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GUAYAQUIL, 14 DE JUNIO DEL 2002.

Ing. Claudia Icaza

Coordinadora (e) Programa de Tecnologia en Alimentos
ESPOL.

Presente.

De mis consideraciones:

Me dirijo a usted, por medio de la presente para poner a disposicion
el Informe de Practicas Profesionales, la misma que realicé en la
empresa SUMESA S.A., durante el periodo de tres meses, a partir del
14 de Febrero hasta el 10 de Mayo del presente afo.

De tal forma, puedo manifestarle que he asistido cumplidamente a mi
labor designada, entregando todo mi conocimiento y capacidad.
Cumpliendo asi con los requisitos que dispone el Programa de
Tecnologia en Alimentos.

Sin otro particular agradezco su atencion a la presente y reciba usted
este informe en su despacho.

Quedo de usted muy agradecida.

Atentamente,

Marilaine Fey Rubio
Matricula # 199801499
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Guayaquil, 10 de Mayo del 2.002

Sres.

ESPOL

Atencion:

Ing. Claudia Icaza

Coordinadora del Programa de Tecnologia en Alimentos.
Ciudad.

De mis consideraciones.

Por medio de este documento, certifico que la seforita JESY
MARILAINE FEY RUBIO, con nimero de cédula 080223110-0, estudiante del
Programa de Tecnologia en Alimento con matricula nimero 199801499, a
realizado las Prdcticas Profesionales desde el 8 de Febrero hasta el 10 de
Mayo del presente ario, en la Fdbrica SUMESA S.A desempefiindose con
responsabilidad y profesionalismo en todas las tareas asignadas.

Tenlgo] GERARDO CAMPANA

Solo Productos de Calidad

., - .
Jefe de Produccion de Liquidos
SUMESA S A
GUAYAQUIL: QUITO: CUENCA:
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SUMESA S.A. PRACTICAS PROFESIONALES

RESUMEN

El presente informe de Practicas Profesionales
realizadas en la empresa Sumesa S.A. explica en detalle
las funciones desempenadas en esta , asi como su
localizacion, estructura y politicas de trabajo.

Realizaré una breve mencion de los productos que se
elaboran en el area de liquidos y de forma especifica se
referira a los productos envasados en Tetra pack, sus
ingredientes y los respectivos puntos de control
durante el proceso.

Finalmente daré las respectivas conclusiones,
recomendaciones y anexos tales como:

¥ Evaluacion del sellado Tetra Pack

@ Instalacion de equipos (graficos en general)
¥ Tipos de Registros

@ Normas INEN

@ Limpieza de la llenadora TBAS3.

Este informe esta elaborado con la finalidad de que
sirva como soporte a quienes deseen conocer sobre la
empresa Sumesa S.A. y la elaboracion de sus
productos.

I MARILAINE FEY RUBIO



SUMESA S.A. PRACTICAS PROFESIONALES

INTRODUCCION:

Sumesa S.A. es una empresa que maneja un amplio
mercado debido a su diversidad de productos
elaborados, como solubles entre los que se destacan
yupi, fresco solo, comesolito, golosito, maicena, etc.;
pastas donde se elaboran una diversidad de fideos; y
ahora que esta innovando con bebidas de consumo
directo como frutal, Power yus; fresco solo, bolo solo,
solo agua a fin de satisfacer las necesidades del
consumidor.

Estas ultimas por su innovaciéon presentan particular
importancia en el area de produccion de liquidos.

Es en el area de produccion de liquidos donde se les da
fondo y forma a los diferentes tipos de jugos contando
asi con un personal totalmente organizado, capaz de
lograr que todos los productos elaborados resultantes
sean de excelente calidad.

En este momento en el mercado Ecuatoriano Sumesa
tiene una gran acogida con sus bebidas de consumo
directo en especial con Frutal y Power yus, por lo cual
el area de produccion de liquidos se ha convertido en
una parte fundamental para la empresa viendo asi la
necesidad de implementar otra linea de produccion en
el presente ano a fin de satisfacer la demanda,
demostrando asi la calidad que caracteriza a esta
empresa.

2 MARILAINE FEY RUBIO
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SUMESA S.A. PRACTICAS PROFESIONALES

I.1 LABORES REALIZADAS:

Durante mis practicas realizadas en Sumesa S.A.
estuve en el area de produccion de liquidos, con un
horario de lunes a viernes, desde las 07HOO hasta las
16HO00.

Las funciones que tuve a mi cargo fueron las
siguientes:

¢ Control de las requisiciones de las materias
primas y demas insumos: era mi responsabilidad
solicitar los materiales e ingredientes a las bodegas
de abastecimiento segun el tipo; por ejemplo:

-- A la bodega general se pedia el material de
empaque, el azticar y el enturbiante liquido Kramer.

-- A la bodega de solubles los ingredientes como €l
citrato de sodio, acido citrico, aroma, colorante en las
cantidades necesarias para la elaboracion de cada
una de los batch de los diferentes productos.

Con el fin, de que estos materiales estén en el area
de produccion justo a tiempo para evitar retrasos en
la programacion.

¢ Asistente de la programacion diaria de
produccion: para elegir la programacion se tomaba
en cuenta el pedido hecho por el departamento de
venta segin sus necesidades, también se revisaba la
disponibilidad de producto terminado en la bodega a
fin de elaborar el producto que no hubiera en
existencia.

3 MARILAINE FEY RUBIO



SUMESA S.A. PRACTICAS PROFESIONALES

¢ Asistente de produccion: donde habia que
controlar parametros como los °Brix, temperaturas
de pasteurizacion, sellado del envase en el proceso,
etc, a fin de que no haya ninguna anomalia en el
producto final.

¢ Control diario del inventario de  producto
terminado: realizaba el inventario dia a dia del
producto que era almacenado en la bodega de
producto en proceso de liquidos, donde debia
controlar que lo producido durante el dia y la noche
estuviera en existencia en la bodega.

¢ Llevar el control de peso de los productos: a fin
de saber si cumple con los parametros establecidos,
los cuales fueron elegidos en base a las normas INEN
482 (anexo # 1) eligiéndose asi los rangos de peso
estandares (tabla # 2 ). Los cuales son controlados
en el registro de control de variable (anexo # 2).

¢ Control de mezclado: debia inspeccionar que el
mezclado de los ingredientes fuera en el orden y en
las cantidades que estaban establecidas en la
formula.

¢ Control del cierre de envases: en especial el sellado
de los productos Tetra para lo cual se aplicaba
rodamina en los sitios estratégicos del material de
envase para controlar el sellado longitudinal y la
prueba del estiramiento para el control de los
sellados transversales.

4 MARILAINE FEY RUBIO
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SUMESA S.A. PRACTICAS PROFESIONALES

ASPECTOS GENERALES DE LA
EMPRESA

II.1 BREVE HISTORIA DE LA EMPRESA:

SUMESA S.A es una fabrica de alimentos , fundada en
1973 por el Ing. Jorge Garcia Torres quien inicialmente
se dedico a la elaboracion de bebidas instantaneas tipo
refresco FRESCO SOLO, en un area pequena y con
equipos sencillos.

En 1981 se inicio la produccion de pastas alimenticias
con la compra de maquinaria Italiana totalmente
automatica y a medida que se iban desarrollando
nuevos tipos de productos en el area de solubles como
el yupi, golosito, Comesolito, gelatina sola y en el area
de pastas en la produccion de sus diferentes formatos y
marcas, Sumesa llegd a ocupar el liderazgo en el
marcado Nacional en la produccion de bebidas
instantaneas y pastas.

En el ano de 1996 Sumesa lanzo al mercado una
nueva linea de productos de consumo directo como los
jugos FRUTAL Y FRESCO SOLO envasados con la mas
alta tecnologia Tetra Pack y también en envases de
polietileno.

En estos ultimos afios se han desarrollado nuevos
productos como el ranchero de chancho y gallina en la
linea de Solubles , lasafa en la linea de Pastas, y la
nueva bebida Isotonica Power yus en la linea de
liquidos los cuales han tenido muy buena acogida por
los consumidores.

5 MARILAINE FEY RUBIO



SUMESA S.A. PRACTICAS PROFESIONALES

Hoy SUMESA S.A es una empresa solida, futurista, con
la mas alta politica de calidad dispuesta a enfrentar los
retos de mercado y en vias de obtener la certificacion de
Normas Internacionales como las ISO 9001.

I1.2 LOCALIZACION

La planta de industrial esta ubicada en el Parque
industrial el Sauce Km 11 Y2 via a Daule, en las afueras
de la ciudad de Guayaquil, la fabrica posee un area de
900 m? donde funcionan los departamentos
administrativos, de produccion y las bodegas.

El Departamento de Control de Calidad, que incluye 3
laboratorios es de 190 m2.

I1.3 MERCADO

La compania dirige sus productos principalmente al
mercado nacional, realizando conjuntamente
exportaciones de la siguiente manera:

Solubles a paises como Peri, Colombia, Espana,
Panama

Bebidas liquidas a Peru, Colombia y Estados Unidos
Pastas a Peru y Colombia.

6 MARILAINE FEY RUBIO



SUMESA S.A. PRACTICAS PROFESIONALES

Los productos elaborados por Sumesa estan dirigidos
para todos los consumidores sin importar su edad , tal
es el caso que para los ninos se elaboran productos
como el comesolito, golosito y los diferentes tipo de
jugos; demostrando asi que Sumesa no tiene limites
para elaborar productos de diferentes indole.

II.4 TAMANO DE PRODUCCION:

La capacidad de produccion en la planta de liquidos de
Sumesa S.A. es de 1125 litros por hora, esto es gracias a
que trabajan con equipos automatizados los cuales les dan
mayor rapidez a la produccién (anexo # 3).

7 MARILAINE FEY RUBIO



PRACTICAS PROFESIONALES

II.5 ORGANIGRAMA
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SUMESA S.A.

PRACTICAS PROFESIONALES

IIlI.1 DIAGRAMA DE FLUJO DEL FRUTAL NARANJA
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SUMESA S.A. PRACTICAS PROFESIONALES

II1.2 DESCRIPCION DEL PROCESO:

A continuaciéon se detalla el procedimiento para la
preparacion de jugos frutal naranja (anexo # 4) :

# RECEPCION DE LA MATERIA PRIMA:

Todos los ingredientes utilizados para la elaboracion de
Frutal naranja, son adquiridos por los diferentes
proveedores reconocidos, los cuales fueron escogidos en
basa a las Normas INEN (anexos # 5, 6, 7).

Estos insumos llegan a la bodega general lugar en
donde permanecen hasta que se realiza el muestreo y
analisis de las mismos por el departamento de .
aseguramiento de calidad de la empresa.

El departamento de ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
determinara la no conformidad cuando los ingredientes
y demas materiales no cumpla con los requerimientos
exigidos por la empresa siendo devueltos al proveedor
explicando el por que no fue aceptado (anexo # 8.A),y
la aprobacion si se encuentra dentro de los parametros
establecidos, estando listo para ser utilizado en el
proceso. Entonces se solicitan los ingredientes a la sala
de pesado de solubles, mediante el formato de
requisicion de materia prima .

10 MARILAINE FEY RUBIO



SUMESA S.A. PRACTICAS PROFESIONALES

# PREPARACION DEL JARABE

Una vez pesados los ingredientes de acuerdo a la
formulacion del producto que se vaya a elaborar, se
debe preparar el jarabe en la marmita de la siguiente
forma :

» Llenar la marmita que tiene una capacidad de 10001t
con agua en un volumen menor de los 800 litros
(seguir la indicacion de nivel), encender la agitacion
que es proporcionada por un par de aspas giratorias
gue son accionadas por un motor.

