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Guayaquil, 16 de Enero de 1999

Sra. Ing.

Angela Naupay.

Coordinadora del Programa de Tecnologia en Alimentos (E)
ESPOL

Presente

De mis consideraciones:

Mediante la presente PoNgo a su disposicién el informe de las Practicas
Profesionales, las mismas que realicé en la empresa INAGASEOSAS S.A. 30 dias
laborables, a partir del 22 de Enero hasta el 30 de Mayo de 1998,

De esta manera cumplo con lo establecido en el formato correspondiente
Y €spero que este informe cumpla con los requisitos dispuestos por el
Programa de Tecnologia en Alimentos.

Me despido de Ud. esperando que este informe sea de su total agrado y
merezca su aprobacion.

Quedo de Ud., muy atentamente.

Luis Crespo Reyes

Matricula # 04940078
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Guayaquil, 17 de Mayo de 1999

Il I)cpfu'lum snto de Ascguramiento de Calidad de la Compaiiia
INGASEOSAS S.A. embotelladores autorizados por The Ceca-Cola
Company certifica que el Sr. LUIS MANUEL C RESPO REYES portador
de ln cédula de identidad N® 091716452-7 prestd sus servicios en  ésta
Compaiifa durante el tiempo comprendido entre el 22 de Knero y el 30 de
Abril de 1998 en calidad de Analista de Control de Calidad.
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LABORES REALIZADAS

El Cargo al que fui asignado era el de Auditor de Calidad, encargado de
certificar y verificar mediante un monitoreo de que las politicas y manuales de
Procedimiento se estén cumpliendo, mi jefe inmediato era el Gerente de
Aseguramiento de Calidad, y Supervisaba a Todo el Personal

Se me asigno el turno de la mafiana que era de 12 horas empezando a las 7:00
y terminando a las 19:00, Durante el cambio de turno el auditor de la noche me
informaba sobre las novedades ocurridas en su turno. Luego iba directamente a
la linea para ver si el proceso se estaba desarrollando con normalidad para
luego observar si se cumplia 0 no con las buenas practicas de manufactura.

Estaban a mi cargo, un ayudante de laboratorio y la de Supervisién del todo
Personal, Aseguramiento de Métodos y Parametros de Proceso y velar por el
Cumplimiento de Estandares de Calidad.

Llevaba un Control de Cronogramas de Fumigacién y Limpieza Diario / Semanal
/ Mensual

Elaboré Manuales de Producto, asi como Estandartes de Calidad en
a) Insumos
b) Métodos y Procedimientos
c) Proceso
d) Producto Terminado

Otra funcion era, Realizar y Evaluar los Reportes de Andlisis de Laboratorio
llevando un Aseguramiento Estadistico de la Calidad y del Proceso llevando asi
indices de Medicién de Rendimientos de la calidad y el proceso en Desperdicio /
Costo de Producto Producido

Parte del tiempo de mis practicas, colaboraba también en los
laboratorios de Microbiologia. Realizando Andlisis de la calidad microbiolégica de
nuestro producto, Preparando medios de cultivo, realizando el conteo de
Unidades formadoras de Colonias por gramo de Alimento (UFC/gr.) y
reportando los resultados.



Los Analisis efectuados fueron:

1. Aerobios Totales
2. Mohos Y Levaduras

El objetivo principal era el de velar con el cumplimiento de las politicas de
calidad de la empresa asi como el de proteger a nuestro cliente, motivo por el
cual Ingaseosas garantiza nuestro producto llamandolo Producto de Clase “A”.

Debia cumplir todos los dias con un Monitoreo y Aseguramiento Estadistico de
Procesos, Productos, Insumos, Hacer que se cumplan los Estandares de
Calidad, desarrollar e Implementar Nuevas Tecnologias, Desarrollar e
Implementar Mejoras en el proceso.

Realizaba También Analisis Bromatoldgicos, Fisico - Quimicos y Microbioldgicos,
Manejar Legislacion Sanitaria y Tramites de Normalizacion y Salud, Formulacién
y Composicién Cualitativa y Cuantitativa, llevar una control para Mantener y / o
Reducir el Nimero de Devoluciones en el afio.

BIBLIOTECA



DIAGRAMA DE FLUJO DE LINEA KAPO

El proceso elaboracidn de puede resumirse en cinco etapas basicas que son:

RECEPCION DE LA MATERIA*
AGUA TRATADA INGREDIENTES JARABE
65 °B

MEZCLADO
(Agua; Jarabe 65 °B, Ingredientes )

PASTEURIZACION*

Temp. 85 +/- 5°C,Tiempo de Contacto (holding)
17 - 20 seg.

LLENADO*
(ASEPTICO)

ENFARDADO

ALMACENAMIENTO *

* Puntos criticos de control



BREVE DESCRIPCION DEL PROCESO

RECEPCION DE LA MATERIA PRIMA

Kapo es una bebida que contiene vitaminas del grupo B y Acido
Ascorbico, conservantes como benzoato de sodio, sulfato y Sorbato de potasio,
colorantes, saborizantes, asi como acido citrico y malico para alargar su tiempo
de vida dtil.

Los Ingredientes llegan y son almacenados en una cdmara de retencién a 20
°C, donde los Ingredientes permanecen hasta la hora de ser procesados. Si los
Ingredientes no van ser procesados inmediatamente, se los guarda en
camaras de almacenamiento prolongado a una temperatura de 15°C, donde el
tiempo maximo de retencion es de dos Meses.

La Materia prima de mayor tiempo en la cdmara tendra prioridad y
pasara en primer lugar a ser Mezclada, la camara lleva una rotacién FIFO
(Primero que entra primero que sale), pues dicha rotacion nos garantizara que
el producto final sea uniforme y de caracteristicas constantes, como son color,
olor, sabor; en los que influye directamente el estado de la materia prima.

Caracteristicas de la Materia Prima.
Las materias primas se dividen en dos grupos:

1. Materias primas Liquidas.- Aqui encontramos los Flavors y el enturbiante
estos llegan en pomas de vidrio de boca ancha, con un sello de seguridad
que nos garantiza la asepcia de los mismos.

2. Materias primas Sdlidas.- Llegan en fundas de polietileno cerradas sellos de
seguridad las mismas que tienen como envase secundario un caja de carton
corrugado simple.(Ver Anexo # 6 Formula)

Caracteristicas del Envase Kapo.

El envase utilizado son botellas de polietileno y poliester de baja densidad
pigmentado el cual tiene una gran termosoldabilidad.

El envase garantiza la proteccion necesaria al producto el cual posee un tiempo
de vida util de 6 meses,
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Mezclado

La preparacion del producto Kapo se realiza siguiendo las instrucciones de
mezcla establecidos por The Coca - Cola Company, basado en Ingredientes o
unidades de concentrado. Aqui es donde se mezclan los ingredientes con el
jarabe de azlcar a 65°B y el agua.

Previamente al proceso de mezclado, se verifica que Sanitizacion de los
Tanques y tuberias de producto, Asi como el buen estado de los ingredientes
como Aroma Naranja Ra 11, Acido Citrico, Enturbiante Liquido, Premezcla
Vitaminica # 3, Benzoato de Sodio, Goma Xintica, Sorbato de Potasio,
Amarillo # 6 (Componentes de Kapo Naranja). ( Ver Anexo # 6 Formula)

A cada ingrediente se lo conoce como una Unidad de Kapo, (Total son
unidades de Kapo) del los cuales obtendremos 16.000 Lts. de jugo terminado
( Una PARADA ).

