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Sra. Ing.
Angela Naupay.
Coo$inadora del programa de Tecnobgía en Alimentos (E)
ESPOL

Presente

De mis consideraciones:

Quedo de Ud., muy atenhrnente.

Guayaquil, 16 de Enem de 1999

Lu¡s Crespo Reyes

Matrícula # 049+0078

^ - .Mediante la presente pongg q su disposición el informe de las prácticas
Profesionares, ras m¡smas que_ reáricé 

", Éáñr".u i¡¡eceseosns s.A. 30 díi¡slaborabtes, a partir det 22 áe rn"* r,iru'sldiñ;/" de 1998.

De esh manera cumpro con ro estabrecido en er formato corcspondientey espero que este informe cumpra con 106 requ¡sitos oirñáiür'ói""rPrograma de Tecnología en Al¡mentoi.

Me despldo de Ud. esperando gue este informe sea de su toEl agrado ymerezca su aprobación.
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LABORES REALIZADAS

El Cargo al que fui as¡gnado era el de Auditor de Calidad, encargado de
certificar y verificar mediante un monitoreo de que las políticas y manuales de
Procedim¡ento se estén cumpliendo, m¡ jefe inmediato era el Gerente de
Aseguramiento de Calidad, y Superuisaba a Todo el personal

Se me asignó el turno de la mañana 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 d¡rectamente a
la línea para ver si el proceso se estaba desarrollando con normalidad para
luego obseruar si se cumpliia o no con las buenas prácticas de manufactura.

Estaban a mi cargo, un ayudante de laboratorio y la de Supervisión del todo
Personal, Aseguramiento de Métodos y Parámetros de proceso y velar por el
Cumplimiento de Estándares de Calidad.

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

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

Otra función era, Realizar y Evaluar los Repoftes de Análisis de Laboratorio
llevando un Aseguramiento Estadístico de la Cafidad y del Proceso llevando así
Indices de Medición de Rend¡m¡entos de la calidad y el proceso en Desperdicio /
Costo de Producto Producido

Parte del t¡empo de mis prácticas, colaboraba también en los
laboratorios de Microbiología. Realizando Análisis de la calidad microbiológica 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,
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Los Análisis efectuados fueron:

1. Aerobios Totales
2, Mohos Y Levaduras

El objetivo principal era el de velar con el cumplimiento de las políticas de
calidad de la empresa así como el de proteger a nuestro cliente, motivo por el
cual Ingaseosa5 garantiza nuesko producto llamándolo Producto de Clase "A".

Debía cumplir todos los dias con un Mon¡toreo y Aseguramiento Estadístico de
Procesos, Productos, Insumos, Hacer que se cumplan los Estándares de
Calidad, desarrollar e Implementar Nuevas Tecnologías, Desarrollar e
Implementar Mejoras en el proceso.

Realizaba También Análisis Bromatológicos, Físico - Químicos y Microbiológicos,
Manejar Legislación Sanitaria y Tram¡tes de Normalización y Salud, Formulación
y Composición Cualitativa y Cuantitativa, llevar una control para Mantener y / o
Reducir el Número de Devoluciones en el añ0.

t \
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DIAGRAMA DE FLUJO DE LINEA KAPO

El proceso elaboración de puede resumirse en cinco etapas básicas que son:

RECEPCIóN DE LA MATERIA*
AGUATRATADA INGREDIENTES

65 0B
JARABE

MEZCLADO
(Agua; larabe 65 

]e,InSredientes 
)

I

PASTEURIZACION*
Temp. 85 +r/- SoC,Tiempo de Contecto (h"lding)

L7 -20 seg.

LLENADO*
(ASE )

ENFARDADO

ATMACENAMIENTO *

* Puntos crít¡cos de control
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BREvE DEscRrPcróu oel pRocEso

nec¡pcrón DE LA MATERIA PRrMA

Kapo es una bebida que contiene vitam¡nas del grupo B y Acido
Ascórbico, @nseryantes como benzoato de sodio, sulfato y Sorbato de potas¡o,
colorantes, saborizantes, así como ácido cítrico y málico para alargar su tiempo
de vida útil.

Los Ingredientes llegan y son almacenados en una cámara de retención a 20
oC, donde los Ingredientes permanecen hasta la hora de ser procesados. Si los
Ingredientes no van ser procesados ¡nmed¡atamente, se los guarda en
cámaras de almacenamiento prolongado a una temperatura de 15oC, donde el
tiempo máximo de retención es de dos Meses.

La Materia prima de mayor tiempo en la cámara tendrá prioridad y
pasará en primer lugar a ser Mezclada, la cámara lleva una rotación FIFO
(Primero que entra primero que sale), pues dicha rotación nos garantizará que
el producto final sea uniforme y de características constantes, como son color,
olor, sabor; en los que influye directamente el estado de la mater¡a pr¡ma.

Características de la Materia Prima.

Las materias primas se dividen en dos grupos:

1. Mater¡as primas Liquidas.- Aquí 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 pr¡mas Sól¡das.- Llegan en fundas de pol¡etileno cerradas sellos de
seguridad las mismas que tienen como envase secundario un caja de caftón
comrgado simple.(Ver Anexo # 6 Formula)

Características del Envase Kapo.

El envase utilizado son botellas de polietileno y poliester de baja densidad
p¡gmentado el cual tiene una gran termosoldabilidad.
El envase garant¡za la protección necesaria al producto el cual posee un tiempo
de vida útil de 6 meses.

4

r-¡ R! IOTECA
, "s ltcNctoGlcAt



Mezclado

La preparación del producto Kapo se realiza siguiendo las instrucciones de
mezcla establecidos por The Coca - Cola Company, basado en lngredientes o
unidades de concentrado. Aquí es donde se mezclan los ingredientes con el
jarabe de azúcar a 6508 y el agua.

Prev¡amente al proceso de mezclado, se verifica que Sanitización de los
Tanques y tuberías de producto, Así como el buen estado de los ingredientes
como Aroma Naranja Ra 11, Acido Cítrico, Enturbiante Líqüdo, Premezcla
Vitamínica # 3, Berzoato de Sodio, Goma Xántica, Sorbato de Potasio,
Amarillo # 6 (Componentes de Kapo Naranja). ( Ver Anexo # 6 Fórmula)

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 ).

Obten¡do el jarabe simple como está indicado en el Procedimiento (VER
ANEXO # 2 Elaboración de Jarabe) que debe de estar dentro del rango
requerido el cual debe estar entre 55 a 65 oBrix. Si no alcanza dicho rango se
lo corrige de acuerdo a las tablas de corrección (Ver Anexo # 7-A, 7-B
Tablas de corrección de Jarabe y bebida).