» Se adiciona el 90% de la cantidad de azucar a utilizar
directamente en el agua y el 10% restante debe ser
premezclado con la goma xantica en seco y luego ser
adicionado al jarabe en la marmita, con agitacion
constante. El tiempo aproximado de preparacion del
jarabe es de 10 minutos a temperatura ambiente.

@ FILTRACION Y MEZCLADO

Una vez preparado el jarabe debe ser pasado por unos
filtros que retien particulas mayores a 5 micras hacia el
tanque de preparacion, durante un tiempo de 10 a 20
minutos. Al mismo tiempo que se esta filtrando el
jarabe después de los primeros 5 minutos y cuando las
paletas tocan el jarabe, se adicionara el acido citrico,
citrato de sodio, enturbiante, aroma, colorante, la
mezcla premix (que es la mezcla de vitaminas A, C, B1,
B2, B3, B6, B12) siempre con la agitacion constante
hasta que se termine de filtrar el jarabe.

11 MARILAINE FEY RUBIO



SUMESA S.A. PRACTICAS PROFESIONALES

NOTA: los filtros deben de ser cambiados cada 2
batches aproximadamente para evitar demoras en la
preparacion debido a la obturacion.

Una vez terminada la dosificacion de ingredientes y la
filtracion del jarabe se adiciona el agua hasta la linea
de nivel establecido que es de 860 litros, se verifica los
grados °brix y se mezcla dando recirculacion por 5
minutos, entonces se vuelve a corroborar los grados
°brix (12° Frutal naranja ). En esta etapa se toma una
muestra y se lleva al laboratorio de control de calidad
parar realizarle un analisis fisico — quimico a fin de
estandarizar los parametros

# TANQUE DE ABASTECIMIENTO

El almacenamiento se lleva a cabo en el tanque de
abastecimiento el cual tiene una capacidad de 5000
litros, pero el batch no puede ser pasado directamente
al tanque de abastecimiento y luego a la pasteurizacion
para posteriormente ser envasado, hasta que el Jefe de
calidad de turno, realice la determinacion de los
parametros como grados °Brix (12 - 12.2). pH (2.8+/-
0.1) v % de acido citrico (0.34 +/-0.01),(tabla # 4 ) en el
laboratorio de control de calidad llevandose un registro
de los mismos (anexo # 8.B) para proceder a
aprobarlos.

12 MARILAINE FEY RUBIO



SUMESA S.A. PRACTICAS PROFESIONALES

En caso de presentarse alguna novedad con los
parametros del batch, el Jefe de calidad procedera a
realizar los ajustes respectivos, hasta que el mismo se
encuentre dentro de los rangos, en caso de no lograrlo,
el batch problema, se guardara en uno de los tanques
de preparacion ( que no estén siendo usados) hasta que
el mismo sea analizado y reformulado por investigacion
y desarrollo.

El volumen final del batch es aproximadamente 860
litros. En la llenadora TBA3 Tetra Pack se debe tener
listo 1720 litros de jugo (2 batches) por la rapidez del
envasado, por lo que aplicando igual procedimiento, se
va preparando, estandarizado, aprobando (por el
supervisor de calidad), cada batch, para pasarlos
sucesivamente, uno por uno, al tanque de
abastecimiento y que no falte producto durante la
pasteurizacion y el envasado.

El paso de cada batch del tanque de preparacion (1000
litros) al tanque de abastecimiento (5000 litros) toma
aproximadamente 20 minutos.

# PASTEURIZACION

La pasterizacion tiene como objeto primordial la
destruccion de microorganismos patogenos que pueden
transmitir enfermedades al consumidor. Desde épocas
atras el hombre ha conservado sus alimentos por medio
del calor eliminando los microorganismos presente en
los mismos.

13 MARILAINE FEY RUBIO



SUMESA S.A. PRACTICAS PROFESIONALES

Entre los objetivos de la pasterizacion estan:

- Destruccioén de cierto tipo de microorganismos que
pueden producir olores o sabores desagradables.

- Conseguir una completa disolucion de los
ingredientes de la mezcla.

DESCRIPCION DE LA SECUENCIAS BASICAS DE
FLUJO DE UN SISTEMA DE PASTEURIZACION.

1.)La pasteurizacion , es conocida como el proceso
por el cual cada particula de producto es calentada a
una temperatura determinada y mantenida
continuamente a esa temperatura o sobre ella por un
tiempo minimo requerido, en un  equipo
adecuadamente disenado y operado.

Las temperaturas de calentamiento y los tiempos de
retencion de los jugos de frutas deben ser de 85 -
91°C por no menos de 20 segundos.

2.)Descripcion de la secuencia del flujo del
pasteurizador.

- El jugo de fruta frio entra en el tanque de nivel
constante aproximadamente con una temperatura

de 8°C pasando hacia el interior del sistema de
placas.

- En la seccion de regeneracion, el jugo frid se
precalienta por el calor recibido desde el jugo
pasteurizado caliente que va saliendo en sentido
contrario a través de las placas.

14 MARILAINE FEY RUBIO



SUMESA S.A. PRACTICAS PROFESIONALES

El jugo, que continua entrando , va hacia la
bomba de desplazamiento positivo conocida como
“Timing pump” esta bomba lo impulsa hacia
delante en el sistema de placas con presion
positiva.

- El jugo precalentado es impulsado por la bomba a
través de la seccién de calentamiento, donde el
calor generado por el agua caliente que circula por
el otro lado de las placas en contracorriente, eleva
la temperatura del jugo por sobre la minima
requerida (85°C) por las especificaciones de
pasterizacion para ese producto.

- El jugo caliente, ahora por sobre la temperatura
minima requerida y bajo presion, fluye a través de
la tuberia de sostenimiento en la que el tiempo de
recorrido (tiempo de sostenimiento) debe ser de al
menos 20 segundos. La velocidad a la que fluye y
por lo tanto el tiempo de sostenimiento esta fijjada
por la bomba de desplazamiento positivo. Por lo
tanto podemos afirmar que el tiempo de
sostenimiento depende de la velocidad con la que
rota la bomba de desplazamiento positivo, la
longitud y el diametro del tubo de sostenimiento y
el factor de friccion del producto que fluye.

- Al salir del sostenimiento el jugo topa los bulbos
censores del termometro registrador — controlador
de temperatura. Si la temperatura del jugo es
inferior al punto de ajuste de temperatura en el
panel de control (set point) la valvula de desvio de
flujo retorna el jugo al tanque de alimentacion
para volver a ser tratado.

15 MARILAINE FEY RUBIO



SUMESA S.A. PRACTICAS PROFESIONALES

& ENVASADO ASEPTICO

Se inicia desde un panel de control, que contiene todos
los equipos necesarios para el control y registro del
proceso (anexo # 9)

PROCESO DE LLENADO.

Para proceder al llenado primero se esteriliza el
material de empaque por medio de un sistema quimico
térmico. La banda del material pasa por un bano de
peroxido de hidrogeno al 35%, que desaparece con el
calor del vapor estéril que circula el cual esta a 450°C,
permitiendo que el material de envase quede totalmente
seco al tiempo que se crea un ambiente estéril en la
seccion del llenado, con la finalidad de dar mayor
seguridad.

Posteriormente el material de envase es doblado por la
mitad pasando por el punto mas alto de la maquina
para conducirlo verticalmente hacia abajo, llegando
donde se encuentra una herramienta que toma forma
de muescas en donde el envase toma forma de un tubo
algo aplastado cuyos bordes verticales son sellados
longitudinalmente.

La ultima fase es el sellado transversal durante el cual
el envase esta siendo llenado para finalmente realizar el
corte, donde los envases adquieren la forma definitiva;
saliendo de la maquina para ser colocados en un
embalaje de distribucion. Asi se obtiene un envase
totalmente hermético, ademas de ser muy facil de abrir.
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La formacion y sellado de los envase se efectua con dos
pares de mordaza que tiran el material hacia delante en
un movimiento continuo. El sellado longitudinal se
realiza con aire caliente a 280°C, mientras que los
cortes transversales son sellados por impulsos que
accionan las mordazas.

El envasado aséptico es realizado en la Envasadora
TBA3 en Tetra Pack. Donde el estado del material de
empaque es el que garantiza que se produzca un buen
envasado.

En esta etapa se realiza la verificacion en linea de los
parametros :grados brix, sellado, codificacion, registro
sanitario, temperatura de pasteurizacion, etc (anexo #
1).

El producto una vez codificado pasa por la maquina de
pitillado la cual coloca el pitillo o sorbete
automaticamente.

& EMBALAJE Y ALMACENAMIENTO

Son embalados en cajas de carton corrugado de 27
unidades de 250 ml. Estas cajas son estibadas en
pallet dispuestos en 8 filas del5 cajas por filas, dando
un total de 120 pacas por pallet.

El almacenamiento del producto debe ser en lugar con
ventilacion suficiente y con condiciones ambientales
estables; temperatura entre 0°C y 30°C, humedad
relativa entre 30 y 70%, sobre tarimas y retirado de las
paredes para evitar que se transmita humedad al
producto.

18 MARILAINE FEY RUBIO



SUMESA S.A. PRACTICAS PROFESIONALES

En las bodegas se mantiene en observacion al
producto terminado hasta que el departamento de
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD, después de realizar
los analisis respectivos los libere o no (anexos # 10 y
11).

# COMERCIALIZACION

Una vez que se hace la liberacion del producto, se
procede a transportarlo, a la bodega de producto
terminado, desde donde se hace su distribucion de

acuerdo a pedidos del departamento de ventas (anexo #
12).
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III.3 PUNTOS DE CONTROL:

o RECEPCION DE LA MATERIA PRIMA

Los analisis realizados a las materias primas son para
garantizar que se esta trabajando con insumos de
primera calidad y asi obtener un producto de excelente
calidad. Por esta razon es en esta etapa donde se
realizan muestreos al azar (anexo # 13) tomando
un numero de muestras representativas segun el
tamafio del lote que ha llegado tanto de materias
primas como del material de empaque utilizados para
la elaboraciéon de Frutal.

FRECUENCIA

Cada vez que llega un nuevo lote de materia prima

ANALISIS REALIZADOS

Los analisis realizados a la materia prima son
» Humedad

= Ceniza
= Pureza
= Sensorial

» Granulometria
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oo MEZCLA DE LOS INGREDIENTES

Se realiza una toma de muestra del tanque de
preparacion a fin de comprobar que durante el proceso
de mezclado se haya obtenido una mezcla homogénea
de los ingredientes en el tiempo definido reflejando asi
una correcta dosificacion de las materias primas.

FRECUENCIA

Cada vez que se elabora un nuevo batch.

ANALISIS REALIZADOS

Los analisis realizados en este punto son:
o Acidez

o Grados °Brix

Q pH

o Analisis organolépticos

o PASTEURIZACION

En esta etapa es importante que se controle la
temperatura y tiempo del tratamiento térmico para
evitar que los microorganismos capaces de
multiplicarse al pH del producto se proliferen
ocasionando asi alteraciones en el mismo.
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FRECUENCIA

Cada vez que se realice la pasteurizacion de un batch.

ANALISIS

v Microbiologicos, se realizaran pruebas para mohos
y levaduras (< 10 col/ml)

v Acidez

o ENVASADO

Esta etapa es muy importante que se realice bajo
condiciones asépticas para obtener un producto
terminado con buenas caracteristicas como peso neto
correctamente dosificado, codificacion completa, sellado
resistente al manipuleo, etc. para que asi el producto se
conserve durante su tiempo de vida util (anexo # 1).

FRECUENCIA

Cada 30 minutos se toman muestras durante todo el
Proceso.

SE CONTROLA

v Peso
v Codificacion
v’ Sellado longitudinal y transversal.

v Impresion
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BEBIDAS DE CONSUMO DIRECTO.

