria existen programas que ayudan al aseguramiento de
la calidad e inocuidad de los procesos, algunos de estos programas son las Buenas Préacticas de
Manufactura (BPM) y los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES).
Los POEs son Procedimientos Operativos Estandarizados que describen las tareas de

saneamiento antes, durante y después de los procesos de elaboracion (ANMAT, 2022).

La finalidad de este proyecto radica en la elaboracién para la empresa Helados Polares,
un sistema de aseguramiento de la calidad basado en las Buenas Précticas de Manufactura
(BPM), mediante la aplicacion de Procedimientos Operativos de Estandarizacion de
Saneamiento (POES), los cuales brinden las herramientas necesarias para asegurar cada etapa del

proceso desde la recepcion de la materia prima hasta la disposicion final del producto.
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Justificacion

La empresa Helados Polares cumple con algunas normas bésicas higiénicas para la elaboracion
de helados artesanales y algunos andlisis al recibo de la materia prima, especialmente a la leche
se le realizan pruebas de plataforma tales como, prueba de alcohol, determinacion de pH 'y
analisis organoléptico. Las materias primas utilizadas en el proceso de fabricacion de estos
productos son altamente propensas a un alto riesgo de contaminacion microbioldgica y deben de
contar con estrictas medidas que garanticen su optimo estado para el procesamiento de este tipo
de alimentos, debido a que pueden presentar contaminacién microbioldgica por patégenos u

hongos y rancidez afectando de esta forma la calidad e inocuidad del producto.

Una de las principales problematicas con las que cuenta la empresa radica en que no
existen lineamientos ni pautas necesarias para establecer un control adecuado que estandarice las
normas requeridas en cada etapa del proceso, con la finalidad de obtener productos inocuos y de

excelente calidad.

Por tal razon surge la necesidad de implementar un sistema de aseguramiento de la
calidad que proporcione las herramientas éptimas para el cumplimiento de la normatividad y los
estandares de calidad adecuados que permitan a la marca el posicionamiento en el mercado de la
region. Con la implementacion de este programa de aseguramiento de la calidad se dictaminan
cuéles son las necesidades y oportunidades de mejora que tiene la empresa, asi mismo se
determinan los puntos de control que son necesarios para la ejecucion de los procesos

productivos de la empresa.
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Objetivos
Objetivo General
Disefar un sistema de gestion de la calidad con base en las Buenas Préacticas de
Manufactura (BPM) para el mejoramiento del proceso de elaboracién de helados artesanales de

la empresa Polares.

Objetivos Especificos
Evaluar el grado de cumplimiento de los requerimientos de las Buenas Practicas de

Manufactura (BPM) que actualmente lleva la empresa de Helados Polares.

Disefiar un sistema de gestion de la calidad mediante el control de los principales
procesos criticos segun las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) para la empresa Helado

Polares.

Establecer un sistema de documentacion y registro de datos para todos los

procedimientos ejecutados en la planta de produccién de la empresa Helados Polares.
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Marco Conceptual y Tedrico

Resefa Historica

La empresa Helados Polares, esta ubicada en la ciudad de Tulug, Valle del Cauca, nace
de la idea de su propietario Jesus Wilson Valdés, fue fundada alrededor del afio 2012, en sus
inicios su funcionamiento era dedicaba a la comercializacion en el mismo punto de atencion, con
el incremento de las ventas y la intencion de crear empresa se dispuso a realizar la
comercializacion de sus productos en diversos sitios de la ciudad, con el paso del tiempo y la
aceptacion del producto se crea la empresa denominada Helados Polares, la cual brinda

oportunidad de trabajo alrededor de 15 personas directas y mas de 30 indirectas

Al afio siguiente los volimenes de produccidn presentaron un incremento de mas de 40%
en las ventas, motivo por el cual surgio la necesidad de ampliar los margenes de produccion y
por ende la ampliacion del sector de las ventas. Helados Polares es una empresa insignia en el
centro del Valle del Cauca que con el esfuerzo de su fundador y la ayuda de sus colaboradores ha
logrado posicionar su marca como una de las mas reconocidas y apetecidas por los habitantes de
la region. Dentro de su portafolio de productos se pueden encontrar helados largos, helados

cuadrados, paletas de agua, helados en presentacion de medios litros, etc.

Definicion de Helado Artesanal

El helado artesanal es un producto obtenido de la emulsién de diferentes materias primas
como, la leche, grasas, frutas azucares, entre otros. La gran diferencia entre un helado industrial
y un helado artesanal es que este Gltimo es elaborado a partir de productos 100% naturales,
utilizando en su preparacion materias primas frescas y de alta calidad, libres de colorantes y

conservantes artificiales (Madrid A. 1999).



Proceso de Elaboracion de Helados
Como se observa en la figura 1, el proceso de elaboracion de helados artesanales esta
sujeto a diversos factores y operaciones unitarias las cuales estan sujetas a variables que deben

de ser controladas durante cada etapa del proceso.
Figural

Diagrama de flujo elaboracion de helados artesanales.
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artesanales, en esta etapa se realizan las pruebas fisicoquimicas y organolépticas a las materias
primas, con la finalidad de validar el estado 6ptimo de aceptacion o rechazo, y con ello asegurar

la calidad de cada una de estos productos y procesos

Estandarizacion y Pesaje de Ingredientes

Proceso en el cual, mediante un instrumento de medicidn, bien sea balanza o bascula, son
pesadas todas las materias primas necesarias en el proceso de fabricacion, de la correcta
ejecucion de este procedimiento depende en gran medida el producto final, los pesos deben de
estar regidos segun la formula(privada), para cada tipo de helado y sabor, y con ello se asegura el

control en las materias primas y sabores determinados.

Mezclado de Ingredientes

La empresa helados Polares utiliza una base de crema de helados en general para todos
sus sabores, en esta etapa se adicionan a una mezcladora con agitacion constante y suministro de
calor ingredientes como leche, grasas, glucosa, etc. La adicion, secuencia y tiempo de los
diversos ingredientes es realizado por el personal encargado y capacitado segun la formulacion

privada para el producto base.

Pasteurizacion

El proceso de pasteurizacién es un tratamiento térmico el cual se realiza con la finalidad
de eliminar o reducir microorganismos patdgenos indeseados que puedan llegar a afectar al
producto y por ende al consumidor final. Con el propdsito de llegar a conservar las propiedades
organolépticas de los productos, puesto que cada ingrediente posee sus diversos procedimientos,
es recomendable en este tipo de industria que el proceso se realice a una temperatura entre 83 y

85°C por un espacio de 15 a 25 segundos (Madrid A. 1999).
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Homogenizacion

En este proceso se forma la estructura del helado, se realiza mediante un flujo continuo
de la mezcla, en el caso de helados Polares, este proceso es realizado mediante una licuadora tipo
industrial con capacidad para 6.5 litros, la homogenizacion se realiza con la finalidad de
compactar la mezcla y disolver algan residuo de los ingredientes utilizados, esta etapa del
proceso es vital, puesto que de alli depende la textura del helado, un mal licuado puede llegar a

generar residuos solidos y malas texturas en el producto final.

Maduracion

Una vez homogenizada la mezcla se enfria de 2 - 4°C, se deja reposar por un espacio de
12 horas en congeladores o cdmaras de frio, con este proceso de maduracion se logra la
cristalizacion de las grasas, la hidratacion de proteinas y demas solidos contenidos en la mezcla,
accion correcta del estabilizante-emulsionante, de esta manera toda el agua libre queda retenida
en la mezcla, evitando la formacidon de cristales de agua durante la fase de congelacion. En este
proceso se produce una micro cristalizacion de los glébulos de grasa y con la accién del

estabilizante-emulsionante se realiza la emulsion de las fases agua-grasa.

Complementos del Helado

Finalizado el proceso de maduracion de la mezcla se procede a dividir la mezcla por
peso, segun el tipo y sabor de helado a elaborar, este proceso se lleva a cabo en una licuadora
industria por un tiempo estimado de 8 a 10 minutos, en la cual son adicionados, mediante
formulacion de cada sabor y variedad, los diferentes ingredientes y sabores, como por ejemplo

salsa naturales, galletas, frutas, etc. En este proceso se incorpora aire al helado, proceso
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denominado overrum, este proceso mejora las cualidades organolépticas del producto, dando

suavidad, aumento de volumen y mejora en la textura del helado.

Congelacién

Una vez obtenida la mezcla final del helado esta es llevada a los diferentes moldes a
utilizar segun el tipo de referencia(helados cuadrados o largos), el proceso de congelacion se
realiza en una maquina productora de paletas y helados artesanales, con una capacidad de 100
helados cada dos horas, paso a seguir se sumerge el molde con la mezcla lista en la solucion de
salmuera, transcurrido un espacio de 40 minutos se introduce el soporte del helado “palito”
elaborado en madera con su respectivo rotulado en el cual se indica fecha de elaboracion y sabor
del helado. Uno de los puntos criticos de control en esta etapa es la temperatura de la salmuera la
cual se debe de mantener entre -20 y -25°C, este control es leido en el termo registro que
contiene el equipo de enfriamiento y corroborado por un termometro digital cada media hora 'y

registrado en el formato de verificacion de temperatura de la solucién de salmuera.

Empacado o Envasado

Finalizado el proceso de congelacion los moldes son sacados del congelador y
sumergidos en una bandeja con agua a temperatura ambiente con el fin de facilitar la extraccion
del helado, debido a este choque de temperatura los helados una vez retirados del molde son
puestos en una bandeja plastica y llevados nuevamente al congelador por un espacio de 5
minutos para recuperar la textura y temperatura 6ptima del envasado, una vez transcurrido este
tiempo son retirados del congelador, se introducen de manera manual en bolsas plasticas
debidamente marcadas y etiquetadas y son separados por sabor y forma, una vez empacado el

producto es llevado a los congeladores de almacenamiento a una temperatura entre -18 y -24°C.
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Algunos conceptos basicos utilizados en la industria alimentaria:

Norma Técnica Colombiana (NTC) 1239

Esta norma establece los requisitos que deben de cumplir los helados y mezclas para
helados, definiciones tales como: helados, mezcla liquida, mezcla concentrada, mezcla en polvo,
algunas clases de helados como helados de leche, de yogurt, etc. De igual manera dictamina los
parametros fisicoquimicos y microbioldgicos que debe de cumplir el producto terminado, el tipo
de pruebas o ensayos que se deben de realizar al helado, las condiciones de almacenamiento,

etiquetado y distribucién (ICONTEC 2002).

Definicion de POEs

Los Procedimientos Operativos Estandarizados (POESs) son utilizados en la industria
como guias para realizar cualquier tipo de actividad o proceso que se necesite, alli se brinda toda
la informacion acerca necesaria y detallada para ejecutar con éxito el procedimiento, dentro del
contenido de los POEs se encuentran, los objetivos que tiene cada actividad, el responsable de
ejecutar la actividad, los materiales utilizados en la operacion, las normas de seguridad que se
debe de tener en cuenta, el método o procedimiento a ejecutar y los resultados esperados en el
proceso. Con la implementacion de los POEs se busca la estandarizacion de los procesos,
reduciendo con ello problemas en la realizacion de los procedimientos, optimizando tiempos y

eficiencia en la produccion.

Seguridad Alimentaria

Segun la Fao, la Seguridad Alimentaria “a nivel de individuo, hogar, nacion y global, se

consigue cuando todas las personas, en todo momento, tienen acceso fisico y econémico a
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suficiente alimento, seguro y nutritivo, para satisfacer sus necesidades alimenticias y sus

preferencias, con el objeto de llevar una vida activa y sana” (FAO, 2011).

Inocuidad

La inocuidad de los alimentos puede definirse como el conjunto de condiciones y
medidas necesarias durante la produccion, almacenamiento, distribucion y preparacion de
alimentos para asegurar que una vez ingeridos, no representen un riesgo para la salud

(MINSALUD, 2023).

La inocuidad de los alimentos esta conectada a los peligros y riesgos de enfermedades
transmitidas por alimentos (ETA), ya sean crdnicas o agudas debido a la presencia en los
alimentos de patdgenos microbianos, biotoxinas y/o contaminantes quimicos o fisicos que
puedan afectar la salud de los consumidores, de alli que la obtencidn y garantia de la inocuidad

es y debe ser un objetivo no negociable (Arispe & Tapia, 2007).

Buenas Précticas de Manufactura (BPM)

Las Buenas Préacticas de Manufactura (BPM) son los requerimientos generales de higiene
en la manipulacion, preparacion, elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte y
distribucion de alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar que los productos
en cada una de las operaciones mencionadas cumplan con las condiciones sanitarias adecuadas

disminuyendo los riesgos inherentes a la produccion (INVIMA, 2020).

Sistema de Gestion de la Calidad (SGC)
Es la aplicacion de lineamientos o técnicas destinada a la mejora de los procesos internos
de una compafia. Un sistema de gestion de la calidad esta enfocado en la coordinacion de todos

los procesos involucrados en la transformacion o elaboracion de un producto con la finalidad de
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obtener productos inocuos y de alta calidad para satisfacer las necesidades de sus clientes

(ICONTEC 2022).

Leche
Es la secrecion mamaria normal de animales lecheros obtenida mediante uno 0 mas
ordefios sin ningun tipo de adicion o extraccion, destinada al consumo en forma de leche liquida

o diversos tipos de elaboraciones (Codex Alimentarius, 1999).

La leche proporciona nutrientes esenciales y es una fuente importante de energia
alimentaria, proteinas de alta calidad y grasas. La leche puede contribuir considerablemente a la
ingestion necesaria de nutrientes como el calcio, magnesio, selenio, riboflavina, vitamina B12 y

acido pantoténico (FAO, 2023).

Estabilizantes

Son macromoléculas, principalmente polisacaridos que son utilizados para mantener o
mejorar la estructura de los alimentos, estos hacen posible la distribucién fina y unitaria de las
particulas que no son solubles entre si, los estabilizantes aportan al alimento propiedades fisicas
como textura, firmeza y mejoran parametros de calidad como palatabilidad, tacto y sabor (Grupo

GIPAB - Escuela de Ingenieria de Alimentos - Universidad del Valle. Cali, Colombia 2017).

Algunos de los estabilizantes mas usados en la industria de helados son:

Carboximetilcelulosa (CMC)

La carboximetilcelulosa se origina de celulosa purificada a partir de algodon y pulpa de
madera. Es un polimero formado por unidades de anhidro-glucosa, genera una consistencia

estable en la mezcla y reduce la precipitacion de la caseina (Duque, Ramirez, 2017).
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Goma Xantana

La goma xantana es producida por la bacteria Xanthomonas campestris, es un
estabilizante soluble en agua fria, se hidrata rapidamente una vez disperso en la mezcla,
resistente a cambios de pH y temperatura, brinda propiedades pseudoplasticas a la mezcla,
durante la operacion del proceso su viscosidad es baja pero una vez en reposo eleva la

consistencia del helado drasticamente (Duque, Ramirez, 2017).