Por ejemplo:
S¡ nuestro jarabe tiene 66 oB y su volumen es de 1000 Lts en la tabla tendré
87.23 gr- de Azúcar / 100 ml de agua (870 gr.l Lt.) se le debe de añadir
alrededor 23 Lt. De agua para que alcanzar un jarabe con 65 oB.

El color del jarabe debe de estar lo mas bajo pos¡ble. Esta prueba se la
real¡za en un med¡dor nefelométrico de acuerdo al nivel de reflactancia que da
la muestra al ser sometida por un haz de luz monocromada. Esterilizado el
tanque de preparación se pasa el jarabe simple por el intercambiador de
calor y medidor de flujo a temperatura de 20 oC impulsado por una bomba a
presión de 50 PSI de acuerdo a las unidades que se vayan a preparar.

En el mezclado de los ingredientes se garant¡za la calidad de agua y de jarabe
(VER ANEXO # 1. Tratam¡ento de Agua), cuyos análisis son realizados por
los encargados de la planta de agua y de jarabe. A continuación presento un
manual de Procedimiento para la elaboración de Kapo Frambuesa.

El mezclador es de marca Hocht. de Ecuador que consta de dos Hélices, la
pr¡mera costa de dos paletas y seis Bafles que gira a 250 RPM, la segunda es
una hélice simple que genera turbulencia de 50 RPM.
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PREPARACION DE UNA UNIDAD DE KAPO NARANJA RA-11.00

Primero se mide el agua de Formulación en el tanque de disolución, se
separara unos 35 l¡tros de agua, se agregar sobre el agua, mientras se agita, el
peso de azúcar con la goma para facilitar su disolución de esta últ¡ma.

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

Se Disuelve la Parte de Benzoato y Sorbato en aproximadamente 4 litros
de agua. También la Pafte de premezcla vitamínica en aproximadamente 20
litros de agua separada. Se Agrega esta solución 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 homogeneización.

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.

BIRI-IOTECA
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PASTEURIZACIÓN DEL JUGO

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

Esta operac¡ón es de gran importanc¡a ya que s¡ la temperatura necesaria no es
alcanzada y el tiempo establecido no se cumple, en el producto final se
desarrollarán los microorganismos patógenos tan indeseables.

placas
jugo.

La pasteurización se realiza en tres etapas se usa un pasteurizador de
marca Alfa - Laval, con capacidad de pasteurizar 10.000 lt./h. de

Las tres etapas son:

I. Etapa de Prc - calentam¡ento:

Consiste en llevar al jugo que viene a una temperatura de 25 oC hasta
55 oC. Este calentam¡ento se realiza med¡ante el jugo ya pasteurizado s¡n
enfriar, el cual sale a una temperatura de 90 "C, Esto permite ahorrar energía,
ya que no se necesita una fuente de calor extra para pre - calentar el jugo.

II. Etapa de Calentamiento:

Una vez que el jugo llega a la temperatura de calentamiento de 55 oC,

se la eleva hasta 90 oC. 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
contrar¡o. El jugo es manten¡do a 90 oC durante 15 segundos, lo que garant¡za
que el producto final se encuentre libre de los microorganismos patógenos.

III. Etapa de Enfriamiento:

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

En las tres etapas el principio de flujo en contracorriente es constante. El
producto sale a una temperatura de 45 a 50 oC necesitándose enfriar hasta
20 - 15 oC, util¡zando para ello un túnel de enfriamiento con agua a 2 oC, de
marca Alfa - Laval y con capacidad para enfr¡ar 250 K9/ h. Está compuesto de
un conjunto de tuberí.as que rocían el agua, Transfiriendo el calor por
conducción directa del producto al agua.

7



Los productos Kapo deben ser pasteurizados de acuerdo a las sigu¡entes
condiciones:

Temperatura
r'¡empo de Contacto (holding)
Temperatura a la salida de holding

85 +/- 5oC
17 - 20 segundos
max. 80oC

I



LLENADO

La máquina 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
res¡stencia eléctrica la m¡sma que tiene 150 o C y las segundas dan el corte
preciso al están moniüoreadas por fotocélulas de 34 Ram.

La máquina volpack Consta de un juego de válvulas automáticas que
dosiflca la cantidad de 250 ml de producto que viene del pasteur¡zador. Son en
sí dos pares de rociadores que el primer par llena 125 ml. Completando con 125
ml más, que lo da el segundo par. La Temperatura de envasado de 75 +3 /-
5oC para posteriormente ser enfriado a una temperatura de enfriamiento de 35
a 40oC.

ENFARDADO

Luego del llenado pasa por una banda transportadora que lo lleva a un
túnel de enfr¡am¡ento entrando a una temperatura de 45 oC luego que el túnel
ha enfriado el producto con agua a 2 oC. Sale del túnel de enfriamiento a 37 oC

en este momento el producto ya está listo para ser enfardado, se embala al
producto en Número de 12 y 24 unidades por caja.

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

- Número de lote y número de tambor
- Peso Total
- Peso Neto
- Fecha

El proceso de Enfardado se lleva a cabo en una cámara aséptica refrigerada
dest¡nada únicamente para este objetivo, con restricción de la entrada y solo
podrá permanecer en la cámara el personal de Enfardado.

ALMACENAMIENTO

L¡stos los Pallets son llevados por un montacargas a la cámara de
almacenamiento para cuarentena por 5 Dias a una temperatura de 28 a 30 oC,

esperando la orden de exportación, luego de los respectivos análisis fisico -
químicos y microbiológico. (Ver ANEXO #5)

r,-IUr.IO'IECA9
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CONTROLES DE LINEA

Recepción de la materia.-

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

Mezclado.-

Una vez que los ¡ngredientes, el Jarabe y el agua eran mezclados, el único
control era, que el t¡empo máximo de permanencia del producto en el tanque
de preparación, no debe exceder las 18 horas.

Pasteurización.-

Los controles eran por hora el rango en que tenía que flucfuar la temperatura
de pasteurización era de 85 +/- 5oC (Tiempo de contacto ) y su tiempo de
contacto de L7 - 20 seg. La Temperatura a la salida de holding no puede estar
menos de 80 "C. S¡ se daba este caso (Si se trabajaba con un sistema Manual
se debe esterilizar el equipo desde el pasteurizador hasta las válvulas de
llenado.