Obtenido el jarabe simple como esta indicado en el Procedimiento (VER
ANEXO # 2 Elaboracion de Jarabe) que debe de estar dentro del rango
requerido el cual debe estar entre 55 a 65 ©Brix. Si no alcanza dicho rango se
lo corrige de acuerdo a las tablas de correccion (Ver Anexo # 7-A, 7-B
Tablas de correccién de Jarabe y bebida).

Por ejemplo:

Si nuestro jarabe tiene 66 °B y su volumen es de 1000 Lts en la tabla tendré
87.23 gr. de Azicar / 100 ml de agua (870 gr./ Lt.) se le debe de afiadir
alrededor 23 Lt. De agua para que alcanzar un jarabe con 65 ©B.

El color del jarabe debe de estar lo mas bajo posible. Esta prueba se la
realiza en un medidor nefelométrico de acuerdo al nivel de reflactancia que da
la muestra al ser sometida por un haz de luz monocromada. Esterilizado el
tanque de preparacidon se pasa el jarabe simple por el intercambiador de
calor y medidor de flujo a temperatura de 20 °C impulsado por una bomba a
presion de 50 PSI de acuerdo a las unidades que se vayan a preparar.

En el mezclado de los ingredientes se garantiza la calidad de agua y de jarabe
(VER ANEXO # 1. Tratamiento de Agua), cuyos analisis son realizados por
los encargados de la planta de agua y de jarabe. A continuacion presento un
manual de Procedimiento para la elaboracion de Kapo Frambuesa.

El mezclador es de marca Hocht. de Ecuador que consta de dos Hélices, la
primera costa de dos paletas y seis Bafles que gira a 250 RPM, la segunda es
una hélice simple que genera turbulencia de 50 RPM.



PREPARACION DE UNA UNIDAD DE KAPO NARANJA RA-11.00

Primero se mide el agua de Formulacion en el tanque de disolucién, se
separara unos 35 litros de agua, se agregar sobre el agua, mientras se agita, el
peso de azlcar con la goma para facilitar su disolucidn de esta Gltima.

Una vez disuelto el azlcar se filtra el Jarabe Simple, para eliminar
impurezas, recibiendo el filtrado en el tanque de Jarabe Terminado. Se mezcla y
se disuelve la GOMA XANTICA con azlcar sélida en aproximadamente 3 litros
de agua por separado. Se Agrega esta solucién al tanque, a través de un tamiz
de acero inoxidable, mientras se agita la mezcla.

Se Disuelve la Parte de Benzoato y Sorbato en aproximadamente 4 litros
de agua. También la Parte de premezcla vitaminica en aproximadamente 20
litros de agua separada. Se Agrega esta solucidn al tanque, a través de un
tamiz de acero inoxidable, mientras se agita la mezcla.

Se enjuaga el tamiz de acero inoxidable con agua eliminando cualquier
residuo que permanezca en el tamiz. Se agita la mezcla por una hora para
asegurar su homogeneizacion.

Las medidas del tamiz de acero inoxidable debe ser de un mallaje no
inferior a 50 mallas por pulgadas

Una vez que se mezclan los ingredientes de menor volumen con el
jarabe se hacen verificaciones y se almacenan el tanques de 16.000 Lts.

BIRLIOTECA
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PASTEURIZACION DEL JUGO

La pasteurizacion es un tratamiento térmico que se le realiza al jugo una
vez que ha sido mezclado con la finalidad de destruir los gérmenes patdgenos,
los cuales son microorganismos que causan enfermedades.

Esta operacion es de gran importancia ya que si la temperatura necesaria no es
alcanzada y el tiempo establecido no se cumple, en el producto final se
desarrollaran los microorganismos patdgenos tan indeseables.

La pasteurizacion se realiza en tres etapas se usa un pasteurizador de
placas marca Alfa - Laval, con capacidad de pasteurizar 10.000 It./h. de
jugo.

Las tres etapas son:
I. Etapa de Pre - calentamiento:

Consiste en llevar al jugo que viene a una temperatura de 25 °C hasta
55 °C. Este calentamiento se realiza mediante el jugo ya pasteurizado sin
enfriar, el cual sale a una temperatura de 90 °C. Esto permite ahorrar energia,
ya que no se necesita una fuente de calor extra para pre - calentar el jugo.

I1. Etapa de Calentamiento:

Una vez que el jugo llega a la temperatura de calentamiento de 55 °C,
se la eleva hasta 90 °C. Esto se lo hace con flujo en contracorriente de agua
caliente, de tal manera que el jugo ingresa por una parte y el agua por el lado
contrario. El jugo es mantenido a 90 °C durante 15 segundos, lo que garantiza
que el producto final se encuentre libre de los microorganismos patdgenos.

II1. Etapa de Enfriamiento:

El jugo pasteurizado requiere de un enfriamiento, el cual se consigue con
el jugo fresco que recién entra a la pasteurizadora y luego se lo hace con agua
de torre, la cual enfria el producto hasta una temperatura de 45 °C.

En las tres etapas el principio de flujo en contracorriente es constante. El
producto sale a una temperatura de 45 a 50 °C necesitandose enfriar hasta
20 - 15 °C, utilizando para ello un tinel de enfriamiento con agua a 2 °C, de
marca Alfa - Laval y con capacidad para enfriar 250 Kg/ h. Esta compuesto de
un conjunto de tuberias que rocian el agua, Transfiriendo el calor por
conduccién directa del producto al agua.




Los productos Kapo deben ser pasteurizados de acuerdo a las siguientes
condiciones:

Temperatura 85 +/- 5°C
Tiempo de Contacto (holding) 17 - 20 segundos
Temperatura a la salida de holding max. 80°C



LLENADO

La maquina envasadora es de marca Volpack con una velocidad de 100
envases por minuto, consta de planchas calefactoras y cuchillas. Las primeras
dan la forma al envase mediante el sellado son placas calentadas por una
resistencia eléctrica la misma que tiene 150 © C y las segundas dan el corte
preciso al estan monitoreadas por fotocélulas de 34 Ram.

La maquina volpack Consta de un juego de valvulas automaticas que
dosifica la cantidad de 250 ml de producto que viene del pasteurizador. Son en
si dos pares de rociadores que el primer par llena 125 ml. Completando con 125
ml mas, que lo da el segundo par. La Temperatura de envasado de 75 +3 /-
5°C para posteriormente ser enfriado a una temperatura de enfriamiento de 35
a 40°C.

ENFARDADO

Luego del llenado pasa por una banda transportadora que lo lleva a un
tinel de enfriamiento entrando a una temperatura de 45 °C luego que el tinel
ha enfriado el producto con agua a 2 °C. Sale del tunel de enfriamiento a 37 °C
en este momento el producto ya esta listo para ser enfardado, se embala al
producto en Nimero de 12 y 24 unidades por caja.

Los datos que deben especificarse en la etiqueta del Pallet son:

- Numero de lote y nimero de tambor
- Peso Total

- Peso Neto

- Fecha

El proceso de Enfardado se lleva a cabo en una cdmara aséptica refrigerada
destinada Gnicamente para este objetivo, con restriccion de la entrada y solo
podra permanecer en la camara el personal de Enfardado.

ALMACENAMIENTO

Listos los Pallets son llevados por un montacargas a la camara de
almacenamiento para cuarentena por 5 Dias a una temperatura de 28 a 30 °C,
esperando la orden de exportacion, luego de los respectivos andlisis fisico -
quimicos y microbioldgico. (Ver ANEXO #5)

9 ZIBILLIOTECA
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CONTROLES DE LINEA

Recepcion de la materia.-

Los Controles en esta parte del proceso se realizaban a la llegada de dicha: ;
materia prima, percatandonos de las condiciones fisicas en que llegan, del
manipuleo que tuvo en el transporte (Si esta estropeado o no) o Si las cintas de
seguridad fueron violentadas o no.