Goma Guar

La goma guar es extraida de las semillas de Cyamposistetra gonolobus, es soluble en
agua fria, se dispersa facilmente en la mezcla y no causa una excesiva viscosidad en la mezcla,
es un estabilizante muy utilizado en la industria de helados debido a su bajo costo y las

caracteristicas texturales que le ofrece al producto (Duque, Ramirez, 2017).



23

Metodologia
Evaluacion del grado de cumplimiento de los requerimientos de Buenas Préacticas de

Manufactura (BPM) que actualmente lleva la empresa Helados Polares

Este andlisis fue desarrollado mediante un diagndstico realizado con inspeccion visual en
la planta de fabricacion Helados Polares, basada en una lista de chequeo elaborada a partir de la
resolucion 2674 del 2013, en donde se evaluaron los estados de cumplimiento o incumplimiento
de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en las areas de recepcion, proceso,

almacenamiento y despacho de la empresa.

En la tabla 1, lista de chequeo (Anexo A), se plasmaron los principales items que la
empresa de Helados Polares debe de cumplir segln la resolucién 2674 del 2013. En primera
instancia se verifico el estado de las instalaciones y edificaciones validando puntos tales como la
localizacion de focos de contaminacién cercanos a la planta, el impedimento de entrada de
contaminacion desde el exterior hacia el interior de la planta. El disefio y la construccion de la
planta, verificando las instalaciones de la compafiia, la separacion correcta de las diferentes areas
(&reas administrativas, almacenamiento, produccién, despachos, etc.). Asi mismo, se inspecciona
el acondicionamiento de espacios destinados a la toma de alimentos y descanso de los
colaboradores. Se inspecciona el flujo correcto de los procesos de produccion con la finalidad de
evitar contaminaciones cruzadas, el facil acceso para la limpieza y la desinfeccion de los equipos
e instalaciones, el abastecimiento de agua potable, la correcta disposicion de los residuos sélidos
y liquidos generados durante la operacion. En el item de condiciones de areas de elaboracion, se
valido el material, y las condiciones de pisos, pardes, techos, ventanas y puertas, alli se observé
que dichos elementos cumplan con los debidos requerimientos estipulados en la normay que se

encuentran plasmados en las observaciones de la lista de chequeo. En el item de equipos y



24

utensilios se verifico el material de construccion de los utensilios y equipos utilizados en los
procesos de elaboracion, el material de construccion debe de ser acero inoxidable o plastico,
segun la actividad a la cual estén destinados. La verificacion de la distribucion de los equipos de
proceso teniendo en cuenta la secuencia ldgica de las etapas de elaboracion, el facil acceso a su
respectivo mantenimiento, limpieza y desinfeccion. En lo referente al personal manipulador, si se
cuenta con la informacion actualizada del estado de salud de los colaboradores, mediante la toma
de los examenes periodicos que se realizan cada afio. Las capacitaciones frecuentes y
retroalimentacion de temas relacionados con sus labores operativas, la entrega de dotaciones
adecuadas a los colaboradores para realizar sus funciones. En cuanto a los requisitos higiénicos
de fabricacion, la verificacion de las condiciones de recepcion de la materia prima, el
almacenamiento adecuado de los envases y embalajes, y asi mismo la validacién de la correcta

informacién y rotulado en los productos terminados.

Disefio de un sistema de gestion de la calidad mediante el control de los principales
procesos criticos segun las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) para la empresa

Helados Polares

Como método de propuesta para la empresa Helado Polares, se elaboran POEs, en los
cuales se orienta y establecen las principales acciones y pruebas fisicoquimicas, que se deben de
Ilevar acabo para la correcta ejecucion de los procesos, en la elaboracién de Helados artesanales,
los puntos citricos a controlar son: recepcion de la materia prima ( frutas frescas, leche
principalmente), procesos de pasteurizacion, dictaminando parametros fisicoquimicos y
organolépticos de las materias primas, los cuales deben de cumplirse con la finalidad de tener
productos de la mas alta calidad que sean 6ptimos para el proceso y por ende no afecte la calidad

final del producto.
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Planteamiento y disefio de un sistema de documentacion y registro de datos para todos los

procedimientos ejecutados en la planta de produccién de la empresa Helados Polares.

Con la finalidad de llevar una informacion ordenada y confiable de los datos obtenidos en
los procesos de la planta, se implementa un sistema de documentacion y registro, en los cuales se
plasman los pardmetros organolépticos tales como, color, estado de madurez, y fisicoquimicos
como, pH, °Brix y % de acidez. Este tipo de sistema brinda informacion necesaria para llevar

con éxito la trazabilidad del producto asegurando la calidad en los procesos.
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Resultados
Evaluacion del grado de cumplimiento de los requerimientos de Buenas Practicas de

Manufactura (BPM) que actualmente lleva la empresa Helados Polares.

En primera instancia se realiza un recorrido a la planta de produccion de la empresa
Helados Polares, esta inspeccion se realiza con una lista de chequeo, la cual fue elaborada en base
a la resolucion 2674 del 2013, esta inspeccidn se realiza con el fin de conocer el estado actual en
cuanto al cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en las areas de recepcion

de materia prima, produccion, almacenamiento y despacho.

Lista de chequeo diligenciada.

Esta se puede apreciar en el anexo B, se diligencio por medio de un recorrido realizado a
la planta de produccién de la empresa Helados Polares con la finalidad de verificar los puntos més
importantes en cuanto al estado de cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM),
en ella se contemplan las observaciones de los hallazgos encontrados durante el recorrido a la

planta.

Una vez finalizado el recorrido a la planta de produccion, se encontraron las siguientes

novedades:
> No se cuenta con separaciones del area de almacenamiento y despacho.
> La empresa no cuenta con un sistema de almacenamiento de agua potable.
> No se cuenta con lavamanos en las areas de proceso.
> Existen falencias en la secuencia logica de los equipos en las areas de proceso.
> El acceso a la parte posterior de algunos de los equipos de congelamiento es

complicado.
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> Deficiencia en la capacitacion de Bunas Practicas de Manufactura (BPM) a los

colaboradores de la planta.

> No existen fichas técnicas de las materias primas.
> El rotulado en el producto final no cuenta con la informacion requerida.
> No se lleva un registro confiable de los lotes de produccion.

Disefio de un sistema de gestion de la calidad mediante el control de los principales

procesos criticos segun las Buenas Practicas de Manufactura.

El sistema de gestion se encuentra basado en la aplicacion de los POEs como método de control
en los procesos ejecutados en la planta, como por ejemplo la recepcion de las materias primas,
procedimientos de limpieza y desinfeccion, operaciones puntuales como el lavado de manos y
calibracién de equipos. Estos documentos se encuentran descritos en el Anexo C. A

continuacion, se presentan los procedimientos establecidos.
POEs 001. Recepcion de la Leche Cruda

Con la elaboracion de este POEs se busca brindar las pautas a seguir para el
procedimiento de recepcion de la leche cruda que llega a la planta, asi mismo dictaminar la
aceptacion o rechazo de esta materia prima dependiendo de los resultados obtenidos mediante el
desarrollo y analisis de los procedimientos realizados. Como se puede observar en el POEs 001,
se encuentran directrices acerca de la correcta ejecucion de las pruebas que se deben de realizar a

la leche cruda tales como, densidad, pH °Brix y acidez lactica.
POEs 002. Pasteurizacion de la Leche Cruda

La pasteurizacion de la leche cruda es uno de los puntos de control mas importantes en

este tipo de proceso, el POEs 002, relaciona lo concerniente acerca de las especificaciones
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necesarias para realizar con éxito el proceso de pasteurizacion de la leche cruda que llega a la
planta, este proceso es de vital importancia, debido a que es un punto critico de control que debe
de regularse con precision, de la correcta implementacion de este POEs depende en gran parte las

condiciones de calidad del resto de la operacion.

POEs 003. Recepcion de la Mora

El desarrollo del POEs 003, est& basado en la NTC 4106 de 1997, en él se dictaminan las
condiciones necesarias que debe de cumplir la fruta para su procesamiento, alli se encuentran

caracteristicas tales como su color de madurez, °Brix del fruto, pH y % de acidez de la fruta.

POEs 004. Recepcion del Mago Biche

En el POEs 004, se encuentran las directrices para realizar una 6ptima recepcion de la
fruta mango biche, de la correcta recepcion de la fruta incide las caracteristicas organolépticas
del producto final (Helado), puesto que el fruto debe de encontrarse en el punto correcto tanto en

su grado de madurez como en sus parametros fisicoguimicos como pH y °Brix.

POEs 005. Recepcion de la Pifia

Como se puede apreciar en el POEs 005, se brindan los procedimientos necesarios para la
correcta recepcion de la pifia y los respectivos analisis a desarrollar, la informacion suministrada
se encuentra basada en la NTC 729-1 de 2006, en la cual se regulan las caracteristicas que debe

de cumplir la pifia para su optima recepcion y posterior procesamiento.

POEs 006. Calibracion de Termometro Digital.

La calibracion es una tarea que debe de realizarse de manera periddica, esta calibracion

permite obtener evidencia objetiva de que al momento de realizar la medicion se obtengan
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resultados confiables y seguros, el POEs 006, se indican los pasos a seguir para la correcta
calibracion del termometro digital. Segun el IDEAM (Instituto de hidrologia, meteorologia, y
estudios ambientales), el cronograma de calibracion se encuentra sujeto a las condiciones de cada
proceso Yy definido por el personal encargado de los procedimientos de produccion

(IDEAM,2020).

POEs 007. Lavado y Desinfeccion de Manos.

El lavado de manos es una practica higiénica que ayuda a proteger los procesos de
contaminaciones microbiolGgicas, por ende, es necesario estandarizar dicha operacion y
realizarlo de manera correcta y efectiva. La informacién suministrada en el POEs 007, brinda las
orientaciones acerca del correcto procedimiento de lavado y desinfeccion de manos, esta

operacion es de caracter obligatorio para todo el personal manipulador de alimentos de la planta.

POEs 008. Calibracion pH Metro

En el POEs 008, se aprecia el procedimiento para la calibracion del pHmetro mediante la
comparacion del equipo con soluciones Buffer 4 y 7. Segin recomendaciones del fabricante
HANN instruments, el procedimiento de calibracion debe de realizarse por lo menos 2 veces por
semana, con el fin de comprobar el correcto funcionamiento del equipo (HANN instruments,

2024).

POES (Procedimiento Operativo Estandarizado de Saneamiento) de Limpiezay

Desinfeccion

Los POES son procedimientos operativo estandarizados de saneamiento, en los cuales se
dictaminan los procesos correctos y la secuencia logica que se debe de llevar al momento de

realizar esta tarea, con la realizacion de estos procedimientos se busca brindar una guia para la
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ejecucion de la limpieza y desinfeccion, operaciones fundamentales en el control de la
contaminacion microbioldgica y la inocuidad del producto. Dichos procedimientos se encuentran

adjuntos en el Anexo D.

A continuacion, se relacionan las operaciones de limpieza y desinfeccion de cada uno de
los equipos involucrados en el proceso de preparacion de helados artesanales, asi mismo los

pasos a seguir para realizar un buen procedimiento en una actividad critica de la operacion.

POES 001. La Limpieza y Desinfeccién de la Licuadora Industrial

La licuadora industrial es un equipo utilizado en la homogenizacion de la crema base
utilizada en la elaboracion de los helados, ademas es utilizada en la homogenizacién de
ingredientes finales y la incorporacién de aire a la crema final. EI POES 001 se encuentran los
pasos a sequir para realizar con éxito el proceso de limpieza y desinfeccion de la licuadora

industrial.

POES 002. Limpieza y Desinfeccion de Congeladores

Los congeladores son utilizados como medio de almacenamiento del producto terminado
que se elaboran en la planta, alli se almacenan las diversas variedades de sabores y referencias
que se manejan en la empresa, por tal motivo es una fuente de contaminacion cruzada que debe
ser controlada de manera eficaz. En el POES 002, se encuentran los lineamientos requeridos para

la ejecucion de la actividad de lavado y desinfeccion de estos.

POES 003. Limpieza y Desinfeccion de la Estufa Industrial

La estufa industrial es un equipo utilizado para diversos procesos de elaboracion tales

como, pasteurizacion de la leche, mezcla de ingredientes, preparacion de mermeladas, etc.
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Debido a esto se encuentra expuesta a una cierta combinacion de residuos que pueden llegar a ser
un foco importante de contaminacion. En el POES 003, se aprecian las condiciones y
procedimientos necesarios para ejecutar el procedimiento de la limpieza y desinfeccion de este

equipo.

POES 004. Limpieza y Desinfeccion de Salmuera de Congelamiento

Aunque las bajas temperaturas ayudan a controlar el crecimiento microbiano, la
proliferacion de estos ocurre durante los tiempos muertos, fines de semana, dias de descanso.
Segun indicaciones del fabricante, Tetrapak, el cambio de la solucion de salmueray la
sanitizacion del equipo es recomendable realizarlo en un periodo de 20 dias calendario de
proceso. EI POES 004, contiene las actividades necesarias para llevar a cabo el procedimiento de

la limpieza y desinfeccion de la salmuera de congelamiento.

POES 005. Limpieza y Desinfeccion de Utensilios.

Este POES 005, estéa relacionado con todos los utensilios involucrados en los procesos de
elaboracidn de productos, dentro de estos utensilios se encuentran baldes, cuchillos, tablas de
picar, ollas, recipientes plasticos, etc. En el POES 005, se dan las pautas necesarias para la
correcta limpieza y desinfeccion de dichos elementos. Este procedimiento se realiza una vez

finalizada las actividades de proceso.

Planteamiento y disefio de un sistema de documentacion y registro para todos los

procedimientos ejecutados en la planta de produccién de la empresa Helados Polares.

Toda actividad que se realice debe de contar con un sustento por escrito, de alli la
necesidad de establecer un sistema de documentacién y registro para los procedimientos

ejecutados en la planta de produccidn, estos datos son base fundamental para cualquier tipo de
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trazabilidad, estos registros deben de ser conservados de manera ordenada y en lugares seguros
con disponibilidad a estos en caso de ser requeridos. En el anexo E, formatos de produccién, se

encuentran los documentos necesarios para ejecutar dicha actividad.