Llenado.-

Bajo condiciones normales de envasado, la recirculación de producto de las
máquinas envasadoras al pasteurizador no debe ser mayor al 10 o/0. Para
ajustar esta variable se debe modificar la presión ejercida en la válvula de
producto ubicada entre el tanque de balance y el pasteur¡zador, según la
situación lo requiera.

Al detenerse las máquinas envasadoras el tiempo máximo que puede
permanecer el producto en recirculación es de 10 minutos, después de ello el
producto debe ser retirado manual o automát¡camente a los tanques de
almacenamiento. Si la detención es mayor a 30 minutos, el circuito se debe
reester¡l¡zar.

Con respecto al prcducto y empaque una vez envasado a continuación
detallamos en el cuadro siguiente las Frecuencias de Control y análisis Físicos,

Químicos, Organolépticos y Microbiológico.

a
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PRODUCTO EM E

Frecuencia
oBrix cada hora
Acidez cada hora
Sabor cada hora
Olor cada hora
Microbiología:
Cuenta Total diaria
Levaduras, Honqos diaria
Túnel enfriamiento diaria
oBrix (aqua) diaria

Almacenamiento.-

Se monitoriaba una adecuada rotación de cajas siguiendo el principio FIFO
primero que entra, pr¡mero que sale, despachando siempre el producto que
tenga mayor'l1empo. La fecha máxima 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.
Además viene impresa la fecha de caducidad y proteg¡da con plástico
termoencogible.

Cada vez que se reciba cajas con presencia de humedad estas deberán ser
separadas del lote a fin de evitar que las demás se contaminen con la
humedad, la misma que deberá abrirla para separar el envase que presenta
fuga de bebida y proceder a darse de baja cumpliendo el Procedimiento
establec¡do por la respectiva planta.

ANALISIS Frecuencia
Contenido Neto cada hora
Presión rotura por turno
Codigo cada hora
Refilado cada hora
Perforación cada hora
Prepicado cada hora
Corte en V cada hora
Sellado cada hora
Abertura inferior cada hora

11
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ANALISIS REATIZADOS EN EL LABORATORIO

A.- ANALTSTS FTSTCO - QUTMTCO

1.- DETERMINACIóN DEL CONTENIDO DE OBRIX:

Esta es una determinación que se realiza a todos los productos elaborados en la
empresa empleándose un refractómetro de escala 0 - 30 oBrix.

Fundamento:

Es la determinación indirecta de azúcares por el refractometro. Los
azúcares en dilusión (solidos solubles) se expresan en equivalentes de sacarosa
y para mayor exact¡tud se deben realizar ajustes basados en la temperatura.
Cabe recalcar que también existen ajustes para cuando se use azúcar invertido,
glucosa y ácido cítrico.

{

1.1.- Materiales y Equipos utilizados:

. Refractómetro

. Papel toalla. Agua destilada

1.2.- Proced¡m¡ento:

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

. Cerrar la tapa del refractómetro.

. Realizar la lectura.

Notas a considerar:

. Calibrar el refractometro con agua destilada para evitar errores en la lectura.
o No realizar mediciones con muestras calientes, puesto que el porcentaje de

solido solubles será bajo según la medición realizada.
. Tomar la lectura de las muestras a 20 C, pero si varían algunos grados se

deberán hacer conecciones con las tablas correspond¡entes.

t2



1.3.- Cálculos y Ejemplos.

Corrección de los grados Brix en el mezclado

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

W=(oBIx A)-A
OBF

W = Cantidad de Agua Lt.
oBI=oBINICIAL
oBF=oBFINAL
A = Cantidad dejugo a 55 oB

= 0.55 x 1000 - 1000
0.12

W = 3580 Lt.

13



2. DETERMINACIóN DEL PH:

Fundamento:

El pH, que significa potencial de hidrogeniones, se mide con un pH -
metro es te ¡nsbumento kansforma la concentración de hidrogeniones
emitiendo una señal eléctrica, que a su vez pasa a un elemento res¡stivo que
em¡te a su vez una señal a la pantalla.

Es el logaritmo común del número de litros de disolución que cont¡enen un
equivalente gramo de iones hidrógeno. El pH - metro esta formado por un
electrodo de vidrio mn Ag./AgCl.

2.1.- Reactivos y Equipos:

pH - metro (electrónico)
agua destilada

2.2.- Procedimiento: * ui,i,l l;;',]ririÁ**
1. Tomar el electrodo limpio e introducirlo en la muestra homogeneizada que

está a 20 -25 C.

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 pequeño con agua destilada a 20 C.

Notas:

1. Realizar la medición, preferentemente a una temperatura de muestra de 20
-25 0C.

2, Cuidar que el electrodo no reciba choques térmicos.
3. Enjuagar el electrodo después de cada medición,
4. Calibrar el pH -metro con frecuencia para evitar falsos resultados.
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Cálculos y Ejemplo

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

Repote de Producto Mezclado
GRADOS BRIX: 72. * t- Z
pH 2.5 -2.7

ACIDEZ 0.46 +t-2 G/Vo
o,5N

15



3.- DETERMINACIóN DE ACIDEZ MÉTODO VOLUMETRICO:

Fundamento,

L¿ fenoftaldeína es un reactivo sensible aun pH de 8.8, a dicho pH o mayores
presenta un color hrrquesa, por lo que, al encontrarse en un medio ácido se.la
titula frente a una sustancia alcalina de composición conocida, lográndose
evaluar dicha sustancia ácida.

3.1.- Equipos y Materiales

Bureta graduada 50 ml.
Prcbeta de 50 ml.
Fiola de 250 ml.
Fenolftaleína

3.2.- P¡ocedimiento:

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

2. Adic¡onar 50 ml. de agua destilada y de 3 a 4 gotas de indicador de
fenolftaleína al 10 o/o.

3, Valorar con solución de hidróxido de sodio 0.1 N, hasta el primer color
rosado persistente.

Cálculo

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

acidez g/lt = 6 x0.54 x0.05404 x 1OOO

10 ml

acidez gllt = 72.82
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B. DETERMINACIONES
TERMINADO

FISICAS DEL PRODUCTO

1.- Determinación del Contenido Neto

Fundamento.

Mediante el conten¡do 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 Mater¡ales

Balanza

1.2.- Procedimiento

1. Tomar muestras de cada una de las válvulas de la llenadora.
2. Identificar cada envase con el correspondiente número de válvula.
3, Secar y pesar con exactitud de 0,01 gramo cada envase, registrando su
peso.
4. Registrar los valores de oBrix y densidad.
5. Pesar 10 envases vacíos 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 contenído neto promedio en centímetros cúb¡cos y la desviación
estándar.