IV.1 GENERALIDADES

Las bebidas de consumo directo son elaboradas en el
de liquidos, en donde
posteriormente son envasadas en las diferentes tipos de
envases segln las presentaciones que van de acuerdo a
las necesidades del consumidor.

area de produccion

En esta area se elaboran productos como:

Bolo Solo

Power Yus (botella)

Frutal y Fresco solo (Tetra Pack)

Solo agua (botella y galoneras)

W VIDA UTIL DE LOS PRODUCTOS:

PRODUCTO TIEMPO
Fresco solo 1 ano .\
Frutal 1 ano |
Power Yus 4 meses J
Solo agua o Heses |
Bolo solo 45 dias )
TABLA # 1
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% RANGOS DE PESO:

Producto | Linea Limite Limite Nominalj|
max. min. |
F/S Tetra TBA3 274g 269g 271g
Frutal Tetra| TBA3 274g 269g 271g
Solo Agua ELF 4051g | 3973g 4012g
(galon)
Solo agua | ELF 534g N 524g 529g
(botella)
|
Power yus | ELF 540.6g 530.4g | 535.5g
Bolosolo 70 | IMAR 77.84g 70.56g 74.2g
ml |
|
| |
TABLA # 2
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Y CANTIDADES POR PRODUCTO Y

PRESENTACION PARA PROGRAMAR

25
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PRODUCCION:
Producto| Sabores | Presen # Lts. X | # Produc|Linea
' tacion | Bath | Batch | Pacas X
X (horas)

- Batch
F/Solo Naranja |
Tetra Uva - 250ml 1 860 125 1.07 | TBA3

Fresa |

Manzana [
Frutal |Naranja 1
‘Tetra | Durazno | 250ml | 1 860 | 125 | 1.07 |TBA3
Bolo Fresa
solo Naranja .

'Uva 70ml | 1 | 860 | 85 | 2.05 |IMAR|
j | Lim6n |
: Chicle
Power Naranja
Yus Mandari |

na | 500ml 1 860 68 0.50 | ELF

Limon

Uva

Tai

Ponch |‘
Solo
Agua 500ml 1 600 50 1 ELF
| (botelia) 4 litros | 1 600 38 1 | ELF |
(galon) | 1‘ |

TABLA # 3
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Y% TABLA DE LOS RANGOS PERMITIDOS

MARILAINE FEY RUBIO

| PRODUCTO | % ACIDO | °BRIX pH
| CITRICO | |
Frutal Naranja | 0.34 +/- 0.01 | 12.0-12.2 2.8 +/-0.1
Frutal 0.31 +/-0.01 | 13.8-14.0 2.9+/-0.1
Durazno
F/Solo Fresa | 0.19 +/-0.01 | 11.8-12.2 2.8 +/-0.1
F/Solo Uva | 0.19+/-0.01 | 11.8-12.2 38 +/-0.1
F/Solo 036 +/-0.01 | 12.2-12.4 3.0+/-0.1
Naranja
| |
Power yus | 0.30 +/- 0.01 6.8-T7.2 3.4 +/-0.1
Naranja
Power yus | 0.28 +/- 0.01 68 -7.2 3.4+/-0.1
Mandarina |
Power yus | 0.45+/- 0.01 6.8-7.2 3.0+/- 0.1
Limon
Power Yus Uva | 0.30 +/- 0.01 6.8-7.2 3.4 +/- 0.1
Power Yus | 0.30 +/- 0.01 6.8-7.2 34+/-0.1 |
| Fresa
L ]
TABLA # 4
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IV.2 ASPECTOS MICROBIOLOGICOS DE
JUGOS DE FRUTA ASEPTICAMENTE
ENVASADOS:

Una bebida aséptica tiene como objeto el de eliminar
por medio del calentamiento todos los microorganismos
capaces de reproducirse y garantizar el estado de
esterilidad comercial mediante el envasado aséptico.

Los jugos son sensibles al ataque de microorganismo
por lo que hay que someterlos a un tratamiento
térmico, como la pasterizacion ya que al poseer un pH
de 2.8, no es necesario un tratamiento mas drastico.

En nuestro caso el envasado aséptico es en frio
después de la pasteurizacion, teniendo como resultado
un producto comercialmente estéril , que se puede
distribuir y almacenar sin refrigeracion.

Por regla general tampoco contienen este producto
microorganismos “banales” , es decir aquellos que
debido al bajo pH no pueden multiplicarse en jugos de
frutas.

De vez en cuando se han encontrado en jugos,
elaborados a partir de concentrados especiales, esporas
bacterianas. Estas formas de microorganismos
sobreviven una  pasteurizacion  pero  pueden
multiplicarse dentro del producto.

El sistema aséptico no requiere solamente un adecuado
sistema de envasado sino también estrictas condiciones
asépticas en el calentador y en la tuberia de trasvase.
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IV.3 FACTORES QUE LIMITAN EL
CRECIMIENTO DE MICROORGANISMOS EN
PRODUCTOS ENVASADOS:

& pH: con un pH menor a 3 se frena en primer lugar
las bacterias acido lacticas, después las bacterias
acéticas y por ultimo las levaduras y mohos.

Las temperaturas de pasteurizacion en los aparatos
de placas para jugos oscilan entre 85 - 95°C y 8 —
40 segundos.

& Oxigeno: en los envases Tetra Brik existen casi
totalmente condiciones anaerdbicas debido a que el
poco oxigeno disuelto se consume por reacciones
oxidativas. El material de envasado en conjunto con
la hoja de aluminio, forma un infranqueable barrera
para los gases.

Mientras que hay levaduras y bacterias acido lacticas
que pueden multiplicarse tanto en condiciones
anaerobias como aerédbicas, las bacterias acido acéticas
y los mohos solo crecen en presencia de oxigeno, pero
gracias a las caracteristicas que presenta este tipo de
envasé dificilmente microorganismos indeseables
pueden multiplicarse.
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IV.4 CAMBIOS MICROBIANOS EN
LOS JUGOS:

En los jugos Tetra pack pueden producirse cambios
microbioldgicos por causas de un mal sellado y mala
pasterizacion, ocasionando los siguientes alteraciones:

¢ Hinchamiento por microorganismos
fermentativos; en la mayoria de los casos se
encuentran levaduras.

¢ Visibles alteraciones en las Dbebidas;
desarrollo de mohos después de una o dos
semanas por el crecimiento de micelos
parecidos a algodon, visibles solo en el
momento en que se vierte el liquido.

¢ Fallos de sabor; las peores alteraciones de
sabor son por los mohos, claramente se
puede distinguir el desagradable olor a
diacetilo, producido por Leuconostoc.
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GENERALIDADES DE LOS JUGOS
FRUTAL

En el presente informe se describe la elaboracion de los
jugos de fruta FRUTAL (anexo # 14).

V.1 FRUTAL:

Es una mezcla de ingredientes liquidos y solidos que
dan como resultado un jugo de sabor, color y olor
similar al natural. Esta bebida puede ser de sabor a
durazno o naranja.

Frutal tiene una presentacion de su envase de 250ml,
sus pacas son de 27 unidades. La forma de estiba es en
pallet de capacidad de 120 pacas.

COMPOSICION:

Sus ingredientes son:

o0

oD

o0

Azucar

Acido citrico
Colorante
Aroma

Citrato de sodio
Enturbiante

Goma xantica
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V.2 FUNCIONES DE LOS
INGREDIENTES

R Azucar.- Es la denominacion comun del producto
constituido principalmente por sacarosa que S€
extrae generalmente de la cana de azucar o de la
remolacha azucarera. Junto con el acido y el
aroma da las caracteristicas deseadas de sabor,
cumpliendo funciones de edulcorante.

Se utiliza como el ingrediente de mayor proporcion
en los jugos casi en un 60% de la composicion.
(anexo # 6).

® Acido citrico.- Es un acido carboxilico blanco. Es
un acidulante que permite obtener el sabor
caracteristico de las frutas citricas y de otros
sabores para esto interactia con el azucar y los
aromas. Actlila como preservante evitando el
deterioro del sabor y el color. Por ser de naturaleza
organica es de facil asimilacion siendo inofensivo
para el ser humano; también posee propiedades
refrescantes (anexo # 5).

® Colorantes.- Dan en combinacion el color
caracteristico a la fruta. Los colorantes son
asociados con el sabor y olor de los alimentos,
influyendo asi en la preferencia de los mismos.
Sumesa utiliza colorantes que estan permitidos
por la FDA y son inocuos para el organismo
humano, (anexo # 7).
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@ Aromas.- Son sustancias en polvo generalmente
de color blanco, con humedad menor al 8%,
solubles en agua, con una vida util maximo de 12
meses. Deben almacenarse en condiciones de 20°C
y 55% de humedad, son sensibles a la luz, oxigeno
y calor. Son concentrados de frutas que imparten
a los productos el sabor y olor caracteristico,
siendo extraidas de fuentes naturales.

@ Citrato de sodio.- Es un polvo blanco, de sabor
salino soluble en agua e insoluble en alcohol y
éter. Interactua directamente con el acido citrico
actuando como buffer o sustancia amortiguadora
de la acidez producida por el acido citrico. Es
inocuo y es clasificado por la FDA como sustancia
segura y facil asimilacion por el organismo.

@ Enturbiante.- Es un polvo blanco soluble en agua.
Imparte a la bebida la caracteristica de turbidez
propia de los jugos naturales. Proporciona un
fondo blanco y un aspecto homogéneo.
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V.3 MATERIAL DE EMPAQUE:
ENVASE TETRA BRIK

Tetra Brik es un tipo de envase compuesto, que fue
desarrollado por Ruben Rausing, el cual es un sistema
de envasado que permite conservar los productos por
largo tiempo sin congelacion. El envasado consiste en
un sistema cerrado en condiciones estériles, donde el
producto mantendra su sabor y valor nutritivo sin
necesidad de refrigerar hasta abierto el producto.

Mientras el envase no sea abierto, el contenido
permanecera sin derramarse, fugarse ni mermarse; y
cuando se decida consumirlo, el producto saldra
facilmente y sin desperdiciarse.

La duracion del producto se debe a que este es
envasado en condiciones de esterilidad en materiales
tales como el papel laminado, foil de aluminio,
polietileno y otros.

El papel le da la consistencia al envase, el plastico le da
hermeticidad con los liquidos y permite que se de un
sellado por induccién desde el interior, el aluminio
impide la penetracion de la luz y del oxigeno.

Dentro del envase el polietileno es el iinico material que
entre en contacto con el producto envasado.
El envase Tetra Brik aséptico, tiene FORMA rectangular

la cual permite una distribuciéon y almacenaje muy
eficaz.
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El envase Tetra Pack se ha convertido en el envase mas
usado en el mundo para productos tratados de larga
duracion, siendo su principal objetivo el evitar el
deterioro de los alimentos o bebidas por los
microorganisimos.

El envase Tetra Pack consta de las siguientes capas.

» Laminado exterior (polietileno), proporciona
impermeabilidad al alimento liquido

» El carton y el papel otorgan la rigidez y resistencia
del envase permitiendo la impresion.

» Laminacion Sandwich (polietileno - capa de
adherencia)

» Hoja de aluminio, barrera contra el oxigeno, los
olores y la luz.

» Resina adhesiva, capa adherente

» Laminacion interna, proporciona estanqueidad al
alimento liquido.

& Con el envasado aséptico se busca cuatro cualidades
diferentes:

1. Es la extension en la vida de anaquel del producto.
Extender la estabilidad del producto tiene un
significado practico al permitir su almacenamiento, o
lograr transportarlo a localidades remotas, sin tener
una corta fecha de expiracion, lo que representaria la
pérdida del producto.
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2. La segunda cualidad es preservar las propiedades
originales del producto. Nos referiremos a €l no alterar
las caracteristicas originales del producto evitando el
uso de tratamientos térmicos mas drasticos como la
esterilizacion en envases metalicos, que pueden afectar
la apariencia fisica, el olor, sabor, y las propiedades
nutritivas del producto.