Formato 001. Recepcion de Materia Prima

En el formato 001, recepcion de la materia prima se debe de plasmar toda la informacion
obtenida y recopilada de los andlisis realizados a la fruta fresca que llega a la planta, asi mismo
dictaminar su aceptacion o rechazo segun los resultados obtenidos en los analisis. Este formato
debe ser diligenciado por la persona responsable de realizar el proceso de recepcion de la materia
prima, diligenciando cada una de las casillas correspondientes, el formato debe incluir con letra
claray legible la fecha de realizacion del procedimiento la cual debe de diligenciarse un solo

formato por dia, dependiendo de la cantidad de materia prima a recibir.

Formato 002. Recepcidn de la Leche Cruda

El formato 002, recepcion de la leche cruda, se recopila la informacién obtenida de los
analisis realizados a la leche cruda que llega a la planta de produccion. Datos necesarios que

contribuyen al control del proceso y la inocuidad del producto final.

Formato 003. Calibracion Termometros Digitales.

El formato 003. Es elaborado con el fin de plasmar los resultados obtenidos de la
calibracion de los termdmetros digitales utilizados durante el proceso de elaboracion de helados
Artesanales. Esta informacion es utilizada como soporte del control de los equipos que se

utilizan en los puntos criticos del proceso.



33

Formato 004. Pasteurizacion de la Leche.

En el formato 004, se plasman los datos obtenidos durante el procedimiento de
pasteurizacion de la leche cruda, como lo son tiempo de pasteurizado, temperatura alcanzada de
la leche y temperatura final. Esta informacion debe de ser plasmada cada vez que se realice el

procedimiento a la leche cruda.

Formato 005. Limpieza y Desinfeccion.

En el formato 005, se reportan todas las actividades referentes a los procedimientos de
limpieza y desinfeccion realizados en la planta, indicando el nombre del equipo, la concentracion
de solucion de jabon, la concentracion de desinfectante, si se realizd correctamente el
procedimiento y las observaciones pertinentes de la operacion. Esta informacion debe de ser

suministrada cada que se realice una operacion de limpieza y desinfeccion.

Formato 006. Calibracion de pH Metro

Los datos obtenidos durante la calibracion del pHmetro con las soluciones buffer 4 y
buffer 7, deben de ser registrados en el formato 006, como evidencia de la ejecucion de la

actividad.
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Conclusiones

Teniendo como base fundamental la resolucion 2674 del 2013 se realizd una lista de chequeo
con el fin de evaluar el estado de cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura de la
empresa Helado Polares, como resultado de este recorrido se logra determinar que la empresa
cuenta con un 35% de incumplimiento, estos recorridos son de gran importancia apuesto que en
diversas ocasiones ocurren hallazgos que a simple viste no son percibidos y los cuales llegar a
ser parte vital dentro de los proceso de produccion, por tal motivo es necesario ejecutar este tipo
de inspecciones de manera rutinaria con la finalidad de mantener los sistemas de aseguramiento
de la calidad y asi mismo realizar planes de mejora, de ser necesarios, para mantener procesos

confiables, garantizando con ello productos inocuos y de excelente calidad.

Los POEs son procedimientos operativos estandarizados, los cuales mediante su
aplicacion se logra la estandarizacion de los proceso y procedimientos de una planta de
produccidn, para la empresa Helados Polares, estos procedimientos son las guias que orientan a
los operarios encargados de dichos procesos para que logren mediante su implementacion llevar
a cabo con éxito sus tareas diarias y asi evitar desviaciones de calidad no deseadas que logren

afectan la produccién y por ende el producto final.

Todo proceso que es realizado en una planta de produccién debe de contar con su
respectivo registro el cual sirve como soporte e informacion de las actividades ejecutadas en la
planta. Por ende, para la empresa Helados Polares, la implementacién de un sistema de
recopilacion de daros y registro es fundamental en este tipo de operaciones, mediante el analisis
de estos datos se controlan variables, se analizan procedimientos y se plantean soluciones en
caso de ocurrir desviaciones de calidad en las areas de produccion, ademas de ser de gran

importancia para llevar a cabo seguimientos de trazabilidad de los productos.
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Sistema de aseguramiento de la calidad

lista de chequeo BPM

Fecha:

Version: 001

Numeral

No
Aspectos a identificar | Cumple
cumple

Observaciones

Edificacion e instalaciones

Localizacién y accesos

11

La planta se encuentra
alejada de focos de
contaminacion o

insalubridad

1.2

Los accesos a la planta se
encuentran limpios,
libres de acumulacion de

basuras.

1.3

No se presentan fuentes
de contaminacién

cercana, COmo aguas
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estancadas, residuos de

construccion.

Disefio y construccid

2.1

La edificacion protege
los ambientes de
produccion, e impiden la
entrada de lluvia, polvo,

y otros contaminantes.

2.2

Las instalaciones se
encuentran debidamente
separadas, areas
administrativas,
recepcion de materia
prima, produccién,
almacenamiento,

despacho.

2.3

Las instalaciones de la
planta permiten un flujo
correcto de la
produccién, evitando con
ello contaminaciones

cruzadas.
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2.4

Se cuenta con un espacio
para la toma de alimentos
y el descanso de los

colaboradores.

2.5

Las instalaciones estan
construidas de tal manera
que facilitan la limpieza,
desinfeccion y el control

de plagas.

Abastecimiento de agua

3.1

El agua es potable y
cumple con las normas

vigentes establecidas.

3.2

El estado de la tuberia
que transporta el agua
potable es el éptimo para

este tipo de proceso

3.3

Se dispone de un sistema
de almacenamiento de

agua potable que cumpla
con las normas sanitarias

vigentes.

Disposicion de residuos liquidos
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4.1 Se cuenta con un
programa o
procedimiento de
manejo, disposicion de
residuos liquidos.

4.2 Se cuenta con recipientes
adecuados, debidamente
rotulados, para la
disposicion de este tipo
de residuos.

5. Disposicion de residuos solidos

5.1 Los residuos sélidos se
encuentran en sitios en
los cuales no ocasionen
contaminacion del
producto o las
maquinarias de
produccion

5.2 Se cuenta con un sistema

de almacenamiento de

residuos soélidos.

Instalaciones sanitarias
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6.1

Se cuentan con las
instalaciones sanitarias
suficientes, como lo son
vestidores y bafios

independientes

6.2

Los servicios sanitarios
cuentan con los
elementos requeridos
para la higiene personal,
dispensador de jabon,
desinfectante,
implementos para el
secado de manos, papel

higiénico.

6.3

Se cuenta con lavamanos,
provisto de jabon,
desinfectante y equipos
para el secado de manos
en las areas de proceso o

cercanas a estas.

6.4

Se tienen avisos
informativos acerca de la

importancia del lavado de
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las manos y el correcto

procedimiento de este.

Condiciones de areas de elaboracién

Pisos y drenajes.

11

Los pisos se encuentran
construidos con
materiales resistentes,
antideslizantes, de facil

limpieza y desinfeccion.

1.2

Los drenajes cuentan con
su debida proteccion
facilitando la evacuacion
de los volumenes
generados durante el

proceso y la limpieza.

Paredes

2.1

Las paredes del &rea de
produccion y envasado
son de color claro, de
material resistente y
permite la debida

limpieza y desinfeccion.

Techos
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3.1

Estan disefiados de tal
manera que evitan la
acumulacién de hongos,
condensacion y humedad,
son de facil limpieza 'y

desinfeccion.

Ventanas

4.1

Las ventanas que
comunican con el
ambiente exterior evitan
el ingreso de agentes
contaminantes tales como
polvo y suciedad,
impiden la entrada de

plagas.

Puertas

5.1

Son de facil limpieza, de
material no absorbente,
lisas y de material

resistente.

5.2

No se debe de contar con

puerta de ingreso desde
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el exterior hacia las areas

de produccion.

6. Escaleras y estructuras complementarias
6.1 | e
7. lluminacion
7.1 La iluminacién es claray

eficiente para cada una

de las areas.
8. Ventilacion
81 |-

Equipos y utensilios

9. Condiciones especificas
9.1 Los equipos y utensilios

estan fabricados de

materiales resistentes,

soportan el uso frecuente

de agentes de limpiezay

desinfeccion.
92. Las superficies que

entran en contacto con el
producto son de
materiales plasticos o

acero inoxidable, dando
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cumplimiento asi a lo
reglamentado por la

resolucion 683 de 2012

9.3

Las superficies que
entran en contacto con el
producto son de facil
acceso o desmontables
para su limpieza, poseen
un acabado liso y no

absorbente.

9.4

Las superficies que
entran en contacto con el
producto no se
encuentran revestidas de
pintura o algln otro tipo
de material que pueda
desprender particulas

extrafas.

9.5

Las mesas 0 mesones
utilizados en los procesos
de produccién son de
superficie lisa no porosa,

de material resistente,
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impermeable de facil

limpieza y desinfeccion.

10

Condiciones de instalacio

ny funcionamiento

10.1

Los equipos estan
ubicados de tal manera
que se tenga una
secuencia logica del

proceso

10.2

Los equipos se
encuentran ubicados de
tal manera que faciliten
el acceso a su inspeccion,
mantenimiento, limpieza

y desinfeccion.

Personal manipulador de alimentos

11

Estado de salud

111

El personal manipulador
cuenta con certificacion
médica, que indique que
es apto para la
manipulacion de

alimentos.
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11.2

Al personal manipulador
se le realizan examenes
periédicos por lo menos

una vez al afio.

12

Educacion y capacitacion

12.1

El personal involucrado
en los procesos de
transformacion cuenta
con la debida
capacitacion en los
principios basicos de
buenas practicas de
manufactura y practicas
higiénicas en
manipulacion de

alimento

12.2

La empresa cuenta con
un plan de capacitacion,
en este plan debe de estar
contemplado, la
intensidad horaria, la
tematica especifica y el

personal encargado de
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ejecutar las

capacitaciones.

12.3

La empresa provee a los
colaboradores de la
dotacion necesaria para
realizar las funciones

operativas.

Requisitos higiénicos de fabricacion

13

Materias primas e insumos

13.1

La recepcion de la
materia prima se realiza
en condiciones tales que
eviten su contaminacion
0 alteracion y dafios

fisicos.

13.2

Las materias primas
cuentan con sus debidas

fichas técnicas.

13.3

Se cuenta con un sistema
de almacenamiento de
materias primas distinto a

las que se encuentran en
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proceso Y distinto al del

producto final

14

Envases y embalajes

141

Los envases y embalajes
se encuentran en un sitio
exclusivo, limpio,
protegidos del medio
ambiente y debidamente

desinfectados.

15

Envasado y embalado

151

El producto envasado y
embalado cuenta con la
identificacion de lotes, en
los cuales se plasme la
hora, fecha de
fabricacion y fecha de
vencimiento, con el fin
de asegurar la

trazabilidad del producto.

15.2

Se cuenta con registros
de elaboracion de los

respectivos lotes




52

elaborados durante el

proceso

Fuente: Propia del autor.




Apéndice B

Lista de chequeo diligenciada
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Fecha: 23 de julio
Sistema de aseguramiento de la de 2023
calidad lista de chequeo BPM
Version: 001
No
Numeral Aspectos a identificar Cumple Observaciones
cumple
Edificacion e instalaciones

1. Localizacién y accesos
11 La planta se encuentra X

alejada de focos de

contaminacion o

insalubridad
1.2 Los accesos a la planta se X

encuentran limpios, libres

de acumulacion de basuras.
1.3 No se presentan fuentes de X

contaminacion cercana,

como aguas estancadas,

residuos de construccion.
2. Disefio y construccién
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2.1

La edificacion protege los
ambientes de produccion, e
impiden la entrada de lluvia,
polvo, y otros

contaminantes.

2.2

Las instalaciones se
encuentran debidamente
separadas, areas
administrativas, recepcién
de materia prima,
produccién,

almacenamiento, despacho.

No se cuentan con la
separacion debida en el area
de almacenamiento y

despacho

2.3

Las instalaciones de la
planta permiten un flujo
correcto de la produccion,
evitando con ello

contaminaciones cruzadas.

2.4

Se cuenta con un espacio
para la toma de alimentos y
el descanso de los

colaboradores.

2.5

Las instalaciones estan

construidas de tal manera
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que facilitan la limpieza,
desinfeccion y el control de

plagas.

Abastecimiento de agua

3.1

El agua es potable y cumple
con las normas vigentes

establecidas.

3.2

El estado de la tuberia que
transporta el agua potable es
el éptimo para este tipo de

proceso

3.3

Se dispone de un sistema de
almacenamiento de agua
potable que cumpla con las

normas sanitarias vigentes.

No se cuenta con sistema de
almacenamiento de agua

potable

Disposicion de residuos liqu

idos

4.1

Se cuenta con un programa
0 procedimiento de manejo,
disposicion de residuos

liquidos.

4.2

Se cuenta con recipientes
adecuados, debidamente

rotulados, para la
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disposicion de este tipo de

residuos.

Disposicion de residuos solidos

5.1

Los residuos solidos se
encuentran en sitios en los
cuales no ocasionen
contaminacion del producto
o las maquinarias de

produccién

5.2

Se cuenta con un sistema de

almacenamiento de residuos

solidos.

Instalaciones sanitarias

6.1

Se cuentan con las
instalaciones sanitarias
suficientes, como lo son
vestidores y bafios

independientes

6.2

Los servicios sanitarios
cuentan con los elementos
requeridos para la higiene
personal, dispensador de

jabon, desinfectante,
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implementos para el secado

de manos, papel higiénico.

6.3

Se cuenta con lavamanos,
provisto de jabon,
desinfectante y equipos para
el secado de manos en las
areas de proceso o cercanas

a estas.

No se tiene lavamanos en las

areas de proceso

6.4

Se tienen avisos
informativos acerca de la
importancia del lavado de
las manos y el correcto

procedimiento de este.

Condiciones de areas de elaboracion

Pisos y drenajes.

11

Los pisos se encuentran
construidos con materiales
resistentes, antideslizantes,
de facil limpieza 'y

desinfeccion.

1.2

Los drenajes cuentan con su
debida proteccion

facilitando la evacuacion de
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los volimenes generados
durante el proceso y la

limpieza.

Paredes

2.1

Las paredes del area de
produccién y envasado son
de color claro, de material
resistente y permite la
debida limpieza y

desinfeccion.

Techos

3.1

Estan disefiados de tal
manera que evitan la
acumulacion de hongos,
condensacion y humedad,
son de facil limpiezay

desinfeccion.