Los valores obtenidos compararlos con el estándar : 200 cm3.
Tolerancia : Mínimo el estándar para cada formato, Máximo Lo/o del estándar
especificado por Coca-Cola.

1.3 Cálculo y Ejemplo

A: Peso de funda y sorbete
B: Peso de muestra
p: Densidad deljugo (1.058)
V: volumen en ml

V=(B-A)
h

V=216.14-5.6
1.058

V=199m|
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2. Determinacién Organoléptica: Método Evaluación Sensorial

Fundamento.

Evaluar sensor¡almente olores y sabores no característicos, dichos sabores
pueden distorsionar su sabor standarizado, dichos aromas o sabores extraños
que pueda tener pueden ser a cloro, sabor metálico, salado, preservante, etc.

2.1.- Procedim¡ento.

1. tomamos la muestra y la enfriamos a una temperatura alrededor de los

12 0C

2. sacar Conclusiones

2.2.- Ejemplo.

Se toma una muestra de la línea. Se evalúan en la Escala Hedónica

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

Muestra " A"
Sabor a: Frambuesa
Evaluación sensorial
Olor:7.5 Sabor:6.8

Comentarios

El perfil posee notas muy agradables sabor a químicos, tiene fueaa en la salida

de olor presenta olor a Frambuesa Silvestre.

Resultado: Corresponde

9
I
7
6
5
4
3
?
1
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3. Determinación de Resistencia del Envase.

Fundamento.

Esta Técnica se basa en la medida de la resistencia del sellado, dicha medición
nos dará la pauta si el operario no limpia las placas calefactoras en el caso que
se rompa el envase al menor esfuezo

Materiales y Equipos

Penetómetro de placas

3.1.- Prccedimiento

1. Colocar el envase en el equipo que está formado por dos placas una ftja y
otra movible que es acc¡onada hidraulicamente.

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

PS¡.

ts I B I. I O T E C A

tE ESrll,ir-AS ¡ ECN0LOGICIS
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4. EVATUACIóN VISUAL DEt ENVASE

Fundamento

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

Procedimiento

1. Verificar que los sellos se encuentren s¡n rugos¡dades.
2. Verif¡car que exista corte en V y Verificar que se encuentre alineado con el

prepicado.
3. Verificar que el diseño co¡ncida con lo preestablecido.
4. Verificar que el código sea el establecido por Coca-Cola Company.
5. Verificar que el envase no presente refilado.
6. Verificar que las perforaciones estén ubicadas correctamente.
7. Verificar que la abertura inferior (fondo) este bien formada.
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C.- ANALISIS MICROBIOLOGICOS

1. RECUENTO DE MTCRO ORGANISMOS AEROBIOS MESÓFILOS

Son indicadores de la Calidad micro biológica del alimento ya que indican, por
ejemplo, si la desinfección, 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 determinación del número del número total de gérmenes
en alimento.

1.I.. PREPARACIóN DE REACTIVOS

coMPosIcIoN.-

Peptona de caseína
Extracto de levadura
D- glucosa
Agar - agar

5 gr.
2.5 gr.

1 gr.
14 9r.

Técnica de Preparación del Medio

l.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

l,Pesar 10 gr. de muestra en 90 ml de agua fosfatada
2.Pipetear 0.1 ml en la caja petr¡

3.Agregar el medio
4,Homogene¡zar el medio y la muestra
5.Dejar solidificar
6.Incubar a 35 oC x 48 horas
T.Realizar el conteo
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Cálculos Y Ejemplo

Al realizar el conteo se multiplica por 100 porque es el factor de disolución, el
Conteo de colonias después de 24 horas de incubaclón, a las 48 y 72 horas.
Contar todas las colonias y registrarlas.
Las colonias de Conteo toüal aparecen por lo general como colonias
redondeadas amarillas o verdes.

10 9r.
x

100 ml
0.1 ml

X = 0.01 gr. / ml de muestra añadida 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,18 horas y a intervalos de 24 horas hasta cinco
días. 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 negrof
de aparienc¡a algodonosa y presentan un mayor tamaño que las bacter¡as y
levaduras.

Las colonias de mohos pueden formarse a part¡r de hifas o esporas, cuyo
crecimiento en los alimentos se conoce fácilmente por su aspecto aterc¡opelado
o algodonoso. Las levaduras constituyen un grupo dentro de los hongos, se

reproducen por gemación en cuanto a su moúología, métodos de cultivo y
actividad bioquímicas son sim¡lares a las bacterias.

FUNDAMENTO.-

Con la utilización de un medio como es Potato Dextrosa Agar, e inhibidores
del crecimiento de bacterias en este medio para mohos se utilizan antibióticos
como el cloranfenicol y la tetraciclina. Logrando así para la determinar el
número de gérmenes de levaduras y mohos.

2.1.- PREPARACION DE REACTIVOS

COMPOSICTON.-

Infusión de patata
D- glucosa agar -agar
Agar - agar

4 gr.
20 gr.
15 gr.

Técnica de Preparación del Medio

1.D¡solver 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 L o/o y 3 ml de tetraciclina al I o/o

T.Mezclar
S.Adicionar 13 ml en las cajas petri
9.Dejar solidificar
l0.Guardar en un lugar fresco y limpio
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2.2.. PROCEDIMIENTO

l.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.Incubara25oCx4dias
S.Realizar el conteo

Cálculos y Ejemplo

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

10 gr.
X

100 ml
1ml

X = 0.1 gr. I ml de muestra

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

,r ,!¡r.'.^J'irLL.Á*

I
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CRITERIO DE ACEPTACION

Las muestras anal¡zadas deben cumplir las siguientes especificac¡ones:

Conteo Total
Conteo Levaduras

menor a 25 colonias / ml. mueska
menor a 10 colonias / ml. muestra

Si los resultados microbiologicos no cumplieran con las especificaciones,
dependiendo de la muestra, deberán seguirse las siguientes acciones
conect¡vas:

Aoua Crada, en caso de contaminación, vaciar la cisterna, limpiarla y clorinarla
a 50 ppm. por t hora.

Aoua Tratada, clorinar filúos carbón y sistema de h.lberiras a 100 ppm, por 1
hora. Se recomienda dejar clorinado semanalmente todo el sistema de 6 a I
ppm, de cloro.

Jarabe §imole, desarmar filtro, válvulas, tuberías, bomba de filtración.
Limpiar y cepillar cada paÉe por separado, clorinar a 50 ppm de cloro por 30
minutos, enjuagar y volver armar.

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

Ptoducto Erminado, desarmar todas las válvulas de la llenadora, cepillar y
limpiar cada parte por separado.