3. Eliminar la refrigeracion. Una caracteristica
adicional es el no requerir el uso de la cadena fria
desde su envasado hasta su consumo final,
permitiendo la distribucion de un producto de calidad
dentro de un mercado mas grande.

4. Geometria del envase; estos sistemas permiten
flexibilidad para poder alterar la presentacion de un
envase y asi adaptarlo a las diferentes demandas del
mercado.

& Caracteristicas del sistema aséptico.

1. Un producto libre de contaminacion.

2. Mantener el envase estéril durante el llenado. Asi
mismo, habra de recibir un envase estéril durante
la operacion de llenado.

3. Garantia de esterilidad. Sera de importante el
seleccionar la linea integrada, para centralizar el
numero de variabilidades en un equipo y poder
exigir una garantia de esterilidad.

4. El sistema sea facil de limpiar y esterilizar.

5.El1 funcionamiento debe hacerse con minima
intervencion humano.
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VI.1 EVALUACION DEL SELLADO DE
LOS ENVASES
PREPARATIVOS

Aqui se muestra como preparar los envase para la
prueba y la evaluacion del sellado transversal por el
Test de estiramiento. Este puede hacerse tanto manual
como con la tenaza de estiramiento.

a Empiece los preparativos sacando dos envases
consecutivos de la cadena transportadora de la
maquina envasadora (anexo #15).

a Vacie ambos envases (anexo # 16).

a Corte los dos sellados transversales de ambos
envases a una anchura de 25mm para que quepan
en la tenaza de estiramiento (anexo # 17).

a Corte una tira estrecha de no mas de 1 mm de cada
extremo de la muestra (anexo # 18).

a Enjuague la muestra y séquela (anexo # 19).

a Terminados los preparativos tiene listas cuatros
muestras de los envases consecutivos. Una buena

iluminacion es esencial para la evaluacion (anexo #
20}

PRUEBA DE ESTIRAMIENTO.
+ Al usar la tenaza de estiramiento, inserte la muestra
entre las mordazas de la tenaza y apriete los mangos

para estirar el sellado. Al estirar a mano, tire
perpendicularmente al sellado(anexo # 21).
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» Anexo # 28; rompi6 el material de envase durante la
prueba. Observe las fibras de carton a lo ancho de
todo el sellado.

» Anexo # 29; demuestra una rotura en la parte del
plastico del material de envase, porque puede verse
una hoja de aluminio descubierta y brillante.
Obsérvese también los restos de la pelicula de
plastico estirada y rota.

» Anexo # 30; tiene una clara indicacion de una rotura
del material de envase a lo ancho de todo el sellado.
Es una combinacion de las muestras 28 y 29.

» Anexo # 31; este cruce del sellado transversal con el
sellado longitudinal esta roto hasta el material de
envase. Como la muestra # 16, es una combinacion
entre hoja de aluminio brillante y rotura hasta la
fibra de carton.

SELLADO MALO

% Separacion del sellado

w Al comprobar esta muestra, el sellado se separaba en
la zona marcada sin estiramiento de la pelicula de
plastico y sin rotura del material de envase. Esto es
un sellado malo.

@ El termino corriente parar este tipo de fallo es
SELLADO BLOQUEADO. En un area bloqueada el
sellado es mas débil que el material de envase.
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¥ Un sellado bloqueado rara vez deja gotear producto.

¥ Un sellado bloqueado es causado generalmente por
insuficiente calor o presion durante el sellado.

@ Si a lo ancho del sellado, éste esta bloqueado en
alguna parte, es un sellado malo; con independencia
de la estrechez de la zona bloqueada es un sellado
malo(anexos # 32 y 33).

% Acumulaciones de plastico

w0 Esto es un tipo diferente de sellado malo. La muestra
contienen acumulaciones duras de plastico,
exprimidas durante el sellado.

¥ Compruebe si hay acumulaciones de plastico,
pasando el dedo por encima del sellado, antes de
realizar la prueba de estiramiento.

@ Acumulaciones de plastico pueden perforar el envase
desde el interior durante el manejo. Estas
acumulaciones estas causadas generalmente por
demasiado calor o presion durante el sellado (anexos
# 34 y 35).
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VI.2 PROCESO DE PURIFICACION DEL
AGUA UTILIZADA PARA LA
PRODUCCION

El agua utilizada para la elaboracion de los diferentes
productos necesita un proceso de tratamiento (anexo #

36) previo para alcanzar los parametros establecidos
como:

- Alcalinidad de 35-40mg / It

- Dureza de calcio de 45 - 60 mg / 1t
- Dureza total de 50 — 60 mg /It

- Conun pHde 6.5a7.5

- Cloruro de 12 - 16

AGUA POTABLE

Si las condiciones del agua subterranea luego de ser
tratadas y procesadas no alcanzan los niveles
establecidos se procede a llenar con agua potable el
tanque de almacenamiento, la cual sera utilizada para
la produccién después de verificar que cumpla con las
condiciones establecidas para la produccion.
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AGUA SUBTERRANEA

Para la purificacion de este tipo de agua los pasos a
seguir somn:

% CLORACION

Sumesa S.A. cuenta con un pozo de agua subterranea
a la que se le dar un tratamiento especial empezando
con la adicion de cloro, esta es bombeada desde el pozo
hasta las cisternas de almacenamiento donde se
procede a adicionar Hipoclorito de sodio en dilucion, a
una concentracion en el agua de proceso de 2 a 2.5
ppm de cloro, con el objeto de oxidar materia organiza y
reducir carga microbiana.

% FILTRACION

La filtracion se realiza primero en dos filtros de lecho
profundo que se encargan de retirar los lodos,
sedimentos y demas sdlidos en suspension que estén
presentes en el agua a purificar.

Posteriormente pasa por un filtro de carbon activado
que retira el cloro residual, asi como los olores y
sabores extranos.
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# OSMOSIS INVERSA

La osmosis inversa puede ser catalogada como un
proceso de filtracion a nivel molecular. Esta accion de
filtrar es capaz de remover entre el 95 — 99% de los
minerales disueltos, 95 — 97 % o mas puede disolver
sustancias organicas, y mas de un 98% la materia
biologica y coloidal del agua. Este alto grado de
separacioén es posible por el uso de unas membranas
semipermeables con diametro de 0.5 a 1.5 micras, las
cuales solo permiten el paso de sustancias con este
diametro, mientras que el paso de otros elementos son
detenidos.

Toda solucion tienen una presion osmotica especifica
que esta determinada por el tipo y concentracion de los
materiales disueltos en el agua. Esta presion es el
impulso forzado que causa el flujo dentro de la
membrana semipermeables; pero en osmosis inversa se
da un proceso en el cual el flujo natural osmoético €s
invertido, por la aplicacion de presion a la solucion
concentrada, suficiente como para superar la presion
osmotica natural de la solucién menos concentrada,
esto es por medio de una bomba de alta presion.

Los sélidos disueltos rechazados por la membrana son

continuamente evacuados del sistema a trabes de una
valvula de regulacion.
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&% ALMACENAMIENTO

Luego del paso anterior se procede a recolectar el agua
tratada y purificada en el tanque de almacenamiento
de agua el cual es de acero inoxidable de 3000 litros de
capacidad, agua que sera utilizada posteriormente en el
proceso de produccion de los jugos, para el envasado
de solo agua, para el consumo personal de toda la
fabrica y para la limpieza de los equipos de produccion.
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VI.3 CARACTERISTICAS DEL
INTERCAMBIADOR DE PLACAS

El intercambiador de placas (anexo # 37) cosiste en un
bastidor rigido y una placa de presion con unas barras
superior e inferior sobre las que se sujetan las placas.
Cada placa cuelga mediante un dispositivo especial de
la barra superior, mientras que la inferior sirve de guia.
El paquete de placas esta comprimido entre el bastidor
(placa fija) y la placa de presion (placa movil). El cierre
se consigue con cuatro pernos laterales, dos de cada
lado. Las placas son onduladas a fin de obtener la
maxima transmision de calor y también para que sean
mas rigidas.

En un mismo bastidor se pueden realizar varios
intercambios térmicos independientes entre si, usando
placas de conexion , que son introducidas en el paquete
de placas para dividirlos en diferentes secciones como
la de calentamiento, retenciéon o regenerativa y
enfriamiento.

El intercambiador de calor por su construccion es muy
facil de desmontar para su inspeccion y limpieza. La
ventaja de este tipo de pasteurizador es que se le puede
adaptar para diferentes funciones solo quitando o
anadiendo placas.
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El principio de funcionamiento es el siguiente:

La superficie de transmision calorifica consta de un
cierto numero de placas de metal ondulado, provistas
de juntas de caucho especial, comprimidas entre si. Las
placas estan provistas de orificios en las esquinas,
dispuestos de tal manera que los medios entre los que
se intercambia calor circulan alternativamente por los
espacios entre las placas. Las direcciones de flujo se
eligen generalmente de forma que los dos medios pasen
en contracorriente, con lo que el rendimiento térmico es
mejor. También pueden hacerse circular en el mismo
sentido pero con menor recuperacion térmica.

Las juntas de caucho entran e presion en una ranura,
sin necesidad de la utilizacion de pegamento alguno,
esto otorga una ventaja higiénica en el proceso.
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VIL.1 DETERMINACION DE ACIDEZ

OBJETIVO

Determinar el porcentaje de acidez presente en la
muestra. Conocer la cantidad de acido por cada 50 mil
presente en la muestra

FUNDAMENTO

Se fundamenta en la cantidad de hidroxido de sodio
necesarios para neutralizar el acido predominante en la
muestra.

MATERIALES REACTIVOS
Probeta graduada 50 ml Solucion valorada de
Hidroxido de sodio 0.5 N

Fiola 125 ml indicador fenolftaleina
Bureta 50 ml con soporte universal

PROCEDIMIENTO

o Medir en la probeta 50 ml de producto previamente
preparado

o Anadir de 2 a 3 gotas de indicador

o Titular con Hidroxido de sodio hasta coloracion
rosada

o Calcular en base al consumo de hidroxido de sodio
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CALCULOS

% ACIDEZ = consumo x N x meq. Acido x 100
ml de muestra

mili equivalente del acido citrico: 0.074
mili equivalente del acido lactico :0.090

mili equivalente del acido fumarico: 0.63
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VII.2 DETERMINACION DE GRADOS
BRIX (REFRACTOMETRO)

OBJETIVO

Medir la cantidad de solidos solubles presentes en la
muestra.

Determinar el porcentaje de sacarosa presente en la
bebida para que esta cumpla con los parametros
establecidos.

FUNDAMENTO

Se fundamenta en la concentracion de solidos solubles
en bebidas, que pueden ser medidos con la ayuda de
un refractometro a 20 °C, basandose en la propiedad de
los liquidos de refractar un rayo de luz que es
proporcional a la concentracion de soélidos en ellos.

MATERIALES EQUIPOS

Agitador Refractometro
Agua destilada

PROCEDIMIENTO

e Asegurarse de que el prisma del refractometro se
encuentre limpio

o Calibrar el refractometro con agua destilada

o Agregar de 3 a 4 gotas de la muestra sobre el prisma

o Leer la escala dirigiendo el refractometro hacia la luz

CALCULO

Se hace la lectura directa del refractometro.
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CONCLUSIONES

Sumesa S.A. es una empresa que busca
continuamente mejorar sus actividades de trabajo,
rendimiento y eficiencia, lo que se puede comprobar
facilmente por la gran diversidad de productos que
dia a dia distribuye.