Ventanas

4.1

Las ventanas que

comunican con el ambiente
exterior evitan el ingreso de
agentes contaminantes tales

como polvo y suciedad,
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impiden la entrada de

plagas.
5. Puertas
5.1 Son de facil limpieza, de X
material no absorbente, lisas
y de material resistente.
52 No se debe de contar con X
puerta de ingreso desde el
exterior hacia las areas de
produccién.
6. Escaleras y estructuras complementarias
6.1 |- La edificacion no cuenta con
escaleras ni estructuras
complementarias
7. lluminacion
7.1 La iluminacién es claray X
eficiente para cada una de
las areas.
8. Ventilacion
81 |- No se cuenta con sistemas de
ventilacion.
Equipos y utensilios
9. Condiciones especificas
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9.1

Los equipos y utensilios
estan fabricados de
materiales resistentes,
soportan el uso frecuente de
agentes de limpieza 'y

desinfeccion.

92.

Las superficies que entran
en contacto con el producto
son de materiales plasticos o
acero inoxidable, dando
cumplimiento asi a lo
reglamentado por la

resolucion 683 de 2012

9.3

Las superficies que entran
en contacto con el producto
son de facil acceso o
desmontables para su
limpieza, poseen un acabado

liso y no absorbente.

9.4

Las superficies que entran
en contacto con el producto
no se encuentran revestidas

de pintura o algun otro tipo
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de material que pueda
desprender particulas

extrafias.

9.5

Las mesas 0 mesones
utilizados en los procesos de
produccién son de
superficie lisa no porosa, de
material resistente,
impermeable de facil

limpieza y desinfeccion.

10

Condiciones de instalacion y funcionamiento

10.1

Los equipos estan ubicados
de tal manera que se tenga
una secuencia logica del

proceso

X

No hay secuencia logica en
los equipos del area de

proceso

10.2

Los equipos se encuentran
ubicados de tal manera que
faciliten el acceso a su
inspeccion, mantenimiento,

limpieza y desinfeccion.

Los equipos de congelacion
no tienen facil acceso en su

parte posterior

Personal manipulador de alimentos

11

Estado de salud
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El personal manipulador
cuenta con certificacion
médica, que indique que es
apto para la manipulacion

de alimentos.

11.2

Al personal manipulador se
le realizan examenes
periddicos por lo menos una

vez al afio.

No se tiene control escrito de

los exdmenes periddicos

12

Educacion y capacitacion

121

El personal involucrado en
los procesos de
transformacion cuenta con
la debida capacitacion en los
principios basicos de buenas
practicas de manufactura 'y
practicas higiénicas en

manipulacion de alimento

El personal colaborador no
cuenta con conceptos basicos
de las buenas practicas de

manufactura

12.2

La empresa cuenta con un
plan de capacitacion, en este
plan debe de estar
contemplado, la intensidad

horaria, la tematica

No se tiene un plan de

capacitaciones
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especifica y el personal
encargado de ejecutar las

capacitaciones,

12.3

La empresa provee a los
colaboradores de la dotacion
necesaria para realizar las

funciones operativas.

Requisitos higiénicos de fabricacion

13

Materias primas e insumos

131

La recepcion de la materia
prima se realiza en
condiciones tales que eviten
su contaminacién o

alteracion y dafios fisicos.

13.2

Las materias primas cuentan
con sus debidas fichas

técnicas.

No se tiene ficha técnica de

los productos

13.3

Se cuenta con un sistema de
almacenamiento de materias
primas distinto a las que se
encuentran en proceso y

distinto al del producto final

14

Envases y embalajes
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141

Los envases y embalajes se
encuentran en un sitio
exclusivo, limpio,
protegidos del medio
ambiente y debidamente

desinfectados.

15

Envasado y embalado

151

El producto envasado y
embalado cuenta con la
identificacion de lotes, en
los cuales se plasme la hora,
fecha de fabricacién y fecha
de vencimiento, con el fin
de asegurar la trazabilidad

del producto.

No se cuenta con la

informacion completa

15.2

Se cuenta con registros de
elaboracion de los
respectivos lotes elaborados

durante el proceso

No se tienen registro de lotes

de produccion.

Fuente: propia del autor.



Apéndice C

Procedimientos Operativos Estandarizados

POEs 001. Recepcion de Leche Cruda

?‘)\"n‘p

y ARTE%ANALES

Procedimiento Operativo

Estandarizado

Programa de Buenas

Précticas de

Auxiliar de calidad

Jefe de produccién y calidad

Recepcion de la leche cruda Manufactura
Recepcidn de la leche cruda Cadigo:
Fecha de Lista de distribucion del Version 001
elaboracion: documento:
abril de 2023 Jefe de compras

1. ACTIVIDAD A REALIZAR:

Recepcidn de la leche cruda, elaboracion de pruebas de plataforma de la leche.

2. OBJETIVOS:

Realizar la recepcion de la leche cruda y validacion de pruebas de plataforma.

3. RESPONSABLE:

Auxiliar de calidad

4. FRECUENCIA:

Al ingreso de cada lote de leche cruda.

S. MATERIALES Y EQUIPOS:
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Balanza de piso.
pHmetro.

Recipiente plastico con capacidad de 1 litro.

Balanza digital industrial con capacidad para 20 kilogramos.

Vaso de precipitado plastico de 250 ml.
Probeta plastica de 250 ml.
Alcohol etilico al 68%.
Dos pipetas pléasticas graduadas de 5 ml.
Tubo de ensayo plastico.
Tubo de ensayo de vidrio.
Lactodensimetro.
Cucharas plasticas pequefias.
Termometro.
Estufa o mechero.
Pinzas para tubo de ensayo.
Canecas plasticas con capacidad de 50 Kilogramos.
Toallas de papel.
Refractometro.
Elementos de proteccion personal:
Guantes de nitrilo.
Gafas de seguridad.

Tapabocas
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6. NORMAS DE SEGURIDAD:
Asegurarse de que las condiciones del sitio de trabajo sean optimas y seguras.
Los pisos deben de estar completamente secos con el fin de evitar caidas.
Las condiciones de los recipientes de la recepcion de la fruta no deben de estar averiados
y no deben de causar algun peligro de corte o atrapamiento del personal involucrado en
la operacion.

Utilizar todos los elementos de proteccion personal durante la ejecucion de la

actividad.

7. PROCEDIMIENTO:

Asegurese de que todos los elementos y materiales necesarios se encuentren limpios y en
buenas condiciones para su uso

Sus manos deben de estar limpias y desinfectadas. Ver procedimiento de lavado y
desinfeccion de manos. POEs 007

7.1  Pesaje de la leche cruda.

Tome las canecas plasticas necesarias para la cantidad de leche a recibir, llévelas a la
balanza de piso, asegurese que la balanza se encuentre en cero, vierta la leche cruda en
las canecas plasticas, tome el valor obtenido, registrelo en el formato de recepcion de
materias primas. Formato 001

Tome una jarra plastica aforado con capacidad de 1 litro, recoja pequefias muestras de
las canecas que contiene la leche hasta completar 1 litro de leche

7.2 Prueba de densidad de la leche cruda.

Tome una muestra de leche cruda de la jarra plastica, mida 250 ml en un vaso de

precipitados plastico, con un termoémetro previamente calibrado, (ver procedimiento de

67



calibracion de termometros. Tabla 8) tome la temperatura de la leche, registre su valor en

la bitacora de analisis de la leche cruda, vierta el contenido del vaso de precipitados en

una probeta plastica de 250 ml(Nota: evite la formacion de espuma al momento de vaciar

la leche en la probeta), introduzca el lactodensimetro en la probeta, de un pequefio giro

al lactodensimetro cuando este introducido en la probeta, espere 5 segundos con el fin de

que el lactodensimetro se estabilice, tome el valor que arroja el lactodensimetro.

Utilice la siguiente ecuacion para obtener el dato de la densidad de la leche.

La temperatura de referencia del lactodensimetro es de 15°C.

Si la temperatura obtenida se encuentra por encima del valor de referencia aplicar:
Densidad real = Densida de la leche + 0.0002(T° — 15 °C)

Si la temperatura obtenida se encuentra por debajo del valor de referencia aplicar:
Densidad real = Densida de la leche — 0.0002(T° — 15 °C)

Segun la FAO (Organizacion de las Naciones Unidas para la Agriculturay la

Alimentacién) la densidad normal de la leche va de 1028 a 1033 g/ml. Registre el valor

obtenido en el formato de recepcion de materia prima. Formato 001Determinacion de pH

de la leche cruda.

Calibre el pHmetro con soluciones buffer de pH 7 y 4. Ver procedimiento calibracion y

uso del pHmetro. POEs 008.

Tome la leche cruda restante que se encuentra en jarra plastica, lleve la jarra plastica

hacia el pHmetro, introduzca el potenciémetro del pHmetro en la leche cruda, tome el

valor del pH, el valor de pH debe de estar comprendido entre 6.4 y 6.8, registre el dato

obtenido en el formato de recepcion de la leche cruda. Formato 002.

Determinacion de °Brix de la leche cruda
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Tome la jarra plastica que contiene la muestra de la leche cruda, tome una cuchara
plastica pequefia limpia y seca, tome una muestra de leche cruda de la jarra plastica,
lleve la muestra al refractometro digital Hanna (Hanna instruments, Woonsocket, R) con
un rango entre 0 y 85% con una precision de 0.1 °Brix, vierta dos o tres gotas de leche
cruda sobre el prisma del refractémetro, tome le valor y registrelo en el formato de
recepcion de la leche cruda. Formato 002.

Segun la NTC 399 del 2002 los °Brix minimos de la leche cruda deben de ser de 11.3.
Prueba de ebullicion.

Tome la jarra plastica que contiene la muestra de leche cruda, mida en una pipeta
graduada 2 ml de leche cruda, viértalos en un tubo de ensayo de vidrio, encienda la
estufa o el mechero, con las pinzas para tubos de ensayo tome el tubo de ensayo que
contiene la muestra de leche cruda, ll1évelo al fuego de manera cuidadosa, lleve la
muestra a ebullicion, una vez la muestra llegue a su punto de ebullicion retirela del
fuego, apague la estufa o el mechero, observe si en la muestra se produce floculacién
(coagulacion) de la proteina, reporte en el formato de recepcion de la leche cruda si la
prueba es positiva o0 negativa. Formato 002.

La prueba es positiva si la leche se coagula al punto de ebullicién, lo que indica que su
acidez es mayor a 0.24% de acido lactico y no es apta para la pasteurizacion, esto se basa
en el hecho de que el calor actia como catalizador de la precipitacion de la caseina por la
formacion del acido lactico debido a la degradacién de la lactosa.

Prueba de acidez de la leche cruda.

Equipos:

1 probeta plastica
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Soporte universal

Indicador fenolftaleina

2 Erlenmeyer de 250 ml

Etanol

Agua destilada

Hidroxido de sodio NaOH

Bureta de 100 ml

Vaso de precipitado plastico de 250 ml

Pipeta

Gotero plastico 1 ml graduado

Balanza digital

Baldn volumétrico plastico con tapa de 100 ml

Capsula de porcelana

Cuchara espatula de acero inoxidable

Preparacion de soluciones

Asegurese de que todos los elementos y materiales necesarios se encuentren limpios y en
buenas condiciones para su uso

Utilice los elementos de proteccion personal necesarios, guantes de nitrilo, gafas de
proteccion.

Hidroxido de sodio NaOH al 0.1N:

Tome una capsula de porcelana, llévela a la balanza digital, asegurese que la balanza se
encuentre en cero, tome el hidroxido de sodio, tome la cuchara espatula de acero

inoxidable, tome hidroxido de sodio del recipiente y pese en la capsula de porcelana 4
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gramos, deposite el hidréxido de sodio en un balén volumétrico de 100 ml, tome el agua
destilada y en una probeta mida 100 ml, afiada los 100 ml de agua destilada al balén
volumétrico que contiene el hidroxido de sodio, coloque el tapon al baldn volumétrico y
mezcle hasta que el hidroxido de sodio este disuelto, reserve la solucion.

Fenolftaleina al 1%

Tome una capsula de porcelana, ll1évela a la balanza digital, asegurese que la balanza se
encuentre en cero, tome la fenolftaleina, con la cuchara espatula de acero inoxidable
tome fenolftaleina del recipiente y pese 1,25 gramos en la capsula de porcelana, deposite
la fenolftaleina en un baldén volumétrico de 10 ml, tome el etanol y mida 100 ml en una
probeta, afiada el etanol al balon volumétrico que contiene la fenolftaleina, coloque el
tapon al balon volumétrico y mezcle hasta diluir la fenolftaleina, reserve la solucion.
Procedimiento

Tome la jarra plastica que contiene la muestra de leche cruda, mida en una probeta 20 ml
de leche, viértala en un Erlenmeyer de 250 ml, conserve esta muestra como patrén de
color.

Tome de nuevo la jarra plastica que contiene la muestra de leche cruda, mida en una
probeta 20 ml de leche, vierta la muestra en un Erlenmeyer de 250 ml, en una probeta de
100 ml mida 40 ml de agua destilada, adicione el agua destilada al Erlenmeyer que
contiene la leche cruda, con el gotero de 1 ml graduado tome 1 ml de la solucion de
fenolftaleina al 1%, adicidnela al Erlenmeyer que contiene la leche cruda y el agua
destilada, agite suavemente por 5 segundos.

Para realizar la titulacion tome la solucién de hidroxido de sodio 0.1N, mida en una

probeta 100 ml de solucidn, lleve la solucion a la bureta, tome la bureta y coldquela en el
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soporte universal, tome el Erlenmeyer con la muestra a evaluar y coléquelo debajo de
punta de la bureta sobre el soporte universal, realice movimientos giratorios del
Erlenmeyer durante la titulacion gota a gota, abra la Ilave de la bureta y deje caer las
gotas de hidroxido de sodio al 0.1N sobre la muestra, hasta la aparicion de un color
rosado que persista de 15 a 30 segundos, observe la cantidad de la solucion de hidréxido
de sodio gastada en la titulaciéon, lleve la muestra a evaluar junto con la muestra de leche
cruda reservada en el otro Erlenmeyer con el fin de visualizar la variacion de color.
Interpretacion de los resultados

La acidez de la muestra expresada como &cido lactico se calcula mediante la siguiente

ecuacion:

V x N x 0,090
Acidez (%) (acido lactico) = T, x 100

En donde:

V= Volumen de solucion de hidréxido de sodio 0,1N gastado en la titulacién.

N= Normalidad de la solucion de hidroxido de sodio.

M= Volumen de la muestra, en ml.

0,090= Equivalente del &cido lactico.

La NTC 616 de 2006 dictamina que la acidez de la leche expresada como acido lactico
%m/v debe de estar comprendida entre un valor de 0.13 y 0.17.