Mezclado.-

Una vez que los ingredientes, el Jarabe y el agua eran mezclados, el (nico
control era, que el tiempo maximo de permanencia del producto en el tanque
de preparacion, no debe exceder las 18 horas.

Pasteurizacion.-

Los controles eran por hora el rango en que tenia que fluctuar la temperatura
de pasteurizacion era de 85 +/- 5°C (Tiempo de contacto ) y su tiempo de
contacto de 17 - 20 seg. La Temperatura a la salida de holding no puede estar
menos de 80 °C. Si se daba este caso (Si se trabajaba con un sistema Manual
se debe esterilizar el equipo desde el pasteurizador hasta las valvulas de
llenado.

Llenado.-

Bajo condiciones normales de envasado, la recirculacion de producto de las
maquinas envasadoras al pasteurizador no debe ser mayor al 10 %. Para
ajustar esta variable se debe modificar la presion ejercida en la vélvula de
producto ubicada entre el tanque de balance y el pasteurizador, segun la
situacion lo requiera.

Al detenerse las maquinas envasadoras el tiempo maximo que puede
permanecer el producto en recirculacion es de 10 minutos, después de ello el
producto debe ser retirado manual o automaticamente a los tanques de
almacenamiento. Si la detencidn es mayor a 30 minutos, el circuito se debe
reesterilizar.

Con respecto al producto y empaque una vez envasado a continuacion

detallamos en el cuadro siguiente las Frecuencias de Control y andlisis Fisicos,
Quimicos , Organolépticos y Microbioldgico.

10
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PRODUCTO EMPAQUE

ANALISIS Frecuencia ANALISIS Frecuencia
OBrix cada hora | |Contenido Neto cada hora
Acidez cada hora ||Presion rotura por turno
Sabor cada hora | |Cddigo cada hora
Olor cada hora | |Refilado cada hora
Microbiologia: Perforacion cada hora
Cuenta Total diaria Prepicado cada hora
Levaduras, Hongos diaria Corteen V cada hora
Tunel enfriamiento diaria Sellado cada hora
OBrix (agua) diaria Abertura inferior cada hora
Almacenamiento.-

Se monitoriaba una adecuada rotacion de cajas siguiendo el principio FIFO
primero que entra, primero que sale, despachando siempre el producto que
tenga mayor Tiempo. La fecha maxima de consumo establecida es de 5 meses.

La forma de identificar la caja es la siguiente:

Cada caja viene con una cinta adhesiva identificando el sabor que la contiene.
Ademas viene impresa la fecha de caducidad y protegida con plastico
termoencogible.

Cada vez que se reciba cajas con presencia de humedad estas deberan ser
separadas del lote a fin de evitar que las demas se contaminen con la
humedad, la misma que deberd abrirla para separar el envase que presenta
fuga de bebida y proceder a darse de baja cumpliendo el Procedimiento
establecido por la respectiva planta.
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ANALISIS REALIZADOS EN EL LABORATORIO

A.- ANALISIS FISICO - QUIMICO
1.- DETERMINACION DEL CONTENIDO DE °BRIX:

Esta es una determinacion que se realiza a todos los productos elaborados en la
empresa empleandose un refractometro de escala 0 - 30 ©Brix.

Fundamento:

Es la determinacion indirecta de azlcares por el refractdmetro. Los
azUcares en dilusién (solidos solubles) se expresan en equivalentes de sacarosa
y para mayor exactitud se deben realizar ajustes basados en la temperatura.
Cabe recalcar que también existen ajustes para cuando se use aztcar invertido,
glucosa y acido citrico.

A
1.1.- Materiales y Equipos utilizados:

Refractdmetro
Papel toalla
Agua destilada

1.2.- Procedimiento:

e Tomar la muestra con una cuchara o pipeta y poner 2 a 3 gotas de muestra
sobre el prisma del refractometro.

Cerrar la tapa del refractometro.

Realizar la lectura.

Notas a considerar:

o Calibrar el refractdmetro con agua destilada para evitar errores en la lectura.

» No realizar mediciones con muestras calientes, puesto que el porcentaje de
solido solubles sera bajo seguin la medicion realizada.

e Tomar la lectura de las muestras a 20 C, pero si varian algunos grados se
deberan hacer correcciones con las tablas correspondientes.

12



1.3.- Calculos y Ejemplos.

Correccion de los grados Brix en el mezclado

Se tienen 1000 Lt. DE jugo Con 55 °B y se necesita saber que cantidad de Agua
se debera poner para que alcance 12 °B. Se realiza un balance de masa vy la
formula es:

W=(BIx A)-A
°BF
W = Cantidad de Agua Lt.
OB I = °B INICIAL
OB F = °B FINAL
A = Cantidad de jugo a 55 °B

= 0.55 x 1000 - 1000
0.12

W = 3580 Lt.

13



2- DETERMINACION DEL pH:

Fundamento:

El pH, que significa potencial de hidrogeniones, se mide con un pH -
metro es te instrumento transforma la concentracion de hidrogeniones
emitiendo una sefial eléctrica, que a su vez pasa a un elemento resistivo que
emite a su vez una sefial a la pantalla.

Es el logaritmo com(in del niumero de litros de disolucion que contienen un
equivalente gramo de iones hidrégeno. El pH - metro esta formado por un
electrodo de vidrio con Ag./AgCl.
2.1.- Reactivos y Equipos:

pH - metro (electrdnico)
agua destilada

2.2.- Procedimiento: BIBLIOTECA

1. Tomar el electrodo limpio e introducirlo en la muestra homogeneizada que
estaa 20-25C.

2. Esperar unos segundos hasta que el valor en la pantalla del pH - metro se
estabilice.

3. Anotar el valor del pH.

4. Retirar el electrodo y lavarlo con agua destilada, luego colocarlo en un
beaker pequefio con agua destilada a 20 C.

Notas:

1. Realizar la medicion, preferentemente a una temperatura de muestra de 20
-25 °C,

2. Cuidar que el electrodo no reciba chogues térmicos.

3. Enjuagar el electrodo después de cada medicion.

4. Calibrar el pH -metro con frecuencia para evitar falsos resultados.
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Calculos y Ejemplo

Se tiene un jugo que sale del mezclador con 12 °B y una acidez de 0.46 el pH
obtenido en el pHmetro es de 2.6

Reporte de Producto Mezclado

GRADOS BRIX: 12. +/- 2

pH 2.5-2.7

ACIDEZ 0.46 +/-2 G/%
0,5N
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3.- DETERMINACION DE ACIDEZ METODO VOLUMETRICO:

Fundamento.

La fenoftaldeina es un reactivo sensible aun pH de 8.8, a dicho pH o mayores
presenta un color turquesa, por lo que, al encontrarse en un medio acido se la
titula frente a una sustancia alcalina de composicion conocida, lograndose
evaluar dicha sustancia acida.

3.1.- Equipos y Materiales

Bureta graduada 50 ml.
Probeta de 50 ml.