§aniüzaren frio el proporcionador, enfriador, sturador y tuberías, con
solución detergente de 0.8 a I o/o y solución de cloro a 50 ppm. por t hora.
Sanitizar en caliente, en los equipos que dispongan del sistema CIP.

*

AIBT-IOTECA
x lsiu¡t^; Ircnoto§lcls
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CONCLUSIONES

Los jugos Kapo son muy cotizados por su sabor, color y aroma, en los países
Latinos y reconocido en nuestro medio, por lo que existe una gran demanda
durante todo el año por lo que el departamento tiene la imprescindible función
de monitorear, ver¡f¡car y aprobar todo lo referente a la planta y pasar a ser la
columna vertebral de la producción..

Es política de INGASEOSAS S.A.. enúegar prcductos que cumplan con las
especificaciones de Calidad esperadas por los clientes y respaldadas por las
NORMAS de THE COCA-COI-A COMPANY y normas internas siempre que sean
más exigentes que la companía.

Esto incluye a üodos los procesos involucrados en la fabricación/ como el precio,
puntualidad en la entrega, fiabilidad, soporte técnico y toda inteúace entre
nuestros clientes que abarctn desde la recepción de la materias primas hasta
la entrega de los productos a nuestros consumidores.

El depadamento de Control de Calidad debe analizar y aprobar todo tipo de
materia prima que llegue a la planta así como el proceso y producto
terminado, es cuando despues de pasar un riguroso s¡stema de análisis. Si esta
muestra cumple mn estándares flisico - químico, sabor, olor y microbiología
podrá al fin ser liberado.

Ingaseosas S.A. es una empresa que posee una maquinaria muy moderna y
avanzada en su mayoría Alfa - Laval ( de acero inoxidable, resistente a la
corrosión, 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 inoxidablg material que permite el flujo del jugo s¡n
que éste se oxide o sufra corrosiones. Además res¡ste las temperaturas y
sustancias de lavado.

Esta planta lleva un estricto control de su materia prima, proceso y producto,
gracias al s¡stema ISO 9000, que se energa de establecer los puntos críticos de
control a lo largo de toda la línea de producción, lo que garantiza un producto
de óptima Calidad.

Cabe recalcar que la compañía se rige bajo normas internacionales y su
exigencia es de Calidad 100, llevando las política del cero defecto.
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La materia prima a usarse deberá ser de óptimas características y se
recomienda que el tiempo de almacenamiento en cámaras refrigeradas y que
no sea mayor de 2 o 3 meses
Los parámetros establecidos de presión, temperatura y t¡empo, a lo largo de
toda la línea de producción, especialmente en el pasteurizador o
intercabiadores de calor, deberán ser muy bien controlados, ya que de éstos
depende la Calidad microbiológica y organoléptica del producto final,

El método de limpieza empleado en la planta, llamado "CIp" es el más
conveniente para eliminar cualquier ¡mpureza y tipo de contaminac¡ón, lo que
permite asegurar la durabilidad del equipo y la Calidad del producto final.

Durante el tiempo que estuve en las prácticas pude aplicar conocimientos
adquiridos en los 3 años de estudio en la universidad, pero debo recalcar que
todo lo aprendido e investigado durante las prácticas en muy valioso y en
ningún libro se puede encontrar toda la información que se puede recibir en
una práctica.

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

Tratam¡ento de Aguas

El ppceso se inicía con ra recepckín de agua crud. (agua potabre ), que ingresa
a la Éanta por medio der suministro Muñhipal, y se ,emrLca en iá irsteña áá
1.64 ,1 de capacidad; desde donde se eñia por medio del sistema de
DomDas at tanque de Reacción.

Ingreso de agua al tanque de reacción
En esta etapa se realiza un proceso químico convencional de desinfección,
coagulaclon y floculacim; en donde se adicilrnan cantidades mrrecramentÉ
medidas de productos químicos, corno :

Cal: Que_se uütiza para disminuir h alcalinidad presente en el agua cruda a
valores menores de 50 ppm.

!9p, t lo usa para elim¡nar mkroorgan¡smos, y oxidar la materia orgánica.
sulfato ferroso: sirve para coagurar y floo,rai Ia materia en susprúsón ypartículas extrañas.

una vez dosmcada la mezcla en el remtor, el agua pasa al tanque de ecuilib,rio.que sirve de medio de retencirh, desde er cuát sé envía agüa p,*d;¡; ái
filtro de arena y purificadores de carbón.

En los fiftros de arena se retienÉn partfouras y riateria en zuspensrón ( flócuro§
)t g§.pT ¡u.lmaño no pueden six seu¡meáa¿os en et reaáor, y qul ue*ñ
la turbíedad del agua.

t 9. FIS de bs filhos, el agua sale con valores de turbidez menores a 0,5N.T.u., Ia misma que po'teriorrnente pa'" por ros puriñcadores oe car¡on
activado.

En los purificadores de carbón se elimina el cloro residual medianh rermcion de
óxilo-reduccion; s{¡stancias que dan color, olor y áOo, al agua, ad"*d;;
resitfuales de fdhalometarrcs, pesücidas, fr¡erro Áidual, V otd. 'D" üf Ár;el agua por el Filho pulldor corno etapa final del proceso

El filtro posee caÉuchos f¡ltrantes (21 a ?2 ) de r$ina compacto con poros de
3 mkras' En esta última etapa der proceso de tratamiento se rearrza uná..pullto
ffnal* al agua; esüo quiere decir, gue serán retenidas particutas de árbá.,
actiwrlo

Las espec¡ffcaciones que debe cumplir d 4ua purtficada son las siguientes:



)

Los siguient€s estándares se aplicarán a las aguas que se destinen a la
fab,ricación de prodrrctos bajo fa marca de The @a-Cola Compny.

Nota : Parámeüos adir:i¡nales pueden ser rcqueridos por autoridades locales.

Si no hay exigencias por autoridades locales de regulación, efltorrces las normas
de la Organizmián Mund¡al de h Salud ( W.H.O ) debenán ser cumplidas; a
rrrc{ros que las reguhciones de The Coca-Cola Company sean más esüi€tas'

Acciones. Correctivas.