Registre los datos obtenidos en el formato de recepcion de la leche cruda. Formato 002.
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Elaboro: Reviso: Aprobd:

Auxiliar de calidad Jefe de calidad Gerente de planta

Fuente: propia del autor

POEs 002. Pasteurizacion de la Leche Cruda

Procedimiento Operativo
Programa de
Estandarizado

£
POLTRES Buenas Précticas de
r ARTESARALES Proceso de pasteurizacion de
Manufactura
la leche cruda
Pasteurizacion de la leche cruda Cadigo:
Fecha de Lista de distribuciéon del Version 001
elaboracion: documento:
Julio de 2023 Jefe de compras

Auxiliar de calidad

Jefe de produccion y calidad

1. ACTIVIDAD A REALIZAR:

Proceso de pasteurizacion de la leche cruda

2. OBJETIVOS:

Realizar de manera adecuada el proceso de pasteurizacion de la leche cruda.

3. RESPONSABLE:

Auxiliar de calidad

4. FRECUENCIA:
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Inicio en proceso de produccion.

5. MATERIALES Y EQUIPOS:
Estufa a gas.
Termdmetro digital.
Cronometro.
Recipiente en acero inoxidable con capacidad para 20 litros.
Equipo de congelacion con salmuera.
Elementos de proteccion personal:
Guantes contra alta temperatura.
Gafas de seguridad.

Tapabocas

6. NORMAS DE SEGURIDAD:
Asegurarse de que las condiciones del sitio de trabajo sean optimas y seguras.
Los pisos deben de estar completamente secos con el fin de evitar caidas.
Las condiciones de los recipientes de la recepcion de la fruta no deben de estar averiados
y no deben de causar algun peligro de corte o atrapamiento del personal involucrado en
la operacion.

Utilizar todos los elementos de proteccion personal durante la ejecucion de la

actividad.
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7. PROCEDIMIENTO:

Asegurese de que todos los elementos y materiales necesarios se encuentren limpios y en
buenas condiciones para su uso

Sus manos deben de estar limpias y desinfectadas. Ver procedimiento de lavado y
desinfeccion de manos. POEs 007

Una vez realizadas las pruebas de plataforma a la leche cruda y que esta sea aprobada y
apta para su utilizacion en el proceso de elaboracion de helados, vierta una cantidad
aproximada de 20 litros de leche cruda en el recipiente de acero inoxidable, coloque el
recipiente que contiene la leche en la estufa industrial y encienda el fuego, segin la NTC
506 de 2002 la leche cruda debe de alcanzar una temperatura entre 72 'y 73°C por un
tiempo estimado de 15 a 20 segundos, coléquese los guantes de proteccion contra alta
temperatura, tome el termdémetro digital previamente calibrado, ver anexo calibracion de
termometros, Tabla 8, cuando la temperatura se encuentre entre los 72 'y 73°C, con el
cronometro contabilice un tiempo de 20 segundos, transcurrido este tiempo suspenda el
fuego de la estufa, tome con los guantes de proteccion contra el calor el recipiente que
contiene la leche y lleve a la salmuera con la finalidad de bajar su temperatura lo méas
rapido posible, con el termometro controle la temperatura hasta alcanzar los 4°C, lleve la
leche pasteurizada al refrigerador que se encuentra en el area destinado para tal uso.

Registre en el formato de pasteurizacion de la leche cruda los datos requeridos. Formato

002.
Elaboro: Reviso: Aprobo:
Auxiliar de calidad Jefe de calidad Gerente de planta

Fuente propia del autor.
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POEs 003. Recepcion de la Mora

Procedimiento Operativo Estandarizado

Recepcion de fruta

Programa de

Buenas

Auxiliar de calidad

Jefe de produccién y calidad

S o
‘P‘gﬁg;t&? Practicas de
S Pp— mora

Manufactura
Fecha de Recepcidén de la mora Cadigo:
elaboracién: abril Lista de distribucion del documento:
de 2023 Jefe de compras

Version 001

organolépticas.

1. ACTIVIDAD A REALIZAR:

Recepcidn de la fruta, toma de parametros fisicoquimicos y verificacion de condiciones

2. OBJETIVOS:

esta sea utilizada en el area de produccion de helados artesanales.

Realizar la recepcion de la mora y verificar las condiciones éptimas de la fruta para que

Auxiliar de calidad

3. RESPONSABLE:

4. FRECUENCIA:

Al ingreso de cada lote de fruta fresca

Balanza de piso.

pHmetro.

5. MATERIALES Y EQUIPOS:
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Caneca pléstica de 50 litros.
Recipiente plastico con capacidad de 1 litro.
Balanza digital industrial con capacidad para 20 kilogramos.
Vaso de precipitado plastico de 100 ml.
Colador de malla de acero inoxidable.
Toallas de papel.
Refractometro.
Lamina de determinacién de madurez de la mora, segin NTC 4106 de 1997.
Macerador de frutas en acero inoxidable.
Recipiente redondo en acero inoxidable.
Elementos de proteccion personal:
Guantes de nitrilo.
Gafas de seguridad.
Tapabocas

Cofia.

6. NORMAS DE SEGURIDAD:

Asegurarse de que las condiciones del sitio de trabajo sean optimas y seguras.

Los pisos deben de estar completamente secos con el fin de evitar caidas.

Las condiciones de los recipientes de la recepcion de la fruta no deben de estar averiados
y no deben de causar algun peligro de corte o atrapamiento del personal involucrado en
la operacion.

Utilizar todos los elementos de proteccion personal durante la ejecucion de la actividad.

7. PROCEDIMIENTO:
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Asegurese de que todos los elementos y materiales necesarios se encuentren limpios y en
buenas condiciones para su uso

Sus manos deben de estar limpias y desinfectadas. Ver procedimiento de lavado y
desinfeccion de manos. POEs 007

7.1  Pesaje de la fruta:

Tome la caneca plastica con capacidad para 50 litros y llévela a balanza de piso,

asegurese que la balanza se encuentre en cero, vierta la mora dentro del recipiente y

tome el valor del peso obtenido. Registrarlo en el formato de recepcion de materia prima.

Formato 001.

7.2 Determinacion del color, olor, sabor y textura de la mora:

Tome el recipiente plastico con capacidad para 1 litro, llévelo a la balanza digital,
asegurese de que la balanza se encuentre en cero y pese 200 gramos de la mora. Reserve
esta muestra para las pruebas de pH y °Brix.

Verifique el color de las frutas tomadas, el color debe ser un morado brillante e intenso.
Verifique la textura de la muestra tomada, su textura debe de ser firme y seca al tacto, la
fruta es de aspecto redondo y alargado. Tome una fruta e introddzcala en su boca,
perciba el sabor de esta, su sabor debe de ser agridulce y fresco, sin residuos de sabor
amargo. Tome la muestra anterior (200 gramos de fruta), llévelos al nivel de su cara, y
con la palma de la mano atraiga el olor hacia su nariz, repita este proceso 4 veces, el olor
percibido debe de ser un olor aromatico, fresco y con marcadas tonalidades acidas.
Segun el resultado, plasmelo en el formato de recepcion de materia prima, conforme, no
conforme. Formato 001.

7.3 Determinacion del grado de madurez de la mora:
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Segun la NTC 4106 de 1997 la madurez de la mora se puede referenciar por la tonalidad
de su color, de un color rojo moderado hasta un color rojo intenso, en la figura 2 se
observan las coloraciones del fruto segin su estado de madurez, la coloracion de la mora
aceptable para el proceso de elaboracion de helados debe de estar a partir del nimero 4
hasta el nimero 6.

Figura 2.

Grado de madurez de la mora, tomado de la NTC 4106 de 1997.

Grado de
madurez

(GM)

Fruto de Fruto de color
color amarkio amaritioso Fruto de color Fruto de color Fruto de color Fruto de color
Detake V4FG0s0 COn enel que se rojo claro vinotinto TS VINGHIWS ¥ morado oscuro
drupillas de incrementa el e mitad morada

color rosado color rosado

Color del
fruto

Color de
referencia

Tomado de NTC 4106 de 1997.
7.4 Determinacion de pardmetros fisicoquimicos pH y °Brix:
Lavado de la mora:
Tome el recipiente plastico con la fruta previamente pesada, Ilévelas al fregadero y vierta
agua corriente sobre ellas por un espacio de 10 segundos, viértalas sobre el colador de
malla de acero inoxidable, déjelas escurrir por un tiempo de 30 segundos, seque el
recipiente platico con una toalla de papel y vierta de nuevo la mora.

Determinacion de pH
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Calibre el pHmetro con soluciones buffer de pH 7 y 4. Ver procedimiento calibracion y
uso del pHmetro. POEs 008.

Tome la muestra recolectada anteriormente, llévele al macerador, proceda a macerar la
fruta con el fin de extraer el jugo, tome el jugo de la mora, viértalo en un vaso de
precipitado de plastico de 100 ml, llévelo al pHmetro, introduzca el potenciémetro, y
tome el valor del pH obtenido, registre el dato obtenido en el formato de recepcion de
materia prima, Formato 001. Reserve el jugo restante.

Nota: Su valor debe de estar comprendido entre 2.7 y 3.

Determinacion de °Brix

Tome cuchara plastica limpia y seca, recoja una muestra del jugo restante de la prueba
de determinacion del pH, llévelo al refractometro digital Hanna (Hanna instruments,
Woonsocket, R) con un rango entre 0 'y 85% con una precision de 0.1 °Brix, vierta dos o
tres gotas de la muestra sobre el prisma del refractometro, tome le valor y registrelo en el
formato de recepcion de materia primas. Formato 001.

Nota: los °Brix de la mora deben de estar en un valor entre los 7 y 14.

Determinacion de acidez titulable (acido citrico)

Equipos:

1 probeta plastica

Soporte universal

Indicador fenolftaleina

2 Erlenmeyer de 250 ml

Etanol

Agua destilada
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Hidroxido de sodio NaOH

Bureta de 100 ml

Vaso de precipitado plastico de 250 ml

Pipeta

Gotero plastico 1 ml graduado

Balanza digital

Baldn volumétrico pléastico con tapa de 100 ml

Capsula de porcelana

Cuchara espatula de acero inoxidable

Papel filtro

Embudo de plastico

Recipiente plastico

Preparacion de soluciones

Asegurese de que todos los elementos y materiales necesarios se encuentren limpios y en
buenas condiciones para su uso

Utilice los elementos de proteccion personal necesarios, guantes de nitrilo, gafas de
proteccion.

Hidroxido de sodio NaOH al 0.1N:

Tome una capsula de porcelana, llévela a la balanza digital, asegurese que la balanza se
encuentre en cero, tome el hidréxido de sodio, tome la cuchara espatula de acero
inoxidable, tome hidroxido de sodio del recipiente y pese en la capsula de porcelana 4
gramos, deposite el hidréxido de sodio en un balén volumétrico de 100 ml, tome el agua

destilada y en una probeta mida 100 ml, afiada los 100 ml de agua destilada al balén
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volumétrico que contiene el hidroxido de sodio, coloque el tapon al balon volumétrico y
mezcle hasta que el hidroxido de sodio este disuelto, reserve la solucion.

Fenolftaleina al 1%

Tome una capsula de porcelana, llévela a la balanza digital, asegurese que la balanza se
encuentre en cero, tome la fenolftaleina, con la cuchara espatula de acero inoxidable
tome fenolftaleina del recipiente y pese 1,25 gramos en la capsula de porcelana, deposite
la fenolftaleina en un balon volumétrico de 10 ml, tome el etanol y mida 100 ml en una
probeta, afiada el etanol al balon volumétrico que contiene la fenolftaleina, coloque el
tapon al balon volumétrico y mezcle hasta diluir la fenolftaleina, reserve la solucion.
Procedimiento:

Tome el recipiente plastico limpio y seco, llévelo a la balanza digital, aseglrese de que
la balanza se encuentre en cero, pese 100 gramos de mora, llévele la mora al macerador,
proceda a macerar la fruta con la finalidad de extraer la mayor cantidad posible de jugo
de la fruta, una vez macerada la fruta coloque el papel filtro sobre el embudo pléastico,
vierta el jugo obtenido sobre el embudo con el papel filtro, deje filtrar el jugo, tome un
Erlenmeyer aforado de 200 ml limpio y seco, llévelo a la balanza digital asegurese que
la balanza se encuentre en cero, pese 5 gramos del jugo filtrado, tome el agua destilada y
en una probeta plastica mida 45 ml, vierta la cantidad de agua destilada medida en el
Erlenmeyer que contiene el jugo filtrado agite la muestra, tome el gotero plastico y mida
1 ml de fenolftaleina, adicione la fenolftaleina en el Erlenmeyer que contiene la muestra.
Para realizar la titulacion tome la solucién de hidroxido de sodio 0.1N, mida en una
probeta 100 ml de solucidn, lleve la solucion a la bureta, tome la bureta y coldquela en el

soporte universal, tome el Erlenmeyer con la muestra a evaluar y coléquelo debajo de
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punta de la bureta sobre el soporte universal, realice movimientos giratorios del
Erlenmeyer durante la titulacion gota a gota, abra la Ilave de la bureta y deje caer las
gotas de hidroxido de sodio al 0.1N sobre la muestra, hasta la aparicion de un color
rosado que persista de 15 a 30 segundos, observe la cantidad de la solucion de hidréxido
de sodio gastada en la titulacion.

Interpretacion de resultados:

] V x N % 0,064
% Acidez = M x 100

En donde:

V= Volumen de solucion de hidréxido de sodio 0,1N gastado en la titulacién.

N= Normalidad de la solucion de hidroxido de sodio.

M= Volumen de la muestra, en ml.

0,064= Constante de acido citrico para frutas

La NTC 4106 de 1997 dictamina que él % de acidez titulable de la mora madura debe de
estar comprendido entre 2.5y 2.8

Si la fruta cumple con las especificaciones requeridas es aceptada, de lo contrario debe
devolverse al proveedor. Registre los datos obtenidos en el formato de recepcion de

materias primas. Formato 001.

Elaboro: Reviso: Aprobd:

Auxiliar de calidad. Jefe de calidad Gerente de planta

Fuente propia del autor.

POEs 004. Recepcion del Mago Biche
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Procedimiento Operativo Estandarizado | Programa de

Recepcion de fruta Buenas Précticas de
ey T, :
 ARTESARALES Mango Biche Manufactura
Recepcion de la Mango Biche Cadigo:
Fecha de Lista de distribucion del documento:
elaboracion: Jefe de compras
Version 001

abril de 2023 Auxiliar de calidad

Jefe de produccion y calidad

1. ACTIVIDAD A REALIZAR:
Recepcidn de la fruta, mango biche, toma de parametros fisicoquimicos y verificacion

de color y grado de madurez del mango biche.

2. OBJETIVOS:
Realizar la recepcion del mango biche y verificar las condiciones 6ptimas de la fruta

para que esta sea utilizada en el area de produccion de helados artesanales.