Fiola de 250 ml.
Fenolftaleina

3.2.- Procedimiento:

1. Medir 10 ml de muestra previamente enfriada a 20°C en una fiola (matraz
erlenmeyer) de 250 ml.

2. Adicionar 50 ml. de agua destilada y de 3 a 4 gotas de indicador de
fenolftaleina al 10 %.

3. Valorar con solucién de hidroxido de sodio 0.1 N, hasta el primer color
rosado persistente.

Calculo

acidez g/It = Consumo NaOH x Normalidad NaOH x0.06404 x 1000
(10 ml.) Muestra

acidez g/It = 6 x0.54 x0.06404 x 1000
10 ml

acidez g/lt = 72.82
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B. DETERMINACIONES FISICAS DEL PRODUCTO
TERMINADO

1.- Determinacion del Contenido Neto
Fundamento.

Mediante el contenido en gramos restado del peso promediado del empaque
dividido por la densidad obtendremos su cantidad en litros de jugo que
contenga dicho envase, Es un seguimiento a la calidad del proceso, verificando
si la envasadora esta dosificando correctamente.

1.1.- Equipos y Materiales
Balanza
1.2.- Procedimiento

1. Tomar muestras de cada una de las valvulas de la llenadora.

2. Identificar cada envase con el correspondiente nimero de valvula.

3. Secar y pesar con exactitud de 0,01 gramo cada envase, registrando su
peso.

4. Registrar los valores de °Brix y densidad.

5. Pesar 10 envases vacios y 10 sorbetes, promediar el peso y registrar, (Tara).
6. Restar al peso bruto la tara, para sacar el peso neto de producto ( gramos ).
7. Calcular el contenido neto, dividiendo el peso neto para la densidad del
producto, registrar.

8. Calcular el contenido neto promedio en centimetros clbicos y la desviacion
estandar.

Los valores obtenidos compararlos con el estandar : 200 cm3.
Tolerancia : Minimo el estandar para cada formato, Maximo 1% del estandar
especificado por Coca-Cola.

1.3 Calculo y Ejemplo

A: Peso de funda y sorbete
B: Peso de muestra

b: Densidad del jugo (1.058)
V: volumen en mi

V=(B-A)
b

V=216.14-5.6 V=199 ml
1.058
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2. Determinacion Organoléptica: Método Evaluacion Sensorial

Fundamento.

Evaluar sensorialmente olores y sabores no caracteristicos, dichos sabores
pueden distorsionar su sabor standarizado, dichos aromas o sabores extrafios
que pueda tener pueden ser a cloro, sabor metalico, salado, preservante, etc.

2.1.- Procedimiento.

1. tomamos la muestra y la enfriamos a una temperatura alrededor de los
12 °oC
2. sacar Conclusiones

2.2.- Ejemplo.
Se toma una muestra de la linea. Se evallan en la Escala Heddnica

Me gusta Extremadamente
Me gusta Mucho

Me gusta Moderadamente
Me gusta un poco

Me es indiferente

Me disgusta un poco

Me disgusta Moderadamente
Me disgusta Mucho

Me disgusta Extremadamente

HNWRUUITON W

Muestra ™ A"

Sabor a: Frambuesa
Evaluacion sensorial
Olor:7.5 Sabor: 6.8
Comentarios

El perfil posee notas muy agradables sabor a quimicos, tiene fuerza en la salida
de olor presenta olor a Frambuesa Silvestre.

Resultado: Corresponde
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3. Determinacion de Resistencia del Envase.

Fundamento.

Esta Técnica se basa en la medida de la resistencia del sellado, dicha medicion

nos dara la pauta si el operario no limpia las placas calefactoras en el caso que

se rompa el envase al menor esfuerzo

Materiales y Equipos

Penetrometro de placas

3.1.- Procedimiento

1. Colocar el envase en el equipo que esta formado por dos placas una fija y
otra movible que es accionada hidraulicamente.

2. Someter el envase a la presion de la placa movible hasta rompimiento.
3. Considerar aceptable la prueba cuando la presion sea igual o mayor a 100

psi.

B1BLIOTECA
BE ESCUCLAS TECNOLOGICAS
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4. EVALUACION VISUAL DEL ENVASE

Fundamento

Es un examen visual del empaque con producto envasado, como andlisis de la
calidad visual a priori.

Procedimiento

. Verificar que los sellos se encuentren sin rugosidades.

. Verificar que exista corte en V y Verificar que se encuentre alineado con el
prepicado.

. Verificar que el disefio coincida con lo preestablecido.

. Verificar que el cddigo sea el establecido por Coca-Cola Company.

. Verificar que el envase no presente refilado.

. Verificar que las perforaciones estén ubicadas correctamente.

. Verificar que la abertura inferior (fondo) este bien formada.

N =

~SNou bW
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C.- ANALISIS MICROBIOLOGICOS

1. RECUENTO DE MICRO ORGANISMOS AEROBIOS MESOFILOS

Son indicadores de la Calidad micro biologica del alimento ya que indican, por
ejemplo, si la desinfeccion, temperatura, limpieza, etc. se han realizado
adecuadamente.

FUNDAMENTO.-

Se basa en utilizar un medio que esté libre de sustancias inhibidoras y de
indicadores, para la determinacion del nimero del nimero total de gérmenes

en alimento.

1.1.- PREPARACION DE REACTIVOS

COMPOSICION.-

Peptona de caseina 5ar.
Extracto de levadura 2.5gr.
D- glucosa 1qr.
Agar - agar 14 gr.

Técnica de Preparacion del Medio

1.Disolver 11.8 gr. en 500 ml de agua destilada
2.Agitar

3.Calentar

4.Colocar 13 ml en fiolas

5.Esterilizar.

1.2.- PROCEDIMIENTO

1.Pesar 10 gr. de muestra en 90 ml de agua fosfatada
2.Pipetear 0.1 ml en la caja petri

3.Agregar el medio

4,Homogeneizar el medio y la muestra

5.Dejar solidificar

6.Incubar a 35 °C x 48 horas

7.Realizar el conteo
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Calculos Y Ejemplo

Al realizar el conteo se multiplica por 100 porque es el factor de disolucion, el
Conteo de colonias después de 24 horas de incubacion, a las 48 y 72 horas.
Contar todas las colonias y registrarlas.

Las colonias de Conteo total aparecen por lo general como colonias
redondeadas amarillas o verdes.

10 gr. 100 ml
X 0.1ml

X = 0.01 gr. / ml de muestra afiadida a la placa

Los resultados obtenidos en el conteo no deben de pasar < 25 Colonias / ml de
muestra
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2. CONTEO DE HONGOS Y LEVADURAS

Realizar la Conteo después de 48 horas y a intervalos de 24 horas hasta cinco
dias. Registrar el total de colonias. Las levaduras aparecen como colonias
blancas redondeadas, pero pueden ser coloreadas.

Las colonias de hongo son de gran variedad blanco, amarillo, rojo, azul o negro,
de apariencia algodonosa y presentan un mayor tamafo que las bacterias y
levaduras.

Las colonias de mohos pueden formarse a partir de hifas o esporas, cuyo
crecimiento en los alimentos se conoce facilmente por su aspecto aterciopelado
o algodonoso. Las levaduras constituyen un grupo dentro de los hongos, se
reproducen por gemacion en cuanto a su morfologia, métodos de cultivo y
actividad bioguimicas son similares a las bacterias.

FUNDAMENTO.-
Con la utilizacion de un medio como es Potato Dextrosa Agar. e inhibidores
del crecimiento de bacterias en este medio para mohos se utilizan antibidticos

como el cloranfenicol y la tetraciclina. Logrando asi para la determinar el
nimero de gérmenes de levaduras y mohos.

2.1.- PREPARACION DE REACTIVOS

COMPOSICION.-

Infusién de patata 4qr.
D- glucosa agar -agar 20 gr.
Agar - agar 15 gr.