En el transcurso de las practicas pude reforzar los
conocimientos adquiridos, a mas de experimentar lo
que es estar en un ambiente laborar, donde se
presentan dificultades que deben ser resueltas
rapidamente, dandome asi una vision de lo que el dia
de manana sera mi campo de trabajo.

Solo la excelencia de productos estériles se obtiene
cuando durante la elaboraciéon de los mismos se ha
tenido un control riguroso del proceso en todas las
etapas de producciéon , partiendo desde la materia
prima hasta el producto terminado.

La pasteurizacion de los jugos de frutas combinada
con el envasado aséptico da como resultado un
producto exento de microorganismos.

Es importante que no por buscar una mayor
eficiencia en la fabricacion de productos se va a
disminuir lo que es la calidad del producto, ya que
eso disminuiria la confianza del consumidos.

Las Normas ISO 9001 son un respaldo para los
consumidores, ya que con la implementacion de
estas Sumesa logra una alta calidad en sus
productos con un mayor rendimiento.
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RECOMENDACIONES

% Seguir  estrictamente los procedimientos de
produccion en especial lo que se refiere a pesado y
mezclado de ingredientes para obtener asi productos
uniformes, tanto en calidad como en sus
caracteristicas organolépticas.

< El personal que labora en las respectivas actividades
del proceso debe cursar y aprobar el programa de
induccion, entrenamiento y capacitacion.

“ Se debe tener al dia los diferentes registro que se
llevan a cabo durante la produccion, ya que estos
son un respaldo de las condiciones bajo las cuales se
proceso un producto, ademéas de que sirven de ayuda
cuando hay un desvio en la produccion para
determinar que salié mal.

< Para asegurar el buen estado y funcionamiento de
las maquinarias es necesario dar programas de
lubricacion y mantenimiento a las mismas.

s Cada uno de los Batch debe cumplir con las
caracteristicas fisicas - quimicas establecidas por la
empresa que estan en base a las preferencias de los
consumidores.

(J

“ Es necesario que todos los materiales de empaque,
materias primas y de mas insumos sean de primera
calidad a fin de poder obtener un producto con las
mas altas caracteristicas de calidad.
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LIMPIEZA DE LA LINEA TETRA PACK

TIPOS DE LIMPIEZA:
Anexos # 38, 39, 40.

¢ Limpieza intermedia: se realiza entre semana,
cuando se cambia de sabor, o cuando se suspende la
produccion de un dia para otro.

Los pasos de este tipo de limpieza son:
Enjuague — Limpieza alcalina — Enjuague.

¢ Limpieza final: que se realiza cuando el equipo va
ha para por mas de 4 dias. En este caso todas las
fases del programa que a continuacion se detallan se
inician en el tanque de acero inoxidable para
almacenamiento de agua.

Los pasos de este tipo de limpieza son:

Los anteriores — Fase de espuma — Desinfeccion —
Enjuague final.

¥ FASE DE ENJUAGUE INICIAL.

1.- Una vez que se ha concluido el envasado, se procede
a desalojar el producto de toda la linea.

Para la limpieza final el enjuague se inicia en el tanque
de almacenamiento de agua purificada, con esta agua
se enjuaga las lineas de conduccion hasta la marmita,
luego hacia los tanques de preparacion, continua por
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las lineas hacia el pasteurizador, lineas hacia y desde la
llenadora Tetra Pack este enjuague se descarta.

El tanque de abastecimiento (5000 litros), se debe
enjuagar desde la parte superior acoplando una
manguera al surtidor del agua tratada.

Todas las valvulas de drenaje inferior de los tanques
deberan abrirse para enjuagar estos puntos.

Para la limpieza intermedia, el enjuague se inicia desde
la marmita, siguiendo igual ruta que la antes descrita.
El enjuague se descarta.

) d

2 X FASE DE LIMPIEZA ALCALINA.

1.- En el tanque de almacenamiento de agua purificada
o en la marmita segun el tipo de limpieza a realizarse,
se prepara la soluciéon limpiadora de soda caustica en
una concentracion del 2% (se valorara la concentracion
de la soda caustica de igual forma que en el caso de la
solucion de NaOH, es decir con HCL 0,1 N; expresando
los resultados en % de NaOH), (anexo # 41).

2.- Pasar la soluciéon limpiadora desde el tanque de
almacenamiento hacia la marmita, en donde la misma
se calienta a 60°C y se recircular por 10 minutos.

3.- Continuar la circulacion hacia el tanque de
preparacion usado, en donde se recircula por 10
minutos. Supervise que esta solucion pase y recircule
por todos los tanques que se han usado. Abra las
purgas inferiores de todos los tanque que se estan
limpiando, unos segundo para limpiar estos puntos.
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4.- Pasar esta solucion al tanque de abastecimiento,
solucion que ingresa por la parte superior, en este
punto se recircula 10 minutos. Purgar unos minutos
por la parte inferior.

5.- Pasar al pasteurizador en donde se recircula de la
siguiente forma:

= 10 minutos por la linea hacia la llenadora Tetra
= 10 minutos por la linea de retorno

= 10 minutos por la linea que va hacia el tanque de
balance del pasteurizador.

6.- Luego esta solucion se retorna por la linea del
tanque de abastecimiento en donde se acopla una
manguera y se recupera, almacena.

7.- En cada nueva limpieza, mientras se mantenga
limpia la solucion alcalina, se podra rehusar, previo al
lo cual se procedera a su titulacion en control de
calidad, luego de lo cual el Jefe de produccion,
procedera a realizar los ajustes respectivos para
alcanzar la concentracion requerida.

¥¢ FASE DE ENJUAGE.

1.- Desde el tanque de almacenamiento de agua se
procede a realizar el enjuague completo de la soda,
realizando los circuitos de igual forma que en la fase de
limpieza. Seguir los mismos pasos del 1 al 7. Este
enjuague se va por el drenaje.
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2.- Comprobar la eliminacion de soda con fenolftaleina
al 1% en distintos puntos: tanque de agua, tanques de
preparacion, tanque de balance del pasteurizador.

2% FASE DE ESPUMA:

1.- Llene el tambor del equipo FOAM IT 15 con la
mezcla de agua y el quimico espumante, en la dosis
recomendada.

2.- Aplique la espuma en la parte interior y exterior de
todos los tanques de preparaciéon , marmita y tanque de
almacenamiento de agua. Aplique igualmente sobre las
tapas y la cara interna de las mismas, en cada tanque.

3.- En esta etapa se retira los medidores de nivel de los
tanques de preparacion, se los limpia con solucion
detergente, se enjuagan, se introducen en una solucion
de cloro, v se enjuagan. Inmediatamente se los coloca y
ajusta en su lugar.

¢ FASE DE DESINFECCION:

1.- En el tanque de almacenamiento de agua o
marmita, se prepara la solucion desinfectante con
Oxonia active al 0.1 al 0.15 %.

2.- Proceder a circular la misma por todo el sistema, de
igual forma que en la fase de limpieza. Para la
desinfeccion también se podra usar agua a temperatura
de entre 85° - 90° C.
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Y s

4 FASE DE ENJUAGUE FINAL.

Sea desde el tanque de almacenamiento de agua o
desde la marmita, se procede a recircular agua por todo
el sistema, de la forma antes descrita.

ASEO DEL CUARTO DE ENVASADO DE LA
LLENADORA TBAS3.

1.- Recoger desperdicios y desalojarlos.

2.- Proteger los elementos eléctricos con cubierta
plastica.

3.- Enjuagar los residuos de jugo con agua a presion,
tanto en la superficie exterior de la envasadora,
paredes y pisos.

4.-Limpiar con detergente y cepillo las paredes,
azulejos, pisos. Enjuagar.

5.- Preparar en el equipo respectivo la espuma para
aplicar sobre la superficie de la envasadora, azulejos,
paredes v pisos.

6.- Dejar actuar 10 minutos.

7.- Enjuagar, escurrir.
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; ‘ PROCEDIMIENTO DE INSPECCION Y PRUEBA DE —
Ll PAQUETES DE CONTENIDO NETO CONSTANTE '

-

. 35 Lote. Us ¢l conjunto homogéneo de clementos sometidos a inspeccion, !

1. OBJETO

(BLIGATORIA

1.1 Esta norma cstabl

do, envasados.

procedimicnto utilizacdo en el control de cantidad de productos, en estado Ifqui-

2. ALCANCE

2.1 Fsta norma sc aplica a paquetes  que  tengan una declaracion de contenido neto igual y que pertenez-

can a un mismo lote.

3. TERMINOLOGIA

3.1 Paqueie. s (odo aquello que osld constituido por el producto y la envoltura o chvase que lo proteje

e individualiza.

3.2 Paquetes de contenido neto constante. Son paguetes de un mismo producto cuya declaracion de con-

tenido neto es igual en todos los paguetes que constituyen un lote.

3.3 Paquetes de contenido neto variables Son paqueles de un mismo producto cuya declaracién de conte:

nido neto no es igual en todos los paquetes que conslituyen un lote.

3.4 Paquetes de productos liquidos. Son aquellos paquetes cuyo contenido es un producto en estado |f-

quido.

\

16 Muestra. (Mucstra representativa). Es una porcion de elementos extrafda del lote mediante un plany

método de muestreo establecido, que permite analizar una o mads caracterfsticas del lote,

3.7 Método de muestreo. s el procedimiento mediante el cual de un lote se selecciona una poreidn de cle-

inentos que contiluyen una muestra representativa del mismo.

38 Crror. [sla diferencia que cxiste entre Ia‘canlidml real del producto y el contenido neto declarado ¢n
la ctiqueta del paquete. Cuando la cantidad real es mayor que la declarada, ¢l error ¢s positivo, y cuando la

cantidad real es menor que la declarada, el error es negativo.

39 Error maximo permisible. Es ¢l error maximo de un paquete, para ser vendido o tomado en cuenta en

cl control de cantidad.

3.10 Aprobado. Es cl lote de pagueles que cumple con los requisitos de etiquetaje establecidos en la Nor-
ma INEN 484 Tos errores detectados en la prucba estin dentro del error permitido de acuerdo a lo gue esta-

Blece Ta Norma INFN 483,
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311 Aceptado. Es el lote de paquetes de un producto determinado que en una primera inspeccién no cum-
ple totalmente con los requisitos de etiquetaje, pero que, en cambio, los errores detectados en la prueba es-

tin dentro del error maximo permisible.

3.12 Rechazado. Esel lote de paguetes que no cumple con lo establecido en 3.10 y3.11.

4. DISPOSICIONES GENERALES

4.1 EI tamafio de la muestra serd igual al 10%/0 del nimero de elementos correspondientes al lote, cuando
ésle sea igual o menor de 500 clementos,

4.2 Cuando ol Inle sea mayor de 500 clementas sc aplicard lo establecido en las Normas INEN 476 y 478.

5. PROCEDIMIENTO DE PRUEBA DE LA MUESTRA
5.1 Método gravimétrico.

5.1.1 Determinar el peso del volumen declarado, a partir de la densidad normalizada o mediante su deter-

minacidn.

5.1.2 Pesar todos los envases que componen la muestra, llenos, y determinar el mds pesado y el mis li-
viano. '

.

5.1.3 Determinar ¢l peso de un recipiente vacfo que tenga una capacidad mayor que la declarada en los

cnvases.,

N

5.14 Vaciar ¢l contenido del envase mds liviano en el recipiente y pesarlo. S

515 Determinar el peso del Ifquido (Diferencia entre ol peso obtenido en 5.1.4 y el peso obtenido en
5.1.3).

5.16 Si el peso del lquido es mayor o igual al peso del volumen declarado, todo el lote scrd aprobado;
en caso contrario, se somelerd a prucba todos los elementos de |a muestra, para lo cual se seguirdn los
siguientes pasos:

L]
5.1.7 Determinar el peso medio de los envases vacfos correspondicntes al mds liviano y al mds pesado, de-
biendo realizarse, previamente, un drenaje del Ifquido durante treinta segundos, al momento de vaciar cf

Ilquido de estos envases.