3. RESPONSABLE:

Auxiliar de calidad

4. FRECUENCIA:

Al ingreso de cada lote de fruta fresca
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5. MATERIALES Y EQUIPOS:
Balanza de piso.
pHmetro.
Cuchillo de acero inoxidable.
Tabla pléstica.
Recipiente plastico con capacidad de 1 litro.
Balanza digital industrial con capacidad para 20 kilogramos.
Vaso de precipitado plastico de 100 ml.
Colador de malla de acero inoxidable.
Toallas de papel.
Canastilla plastica Fruver.
Refractometro.
Macerador de frutas en acero inoxidable.
Recipiente redondo en acero inoxidable.
Calculadora.
Elementos de proteccion personal:

Guantes de nitrilo.

Gafas de seguridad.

Tapabocas

Guantes anticorte.

6. NORMAS DE SEGURIDAD:
Asegurarse de gque las condiciones del sitio de trabajo sean optimas y seguras.

Los pisos deben de estar completamente secos con el fin de evitar caidas.
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Las condiciones de los recipientes de la recepcion de la fruta no deben de estar averiados
y no deben de causar algun peligro de corte o atrapamiento del personal involucrado en
la operacion.

Utilizar todos los elementos de proteccion personal durante la ejecucion de la

actividad.

7. PROCEDIMIENTO:

Asegurese de que todos los elementos y materiales necesarios se encuentren limpios y en
buenas condiciones para su uso Sus manos deben de estar limpias y desinfectadas. Ver
procedimiento de lavado y desinfeccidén de manos. POEs 007.

7.1  Pesaje de la fruta:

Tome la canastilla plastica fruver y llévela a balanza de piso, asegurese que la balanza se
encuentre en cero, vierta el mago biche dentro de la canastilla y tome el valor del peso
obtenido. Registrarlo en el formato de recepcion de materia prima. Formato 001.

7.2 Verificacion de condiciones fisicas del mango biche.

Del peso obtenido en la recepcién del mango biche tome el 15% de valor registrado,
lleve las unidades a la balanza y valide el peso segun el porcentaje obtenido, tome las
unidades enteras que mas se acerca al resultado.

Verifique las siguientes condiciones:

Las unidades tomadas deben de estar sanas libres de golpes o afectaciones causadas por
enfermedades o0 insectos, el exceso de puntos negros en la fruta indica que ese encuentra
afectada con una enfermedad causada por hongos. En la figura 3, tomada de la NTC
5210 de 2003, se dan algunos ejemplos acerca de las afectaciones causadas por insectos

o enfermedades al fruto.

86



Figura 3.

Afectaciones causadas por insectos o enfermedades al fruto del mango biche.

Tomada de la NTC 5210 de 2003.

Nota: las unidades afectadas no deben de superar el 5% del total de la muestra tomada.

7.3 Determinacion del color y grado de maduracién del mango biche:

Tome dos mangos de la canastilla, pdngase el guante anticorte, tome el cuchillo y
proceda a cortar dos rodajas de cada mango (reserve las rodajas). Segin la NTC 5210 de
2003, el mango inmaduro tendré la pula de color blanca o amarillo muy palido. En la
figura 4, se brinda una guia acerca del color que debe de tener el mango biche para ser
utilizado en la elaboracion de helados.

Figura 4.

Coloracion del grado de madurez del mango biche

87



Tomada de la NTC 5210 de 2003.

7.4 Determinacion de pardmetros fisicoquimicos pH 'y °Brix:

Determinacion de °Brix

Tome cuchara plastica limpia y seca, recoja una muestra del jugo restante de la prueba
de determinacion del pH, llévelo al refractémetro digital Hanna (Hanna instruments,
Woonsocket, R) con un rango entre 0 y 85% con una precision de 0.1 °Brix, tome le
valor y registrelo en el formato de recepcion de materia primas. Formato 001.

Nota: los °Brix de la mora deben de estar en un valor entre los 7 y 14,

Lavado del mango biche:

Utilice todos los elementos de proteccidn personal, guante de acero, gafas de proteccion.
Tome las rodajas cortadas anteriormente, retire la cascara con un cuchillo, corte la fruta
en trozos pequefos, viértala en el recipiente plastico, llévele al fregadero y deje correr
agua corriente sobre estas por un espacio de 5 segundos, vierta la fruta sobe el colador de
acero inoxidable y deje escurrir por un espacio de 30 segundos, seque el recipiente con
toallas de papel, lleve la fruta de nuevo al recipiente de plastico.

Determinacion de pH
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Calibre el pHmetro con soluciones buffer de pH 7 y 4. Ver procedimiento calibracion y
uso del pHmetro. POEs 008.

Tome los trozos de fruta llévelos al macerador, proceda a macerar la fruta con el fin de
extraer el jugo, tome el jugo obtenido del mango biche, viértalo sobre el vaso de
precipitado de plastico de 100 ml, llévelo al pHmetro, introduzca el potenciémetro, y
tome el valor del pH obtenido, registre el dato en el formato de recepcion de materia
prima. Formato 001.

Nota. Segun la NTC 5210 de 2003 el valor debe estar comprendido entre 2.9y 3.4.

Si la fruta cumple con las especificaciones requeridas es aceptada, de lo contrario debe

devolverse al proveedor.

Elaboro: Reviso: Aprobd:

Auxiliar de calidad Jefe de calidad Gerente de planta

Fuente propia del autor.

POEs 005. Recepcion de la Pifia

Procedimiento Operativo Programa de Buenas

?;P\ Y M“_ Estandarizado practicas de

’“"Eg“"“‘s Recepcion de Pifia Manufactura

Recepcion de pifia Cadigo:
Fecha de Lista de distribucion del documento: | Version 001
elaboracion: Jefe de compras
abril de 2023 Auxiliar de calidad
Jefe de produccién y calidad
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1. ACTIVIDAD A REALIZAR:
Recepcidn de la fruta, toma de parametros fisicoquimicos y verificacion de condiciones

organolépticas

2. OBJETIVOS:
Realizar la recepcion de la pifia y verificar las condiciones ptimas de la fruta para que

esta sea utilizada en el area de produccion de helados artesanales.

3. RESPONSABLE:

Auxiliar de calidad

4. FRECUENCIA:

Al ingreso de cada lote de fruta fresca
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5. MATERIALES Y EQUIPOS:
Balanza de piso.

pH metro.

Cuchillo de acero inoxidable.

Tabla pléstica.

Recipiente plastico con capacidad de 1 litro.

Balanza digital industrial con capacidad para 20 kilogramos.

Vaso de precipitado plastico de 100 ml.
Colador de malla de acero inoxidable.
Toallas de papel.
Canastilla plastica Fruver.
Refractometro.
Macerador de frutas en acero inoxidable.
Recipiente redondo en acero inoxidable.
Elementos de proteccion personal:
Guantes de nitrilo.
Gafas de seguridad.
Tapabocas

Guantes anticorte.
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6. NORMAS DE SEGURIDAD:
Asegurarse de que las condiciones del sitio de trabajo sean optimas y seguras.
Los pisos deben de estar completamente secos con el fin de evitar caidas.
Las condiciones de los recipientes de la recepcion de la fruta no deben de estar averiados
y no deben de causar algun peligro de corte o atrapamiento del personal involucrado en
la operacion.

Utilizar todos los elementos de proteccion personal durante la ejecucion de la

actividad.

7. PROCEDIMIENTO:

Asegurese de que todos los elementos y materiales necesarios se encuentren limpios y en
buenas condiciones para su uso

Sus manos deben de estar limpias y desinfectadas. Ver procedimiento de lavado y
desinfeccion de manos. POEs 007.

7.1  Pesaje de la fruta:

Tome la canastilla plastica fruver y llévela a la balanza de piso, asegurese que la balanza
se encuentre en cero, vierta la pifia dentro de la canastilla y tome el valor del peso
obtenido. Registrarlo en el formato de recepcion de materia prima. Formato 001.

7.2 Determinacion del color y grado de maduracion de la pifia:

Tome tres pifias de la canastilla, pongase el guante anticorte, tome el cuchillo y proceda
a cortar una de las pifias a la mitad, (reserve la fruta cortada). La madurez de la pifia se
aprecia visiblemente por su color externo, la figura 5, tomada de la NTC 729-1 de 2006,

indica el grado de madurez de la pifia, compare el color de la fruta que tiene la fruta ya
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cortada, el grado de maduracion de la fruta apropiado para el proceso de elaboracion de
helados es a partir del color nimero 3 hasta el color numero 6.
Figura 5

Grado de madurez de la pifia

0 1 2 3 4 5 6

Tomada de la NTC 729-1 de 2006

1.1  Determinacion de parametros fisicoquimicos de la pifia pH y °Brix.

Lavado de la pifia:

Utilice todos los elementos de proteccién personal, guante de acero, gafas de proteccion.

Tome la pifia cortada anteriormente, retire la cascara de la pifia con un cuchillo, corte la
fruta en trozos pequerfios, viértala en el recipiente plastico, ll1évele al fregadero y deje
correr agua corriente sobre estas por un espacio de 5 segundos, vierta la fruta sobe el
colador de acero inoxidable y deje escurrir por un espacio de 30 segundos, seque el
recipiente con toallas de papel, lleve la fruta de nuevo al recipiente de plastico.
Determinacion de pH.

Calibre el pH metro con soluciones buffer de pH 7 y 4. Ver procedimiento calibracion y

uso del pH metro. POEs 008.
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3.6.

(2009) y Kader, (1996).

Determinacioén de °Brix.

devolverse al proveedor.

recepcion de materia primas. Tabla 16.

Tome un trozo de la pifia que se reband, de aproximadamente 100 gramos, proceda
macerar el trozo de la fruta con el fin de obtener una pulpa suave al tacto, lleve la
muestra al pH metro, introduzca el potencidmetro del pH metro, tome el valor obtenido
de pH, reserve la pulpa restante, registre el dato obtenido en el formato de recepcién de

materia prima. Formato 001. El pH de la pifia debe de estar comprendido entre 2.8 y

Tome la pula restante, retire una pequefia muestra, vierta dos o tres gotas sobre el prisma

del refractometro digital Hanna (Hanna instruments, Woonsocket, R) con un rango entre

0y 85% con una precision de 0.1 °Brix, tome le valor y registrelo en el formato de

Nota: los °Brix de la pifia deben de estar en un valor entre 13 y 16, segun Villavicencio,

Si la fruta cumple con las especificaciones requeridas es aceptada, de lo contrario debe

Elaboro:

Auxiliar de calidad

Reviso:

Jefe de calidad

Aprobd:

Gerente de planta

POEs 005. Recepcion de la Pifia

Fuente propia del autor.

‘?)\I’h‘w

y ARTE%ANALES

Procedimiento Operativo
Estandarizado

Recepcidn de Pifa

Programa de Buenas
practicas de

Manufactura
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Recepcidn de pifia Caodigo:
Fecha de Lista de distribucion del Version 001
elaboracion: documento:
abril de 2023 Jefe de compras

Auxiliar de calidad

Jefe de produccién y calidad

8. ACTIVIDAD A REALIZAR:
Recepcidn de la fruta, toma de parametros fisicoquimicos y verificacion de condiciones

organolépticas

9. OBJETIVOS:
Realizar la recepcion de la pifia y verificar las condiciones 6ptimas de la fruta para que

esta sea utilizada en el area de produccion de helados artesanales.

10. RESPONSABLE:

Auxiliar de calidad

11. FRECUENCIA:

Al ingreso de cada lote de fruta fresca
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12. MATERIALES Y EQUIPOS:
Balanza de piso.

pH metro.

Cuchillo de acero inoxidable.

Tabla pléstica.

Recipiente plastico con capacidad de 1 litro.

Balanza digital industrial con capacidad para 20 kilogramos.

Vaso de precipitado plastico de 100 ml.
Colador de malla de acero inoxidable.
Toallas de papel.
Canastilla plastica Fruver.
Refractometro.
Macerador de frutas en acero inoxidable.
Recipiente redondo en acero inoxidable.
Elementos de proteccion personal:
Guantes de nitrilo.
Gafas de seguridad.
Tapabocas

Guantes anticorte.
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13. NORMAS DE SEGURIDAD:
Asegurarse de que las condiciones del sitio de trabajo sean optimas y seguras.
Los pisos deben de estar completamente secos con el fin de evitar caidas.
Las condiciones de los recipientes de la recepcion de la fruta no deben de estar averiados
y no deben de causar algun peligro de corte o atrapamiento del personal involucrado en
la operacion.

Utilizar todos los elementos de proteccion personal durante la ejecucion de la

actividad.

14. PROCEDIMIENTO:

Asegurese de que todos los elementos y materiales necesarios se encuentren limpios y en
buenas condiciones para su uso

Sus manos deben de estar limpias y desinfectadas. Ver procedimiento de lavado y
desinfeccion de manos. POEs 007

14.1 Pesaje de la fruta:

Tome la canastilla plastica fruver y llévela a la balanza de piso, asegurese que la balanza
se encuentre en cero, vierta la pifia dentro de la canastilla y tome el valor del peso
obtenido. Registrarlo en el formato de recepcion de materia prima. Formato 001.

14.2  Determinacién del color y grado de maduracion de la pifia:

Tome tres pifias de la canastilla, pongase el guante anticorte, tome el cuchillo y proceda
a cortar una de las pifias a la mitad, (reserve la fruta cortada). La madurez de la pifia se
aprecia visiblemente por su color externo, la figura 5, tomada de la NTC 729-1 de 2006,

indica el grado de madurez de la pifia, compare el color de la fruta que tiene la fruta ya
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cortada, el grado de maduracion de la fruta apropiado para el proceso de elaboracion de
helados es a partir del color nimero 3 hasta el color numero 6.
Figura 5

Grado de madurez de la pifia

0 1 2 3 4 5 6

Tomada de la NTC 729-1 de 2006

1.2 Determinacion de parametros fisicoquimicos de la pifia pH y °Brix.

Lavado de la pifia:

Utilice todos los elementos de proteccién personal, guante de acero, gafas de proteccion.

Tome la pifia cortada anteriormente, retire la cascara de la pifia con un cuchillo, corte la
fruta en trozos pequerfios, viértala en el recipiente plastico, ll1évele al fregadero y deje
correr agua corriente sobre estas por un espacio de 5 segundos, vierta la fruta sobe el
colador de acero inoxidable y deje escurrir por un espacio de 30 segundos, seque el
recipiente con toallas de papel, lleve la fruta de nuevo al recipiente de plastico.
Determinacion de pH.

Calibre el pH metro con soluciones buffer de pH 7 y 4. Ver procedimiento calibracion y

uso del pH metro. POEs 008.
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Tome un trozo de la pifia que se reband, de aproximadamente 100 gramos, proceda
macerar el trozo de la fruta con el fin de obtener una pulpa suave al tacto, lleve la
muestra al pH metro, introduzca el potencidmetro del pH metro, tome el valor obtenido
de pH, reserve la pulpa restante, registre el dato obtenido en el formato de recepcién de
materia prima. Formato 001. El pH de la pifia debe de estar comprendido entre 2.8 y
3.6.