Técnica de Preparacion del Medio

1.Disolver 29.3 gr. en 750 ml de agua destilada

2.Agitar

3.Calentar

4.Colocar 13 ml en fiolas

5.Esterilizar,

6.Adicionar 3 ml de cloranfelicol al 1 % y 3 ml de tetraciclina al 1 %
7.Mezclar

8.Adicionar 13 ml en las cajas petri

9.Dejar solidificar

10.Guardar en un lugar fresco y limpio
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2.2.- PROCEDIMIENTO

1.Pesar 10 gr. de muestra en 90 ml de agua fosfatada
2.Pipetear 1 ml en la caja petri con medio

3.Esparcir muestra por placa

4.Incubar a 25 °C x 4 dias

5.Realizar el conteo

Calculos y Ejemplo

Al realizar el conteo se multiplica por 10 porque es el factor de disolucién

Los resultados obtenidos en el conteo no deben de pasar < 5 Colonias / ml de

muestra

10 gr.
X

100 mi

1mi

X = 0.1 gr. / ml de muestra

BE ESCUCLAS TECHOL pe
BLULLAS TECNOLOGICAS
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CRITERIO DE ACEPTACION

Las muestras analizadas deben cumplir las siguientes especificaciones:

Conteo Total menor a 25 colonias / ml. muestra
Conteo Levaduras menor a 10 colonias / ml. muestra

Si los resultados microbioldgicos no cumplieran con las especificaciones,
dependiendo de la muestra, deberan seguirse las siguientes acciones
correctivas:

Agua Cruda, en caso de contaminacion, vaciar la cisterna, limpiarla y clorinarla
a 50 ppm. por 1 hora.

Agua Tratada, clorinar filtros carbon y sistema de tuberias a 100 ppm. por 1
hora. Se recomienda dejar clorinado semanalmente todo el sistema de 6 a 8
ppm. de cloro.

Jarabe Simple, desarmar filtro, valvulas, tuberias, bomba de filtracion.
Limpiar y cepillar cada parte por separado, clorinar a 50 ppm de cloro por 30
minutos, enjuagar y volver armar.

Jugo Terminado, sanitizar en caliente (CIP) los tanques de jarabes y tuberias
a 80°C. Clorinar a 50 ppm por 30 minutos las valvulas y bombas de jarabe.

Producto terminado, desarmar todas las valvulas de la llenadora, cepillar y
limpiar cada parte por separado.

Sanitizar en frio el proporcionador, enfriador, saturador y tuberias, con
solucién detergente de 0.8 a 1 % y solucién de cloro a 50 ppm. por 1 hora.
Sanitizar en caliente, en los equipos que dispongan del sistema CIP.

BIBLIOTECA
FLA3 TECNOLOGICAS
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CONCLUSIONES

Los jugos Kapo son muy cotizados por su sabor, color y aroma, en los paises
Latinos y reconocido en nuestro medio, por lo que existe una gran demanda
durante todo el afio por lo que el departamento tiene la imprescindible funcién
de monitorear, verificar y aprobar todo lo referente a la planta y pasar a ser la
columna vertebral de la produccién..

Es politica de INGASEOSAS S.A.. entregar productos que cumplan con las
especificaciones de Calidad esperadas por los clientes y respaldadas por las
NORMAS de THE COCA-COLA COMPANY y normas internas siempre que sean
mas exigentes que la compania.

Esto incluye a todos los procesos involucrados en la fabricacion, como el precio,
puntualidad en la entrega, fiabilidad, soporte técnico y toda interface entre
nuestros clientes que abarcan desde la recepcion de la materias primas hasta
la entrega de los productos a nuestros consumidores.

El departamento de Control de Calidad debe analizar y aprobar todo tipo de
materia prima que llegue a la planta asi como el proceso y producto
terminado, es cuando después de pasar un riguroso sistema de analisis. Si esta
muestra cumple con estandares fisico - quimico, sabor, olor y microbiologia
podra al fin ser liberado.

Ingaseosas S.A. es una empresa que posee una maquinaria muy moderna y
avanzada en su mayoria Alfa - Laval ( de acero inoxidable, resistente a la
corrosion, al pH del alimento y a las sustancias de lavado) especializada para
procesos de alimentos. Por lo que toda maquinaria empleada en la planta es
completamente de acero inoxidable, material que permite el flujo del jugo sin
que este se oxide o sufra corrosiones. Ademas resiste las temperaturas y
sustancias de lavado.

Esta planta lleva un estricto control de su materia prima, proceso y producto,
gracias al sistema ISO 9000, que se encarga de establecer los puntos criticos de
control a lo largo de toda la linea de produccion, lo que garantiza un producto
de dptima Calidad.

Cabe recalcar que la compaiia se rige bajo normas internacionales y su
exigencia es de Calidad 100, llevando las politica del cero defecto.
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La materia prima a usarse debera ser de Optimas caracteristicas y se
recomienda que el tiempo de almacenamiento en cdmaras refrigeradas y que
no sea mayor de 2 o0 3 meses

Los parametros establecidos de presién, temperatura y tiempo, a lo largo de
toda la linea de produccién, especialmente en el  pasteurizador o
intercabiadores de calor, deberan ser muy bien controlados, ya que de éstos
depende la Calidad microbioldgica y organoléptica del producto final.

El método de limpieza empleado en la planta, llamado “CIP” es el més
conveniente para eliminar cualquier impureza y tipo de contaminacion, lo que
permite asegurar la durabilidad del equipo y la Calidad del producto final.

Durante el tiempo que estuve en las practicas pude aplicar conocimientos
adquiridos en los 3 afios de estudio en la universidad, pero debo recalcar que
todo lo aprendido e investigado durante las practicas en muy valioso y en
ningun libro se puede encontrar toda la informacién que se puede recibir en
una practica.

Para finalizar agradezco a la Escuela Superior Politécnica del Litoral al
programa de Tecnologia en Alimentos asi como a mis profesores por su
ensefianza y que al desenvolverme en estas practicas pude aplicar sin dificultad
todos los conocimientos adquiridos en la Facultad.
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ANEXO # 1

Tratamiento de Aguas

El proceso se inicia con la recepcién de agua cruda (agua potable ), que ingresa
a la planta por medio del suministro Municipal, y se recolecta en la cisterna de
1.600 m3 de capacidad; desde donde se envia por medio del sistema de
bombas al tanque de Reaccion.

Ingreso de agua al tanque de reaccién
En esta etapa se realiza un proceso quimico convencional de desinfeccion,
coagulacion y floculacién; en donde se adicionan cantidades correctamente
medidas de productos quimicos, como :

Cal: Que se utiliza para disminuir la alcalinidad presente en el agua cruda a
valores menores de 50 ppm.

Cloro: Se lo usa para eliminar microorganismos, y oxidar la materia orgénica.

Sulfato ferroso: Sirve para coagular y flocular la materia en suspension y

particulas extrafas.

Una vez dosificada la mezcla en el reactor, el agua pasa al tanque de equilibrio,
que sirve de medio de retencién, desde el cual se envia agua preclorada al
filtro de arena y purificadores de carbdn.

En los filtros de arena se retienen particulas y materia en suspension ( floculos
» Que por su tamafio no pueden ser sedimentados en el reactor, y que elevan
la turbiedad del agua.

A la salida de los filtros, el agua sale con valores de turbidez menores a 0,5
N.T.U., la misma que posteriormente pasa por los purificadores de carbén
activado.