Aoua Cruda

Cuando por medio de análisis se determine que el agua que ingresa por medio
de ta red municipal no cumple con las especiffcaciones de Calidad mínimas
exigidas por la compañía se debe cerrar el paso de agua a las cisternas hasta
que se cornprirebe que el agua proveniente de la red esta en condiciores de ser
utilizada. Parahlamente se debe comunicar el gerente de Calidad con el
represefltante tecnico de la empresa de agua potab¡e para comunkark la

novedad a fin de tomar las acciones conespondientes.

tas espec¡ficaciones que debe cumplir el agua cruda son:

+ F.T.U,
* N.M.P

= Unidad de turbidez de formazina

= Número rnas probable

)
Agua Purificada

Cuando se detecte gue cualqúera de los parámetros analizados después del
ffltro pulidor este frrera de normas, se debe detener el fluio d,e transfereflc¡a de
agua a los diversos puntos de consurno tales como lírreas de embotellado y sala

de cocimiento, comunicando de esto al jefe de procesog y de mantenimieflto
para en conjunto con el laboratorista de Calidad proceder a verificar los

s¡guientes procesosr

Doslffcación de guímicos, sr el reactor Caftonato de Calcio y alumbre
Fundonamiento del sistema de agibcion del reactor
Revisar estado de los lechos de los filtros de arena y de carbón
respectivameflte.
Rer¡isar ca¡tudros del fittro pulidor.

S¡ h fálla conünua se debe comunicar al gerente de fabriecion y de Calida«l
para coordinar acclorrcs a seguir en cofljunto con el gercnk de operacbne§.
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Cualquier decisirán gue se tome debe quedar registrada en la carpeta de
novedades de maquinaria y procesos r€spectivamente.

Agua Abhndada / o Suavizada

El agua blanda es uülizada para producir vapor en los calderos, vapor que sé

emplea en la lavadora de botellas y cilindrc Post-mix, eniuague final de,
sistemas de enftiamlento, condensadores evaporat¡vos. e intercambiador de
calor, cocimiento pam prepardr el jarabe ímde, entre oúm.

La dureza del agua cruda se la elimina separdndo sales de ühio y nngnesio'
Para realizar esto se utiliza la zeol'rta , las mismas que intercambian los lones de
sodio por iones de cakio y magnesio.

El intercambio de elementos se lo efechla en una tone de zuavización con
resina sintÉtica (zeolita) , Cuando la resina ha cedido todo zu sodio, se díce
que esta aSotada.

Para reuti¡izarla la resina, se la regenera con sal común.

Las caracErísticas que debe reunir el agua suavizada es la siguiente:
I
1 . r l-,

)

Acciong-cqrrgtivas ., ,'.,, ,, , .,.o,_.., . r. fr..¡ ,

Cuando el agua no cumple oJalguiera de las espec¡ffcacbnes anteritrmenG'"'(c4'§
señaladas, d auditor de Calidad debe comun¡er inmediatamenE al gerutte de
Calidad y Fabricacirín respecüvamentre a ffn de coordinar las acciones conect¡vas
a seguir.

Enúe las acchng a seguir esta lo s¡,oglenEl

Verificar ta doslficación de doro, gt¡e se la este realizando conectamente esb
esde3a5ppm.
Verifrcar que este suavizando el agua, esto es revlsando el paámetro de
dureza,
Rerrisar la ftecuencia de regeneración de h resina. (para esto debe medirse la
condición de la resina antes de proc*r a tomar alguna declsión ).

El procm se podÉ re ¡nk¡ar, cuando se verifique que las eÉpec¡ficaciones de
control han vuelto a la normalidad, aproba¡rdo el arranque de la danta el
gererite de Calldad.



Técnicas ut¡lizadas para Tratamiento del agua.
Akalinidad P ; Méüodo de Ia Phenolftalelna
Alcatinidad M
Dureza total
SrD
pH

Fe
Turbidez
ClNa

: Método del Púrpura de Metilo
: Método E.D.T.A.
: Medido con conduct¡metro
: Medido con phmetro
: Método colorimeHco Hatch
: Método Nephelométrico
: Método de Nibato de Plata

Cbro r Método Colorimetrko D.P.D
Interface : tvlétodo del cloruro de metileno
Coflteode bacteria l
Apar¡encia C.M.P : Uso de microscopio

)
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ANEXO # 2

PROCEDIMIEÍ{TO PARA tA ELABORACIÓN DE ]ARABE SIMPLE.

)

ETAPA A.

1.- Veriflcár o cofltar con STOCK de azúcar.
2.- Cargar de agua tratada la MARMITA con 5.700 Lts- la preeón es de 40 .-
50 P$: ( dh lunes y dd MarEs en adelante ingresa a ufla Emp'eratura de

60oC. Aprovechando la prinrera ebpa del inErcambiador
de calor.)

3.- Prender agitador de la MARM[[A'
4.- Ab,rir váfurJlas de condensado tanto del distribuidor de vapor, y de la
Marmita gue se va inhoducir Yapor.
S.- Una vb aO¡ettas las válvulas de condensado se espera aproximadarnente

un minuto hash que llegue el
vapor al disüihridor.

6.- AMr váfuulas de vapor de la chaqueta inErmedia de h marmib que se

yalla a utilizar, la presión es de
,10 - 60 PSI.

7.- vaciar azúcar, 9.950 Kg. üempo 1.5 tpras'
8.- Agre$r carbón activado, 50 Kg.

9,- Agregar poh/o ñltrante 45,4 Kg.

10- Lle¡arlo a émperatura de 80o C por 80 minutos.
2"a 5 horas.de cocción delde11- Total

)
1.- Teniendo limpio el filtto prensa se instala papel fit&o ¡ntercalando 2 hojas

por cada marco y placs . ( 116
hoJas.

2,- Se ajusta el tomiqmte del filtro prensa al máxirno'

3.- 5e inunda de aéua tmada ( 800 LE.) tanque de pre - capa y filtro
prensa, el cual es imPulsado Por una

bomba de 2 BAR hasta des¿lojar el aire del filtro prensa.

4.- Una vez inundado et hnque de pre - capa y filtro prensa agregBmos polvo

fflhnte en cira¡ib cerrado.
a.- Polvo rooado 5,57 k9' ( Estandar supe¡ CeD

b.- Polvo blanco 17,2 Kg. ( HYFLO ) esto e§ durante 30 minutos '
c.- ta bomba que irnpulsa h pe - capa es con 2 BAR.

5.- Recirclhcüín áel iaiaUe simple¡ Marmita, filEo prensa y Marmiüa por 45

mlnut6.
6.- Verificacíon si existe carbón actvado, olo'r, color y transparencia de iambe

ETAPA B

de0 2 BAR.aI a una
$mple ( laboratorio )
7.- Una vez r¡erificado



ETAPA C

PROGRA¡{A DE MEDIDOR DE FLUJOS.