Determinacion de °Brix.

Tome la pula restante, retire una pequefia muestra, vierta dos o tres gotas sobre el prisma
del refractometro digital Hanna (Hanna instruments, Woonsocket, R) con un rango entre
0y 85% con una precision de 0.1 °Brix, tome le valor y registrelo en el formato de
recepcion de materia primas. Formato 001.

Nota: los °Brix de la pifia deben de estar en un valor entre 13 y 16, segun Villavicencio,
(2009) y Kader, (1996).

Si la fruta cumple con las especificaciones requeridas es aceptada, de lo contrario debe

devolverse al proveedor.

Elaboro: Reviso: Aprobd:
Auxiliar de calidad Jefe de calidad Gerente de
planta

Fuente propia del autor.

POEs 006. Calibracion de Termémetros
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Procedimiento Operativo Programa de

?'\' ,h‘_ Estandarizado Buenas practicas de

"““E%“"“LES Calibracion de termdémetro digital Manufactura

Calibracion de termdmetro digital Cadigo:
Fecha de Lista de distribucion del documento: Version 001
elaboracion: Jefe de compras
Mayo de 2023 Auxiliar de calidad
Jefe de produccién y calidad

1. ACTIVIDAD A REALIZAR:

calibracion de termometro digital.

2. OBJETIVOS:

Realizar la calibracion del termometro digital.

3. RESPONSABLE:

Auxiliar de calidad

4. FRECUENCIA:

Cada 3 dias.




5. MATERIALES Y EQUIPOS:
Termdmetro digital.

Hielo triturado.

Agua.

Recipiente de plastico.

Balanza digital.

Vaso de precipitados de 200 ml

Varilla de vidrio

6. NORMAS DE SEGURIDAD:
Asegurarse de que las condiciones del sitio de trabajo sean optimas y seguras.

Los pisos deben de estar completamente secos con el fin de evitar caidas.

7. PROCEDIMIENTO:

Asegurese de que todos los elementos y materiales necesarios se encuentren limpios y en
buenas condiciones para su uso

Sus manos deben de estar limpias y desinfectadas. Ver procedimiento de lavado y
desinfeccion de manos. POEs 007

Tome el recipiente plastico y llévelo a la balanza digital, tome el hielo triturado y
proceda a pesar 200 gramos, paso seguido en un vaso de precipitados mida 200 ml de
agua, adicione el agua al recipiente que contiene el hielo, con la varilla de vidrio
revuelva el hielo con el agua que se encuentra en el recipiente plastico.

Sumerja la varilla del termémetro por 30 segundos aproximadamente hasta que el
indicador se estabilice, asegurese que la varilla del termdmetro no toque la pared ni el

fondo del recipiente. Verifique que a temperatura que indica el termdmetro sea de 0°C.
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003.

de nuevo el error cambie el termdmetro por otro.

Si el termometro no indica la temperatura de 0°C, presione el boton de reinicio o

calibracion que tiene el termometro y vuelva a probar la temperatura, en caso de ocurrir

Registre los valores obtenidos en el formato de calibracién de termometros. Formato

Elaboro:

Auxiliar de calidad

Reviso:

Jefe de calidad

Aprobd:

Gerente de planta

Fuente propia del autor.

POEs 007. Lavado y Desinfeccion de las Manos
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Procedimiento Operativo
Estandarizado

Lavado y desinfeccién de manos

Programa de
Buenas practicas

de Manufactura

Jefe de produccion y

calidad

Lavado y desinfeccion de manos Cadigo:
Fecha de Lista de distribucion del | Version 001
elaboracion: documento:
Mayo de 2023 Auxiliar de calidad

1. ACTIVIDAD A REALIZAR:

Lavado y desinfeccion de manos.

2. OBJETIVOS:
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Realizar el correcto procedimiento de lavado y desinfeccion de manos durante y después

de las actividades implicadas en los procesos de produccion de helados artesanales.

3. RESPONSABLE:

Personal manipulador de alimentos

4, FRECUENCIA:

El lavado de manos debe de realizarse cada vez que sea necesario.
Antes de iniciar las actividades laborales.

Durante la preparacion de alimentos.

Cuando se realicen desplazamientos de un area de preparacion de alimentos hacia otra
area.

Antes de colocarse o cambiarse los guantes.

Después de ir al bafio.

Luego de tocarse el cabello, la cara o cualquier parte del cuerpo.
Después de realizar labores de limpieza.

Luego de tocar basura o cualquier tipo de residuos.

Luego de tocar equipos o utensilios sucios etc.

5. MATERIALES Y EQUIPOS:
Agua corriente.

Lavamanos

Jabon liquido

Toallas de papel o secador de manos.

Liquido desinfectante.




104

6. NORMAS DE SEGURIDAD:
Asegurarse de que las condiciones del sitio de trabajo sean optimas y seguras.

Los pisos deben de estar completamente secos con el fin de evitar caidas.

7. PROCEDIMIENTO:

Asegurese de que todos los elementos y materiales necesarios se encuentren limpios y en
buenas condiciones para su uso.

Moje sus manos hasta el antebrazo con agua corriente.

Aplique jabdn liquido en manos y antebrazos.

Estregue sus manos, antebrazos, debajo de las ufias, entre sus dedos realizando
movimientos giratorios durante un tiempo estimado de 15 segundos.

Enjuague sus manos y antebrazos con agua corriente hasta eliminar el exceso de jabén.
Seque sus manos Yy antebrazos con toallas de papel o secador automatico.

Oprima el dispensador de alcohol gel y apliquelo en la palma de sus manos.

Frote las palmas entre si.

Restriegue el producto sobe todas las superficies de las manos y los dedos hasta que este
se seque.

En la figura 5 se presenta un ejemplo ilustrado acerca del correcto procedimiento del

lavado y desinfeccién de las manos.

Figura 6

lustracion de lavado y desinfeccion de manos.
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Lavado de manos
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Elaboro: Reviso: Aprobd:

Gerente de planta

POEs 008. Calibracion de pH metro

Fuente propia del autor.
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Procedimiento Operativo
Estandarizado

Calibracion de pH metro

Programa de Buenas
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Manufactura
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Fecha de Lista de distribucion del documento:
elaboracion: Auxiliar de calidad
Mayo de 2023 Jefe de produccién y calidad

Caodigo:

Version 001

8. ACTIVIDAD A REALIZAR:

Calibracion de pH metro

9. OBJETIVOS:

Realizar calibracién de pH metro.

10. RESPONSABLE:

Auxiliar de calidad

11. FRECUENCIA:

Tres veces por semana

12. MATERIALES Y EQUIPOS:
pH metro

Agua destilada.

Recipiente de plastico.

Solucién buffer 4.

Solucién buffer 7.

13. NORMAS DE SEGURIDAD:

Asegurarse de que las condiciones del sitio de trabajo sean optimas y seguras.

Los pisos deben de estar completamente secos con el fin de evitar caidas.

14.  PROCEDIMIENTO:
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Asegurese de que todos los elementos y materiales necesarios se encuentren limpios y en
buenas condiciones para su uso

Sus manos deben de estar limpias y desinfectadas. Ver procedimiento de lavado y
desinfeccion de manos. POEs 007.

Encienda el pHmetro, retire el electrodo del pHmetro, con cuidado coloque el electrodo
sobre le recipiente plastico y vierta agua destilada sobre este. Introduzca el electro del
pHmetro en la solucién de buffer 4 y oprima el boton calibrar que tiene el pHmetro,
espere hasta que se estabilice el valor arrojado en el pHmetro. Coloque el pHmetro sobre
el recipiente plastico y lavelo con agua destilada. Introduzca el electrodo en la solucion de
buffer 7 y oprima el botdn de calibracidn que tiene el pHmetro, espere hasta que el valor
que arroja el pHmetro se encuentre estabilizado. Cologue el pHmetro sobre el recipiente
plastico y lavelo con agua destilada, introduzca el electrodo del pHmetro en su base.

Registre los valores obtenidos en el formato de calibracién de pHmetro. Formato 006.

Elaboro: Reviso: Aprobd:

Auxiliar de calidad Jefe de calidad Gerente de planta

Fuente propia del autor.



Apéndice D

POES (procedimiento operativo estandarizado de saneamiento)

POES 001. Lavado y Desinfeccion de la Licuadora Industrial
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?‘)\"n‘p

y ARTE%ANALES

Procedimiento Operativo
Estandarizado de Saneamiento
Limpieza y desinfeccion licuadora

industrial

Programa de
Buenas Practicas

de Manufactura

Fecha de
elaboracion:

Mayo de 2023

Lista de distribucion del documento:

Auxiliar de calidad

Jefe de produccion y calidad

Cadigo:

Version 001

1. ACTIVIDAD A REALIZAR:

Limpieza y desinfeccion licuadora industrial

2. OBJETIVOS:

Realizar la correcta limpieza y desinfeccion de la licuadora industrial

3. RESPONSABLE:

Operario de produccién

4. FRECUENCIA:

Final de la produccion.

S. MATERIALES Y EQUIPOS:

Agua corriente.

Solucién de jabén industrial al 2%
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Cepillo de cerdas duras

Esponja para limpieza

Manguera de caucho para agua

Solucion desinfectante acido peracético al 0.5%
Baldes plasticos graduados con capacidad para 5 litros
Probeta plastica graduada de 200 ml

Recipiente plastico pequefio

Elementos de proteccion personal:

Guantes de nitrilo largos

Gafas de seguridad.

Delantal plastico

Botas cafia alta

Tapabocas

6. NORMAS DE SEGURIDAD:

Asegurarse de que las condiciones del sitio de trabajo sean optimas y seguras.

Los pisos deben de estar completamente secos con el fin de evitar caidas.

Asegurese de que los equipos destinados a realizar el proceso de limpieza y desinfeccion
deben de encontrarse completamente des energizados y con su debido sistema de bloqueo.

Utilice los elementos de proteccion personal durante toda la operacion de limpieza 'y

desinfeccion.

7. PROCEDIMIENTO:

Preparacion de solucion de jabén industrial
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o Tome el balde plastico graduado y mida 3 litros de agua corriente, con la probeta
plastica mida 60 ml de jabon industrial y viértalo en el agua contenia en el balde plastico,
disuelva el jabdn en el agua.

Preparacion solucion desinfectante al 0.5%

o Tome el balde pléstico graduado y mida 1 litro de agua corriente, con la probeta
plastica mida 5 ml de acido peracético y viértalo

o En el balde que contiene el agua, agite la solucién con el fin de disolver el acido
peracético en el agua.

o Asegurese que la licuadora industrial este des energizada y con sus respetivos
bloqueos de seguridad.

o Retire el exceso de material organico con agua a presion, recoja la mayor cantidad
de este material organico retirado, evite que los residuos se vallan al desagtie, deposite los
residuos recolectados en el recipiente destinado para la recoleccion de residuos organicos,
tome un cepillo y con la solucion de jabon lave el interior y exterior de la licuadora
industrial, restregué todas las partes de la licuadora incluyendo su soporte metélico, retire
la solucion de jabon de la licuadora con agua a presion, asegurese de que la licuadora y su
soporte metélico se encuentren completamente limpios.

o Tome el balde que contiene la solucion desinfectante y con el recipiente plastico
pequefio aplique la solucién sobre toda la licuadora industrial, asegUrese de verter la
solucion desinfectante sobre toda la superficie de la licuadora.

Informe al auxiliar de calidad para comprobar la limpieza y desinfeccion del equipo.

Registre la evidencia del proceso en el formato de limpieza y desinfeccion. Formato 005.
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Elaboro:

Auxiliar de calidad

Reviso: Aprobd:

Jefe de calidad Gerente de planta

Fuente propia del autor.

POES 002. Limpieza y Desinfeccion de Congeladores

Procedimiento Operativo Estandarizado
de Saneamiento (POEYS)

Limpieza y desinfeccion de congeladores

Programa de
Buenas

Précticas de

Manufactura
Fecha de Lista de distribucion del documento: Cadigo:
elaboracion: Auxiliar de calidad Version 001
Mayo de 2023 Jefe de produccion y calidad

1. ACTIVIDAD A REALIZAR:

Limpieza y desinfeccion de congeladores.

producto terminado.

2. OBJETIVOS:

Realizar la correcta limpieza y desinfeccion de los congeladores que almacenan el

3. RESPONSABLE:

Operario de produccién.

Cada 8 dias

4. FRECUENCIA:

S. MATERIALES Y EQUIPOS:
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Agua corriente.

Solucion de jabon industrial al 2%

Cepillo de cerdas duras

Esponja para limpieza

Manguera de caucho para agua

Solucion desinfectante acido peracético al 0.5%
Baldes plasticos graduados con capacidad para 5 litros
Probeta plastica graduada de 200 ml

Recipiente plastico pequefio

Elementos de proteccion personal:

Guantes de nitrilo largos

Gafas de seguridad.

Delantal plastico

Botas cafia alta

Tapabocas

6. NORMAS DE SEGURIDAD:

Asegurarse de que las condiciones del sitio de trabajo sean optimas y seguras.

Los pisos deben de estar completamente secos con el fin de evitar caidas.

Asegurese de que los equipos destinados a realizar el proceso de limpieza y desinfeccion
deben de encontrarse completamente des energizados y con su debido sistema de bloqueo.

Utilice los elementos de proteccion personal durante toda la operacion de limpieza 'y

desinfeccion.

7. PROCEDIMIENTO:
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Preparacion de solucion de jabon industrial
o Tome el balde plastico graduado y mida 3 litros de agua corriente, con la probeta
plastica mida 60 ml de jabon industrial y viértalo en el agua contenia en el balde plastico,

disuelva el jabdn en el agua.

Preparacion solucion desinfectante al 0.5%

o Tome el balde pléstico graduado y mida 1 litro de agua corriente, con la probeta
plastica mida 5 ml de acido peracético y viértalo

o En el balde que contiene el agua, agite la solucién con el fin de disolver el acido
peracético en el agua.

o Asegurese que el congelador se encuentre des energizada y con sus respetivos
bloqueos de seguridad.

o Tome la maguera con agua, retire el exceso de material organico presente en el
interior del congelador con agua a presion, recoja la mayor cantidad de este material
organico retirado, evite que los residuos se vallan al desagiie, deposite los residuos
recolectados en el recipiente destinado para la recoleccion de residuos organicos, con
precaucion cuidando las conexiones eléctricas, remoje el exterior del congelador, tome un
cepillo de cerdas duras y con la solucién de jabén lave el interior y exterior del
congelador, restregué muy bien el interior del congelador. Retire la solucién de jabén del
congelador con agua a presién tanto en el interior como en el exterior, asegurese de la

correcta limpieza del equipo.
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o Tome el balde que contiene la solucion desinfectante y con el recipiente plastico
pequefio aplique la solucién en el interior y el exterior del congelador, asegurese de verter
la solucidn desinfectante sobre toda la superficie del congelador.