5.1.8 Comparar cada elemento de Ja muestra con un reso igual a la suma de los pesos obtenidos en 5.1.1 y

5.1.7, y determinar los errores.

{Contintia)
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5.2 Método volumétrico.

5.2.1 En una medida volumeétrica de referencia, de una capacidad igual volumen, se hard la prueba de mo-

jado, que consiste en llenar la medida con el Ifquido a ser probado e inmediatamente vaciarla y dejar trein-

ta minutos de drenaje del Hquido.

5.2.2 Medir ¢l volumen del Ifquido de cada envase y determinar el error.

5.3 Los errores delerminados comparar con el maximo permisible indicado en la Norma INEN 483.

/

5.3.1 Sicl diez por cientd de los elementos de la muestra tiene un error en menos mayor que el error mi-

ximo permisible, :}o--(lu considerard como parte de la muestra, continuando la prueba con el resto.

,-/
5.3.2 Cuando mds del veinte por ciento de la muestra ticne un error en menos mayor que el mdximo error

permisible, el lote serd rechazado.

5.3.3 Sila media aritmética:

a)  estd comprendida dentro del mdximo error permisible, el lote serd aprobado;
b)  sies negaliva y menor que el mdximo error permisible, el lote serd rechazado;

c)  siclpositiva, el lote serd aprobado.

6. CALCULO MATEMATICO

6.1 Cdlculo del error medio. En este caso la muestra tiene solo 10 elementos.

c= (C| 'I'C;_ ‘|‘63 ‘l‘C.q 'l’CS ’l’CE ‘I’C'f "’Cg ‘l“Cg +0|0) “O

Donde: .
€ = crror medio
¢; = error

6.2. Si ¢l dicz por ciento no es aceptado como parte de la muestra, el error promedio se calculard de la si-
puicnle mancra:
&= Loy Foyohty gty HE; b bEy i) 19

Donde:
¢ = cror medio
¢; = error

7. EYALUACION

7.1 Si ¢ crror medio es mayor o igual a cero, se asumird que sc ha empleado un buen sistema de control de
cantidad en los productos envasados,

{Continua)
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(Continuacidn tabla 21}

SIN ADITIVO

UsS0S PERMITIDOS

DOSIS MAXIMA
mg/kg

Salsas y jugos para salsas,
incluyendo salsas y jugos
de carne, tomate, leche,
mantequilla y salsas es-
peciales.

Productos cdrnicos.

Alimentos para picar (ver
3.29.2}).

1 000, del producto terminado.

3 000, en el producto termi-
nado.

13 000, en el producto termi-
nado.

330 ACIDO CITRICO
{*)
(COOH),.{CH,),.COH

Barritas y porciones de
pescado apanadas o rebo-
zadas y congeladas rdpi-
damente (solo para reves-
timiento), bloques de filetes
de pescado, carne de pes-
cado picada y mezclas de
filates y carne de pescado
picada congelada rdpida-
mente.

Hongos comestibles y sus
productos.

Hongos esterilizados {en
conserva). :
Cacao en polvo y mezclas
secas de cacao y azucar.

Cacao sin cdscara ni ger-
men y polvillo de cacao,
cacao en pasta y torta de
prensado de cacao.
Aceitunas de mesa Alimen-
tos envasados para nifos
de pecho.

Alimentos elaborados a
base de cereales para nifnos
de pecho y nifiv de corta
edad.

(luesos procesados vy ali-
mentos elaborados a base
de quesos procesados.

1 000, solo o mezclado con
otras sales emulsionantes

PCF

5 000, solo o mezclado con
4cido lactico.

5 000, solo o mezclado con
scido L- tartarico,en la fraccién
de cacao {como alternativa al
4cido fosférico).

5 000, solo ¢ mezclado con
4cido L- tartdrico,en el cacao

15 a/kg

L]
N

25 g/kg, referido al peso en
Seco.

40 g/kq, solo o mezclado con
otros acidificantes y
emulsionantes, calculados
como sustancias anhidras.

(*) Aditivo multipropésito

ANEXO # 5
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dn tabla 217}

ADITIVO

USOS PERMITIDOS

DOSIS MAXIMA
mg/kg

Productos concentrados de
tomate.

Compotas(conservas de fru-
tas) y jaleas, mermeladas
de cltricos.

Jugo de pifia conservado
por medios fisicos exclu-
sivamente.

Palmito en conserva, salsa
picante de mango.

Jugo con.entrado de piia
con conservantes (para la
elabaracidn de otros pro-
ductos).

Para mantener el pH a un nivel
no superior a 4,3,

Para mantener el pH a un nivel
entre 2,8 y 3,5.

PCF, no se permite si se ha
anadido azucares.

Para mantenar el pl a un nivel
no superior a 4,6, pasteuriza-
dos soulo térmicamente.

PCF

NOTA: Esta sustancia es generalmente reconocida como

segura de usarse, de acuerdo

a PCF

IDO FOSFORICO

laHy

Camaraones en conserva.
Carne de cangrejo en con-
serva,

Quesos procesados (queso
fundido) y alimentos prepa-
rados a base de quesos pro-
cesados.

Cacao en polvolcacao vy
mezclas seca de cacao y
azucar), cacao sin céscara
ni germen ni polvillo de
cacao en pasta y torta de
prensado de cacao.
Chocolate.

Grasa y aceites comestibles

850, de producto terminado

5 000, de producto terminado,
solo 0 mezclado con fosfato
disodico, expresado como
PiQks

9 g de fosfatos totales,
expresado como fésforo, por
kilogramo de producto ter-
minado, -

2 500 de cacao, expresado
como P,04 (como alternativa a
los 4cidos citrico vy L-tarl:‘-h'icol

2 500 de cacao, expresado
como P,0Qg, por transferencia
de las materias primas.

100, solo o en combinacidn
con mezcla de isapropil citrato
y citrato manoglicérido.

L3
NOTA: Esta sustancia es generalmente reconocida como

seqgura de usarse, de acuerdo

a PCF




e s L

PP e PPV
\

Instituto Ecuataoriano de Narmalizacion,

INEN - Casilla 17-01-3999 - Baquerizo 454 y Ave. § de Diciembre - Quita-Ecuador - Prohibida la reproduccién

o Dgggui'_l_gn[s Pfrodueto alimenticro, aean, asear cehnodes reguetos,

Chil: BG4 | |3'| _:|' v (WL TR N

Norma Técnica AZUCAR REFINADO. NTE INEN
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1. OIIETO

1.1 Fatn narma astablecoe los requisitos que debn cumplit el azacar refinado.

7 NALCANCE

2.1 Esta norma se aplica al azvacar 1efinado obtenido a partir de azticar crudo o aztcar blanco

mediante un proceso de relinacidn.

3. DFFINICIONES

3.1 Agzucar. Fsla denominacian comun el producto constituido principalimante por sacarosa,

que se extrag generalmente de la cafin de azuear (Spocharum olicinarum L} o de la remolacha

azuearnta {Beta Vulgaris 1)

1.2 Sacarosa. Fsel disacarido constiluito por 1o union de Fructosa y Dextrosa. Corresponde a
En estado salido cristaliza en ol sistema monaclinico en forma de

la farmula quimica: C MO
ina rotacian espscifica

cristales anhidros transparentes y hemihadrales, en solucion acuosa liene u

tn:

STRotacion annc”icn_?"” = 66,537

3.3  Azucar crudo. Es el praducto cristalizado, obitenido del cocimiento del jugo de la caiia de
azvicar o de la remalacha azucarara, constituido esencialmente por cristales sueltos de sacarosa

cubiertos par una pelfcula de su mial madre ariginal

3.4 Azucar blanco. Es el producty cristalizado. obtenido del cocimiento del jugo fresco de la
cafia o de la remolacha azucarera, provinmente purificado en un proceso de clarificacién con cal y

azufre.

1% Artcar refinada. s el producto cristalizado obtenido por _fundician del azucar crudo o
azucar blanco sequido de un proceso do decoloracitn y purilicacicn,

4. DISPOSICIONES GUENIRALES

4 1 [l azacar refinado dobe tene color, olor y sabor caracleristicos, libre de aromas U olores

ex!trafios.
A2 El arucar refinado debe estar exento de materia extrana y de sustancias de uso no
parmitido,  Los residuos de posticidas, plaguicidas y sus metabolitos no padrdn superar los

Imites establecidas por el Codex Alimentano y el FNAL

4.3 [l azucar refinado debe ser procesado hajo condiciones sanitarias adecuadas que perrnitan
reducir al minimo la contaminacidn por hongos, haclerias y microorganismos en general.

4.4 No se permile la adicion de colorantes ni de olras sustancias que madifiquen fa naturaleza
del producto.

A5 Eltamaio del grano del cristal del asacas redinaudn debe ser unilorme.

ANEXO # 6 {Contimal
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5. REQUISITOS
5.1 Requisitos Especificos

5 1.1 El azucar refinado ensayado de acuerdo a las normas correspondientes debe cumplir con
los requisitos establecidos en la tabla 1.

TABLA 1. Requisitos para el Azdacar Refinado

REQUISITO UNIDAD MINIMO MAXIMO METODO DE
ENSAYO
Palarizacion a 20 °C o5 99.8 NTE INEN 264
Humedad % 0.05 NTE INEN 265
Cenizas de conductividad Y 0.4 NTE INEN 267
Azucares reductores Yo 0,05 NTE INEN 266
Color ) ul GO NTE INEN 268
Coeficiente de variacion del
tamarno del grano Y 40
Digxido de Azufre (SO,) my/kg 15 “NTE INEN 274
Materia Insoluble en agua mg/ky 30
Arsénlco (As) mg/kg 1,0 | NTE INEN 269
Cobre {Cul mg/ky 2.0 NTE INEN 270
| Plomo (Pb) mg/lky 0,5 NTE INEN 271

S - SRR S

0z = °S x 0,99971

5 1.2 El azucar relinadu ensayado de acuerdo a las normas correspondientes debe cumplic con
los requisitos microbiologicos establecidos en la tabla 2.

TABLA 2. Hequisitos microbiuldgicos para el Azucar Nefinado

REQUISITO [uniDAD | MAXIMO "METODO DE ENSAYO
Recuento de mesdiilos aerabios UFC/g 2.0 x 107 NTE INEN 1 529-5
Coliformes totales NMP/{g <3 & NTE INEN 1 629-6
Recuento de mohos y levaduras UIrCly 1,0 x 10° NTE INEN 1 5298-10

5.2  Requisitos Complementarios

5.2.1 11 peso o contenido neto du los envases e azucar relinado debu cumplir con el puse

declarado, de acuerdo a NTE INEN 480.

5.2.2 Es responsabilidad de cada una de los niveles de la cadena de Produccién, embalaje.
Almacenamiento, Transporte, Disutbucion y Ventas, el de cumplir y hacer cumplir los requisito:

establecidos en el Codigo de la Salud. en caso de incumplimiento, debe responsabilizarse cada

ung en su nivel respectivo de esta cadena, a fin de gque el azacar refinado Nlegue al consunmidor

en optimas condiciones.

G. INSPECCION

6.1 Muestreo

6.1.1 LI muestreo debe realizaise do acuetdo con la NTEITNEN 262,
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6.1.2 En la muestra extralda se efectuardn los ensayos indicados en el numeral 5 de esta norma.

6.2  Aceptacidén o Nechazo

6.2.1 So acepta el lole si las muestras analizadas complen con los requisitos establecidos en esta
nonma; caso contrario se rechaza el lote.

7. ENVASADO Y EMBALADO

7.1 Los envases y embalajes deben ser de materiales de naturaleza tal que no reaccionen con

el producto.