1.- Prender eguipos, se abre válvulas de COz ( prestón 50 pst )
2.- Programar la cantidad de litros de iarabe sirnde según las unidades de
concentrdo a preparar ( el

medidor de ffujo tiene una capacidad de 196 a 300 Lts. por minuto)

3.- Dar inicio a lo prognmado.
4.- Pasar por el intercambiador de calor el janbe §mple a una temperahJra de

20 0c,

5.- Regular paso de agte GLICOLADA y abrir válvulas de agua de h tone de
enfriamiento,
6.- El jarabe s¡mÉ entra a 65 oC de hmperatura y sale a 20 oC'

7.- Prender bomba que imprlsa e¡ iarabe simple al intercambiador de cator y
ñEddor de flujo ( Presión 50 P$ )

TAilQUE DE JARABE TER}I¡NADO.

1.- Se esteriliza on aguit tratada y Yapor por un tiempo de 15 minutos, se lo

deja enfriar por 15 minutos
y luegp se lo enjuaga con agua tratada.

2.- Luego se lngresa el Jarabe simple al 6nque e§terilizado ( 14.500 Lts')

3,- Tomar muesba para determlnar le oBrix ( 58o oBix )
4.- Con el oBrix ,tcurrimos a la tabla de densidad y determinamos cuant6
litros de jarabe simple se

t€qulere para cada un¡dad de concenhado a preparar ( 55 X 275 - 15.125

LE. dE ]ARABE SIMPT.E

)

)
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ANEXO # 3

f,s ciones del Producto Ka

SABOR Formulación "BRIX ACIDEZ (s/lt)
Naranja oR-432.00 I 'l .0 +/- 0.15 4.6 +/- 0.30
Piña PA-64.00 I 1 .0 +/- 0.15 3.6 +/- 0.30
Manzána AP-100.00 12.0 +/- 0.15 3.0 +/- 0.30
L¡món LE-152.00 1 

,l.0 +/- 0.15 4.3+/- 0.30
Frambuesa RA-'r2.00 1 1 .5 +/- 0.15 2.0 +t- o.30

)

clo NIicrobne§

CARACTERISTICAS D-EL ENVASE

)

I

Por Placa Por membrana
Recuento Total aerobios

levaduras máx. 5 coloniaV ml máx. 5 colonias/ 20 ml

alttrra dei envase 160 mm - 0 I mm

ancho del envase 105 mm -0.1 mm

fondo del envase

contenido neto 200 cm3 +l- 1 o/o

peso del envase 4.13 gr. +l-0.02

presión de rompimiento min. 100 lb/pulg cuadrada

süportar tefnperatura de envasado 80'c

soportar temperatura de sellado 170.c

No debe tener desplazamiento lateral (refilado)

El material debe permitir una fácil ab e compatibilizar Ia elasticidad y la rigidez sin
ser mnguna extrema

ertura. deb

1¡,ilrloTEcA
i :i',,;eELAS fECNoto0lcls

t 1i

máx. 25 colonias/ ml. már 25 colonias/ ml.
Recuento de hongos v

70 x 105 mm - 0.1 mm.



Ingaseosus S,A.

)

ANEXO # 4

Especificaciones del Empaque Kapo

EABACTERTSTICAS DEL MATERIAL

CABACTERISTICAS DEL ENVASE

)

lVlateriai de envase usado lámina de Poiiesler-Poliefileno coexinrido hl2ncñ
sramaie total 101 6 sramos/m2 +/- 39/"
esnesor totrl 100 micrones
dimensión de fhtncéhrla 5+8 mm
distancia entre 2 fotocelulas 105*0mm -lmm
rliqlancia entre 10 fotocelulas 1050 + 0 mm -1 mm
distancia entre 20 fotoceh¡las ?lO0 + O mm -?mm
ancho de bobina i90 mm +/- I
diámetro externo máximo de hohina 50O mm */- 2 mm
oeso de bobina 65-67ks
metros l' bobina 1 500 mt -l-l- I mnr
cantidad de emnalmes máx ? ¡¡nioneq nor hnhina
diámetro interno de br¡ie lconol l5O mm +/- t mm
tioo de adhesivo en hase a nolirrrelano
COF lcoeficiente de deslizamiento) 016
tino rle emhalaie naletizado
tito de Imnresión hr¡ecoorahadn a I cnlores

altura dei envase 160mm-0lmm

ancho del envase 105 mm -0.1 mm

fondo del envase 70x 105 mm-0. Imm

contenido neto 200 cml +/- i 9i,

pe§o del envase 4 13 gr. +l- 0.02

presión de rompimiento mín I00 lblpulg cuadrada

soportar temperatura de envasado 80'c

soportar temperatura de sellado 170"C

No debe tener desplazamiento lateral (refilado)

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

SORBETE

lq4gitud
diámetro 4 +/-0 I mm
pe§o 0.33 +/- 0.02 gr
material polietileno

143 +/- I mm.



Inguseosas S'A. SCI-POE-NAPO-AOI

)

ANEXO # 5

Condiciones de Almacenamiento de Producto Terminado KAPO
Procedimiento

I. Pron-óqlto

Establecer los linemientos básicos para almacenar producto KAPO.

2. Alcance.

Este procedimier¡to es aplicable a los productos KAPO al¡nacenados denho

de la planta y en rura ruta.

3. C¡ite¡ios senergles de almscenargieJrto.

, Los criúerios que se deben considerar para el apilamiento de estos

productos en la bodegt de la plonta son:

Alturfl dctpailet enplanta ¡ lSmconTnlveles

Alturs dcl panet €n l¡ ruts : l.E m con l0 niveles ( cuaudo se

dcsprcha I otra§ franquicits,
altura que deberá scr corrcgida
rus vez que la ptanta rectba el producto).

Tm¡ño det peltct (Áree) : Q95 x 1,ó0 mz

Distribución dc cajas en el pallet : §icte niveles de cairs coryuestos de
4l cajes.

Tot¡l de cajas apilades en un pallet I 2E7 cajas (3.4it4 uniüdes).

Total de cajas epilades en pallet p¡r* otra§ franquicias: 410 cajas (4.920 u).

Usar una plancha de ca¡tón como cubierta del pallet, creando r¡na

supÉrficie que minimice el daño en los envases de la base.

. Separar del palet lals cajals que pre§enten humedad, para evitar el

deterioro de todas las denuís.

r Los envases que se eüsuetrtren hinchados, abollados o filtando producto

deben ser separados de la caja y proceder a darse de baja.