En los purificadores de carbdn se elimina el cloro residual mediante reaccién de
dxido-reduccion; sustancias que dan color, olor y sabor al agua, ademas de
residuales de Trihalometanos, pesticidas, hierro residual, y otros. De aqui pasa
el agua por el Filtro Pulidor como etapa final del proceso

El filtro posee cartuchos filtrantes ( 21 a 22 ) de resina compacto con poros de
3 micras. En esta Ultima etapa del proceso de tratamiento se realiza una “pulido
final” al agua; esto quiere decir, que seran retenidas particulas de carbdn
activado

Las especificaciones que debe cumplir el agua purificada son las siguientes:



E_SIMBES_QE_QAU_QAD%PARA AGUA TRATADA

Los siguientes estandares se aplicaran a las aguas que se destinen a la
fabricacién de productos bajo la marca de The Coca-Cola Company.

Nota : Parametros adicionales pueden ser requeridos por autoridades locales.
Si no hay exigencias por autoridades locales de regulacion, entonces las normas
de la Organizacion Mundial de la Salud ( W.H.O ) deberan ser cumplidas; a
menos que las regulaciones de The Coca-Cola Company sean mas estrictas.

Agua Cruda

Cuando por medio de analisis se determine que el agua que ingresa por medio
de la red municipal no cumple con las especificaciones de Calidad minimas
exigidas por la compaiiia se debe cerrar el paso de agua a las cisternas hasta
que se compruebe que el agua proveniente de la red esta en condiciones de ser
utilizada. Paralelamente se debe comunicar el gerente de Calidad con el
representante técnico de la empresa de agua potable para comunicarle la
novedad a fin de tomar las acciones correspondientes.

Las especificaciones que debe cumplir el agua cruda son:

* F.T.U. = Unidad de turbidez de formazina
* N.M.P = Nimero mas probable
Puri a

Cuando se detecte que cualquiera de los parametros analizados después del
filtro pulidor este fuera de normas, se debe detener el flujo de transferencia de
agua a los diversos puntos de consumo tales como lineas de embotellado y sala
de cocimiento, comunicando de esto al jefe de procesos y de mantenimiento
para en conjunto con el laboratorista de Calidad proceder a verificar los
siguientes procesos:

Dosificacién de quimicos, en el reactor Carbonato de Calcio y alumbre
Funcionamiento del sistema de agitacion del reactor
Revisar estado de los lechos de los filtros de arena y de carbon

respectivamente.
Revisar cartuchos del filtro pulidor.

Si la falla continua se debe comunicar al gerente de fabricacion y de Calidad
para coordinar acciones a seguir en conjunto con el gerente de operaciones.



Cualquier decision gue se tome debe quedar registrada en la carpeta de
novedades de maquinaria y procesos respectivamente.

Agua Ablandada / o Suavizada

El agua blanda es utilizada para producir vapor en los calderos, vapor que se
emplea en la lavadora de botellas y cilindros Post-mix, enjuague final de,
sistemas de enfriamiento, condensadores evaporativos, e intercambiador de
calor, cocimiento para preparar el jarabe simple, entre otros.

La dureza del agua cruda se la elimina separando sales de calcio y magnesio.
Para realizar esto se utiliza la zeolita , las mismas que intercambian los iones de
sodio por iones de calcio y magnesio.

El intercambio de elementos se lo efecta en una torre de suavizacion con
resina sintética (zeolita) . Cuando la resina ha cedido todo su sodio, se dice
que esta agotada.

Para reutilizarla la resina, se la regenera con sal comun.

Las caracteristicas que debe reunir el agua suavizada es la siguiente:

Acciones correctivas wo Big

L Rafy A J,l;p,:‘-.,c"‘
Cuando el agua no cumple cualquiera de las especificaciones anteriormente  ¢/t4s
sefialadas, el auditor de Calidad debe comunicar inmediatamente al gerente de
Calidad y fabricacion respectivamente a fin de coordinar las acciones correctivas

a seguir.

Verificar la dosificacion de cloro, que se la este realizando correctamente esto
esde 3 a5 ppm.

Verificar que este suavizando el agua, esto es revisando el pardmetro de
dureza.

Revisar la frecuencia de regeneracion de la resina. (para esto debe medirse la
condicidn de la resina antes de proceder a tomar alguna decision ).

El proceso se podra re iniciar, cuando se verifique que las especificaciones de
control han vuelto a la normalidad, aprobando el arranque de la planta el
gerente de Calidad.
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Técnicas utilizadas para Tratamiento del agua.

Alcalinidad P : Método de la Phenolftaleina
Alcalinidad M : Método del Parpura de Metilo
Dureza total : Método E.D.T.A.

STD : Medido con conductimetro
pH : Medido con phmetro

Fe : Método colorimetrico Hatch
Turbidez : Método Nephelométrico

CINa : Método de Nitrato de Plata
Cloro : Método Colorimétrico D.P.D
Interface : Método del cloruro de metileno
Conteo de bacteria :

Apariencia C.M.P  : Uso de microscopio



ANEXO # 2

PROCEDIMIENTO PARA LA ELABORACION DE JARABE SIMPLE.

ETAPA A.

1.- Verificar o contar con STOCK de azucar.
2.- Cargar de agua tratada la MARMITA con 5.700 Lts. la presion es de 40 -
50 PSI. ( dia lunes y del Martes en adelante ingresa a una temperatura de
60°C. Aprovechando la primera etapa del intercambiador

de calor.)
3.- Prender agitador de la MARMITA.
4.- Abrir valvulas de condensado tanto del distribuidor de vapor, y de la
Marmita que se va introducir vapor.
5.- Una vez abiertas las valvulas de condensado se espera aproximadamente
un minuto hasta que llegue el

vapor al distribuidor.
6.- Abrir valvulas de vapor de la chaqueta intermedia de la marmita que se
valla a utilizar, la presion es de

40 - 60 PSI.
7.- Vaciar azticar, 9.950 Kg. tiempo 1.5 horas.
8.- Agregar carbon activado, 50 Kg.
9.- Agregar polvo filtrante 45,4 Kg.
10- Llevarlo a temperatura de 80° C por 80 minutos.
11- Total tiempo de procesamiento de coccion del jarabe simple 2 a 2,5 horas.

ETAPA B.

1.- Teniendo limpio el filtro prensa se instala papel filtro intercalando 2 hojas
por cada marco y placa . ( 116

hojas.
2.- Se ajusta el torniquete del filtro prensa al maximo.
3.- Se inunda de agua tratada ( 800 Lts.) tanque de pre - capa ¥ filtro
prensa, el cual es impulsado por una

bomba de 2 BAR hasta desalojar el aire del filtro prensa.
4.- Una vez inundado el tanque de pre - capa y filtro prensa agregamos poivo
filtrante en circuito cerrado.

a.- Polvo rosado 5,67 kg. ( Estandar super Cel)

b.- Polvo blanco 17,2 Kg. ( HYFLO ) esto es durante 30 minutos .

c.- La bomba que impulsa la pre - capa es con 2 BAR.
5.- Recirculacién del jarabe simple, Marmita, filtro prensa y Marmita por 45
minutos.
6.- Verificacion si existe carbon activado, olor, color y transparencia de jarabe
simple ( laboratorio )
7.- Una vez verificado pasa al tanque pulmén a una presion de 0,2 BAR.




ETAPA C.

PROGRAMA DE MEDIDOR DE FLUJOS.

1.- Prender equipos, se abre valvulas de CO2 ( presién 50 psi )
2.- Programar la cantidad de litros de jarabe simple segin las unidades de
concentrado a preparar ( el

medidor de flujo tiene una capacidad de 196 a 300 Lts. por minuto)
3.- Dar inicio a lo programado.
4.- Pasar por el intercambiador de calor el jarabe simple a una temperatura de
a0 2C,
5.- Regular paso de agua GLICOLADA y abrir valvulas de agua de la torre de
enfriamiento.
6.- El jarabe simple entra a 65 °C de temperatura y sale a 20 °C.
7.- Prender bomba que impulsa el jarabe simple al intercambiador de calor y
medidor de flujo ( Presién 50 PSI )

TANQUE DE JARABE TERMINADO.