7.2 Los materiales usados para envasar y embalar deben estar limpios v deben proteger al
producto de cualquier contaminacidn durante el transporte v almacenamiento.

7.3 El azicar refinado debe envasarse en recipientes da materiales aptos lales como: papasl
kraft, polietilana, poliprapilenn v otras que 1a autoridad sanitaria lo permita.

8. ROTULADO

8.1  El rotulado del azdear relinado dehe complir con lo especificado en la NTE INEN 1 334,

(Contintia)
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G.1.2 Cov o muestea axtralda se eloctuardn los ansayos indieados nn ol numaeral 5 do asta norma,

6.2  ANceptacelédn o Nacharo

G.2. 180 neeptn al lote si lan muestras analizadas cumplen con los requisitos astalbilncidos en esta

marma: caso contranio so rechaza el lote,

7. ENVASADO Y EMBALADO

7.1 Los envases v embalajes dohion ser e materiales da naturalaza tal que no reaccionan eon

el producto.

7.2  lLos materiales vandaos parn anvasar vy mmbalor doben estar limplos v doben protngar al
producto de cualguier contaminacidan duranta ol transporte y altncenamiento,

7.3  Fl azvear rofinada debe onvasarse on aecipiontes (o mateiales aptos tales como: papel
kralt, palietileno, polipropilono vy otras que Ta antoridad sanitaria lo ponnita.
[}
. nornAanog

8.1 Eliotulada dol nzdenr relinnda delin cvnplic con lo nspecilicndo an la NTE INER 1 334,

(Continial
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TABLA 14-2 Colorantes organicos artificiales

SIN INDIC | NOMBRE NOMBRE UsSOS PERMITIDOS DOSIS MAXIMA
CcOoLO COMUN auiMico mglkyg
110 1BAEG Amarillo ocaso FCF Fl amarillo ocaso {amarillo No.6Gl, puede usarse

(rH & C amarillo No. G) con seqguridad para colorear alimentos, inclu-
yvendo suplementos dietéticos, generalmente

Cgt N,NaQ, S, en cantidades consistentes de acuerdo a PCF,
excepto que no debe utilizarse para colorear

IDA: O - 2,5 mg/kg alimentos cuyas NTE INEN especificas no lo
permitan,

QOrange B £l Orange B puede usarse con sequridad para
colarear la superlicie de las envalturas de
calchichas y embutidos cuya dosis mdxima no
debe ser superior a 150 ma/kg del producto
terminado.

133 42008 Azul hrillante FCE El azul brillante (azul No.1), puede usarse con

(FD & C azul No. 1) sequridad para colorear alimentos, incluyendo

Cy H MG L) Na (L0504, suplementos dietéticos, generalmente en
cantidades consistentes de acuerdo a PCF,

IDA: O - 12,5 mglky excepto que no debe utilizarse para colorear
alimentos cuyas NTE INEN especificas no lo
permitan.

127 sk Fritrosina La eritrosina {rojo No.3), puede usarse con

(ro & C rojo No. 3) seguridad para colorear alimentos, incluyendo
suplementos dietéticos, generalmente on

CapHelaNa, Oy cantidades consistentes de acuerdo a PCF,
excepto que no debe utilizarse para colorear

INDA: O - 0,1 mg/ky alimentos cuyas NTE INCN espetiflicas no lo
permitan.

.
!
132 1ag4 Indigo carmin {Indigotinal La indigotina {azul No.2), puede usarse con

(FO & C azul No. 2) seguridad para colorear alimentos, incluyendo
suplementos dietéticos, generalmente en

C 0N, NaSO,), cantidades consistentes de acuerdo a PCF,
excepto que no debe vulizarse para colorear

IDA: O -5 mylkg alimentos cuyas NTE INEN especificas no lo
permitan.

FCF = "For coloring food” (para colorear alimentos)

ANEXO #7
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(Cantinuacidn tabla 14-2)

SIN INDIC | NOMBRE NOMBRE UsS0S PERMITIDOS DOSIS MAXIMA
COLO | COMUN auimMico mglkg
129 103k Rojo allura AC El rojo allura (rojo No.40), puede usarse con
(FO & C rojo No. 40) sequnidad para colorear alimentos, incluyendo
suplementos dietéticos, generalmente en can-
CigH1aO,N,(SO;Na), tidades consistentes de acuerdo a PCF {maxi-
mo 200 mg/kg solo 0 mezclado con otros co-
IDA: O - 7 mg/kg lorantes permitidos en esta norma), excepto
que no debe utilizarse para colorear alimentos
cuyas NTE INEN especificas no lo permi-tan.
102 oo Tartracina La tartracina (amarillo No.5), puede usarse con
(FD & C amarillo No.5) seguridad para colorear alimentos, incluyendo
suplementos dietéticos, generalmente en can-
CisHaN,O,Na(SO,Na), tidades consistentes de acuerdo a PCF, excep-
to que no debe utilizarse para colorear ali-
IDA: 0 - 7.5 mg/kg mentos cuyas NTE INEN especificas no lo
perimitan.
143 42002 Verde sélido (rapido) FCF Bl verde rupido (verde Na.3}), puede usarse
(FO & C verde No. 3) con seguridad para colorear alimentos, inclu-
Gl N2IEH,CI1,1,0150,1S0 N, vendo suplementos dietéticos, generalmente
_ . en cantidades consistentes de acuerdo a PCF,
IDA: 0 - 25 mg/kg excepto que no debe utilizarse para colorear
alimentos cuyas NTE INEN especificas no lo
- permitan,
S A Azul ellante FCT Lana Alurninig
(FD & C Azul No. 1 Al Laca) Las lacas son colorantes insolubles en agua,
ST TR aceites 0 grasas y ouos solvates, por ,.0
(FD & C Azul No. 3 Al.Laca) tanto, tienen numerqsas ventajas de aplica-
cion sobre caolorantes solubles en agua.
1g4ag Tartracina Laca Aluminio A
(FD & € Amarillo No, 5 Al.Laca) Los usos v dosis imdxima de aplicacién son los
senalados en los colorantes organicos artifi-
15985 Amaullo ocasa Laca Alumino ciales de donde proceden.
IFO & C Amarillo No. 6 Al.Laca)
150 Rojo allura Laca Aluminio
| {FD & € Rajo No. 40 Al.Laca)
FCF = "For coloring food" {para colorear alimentos)

(Contintia)
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SUMESA S.A. PRACTICAS PROFESIONALES

MATERIAL PRODUCTO NO CONFORME
REGISTRO DE RESULTADOS

DEPARTAMENTO DE CONTROL DE CALIDAD
Salo Productos de Calidad

NO CONFORMIDAD N°-

PRODUCTO/LOTE

PROCEDENCIA
N° DE ANALISIS

CANTIDAD

FECHA DE ANALISIS;

ANALIZADO POR,

DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD:

ENTREGADO PCR RECIBIDO POR

DESCRIPCION DE LA MEDIDA A TOMAR:

APROBADO FOR:

GG.CC.413.F01

ANEXO # 11
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Norma PRODUCTOS EMPAQUIETADOS O ENVASADOS INEN 476
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licuatoriana METODO DE !\\[}I",S'I’Rl".() AL AZAR 1l
b
ST R RN
lj{:f.;u;gr, 1. OBJETO

v—-—'—-—-"—’—_._-
1.1 Esta norma establece ¢l método de muestreo aleatorio o al azar para el control de contenido nete en

Jotes de productos empaquelados o cnvasados,

2. ALCANCL

2.1 Esta norma se aplica a productos empagquetados o cnvasados que son almacenados o expuestos parala

venla.

3. TERMINOLOGIA

3.1 Paqucie o cnvase individual. s ¢l producto empaquetado o envasado que constituye un paguete uni-

Lario.

3.2 Paquete unitario. s todo producto empaquetado o envasado que para efectos de inspeccion y prueba

se lo considera como un todo unico.

3.3 Paquete multiunitario. Es un paquele o envasc que conticne dos o mds paquetes.

4. DISPOSICIONES GENERALES

4.1 ldentificacion del lote. Previamenle a la extraccion de la muestra, debe identificarse cl lote respecto a:

L]
\

4.1.1 Su ubicacidn,

412 Tiempode producecidn,

4.1.3 Estratificacidn.

4.2 Determinacion del tamaio de la muestra. L1 tamaino de Ja muestra se determinarid de acuerdo a la Ta-

bla Al (ver Anexo A). .

5. DISPOSICIONES  ESPRCITICAS

5 1 Cuando se requiere hiager contrales posteriores en lotes de productos empaquetados o cnvasados, los
clementos que van a formar parte de l1 muestia serin tomados de acuerdo a fa Tabla Bl de nameros alea-
torios (ver Ancxo B).

’A.NEXO # 13 (Continta)
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6. METODO DE MUESTRLEO

6.1 Para paquctes o envases individuales. Determinado ol lote y el tamaiio de la muestra de acucrdo ala

Tabla Al del Ancxo A, se procede a extraer, indistintamente, los elementos de su posicion o ubicacion, o

utilizando 1z Tabla BI del Anexo B, de los numeros aleatarios.
6.2 TPara paquetes 0 €nvascs multiunitarios. Cuando se trate de pagqueles o envases multiunilarios se proce-
derd de Ta sipuiente forma:

6.2.1 Extracr la muestra de pagqueles 0 CNVAses multivnitarios de acuerdo a lo establecido en 6.1.

6.2.2 De cada paguele o envase multiunitario determinar el tamafio de la submuestra de acuerdo ala Tabla

AT del Anexo A,
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ANEXO A

TABLA A.1. Tamafo de la muestra

Tamano del lote

Tamano de la muestra

menos de 50
de 51 a 90
91 a 150

151 a 280

281 a 500

501 a 1200
1201 a 3200
3201 a 10 Q00
10001  a 35 000

35001  a 150 000
150001 a 500 000
500000 a mis

13

20

35

50

80
125
200
315
500

1 000
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{ ANLXO B
TABLAB.I. Nimecros Alcatorios
51772 74640 42331 29044 1662 | 62898 93582 04186 19640 B7056
21033 2349] 83587 006568 21960 21387 76105 10863 97453 90581
45939 60173 52078 25124 11645 55870 56974 37428 93507 94271
058G 02133 75797 454006 31041 R6707 12973 17179 88116 42187
13585 79353 81938 82322 96799 85659 36081 50884 14070 74950
64937 03355 95863 20790 65304 35189 00745 65253 11822 15804
15630 (1759 51135 98527 62586 41889 25439 88036 24034 67283
09448 56301 57683 30277 94623 85118 68829 06652 41982 49159
21631 Q1157 77331 60710 52290 16835 48G53 71590 16159 14676
91097 17480 29414 06829 878413 28195 27279 47152 35683 47280
50083 251906 95652 A2457 73517 765572 50020 21819 52984 © 76168
07136 10876 19971 54195 25708 51817 36732 72484 94923 75936
27980 64728 10744 08396 56242 90985 28868 99431 50995 25507
R5184 79949 36601 16253 00477 25234 09908 36574 72139 70185
54398 21154 97810 367064 328649 11785 55261 59009 38714 38723
65544 34371 09591 07839 58892 928413 72828 91341 84821 63886
08263 65952 85762 64236 39238 18776 81303 99247. 46149 03229
39817 67906 48236 16057 81812 15815 63700 85915 19219 45943
62257 04077 79443 95203 02479 30763 92486 54083 23631 05825
53298 90276 (2545 21944 16530 (03879 07516 .95715 02526 33537

*
N
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Norma JUGO DE NARANJA INEN 437

Ecuatoriana REQUISITOS 1979-07

Instituto Ecuatoriano de Normalizacion, INEN, Casilla 3999-Ave, Colén 1663-Quito-Ecuador—Prohibida la reproducEion

OBLIGATORIA

I.OBJETO

1.1 Estanormaestablece los requisitos que debe cumplir el jugo de naranja envasado y conservado,

2. TERMINOLOGIA

2.1 Jugo fresco de naranja Es el producto oblenido de la expresidn de naranjas (frutos del Citrus cinensls)

frescas, sanas y maduras,

22 Jugo natural de naranja. Ls el jugo fresco de naranja, sin fermentar, concentrar ni dilulr, que ha sido

sometido a un procedimiento tecnolégico adecuado, que asegura su conservacion en envases henméticos.