)

Elaborado por Revis*do I Aprub¿do por

Gcrcncia de Aseg. C¡Iid¡d Gerenci¡ de Frbricación Gerencir de Operacioncs





Ingaseosas S.A. SCI-POE-KAPO-OO1

¡ Mantener los pallet alejados de la radiación solar, lluüa 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. 'liansportar las cajas sobre pallet y en forma compacta para eütar el
constante golpeteo dentro del camión, cajas que deben estar paletizadas y
envueltas con plástico termoencogible.

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

3.Pa¡a üajes largos se debe utilizar vehículos techados o cubiertos con
lona, para protegerlos de la radiación solar o inclemencias del tiempo.

Consideraciones Cenerales para Despachar el Producto KAPO.

iFMantener una adecuada rotación de cajas siguiendo el principio PEPS
primero que entra, primero que sale, despachando siempre el producto
que tenga mayor edad.

rl-a f'echa máxima de consumo establecida es de 5 meses.

)

a

I
)

rl-a fbrma de identificar la caja es la siguiente:

Cada caja viene con una cinta adhesiva identificando el sabor que la
contiene. Además viene impresa la fecha de caducidad y protegrda
con plástico termoencogible.

" arrrilrt.18 "^

Elaborado por Revisedo por Aprobado por
Gerencia de Aseg, Calidad Gerencia de Fabricación Gerencia de Operaciones



Ingaseosas S.A. SCI-POE-KAPO4OI

4. Acciones correctivas-

Cada vez que se reciba cajas con presencia de hunedad estas deberan ser

separadas del lote a fin de eütar que las demás se contaminen con la
humedad, la misma que deberá 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 nirmero de envases que lleguen en mal estado se deberá reportarlo a la
jet'atrua de despacho en INGASEOSAS, Ia misma que comruricará al Dpto.
de Calidad, para las evaluaciones respectivas.

)

)

Aprobado porElaborado por Revisado por
Gerencia de Aseg. Caüdad Gerencia de }.abricacién Gerencia de Operaciones



ANEXO # 6

)

)

KAPO

Sabor : Narania

Código: RA 1.1

Ingredientes Batch DENSIDAD

¿.20"C

Agua
Azttca¡ ó Jarabe de azúcar 65 Brix
AROMA NARA¡¡JA RA 11

Acido Cítrico
Enturbiante Liquido
Benzoato de Sodio

Goma Xántica
Sorbato de Potasio

Ptemezcla Vitamínica # 3
Amarillo # 6

13072.000

1840.000

302.880

74.400

13.600

4.656

3.088

2.320

2.01,6

0.062

1

t.+ I ó¿\)

1.03011

1

1.14118

1

1

I

1

1

TOTAL 15315.022 1.05818

Reporte de Producto Mezclado
GRADOS BRIX: 12. +t- 2

pH 2.5 -2.7

ACIDEZ 0,46 +t- 2 G,/% O,5 N

16 Litros
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Cont¡ol de Calldad Llnea KAPO

ARTAIl4ENTO DE ASEGUBAMIENTO DE LA CALIDAU
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ANEXO # 10

CE,TITIFICADO DECALIDAD DE MATERIA PRIMA E INSUMO5

DI]PARTAMENTO DE ASfGURAMIENTO DE CALIDAD

Pt§ligIlpo Proveedor

000t Cantidsd Anelizade

Producto

Lotr

Formado por :

Norma de Rclbrencia :

Densidad Plástico:

EN!iAYOS

l.c.c.00l

ALTA

FEch, de Recepción

Fecha de Análisis

MPPKOO I

EVALUACION

) Cranrair total t

()bservac¡oIlc,

)
A nál ist a Revisado

,* ái,?,il il'i'?'i-'*'

RESULTADOS
l'romedio DcsvirciónMin

LI¡SITOS
Már

r¿,5
10

6C qc

I'ágina I

4

.t

J

Lspcsor ( rnfu{¿t¡
Ancho tle gon na(iuiún¡rc) ó



ANEXO # 11

)

) EuSenio Frambuesa
Bebida fantaeía sabor fra¡nbuesa

> Un producro de .77t úU'lá únVaay <
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ANEXO # 12

Preparación del rcactivo para Realizar la Acidez

Hidroxido de Sodio 0.5 N
NaOH, 40,00
20,ü) g EN 1000 ml

Pesar con exactitud 20 gs de hidróxido de sodio, disolver con 100 rnl de agua fría
libre de CO2. Transfiera a w matraz con tapa y enrase a 1000 ml con agua fria libre de
CO2, enfrie y effase.

Pese cuidadosamente aproximadamente 10 g de aftalato de potasio, previamente
molido y seco a 120 "C por 2 hrs. Y disuelva en 150 ml de agua libre de CO2. Tomar
50 ml y adicione 2 gotas de fenolftaleína y titule [a solución de hidróxido de sodio hasta
la aparición de un color rosado permanente. Cada 204.2 mg de aftalato de potasio
equivale a I ml de hidróxido de sodio lN. Realizar la estandarización por duplicado.

NOTA.- (l) las soluciones alcalinas de hidróxido 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 hidróxido 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
COz (2). Prepare soluciones de baja concentración (p Ej. 0.lN 0.0IN) para esto
disuelva con agua libre de CO2 las soluciones 1N obteniendo la concentración exacta.

Reestand¡rizar la solución frecuentemente.

Ejemplo

N= gs x alicuota
C x meq ftalato x dilusion

N:
gs:

alicuota:
Cl
Meq:
Dilusion:

normalidad del hidróxido de sodio a examinar
gramos de aftalato
ml de aftalato usados en la valoración
consumo de ml de NaOH
miliequivalente de ftalato de potasio 0.2042
cantidad de agua empleada para diluir los gs de ftalato

Consumo I :
Consumo II=

33.6 ml de NaOH
33.7 ml de NaOH

Ejemplo
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N- 5x50
33.6x0.2042x'15

0 48578

N: 5x50
33.'l x0.2042x75

0.48434

promedio = 0.48578 + 0 48434 0 48506
2

CALCULO PARA DETERMINACION DE T'ACTOR EN ANÁLISIS DE ACIDEZ

yo ACTDEZ: consumo NaOH x N NaOH x meo ac.citrico x 100
m[ de muestra

% ACIDEZ = consumo NaOH x 0-5 x 0.06404 x 100
50

Factor Contante
% ACIDEZ:

Factor Contante: 0.5 x 0 06404 x 100 : 0 06404
50

CUANDO EL VALOR DE LA NORMALIDAD CAMBIA EL VALOR DEL FACTOR
CAMBIA
P.ej. Normalidad : 0.48506

1