1.- Se esteriliza con agua tratada y vapor por un tiempo de 15 minutos, se lo
deja enfriar por 15 minutos

y luego se lo enjuaga con agua tratada.
2.- Luego se ingresa el jarabe simple al tanque esteriizado ( 14.500 Lts.)
3.- Tomar muestra para determinar le Brix ( 58° ©Brix )
4.- Con el ©Brix recurrimos a la tabla de densidad y determinamos Cuantos
litros de jarabe simple se

requiere para cada unidad de concentrado a preparar ( 55 X 275 = 15.125
Lts. de JARABE SIMPLE )
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ANEXO # 3

Especificaciones del Producto Kapo

SABOR Formuiacion °BRIX ACIDEZ (g/It)
Naranja OR-432.00 11.0 +/-0.15 4.6 +/-0.30
Pifa PA-64.00 11.0 +/- 0.15 3.6 +/-0.30
Manzana AP-100.00 12.0 +/-0.15 3.0+/-0.30
Limén LE-152.00 11.0 +/- 0.15 4.3+/-0.30
Frambuesa RA-12.00 11.5 +/-0.15 20+/-030 |

Especificaciones Microbiolégicas

Por Placa Por membrana
Recuento Total aerobios max. 25 colonias/ ml, max. 25 colonias/ ml,
Recuento de hongos y levaduras max. 5 colonias/ ml. max. 5 colonias/ 20 ml.

CARACTERISTICAS DEL ENVASE

altura del envase 160 mm - 0.1 mm.

ancho del envase 105 mm -0.1 mm.

fondo del envase 70 x 105 mm - 0.1 mm.
contenido neto 200 em3 +/-1%

peso del envase 4.13 gr. +/-0.02

presion de rompimiento min. 100 Ib/pulg cuadrada
soportar temperatura de envasado 80°C

soportar temperatura de sellado 170°C

No debe tener desplazamiento lateral (refilado).

El material debe permitir una facil abertura, debe compatibilizar la elasticidad y la rigidez sin
Ser ninguna extrema.

‘BILIOTECA
SGUELAS TECNOLOGIGAS
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ANEXO # 4

Especificaciones del Empaque Kapo

CARACTERISTICAS DEL MATERIAL

erial de e
gramaie total

- Poliostor-Polietile
101 6 eramos/m2 +/- 3%

esnesor total

100 micrones

dimension de fotocélula

5*8 mm

distancia entre 2 fotocelulas

105+0mm. -1 mm

distancia entre 10 fotocelulas

1050+ 0 mm -1 mm

distancia entre 20 fotocehilas

2100+ 0mm. - 2 mm

| ancho de bobina 390 mm +/- 1
diametro externo maximo de bobina 500 mm +/- 2 mm
eso de bobina 65 -67 ko
metros / bobina 1500 mt +/- 1 mm
lcanfidad deempalmes ~~ max_2 uniones por bobina
| didmetro interno de buie (cono) 150 mm +/- 1 mm
| tino de adhesivo en base a poliuretano
COF (coeficiente de deslizamiento) 016
tino de embalaie naletizado
ipo de Impresion huecoerabado. a 8 colores
CARACTERISTICAS DEL ENVASE
altura del envase 160 mm - 0.1 mm.
ancho del envase 105 mm -0.1 mm.
fondo del envase 70x 105 mm - 0.1 mm.
contenido neto 200 cm3 +/-1%
peso del envase 413 gr. +/-0.02
presion de rompimiento min. 100 Ib/pulg cuadrada
soportar temperatura de envasado 80°C
soportar temperatura de sellado iig

No debe tener desplazamiento lateral (refilado).

El material debe permitir una facil abertura, debe compatibilizar la elasticidad y la rigidez sin
ser ninguna extrema.

SORBETE
longitud 143 +/- 1 mm.
diametro 4 +/-0.1 mm.
peso 0.33 +/- 0.02 gr

material polietileno
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ANEXO #5

Condiciones de Almacenamiento de Producto Terminado KAPO
Procedimiento

1._Propdsito
Establecer los lineamientos bésicos para almacenar producto KAPO.
2. Alcance.

Este procedimiento es aplicable a los productos KAPO almacenados dentro
de la planta y en una ruta.

3. Criterios generales de almacenamiento.

« Los criterios que se deben considerar para el apilamiento de estos
productos en la bodega de la planta son:

Altura del pallet en planta : 1.3 m con 7 niveles
Altura del pallet en la ruta : 1.8 m con 10 niveles ( cuando se
despacha a otras franquicias,
altura que debera ser corregida
una vez que la planta reciba el producte).
Tamaiio del pallet (Area) : 0,95 x 1,60 m2

Distribucién de cajas en el pallet  : Siete niveles de cajas compuestos de
41 cajas.

Total de cajas apiladas en un pallet : 287 cajas (3.444 unidades).
Total de cajas apiladas en pallet para otras franquicias: 410 cajas (4.920 u).

Usar una plancha de cartéon como cubierta del pallet, creando una
superficie que minimice el dafio en los envases de la base.

e Separar del palet la/s caja/s que presenten humedad, para evitar el
deterioro de todas las demas.

e Los envases que se encuentren hinchados, abollados o filtrando producto
deben ser separados de la caja y proceder a darse de baja.

Elaborado por Revisado por Aprobado por

Gerencia de Aseg. Calidad | Gerencia de Fabricacién | Gerencia de Operaciones
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e Mantener los pallet alejados de la radiacion solar, lluvia y polvo.

¢ Almacenar los pallet en racks, se recomienda que el almacenamiento no
supere los tres niveles de altura .

Condiciones de Transporte de Producto terminado

Las siguientes recomendaciones deben seguirse cada vez que se
transporte producto en rutas.

1. Transportar las cajas sobre pallet y en forma compacta para evitar el
constante golpeteo dentro del camidn, cajas que deben estar paletizadas y
envueltas con plastico termoencogible.

2. Ubicar el pallet cerca de la cabina del conductor, teniendo precaucion al |
sujetarlo que no se estropéen las cajas.

3. Para viajes largos se debe utilizar vehiculos techados o cubiertos con
lona, para protegerlos de la radiacion solar o inclemencias del tiempo.

Consideracioil_es:Generaies para Despachar el Producto KAPO.

mMantener una adecuada rotacion de cajas siguiendo el principio PEPS

primero que entra, primero que sale, despachando siempre el producto 0
que tenga mayor edad. IR
" |a fecha maxima de consumo establecida es de 5 meses. Ve /
BIp - -

m | a forma de identificar la caja es la siguiente:

Cada caja viene con una cinta adhesiva identificando el sabor que la
contiene. Ademas viene impresa la fecha de caducidad y protegida
con plastico termoencogible.

Elaborado por Revisado por Aprobado por

Gerencia de Aseg. Calidad | Gerencia de Fabricacion | Gerencia de Operaciones
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4. Acciones correctivas.

Cada vez que se reciba cajas con presencia de humedad estas deberan ser
separadas del lote a fin de evitar que las demds se contaminen con la
humedad, la misma que debera abrirla para separar el envase que presenta
fuga de bebida y proceder a darse de baja cumpliendo el procedimiento
establecido por la respectiva planta.