Informe al auxiliar de calidad para comprobar la limpieza y desinfeccion del equipo.

Registre la evidencia del proceso en el formato de limpieza y desinfeccion. Formato 005.

Elaboro: Reviso: Aprobd:

Auxiliar de calidad Jefe de calidad Gerente de planta

Fuente propia del autor.

POES 003. Limpieza y Desinfeccion de la Estufa Industrial

Procedimiento Operativo
Programa de
Estandarizado de Saneamiento
Buenas Practicas

Limpieza y desinfeccion estufa
de Manufactura

industrial
Fecha de Lista de distribucion del documento: | Cédigo:
elaboracion: Auxiliar de calidad Version 001
Mayo de 2023 Jefe de produccién y calidad

1. ACTIVIDAD A REALIZAR:

Limpieza y desinfeccion de la estufa industrial

2. OBJETIVOS:

Realizar la correcta limpieza y desinfeccion de la estufa industrial

3. RESPONSABLE:
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Operario de produccién

4. FRECUENCIA:

Final de la produccion diaria.

5. MATERIALES Y EQUIPOS:

Agua corriente.

Solucion de jabon industrial al 2%

Cepillo de cerdas duras

Esponja para limpieza

Manguera de caucho para agua

Solucidn desinfectante acido peracético al 0.5%
Baldes plasticos graduados con capacidad para 5 litros
Probeta plastica graduada de 200 ml

Recipiente plastico pequefio

Elementos de proteccion personal:

Guantes de nitrilo largos

Gafas de seguridad.

Delantal plastico

Botas cafa alta

Tapabocas

6. NORMAS DE SEGURIDAD:
Asegurarse de gque las condiciones del sitio de trabajo sean optimas y seguras.

Los pisos deben de estar completamente secos con el fin de evitar caidas.
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Utilice los elementos de proteccion personal durante toda la operacion de limpieza 'y

desinfeccion.

8. PROCEDIMIENTO:

Preparacion de solucion de jabon industrial
o Tome el balde plastico graduado y mida 3 litros de agua corriente, con la probeta
plastica mida 60 ml de jabon industrial y viértalo en el agua contenia en el balde plastico,
disuelva el jabdn en el agua.
Preparacion solucion desinfectante al 0.5%
o Tome el balde pléastico graduado y mida 1 litro de agua corriente, con la probeta
plastica mida 5 ml de acido peracético y viértalo
o En el balde que contiene el agua, agite la solucién con el fin de disolver el acido
peracético en el agua.
o Asegurese de que la llave que suministra el gas natural se encuentre
completamente cerrada.
o Con agua a presion retire el exceso de material organico presente en la estufa,
recoja la mayor cantidad de este material organico retirado, evite que los residuos se
vallan al desagtie, deposite los residuos recolectados en el recipiente destinado para la
recoleccion de residuos organicos, tome un cepillo de cerdas duras y con la solucién de
jabon lave completamente toda la estructura de la estufa industrial, retire todas la
impurezas y material presente en la estufa. Con agua a presion retire la solucién de jabon
de la estufa industrial, asegurese de la correcta limpieza del equipo.
o Tome el balde que contiene la solucidn desinfectante y con el recipiente plastico

pequefio aplique la solucion a toda la estructura de la estufa industrial.
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Informe al auxiliar de calidad para comprobar la limpieza y desinfeccion del equipo.

Registre la evidencia del proceso en el formato de limpieza y desinfeccion. Formato 005.

Elaboro: Reviso: Aprobd:

Auxiliar de calidad Jefe de calidad Gerente de planta

Fuente propia del autor.

POES 004. Limpieza y Desinfeccion del Tanque de Congelamiento

Procedimiento Operativo
Programa de Buenas
Estandarizado de Saneamiento

 §
‘9’“' > "" Précticas de
'Awrekmuss Limpieza y desinfeccion del tanque de
Manufactura
congelamiento.
Fecha de Lista de distribucion del documento: | Codigo:
elaboracion: Auxiliar de calidad Version 001

Mayo de 2023 Jefe de produccion y calidad

1. ACTIVIDAD A REALIZAR:

Limpieza y desinfeccion del tanque de congelamiento.

2. OBJETIVOS:

Realizar la correcta limpieza y desinfeccion del tanque de congelamiento.

3. RESPONSABLE:

Operario de produccion.

4. FRECUENCIA:

Cada 15 dias.
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7. MATERIALES Y EQUIPOS:

Agua corriente.

Solucion de jabon industrial al 2%

Cepillo de cerdas duras

Esponja para limpieza

Manguera de caucho para agua

Solucion desinfectante acido peracético al 0.5%
Baldes plasticos graduados con capacidad para 5 litros
Probeta plastica graduada de 200 ml

Recipiente plastico pequefio

Elementos de proteccion personal:

Guantes de nitrilo largos

Gafas de seguridad.

Delantal plastico

Botas cafa alta

Tapabocas

S. NORMAS DE SEGURIDAD:

Asegurarse de que las condiciones del sitio de trabajo sean optimas y seguras.
Los pisos deben de estar completamente secos con el fin de evitar caidas.
Asegurese de que los equipos destinados a realizar el proceso de limpieza y desinfeccién

deben de encontrarse completamente des energizados y con su debido sistema de bloqueo.

6. PROCEDIMIENTO:

Preparacion de solucion de jabdn industrial




119

o Tome el balde plastico graduado y mida 3 litros de agua corriente, con la probeta
plastica mida 60 ml de jabon industrial y viértalo en el agua contenia en el balde plastico,
disuelva el jabdn en el agua.

Preparacion solucion desinfectante al 0.5%

o Tome el balde pléstico graduado y mida 1 litro de agua corriente, con la probeta
plastica mida 5 ml de acido peracético y viértalo

o En el balde que contiene el agua, agite la solucién con el fin de disolver el acido
peracético en el agua.

o Asegurese de gue los equipos se encuentren complemente des energizados.

o Proceda a vaciar todo el contenido de agua que contiene la salmuera, retire las
impurezas decantadas en el fondo del equipo, recéjalas y depositelas en el recipiente de
residuos solidos.

o Tome la solucidn de jabdn y con un cepillo de cerdas duras lave el interior y
exterior del equipo, restregué toda la superficie asegurandose de retirar todo el material
organico presente en el equipo de congelamiento. Con agua a presion retire la solucion de
jabon, revise el correcto lavado del equipo.

o Tome el balde que contiene la solucion desinfectante y con el recipiente pléstico
pequefio aplique la solucidn a toda la estructura del equipo congelador.

Informe al auxiliar de calidad para comprobar la limpieza y desinfeccion del equipo.

Registre la evidencia del proceso en el formato de limpieza y desinfeccion. Formato 005.

Elaboro: Reviso: Aprobd:

Auxiliar de calidad Jefe de calidad Gerente de planta

Fuente propia del autor.
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Procedimiento Operativo Estandarizado de
Saneamiento

Limpieza y desinfeccion de utensilios

Programa de
Buenas Practicas

de Manufactura

Fecha de
elaboracion:

Mayo de 2023

Lista de distribucion del documento:
Auxiliar de calidad

Jefe de produccion y calidad

Cadigo:

Version 001

1. ACTIVIDAD A REALIZAR:

Limpieza y desinfeccion de utensilios.

2. OBJETIVOS:

de helados artesanales

Realizar la correcta limpieza y desinfeccion de los utensilios utilizados en la elaboracién

3. RESPONSAB

LE:

Operario de produccién.

Final de la produccion

4. FRECUENCIA:

Agua corriente.

Esponja para limpieza

8. MATERIALES Y EQUIPOS:

Solucién de jabén industrial al 2%

Cepillo de cerdas duras

Manguera de caucho para agua
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Solucion desinfectante acido peracético al 0.5%
Baldes plasticos graduados con capacidad para 5 litros
Probeta plastica graduada de 200 ml

Recipiente plastico pequefio

Elementos de proteccion personal:

Guantes de nitrilo largos

Gafas de seguridad.

Delantal plastico

Botas cafia alta

Tapabocas

5. NORMAS DE SEGURIDAD:
Asegurarse de que las condiciones del sitio de trabajo sean optimas y seguras.

Los pisos deben de estar completamente secos con el fin de evitar caidas.

6. PROCEDIMIENTO:

Preparacion de solucion de jabdn industrial

o Tome el balde plastico graduado y mida 3 litros de agua corriente, con la probeta
plastica mida 60 ml de jabdn industrial y viértalo en el agua contenia en el balde plastico,
disuelva el jabdn en el agua.

Preparacion solucion desinfectante al 0.5%

o Tome el balde plastico graduado y mida 1 litro de agua corriente, con la probeta
plastica mida 5 ml de acido peracético y viértalo

o En el balde que contiene el agua, agite la solucién con el fin de disolver el acido

peracético en el agua.
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o Tome el utensilio, con agua corriente retire el exceso de material organico, recoja
la mayor cantidad de este material orgénico retirado, evite que los residuos se vallan al
desaglie, deposite los residuos recolectados en el recipiente destinado para la recoleccion
de residuos orgénicos, tome el cepillo de cerdas duras y con la solucion de jabon proceda
a lavar el utensilio en su totalidad, restregué todas las partes del utensilio, con agua
corriente elimine por completo la solucién de jabon del utensilio, asegurese de que el
utensilio se encuentre completamente limpio sin rastros de material organico.

o Tome el balde que contiene la solucion desinfectante y con el recipiente pléstico
pequefio aplique la solucion a todo el utensilio.

Informe al auxiliar de calidad para comprobar la limpieza y desinfeccion.

Registre la evidencia del proceso en el formato de limpieza y desinfeccion. Formato 005.

Elaboro: Reviso: Aprobd:

Auxiliar de calidad Jefe de calidad Gerente de planta

Fuente propia del autor.
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Apéndice E

Formatos de produccion

Formato 001. Recepcion de la Fruta Fresca

SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE | _ Frogramade
W\, v.‘.. LA CALIDAD Buenas Practicas
' ST de Manufactura
ARTE ANALES
Fecha de Cadigo:
elaboracion: abril Formato de recepcién de materias primas Version: 001
2023
| Dia | Mes | | Afo
Hora de recepcion Hora de recepcion
Materia prima Materia prima
Proveedor Proveedor
Peso en Kg Peso en Kg
Color Cumple | No cumple | Color Cumple | No cumple
Olor Cumple | No cumple | Olor Cumple | No cumple
Sabor Cumple | No cumple | Sabor Cumple | No cumple
Textura Cumple | No cumple | Textura | Cumple | No cumple
Grado de madurez | Cumple | No cumple | Grado Cumple | No cumple
de
madurez
pH pH
°Brix °Brix
Acidez Acidez
Firma de quien Firma de quien
entrega la materia entrega la materia
prima prima
Responsable Responsable

Fuente propia del autor.



Formato 002. Recepcion de la Leche Cruda
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POLIRE SISTEMA DE ASEGURAMIENTO | Frogramade Buenas
oy T Practicas de
r ARTESANALES DE LA CALIDAD
Manufactura
Fecha de elaboracion: Cadigo:
mayo 2023 i
Formato de recepcion de leche cruda Version: 001

Dia Mes Afo
Hora de recepcion Hora de

recepcion
Proveedor Proveedor
Peso en Kg Peso en Kg
Densidad Densidad
pH pH
°Brix °Brix
Prueba de ebullicion Positiva | Negativa | Prueba de Positiva | Negativa

ebullicion

% de acidez

% de acidez

Firma de quien
entrega la materia
prima

Firma de quien
entrega la
materia prima

Responsable

Responsable

Revisado

Aprobado

Fuente propia del autor.



Formato 003. Calibracion Termdmetros Digitales
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SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE

Programa de Buenas
Practicas de

arrojada durante la
calibracion en
grados
centigrados.

B TA e
‘?Q;*‘Egj‘,ﬁ;’;@- LA CALIDAD Manufactura
 ARTESANALES
E& %ﬁ:;én- mayo Formato de calibracién de termémetro Codigo:
2023 digital Version: 001
Dia | | Mes | | Afio
Hora de Hora de calibracion
calibracion
Temperatura Temperatura

arrojada durante la
calibracion en
grados centigrados.

Estado fisico del Bueno Deteriorad | Estado fisico Bueno Deteriorado
termémetro. 0 del

termometro.
Calibracion Si No Calibracion Si No
correcta. correcta.

Responsable

Responsable

Revisado

Aprobado

Fuente propia del autor.

Formato 004. Pasteurizacion de la Leche

SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE

Programa de Buenas
Practicas de

2023

‘?"“’ '*‘-' LA CALIDAD

Manufactura
’ARTE%ANALES
Fecha de Codigo:
elaboracion: mayo Formato de pasteurizacion de la leche Version: 001

| Dia | | Mes |

| Afio
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Hora de Hora de
pasteurizacion de la pasteurizacion
leche. de la leche.
Temperatura final Temperatura
de la leche en final de la
grados centigrados. leche en
grados
centigrados.
Tiempo de Tiempo de
pasteurizacion. pasteurizacion.
Temperatura final Temperatura
de la leche en final de la
grados centigrados. leche en
grados

centigrados.

Responsable

Responsable

Revisado

Aprobado

Formato 005. Limpieza y Desinfeccion

Fuente propia del autor.

SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE

Programa de Buenas

Practicas de

LA CALIDAD
Manufactura
Cadigo:
elaboracion: Programa de limpieza y desinfeccién Versién: 001
mayo 2023
Dia Mes Afo
Aprobado
c
e c
o N
Nombredel | 2 | § e g Observaciones Responsable
equipo s | 85|95
o] Y= Y=
2 |8 5|78
@) O
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Revisado

Aprobado

Fuente propia del autor.

Formato 006. Calibracion de pH Metro

SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE
LA CALIDAD

Programa de Buenas
Practicas de

Manufactura
Fecha de Cadigo:
elaboracién: mayo Formato de calibracion de pHmetro Version: 001
2023
| Dia | Mes| [ Afio

Hora de calibracion Hora de

calibracion
Dato arrojado en Dato arrojado
solucion buffer 4 en solucion

buffer 4
Dato arrojado en Dato arrojado
solucion buffer 7 en solucion

buffer 7
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Calibracion
correcta.

Si

No

Calibracion
correcta.

Si No

Responsable

Responsable

Revisado

Aprobado

Fuente propia del autor.