El nimero de envases que lleguen en mal estado se debera reportarlo a la
jefatura de despacho en INGASEOSAS, la misma que comunicard al Dpto.
de Calidad, para las evaluaciones respectivas.

Elaborado por Revisado por Aprobado por

Gerencia de Aseg. Calidad | Gerencia de Fabricacion | Gerencia de Operaciones
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ANEXO # 6

KAPO

Sabor : Naranja

Cédigo: RA 11

Ingredientes Batch DENSIDAD
16 Litros a20°C
Agua 13072.000 1
Azucar 6 Jarabe de aztcar 65 Brix 1840.000 1.47826
AROMA NARANJARA 11 302.880 1.03011
Acido Citrico 74.400 1
Enturbiante Liquido 13.600 1.14118
Benzoato de Sodio 4.656 1
Goma Xintica 3.088 1
Sorbato de Potasio 2.320 I
Premezcla Vitaminica # 3 2.016 1
Amarillo # 6 0.062 i
TOTAL 15315.022 1.05818
Reporte de Producto Mezclado
GRADOS BRIX: 12, +/-2
pH 2.5-2.7
ACIDEZ 0.46 +/-2 G/% O,5N
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( Control de Calidad Linea KAPO -
D':. ARTAMENTO DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAU FECHA:
Anaista TI ‘Lider de Linea TI Analista Ti1 Lider de [.inea TII Miquina
j Hora i | B | | | | | | N
Producio ! ([ | | 1 R -
SABOR K | 2 |
Apariencia | ‘ | o
T. Pasteurizacion (85+/-5°C) | | P
T. Envasado (75+-5°C} { ! For !
T. Enfriamiento (35-45°C) | : i
TanquesLitros i | | o |
S "B i i i {
I | i
+0.15 | ? J : { I lpROM =
+0.10 J i
+0.08 i ! [ |pEsv=
+0.06 ‘
B +0.04 | ICP=
+0.02
R Narmal | |
- -0.02 i ] | |PROM=
= I -0.04 l 1 ‘
FH -0.06 l l DESV=
O ¥ -0.08 ] i 5
P 0.0 | 5 ICP=
= 0.15 i |
rd ! |
< Patron ] | | I
Acidez (+/- 0.25) | | ! || L
# Muestra analizadas | |
Legible : 1 I
Cédigo Comolelo - I | | :
Correcto | [ [
Refilado | i i i i
Perforacién | i i
Condicién| CorteenV i
Envase Sellados |
Abertura + '
Prepicado | | | |
Presion k i d ! I ! l
de £ 1 | ! | !
3 [ | | ]
Envase
4 | ! | | I
5 | ‘ | | ! | Pl
Peso Caja |0 1 ] |1 i | | T T T S
Velocidad Envasacora ] Material Proveeccr
de Envas - ) Favisadao por




Reporte Diario del Comportamiento de la Calidad en el Producto Kapo
Departamento de Aseguramiento de Calidad
iM.Analizadas| M.Satisfact | % Satistact. iM.Analizadas| M.Satisfact] % Satistact. {M.Analizadas| M.Satistact | % Satisiact. !

Sl

Linea Rapo

{Fecha i KaPOFRAMPCEA 1222 ! W APD BARRGAR 1727 |
Indice de Caiidad del Producto , i

Apariencia i A b |
Sabor | j
°Brix |
Acidez
Cuenta total
Levaduras |
Indice de Caiidad de Empaquej ‘
Refilado i i
Cédigo ! I |
Perforacién
Corteen V
Contenido Neto
Sellado

Prepicado

Presion Hidrostatica
Rechazos Cjas |

ANEXO #9B

Causas

{Analista Revisado por

REPKAP.XLS £



ANEXO # 10

I

CERTIFICADO DE CALIDAD DE MATERIA PRIMA E INSUMOS

DEPARTAMENTO DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

MPPKO001
Producto Plasticos Kapo Proveedor
Lote 0.00] Cantidad Analizada
Formado por : Fecha de Recepcion
Norma de Relerencia : LC.C.001 Fecha de Analisis
Densidad Plastico: ALTA
[ ENSAYOS | REQUISITOS RESULTADOS EVALUACION
- - Min Max Promedio Desviacion o
(Gramaje total ilers) " Ts
Espesor (mfggas 40
Ancho de Bob na{ wsicmo) O £C qc
Observaciones
Analista Revisado

pE ESCUELAS

a1 LIOTECA
Bl TECNOLOBICAS

Pagina |



ANEXO # 11

Contiene |
Vitaminas

200ml.

Neto

Eugenio Frambuesa

S

Bebida fantasia sabor frambuesa
» Un Producto de -74¢ é@@@ﬁ;pﬂﬂy -

Contenido

BIBLIOTECA
BE ESCUELAS TECNOLOGICAS




ANEXO # 12

Preparacion del reactivo para Realizar la Acidez

Hidroxido de Sodio 0.5 N
NaOH, 40.00
20,00 g EN 1000 ml

Pesar con exactitud 20 gs de hidroxido de sodio, disolver con 100 ml de agua fria
libre de CO2. Transfiera a un matraz con tapa y enrase a 1000 ml con agua fria libre de
CO2, enfrie y enrase.

Pese cuidadosamente aproximadamente 10 g de aftalato de potasio, previamente
molido y secoa 120 °C por 2 hrs. Y disuelva en 150 ml de agua libre de CO2. Tomar
50 ml y adicione 2 gotas de fenolftaleina y titule la solucion de hidroxido de sodio hasta
la aparicion de un color rosado permanente. Cada 204.2 mg de aftalato de potasio
equivale a 1 ml de hidroxido de sodio 1N. Realizar la estandarizacion por duplicado.

NOTA.- (1) las soluciones alcalinas de hidroxido absorben CO2 cuando son
expuestas al aire. Para preservarlas se puede guardar en botella con una tapa adecuada,
provista de un tubo que contenga una mezcla de hidroxido de sodio y lime (soda-tubo de
lime) que el aire que entra a la botella pase primero a través del tubo y sea absorbido el
CO2 (2) . Prepare soluciones de baja concentracion (p Ej. 0.1N 0.01N) para esto
disuelva con agua libre de CO2 las soluciones 1N obteniendo la concentracion exacta.

Reestandarizar la solucion frecuentemente.

Ejemplo

N= gs x alicuota
C x meq ftalato x dilusion

N: normalidad del hidroxido de sodio a examinar

gs: gramos de aftalato

alicuota: ml de aftalato usados en la valoracion

C: consumo de ml de NaOH

Meq: miliequivalente de ftalato de potasio 0.2042
Dilusion: cantidad de agua empleada para diluir los gs de ftalato

Ejemplo

Consumo I = 33.6 ml de NaOH
Consumo II=  33.7 ml de NaOH







N= 5 x 50 = (.48578
33.6x02042x 75

N= 5 x 50 = 048434
33.7x0.2042x 75
promedio = 0.48578 + 0.48434 = 0.48506

s

CALCULO PARA DETERMINACION DE FACTOR EN ANALISIS DE ACIDEZ

% ACIDEZ = consumo NaOH x N NaOH x meq ac.citrico x 100
ml de muestra

% ACIDEZ = consumo NaOH x 0.5 x 006404 x 100
50

N Factor Contante
% ACIDEZ = consumo NaOH x 0,5 x 0.06404 100
W

Factor Contante= 0.5 x 006404 x 100 = 0.06404
50

CUANDO EL VALOR DE LA NORMALIDAD CAMBIA EL VALOR DEL FACTOR
CAMBIA
P.¢j. Normalidad = 0.48506