.23 Jugo de naranja. Es el jugo fresco de naranja, con el agregado de aditivos permitidos, que ha sido

sometido a un procedimiento tecnolbgico adecuado, que ascgura su conservacion en envases herméticos.

3. DISPOSICIONES GENERALES

3.1 El jugo debe  ser extrafdo, bajo condiciones sanitarias apropiadas, de naranjas maduras, sanas y
frescas, cuidadosamente lavadas y pricticamente exentas de residuos de plaguicidas u otras sustancias

thxicas, de acucrdo alos Ifmites de tolerancia vigentes.

3.2 El jugo podri llevar en suspensitn parle de la pulpa del fruto finamente dividida, pero debe estar

exento de fragimentos de chscara, semillas, suslancias gruesas y duras y partfculas negras.
3.3 No se permitird la adicion de colorantes ni de olras sustancias que produzean deterioro, disminuyan la

calidad del producto, modifiquen la naturaleza del jugo o den mayor valor que el real. Se podrd agregar

Acido asetibico, aziicar refinado y dcido cftrico, para ajustar la relacitn de solidos solubles y acidez titulable

alos Hmites establecidos en 4.2.3.

4. REQUISITOS DEL PRODUCTO
4.1 Requisitos generales,
41,1 Aspecto. Debe ser uniforme, pudiendo presentar una ligera tendencia a separarse en dos capas.
4.1.2 Color. Debe ser biillante, caracterfstico y semejante al del jugo fiesco de naranja.
4.1.3 Olor. Debe ser aromatico, distintivo y semejante al del jugo lresco de naranja.

4.1.4 Sabor..Debe ser caractet fstico, semejante al del jugo fresca de naranja, no admitiéndose ningln sabor

extrano u abjetable.

ANEXO # 14
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4.2 Especificaciones.

42,1 £l jugo de naranja, ensayado de acuerdo a |as normas ecuatorianas correspondientes, debe cumplir
con las especificaciones establecidas enla Tabla 1,

TABLA 1. Especificaciones del jugo de naranja,

REQUISITOS UNIDAD Min. i METODO DE
—
Sélidos salubles (L, %0 10 = INEN 380
Acide litulable (a) g/ 100 ¢m? 0,75 1,40 INEN 381
Acido aschrbico mg/kg 350 -~ INEN 384
Aceite esencial em?/ — 0,4 INEN 387
pH ' - 3,0 4,0 INEN 389
Densidad relativa a
20°120°C ~ 1,040 ~ INEN 391
. Stbidos en suspensitn Ola v = 10 INEN 388
Arsénico mg/kg - 0,2 INEN 269
Cobre meg/kg — 5,0 INEN 270
Plomo mg/kg 0,3 INEN 271
Estafio mg/kg - 250 INEN 385
(a) Expresada como cido cltrico anhidio.
b) En grados Brix a 20 °C (con cxclusion de azlcar)

422 LI jugo de naranja debe estar exento de baclerias patbgenas, toxinas y de cualquier otro
microorganisimo causante de la descomposicidn del producto. Se podr admitir la presencia de mohos hasta

un maximo de 10%o de campos positivos sobre el total de campos (ver INEN 386).

4.2.3 Larclacibn entie sélidos salubles y acidez titulable debe tener un mfximo de 18 y mfnimo de 8.

+
h!

4.3 Otros requisitos.

4.3.1 Las conscrvas de jugo de naranja envasadas en recipientes metélicos no deben presentar deformacidn

permanente en los fondos.

. ‘ 3 i - a
4.3.2 El vaclo referido a Ia presidn atomos férica nonmnal, medido a 20°C, no debe ser moennr de 420 hPa

(320 mm Hg) en los envases de vidrio, ni menor de 320 hPa (250 mm Hg) en los envases de hojalata (ver
INEN 392).

a

4.3.3 El espacio libre tendrd como valor miximo ol 10%/a de Ta capacidad total del envase (ver INEN 394),

{Contin(ia)
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5. REQUISITOS coMmpL EMENTARI10S

5.1 Envasado.

SL1E6juga de naranja debe conservarse en un Envase cuyo malterial sea resistente a la accitn del praducto
y no altere las caracterfsticas del mismo.

5.1.2 El envase debe presentar un aspecto normal, y su forma y dimensiones deben estar de acuerdo con lo
establecido en la Norma INEN 190,

5.1.3 En cada envase debe marcarse en forma indeleble, yn cbdigo que identifique al fabricante y al lote y
sefiale la fecha de fabricacin,

5.1.4 Losenvascs deben estar completamente limpios antes del llenado,
5.2 Rotulado.
2.1 Entodos los envases deben constar, con caracleres legibles e indelebles, las indicaciones siguientes:

) nombre y marca del labricante,
b} denominacién del producto: “'Jugo de naranja”,
¢)  masanela, en gramos,
) condiciones de conservacion, si es el caso,
¢)  adltivos utilizados,
) nimeo de Registro Sanita ia,
g lugar de fabricacifn.
2.2 No debe tener leyendas de significado ambiguo, ni descripcitn de caracterfsticas def producto gue no

iedan ser comprobadas,

6. MULSTREQ

I El muestreo debe realizarse de acuerdo con la Norma INEN 378,

(Continlia)
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== Declergente ciustico concentrado
3= Acido concentrado
Agua de enjuague

13

Froducto

Agua de -
niriamiento Y

Maquinas de envasado aséptico
\

o tanque aséptico
Esquema 49 &
Principio de funcionamiento de una nstalacion de esterthizacion UHT, sistema indirecto
- ~ (cortesia de Tetra Pak Iberia).

Barra portadora

Placa de
presion
. Paquete de placas

Barra
soporle

Barra guia P, A ”‘} SOy R i *

inferior g N . ﬁ
e ~ ’ ;

Placa de

conexion

Perno de
apriete
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PURITA S.A.

Dpto. Produccion

Registro de Limpieza y Desinfeccion
Semana |, ' '
Ibia

Equipe

Producto .
Sabor
IAseo N°

Tipo -

Inicio 1° Enjuague

Inicio 2° Enjuague

Temperatura

Inicio Solucién Alcalina

Producto

Temperatura - () °(C

Concentracion 9/,

Inicio Enjuague (Frio)

Inicio Enjuague Final

Inicio Circulacién Acida

Temperatura

Concentracion

Inicio Enjuague

Inicio Desinfeccion

Producto

Temperatura 45 -~ qn®

Concenlracion ¢ {J

Final de la Limpieza

Producto
Sabor

Operador

Supervisor -

Observaciones: ! GP.L1.49.F07
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CONTROL DIARIO DE LIMPIEZA Y SANITIZACION el

PLANTA DE JUGOS _ 2
FECHA: ; - HORA

® AREA ALMACENAMIENTO AZUCAR Sl NO
ESTA LIMPIO EL PISO Sl NO
PALLETS ORDENADOS Sl NO

SACOS CORRECTAMENTE PALETIZADOS
® AREA PREPARACION

SUPERFICIE EXTERIOR TANQUES DE ASEOQ S NO
CON DETERGENTE Y ESPONJA ] NO
- SE RETIRARON LOS VISORES PARA SU ASEO s NO

ESTAN LIMPIAS LAS REJILLAS DEL DRENAJE Sl NO
SE CEPILLO Y ASEO EL DRENAJE S| NO
SE LIMPIO EL ARMARIO DE INSUMOS S NO
SE LIMPIO CORRECTAMENTE EL LAVADERO Sl v NO
ESTAN CEPILLADOS Y DESINFECTADOS gk L gE g -
PAREDES Y PISOS : e

e AREA ANALISIS e i v
ESTA LIMPIO EL MESON s 348 NO
ESTA LIMPIO EL ARMARIO DE INSUMOS s = NO
ESTA LIMPIO Y CON AGUA DESTILADA FRESCA EL sl 1T EN hadh
POTENCIOMETRO ' - k. : e
LOS EQUIPOS ESTAN EN SU PUESTO S NO

® CUARTO ENVASADO TBA 3 j ‘
ESTAN LIMPIO PAREDES Y PISOS sl NO
CORRECTAMENTE : g
SE CEPILLO"Y DESINFECTO CON CLORO EL DRENAJE v G L L TG

_ESTAN LIMPIAS LAS REJILLAS e I

IqololN "qen
1 9p |ouon
ANEXO # 39
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423 Grado 3 Hidroxido de sodio 70% m/m, de pureza minima.

et e

Ca4.3 Flhicedsicdo de sodio en solueion, 19% m/m, de concenlracion minima

Ca.4 El hidioxido de sodio, se designa por ol nombro, estado fisico y grado. Ejemplo: hidroxido de

Ssodio solido grado 1

5. DISPOSICIONES GENERALES

51 En eslado solido, se presenta normatinente en forma de escamas o petlas blancas que absorben
rapidamento la humedad y el didxido de cathono del aire, lo que puede lornatlas de aspeclo trashicido
o grisaceas: lambien se presenla en forma de hloques.

5.2 En eslado liquido no debe presentar lurbiedad o coloracion oscura La temperatura 6ptima de
alimacenaniento no debe ser inferior a los 20°C.

5.9 Cansiderando 1a naturaleza altamente corrosiva del hidroxido de sodin, su manejo sera sometido a
palrictas medidas de seguridad, el personal que en cualquier forma manipule hidroxido de sodio,
debora usar como minimo el siguiente equipo: gafas floxibles @ ajuslables. mascaras contra polvo;
ropa gruesa de algodon, delantales: guantes y holas de caucho.

5.4 Realizan todas las operaciones de acuerdo a las normas de sequiidad, que el caso ametile.

5.5 las muestias para el analisis deben almacenarse en frascos de vidiio 0 polietileno de boca ancha

“con lapa e toseh

56 Adnmas de lo indicado en esta norma, la importancion, comercializacion, transporte y utilizacion
de este produclo, se regira segun 1o pslablecido en la Ley y su Reglamento sobie Sustanclas

Estupelacientes y Sicotropicas.

5.7 El Consejn Nacional de Control de Substancias Estupefacientes y Sicolitopicas (CONSEP) sera
debidamente informacda por el INEN; en caso de Certilicacion de Calidad del producto.

\

6. REQUISITOS %

61 Fl hichovido der sodio para uso industiial, en eslado solido, debet cumplir con los requisitos
inclicados enlalabla |

62 LI hithiosido de .odin paaa uso industial en pslado liquido, deber complie con los requisitos

inelicaelos enlaciabla ?

6.3 El hidioxidn de sodio para uso en laindustria de cosméticos debe cumplir con los requisitos
idicin s on o tabla U ogrado 1, 2 y labla 2. segun se wilice hidroxido de sodio salido o liquido, can la
excopeion de gque el eontenido mdaximo de metales pesados sea 0,003 en porcenlaje en masa

ANEXO # 41
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SUMESA S.A. PRACTICAS PROFESIONALES
PURITA S.A. ' '

Dpto..' Produccién

Registro de Cuidados Semanales

‘Fecha

Zquipo

Retirar rollos de material

Retirar tira SL

npiar Superestructura

-ar Plataforma

o0l de rodillos :

‘ol bafio peréxido

‘ol Rodillo Escurridor

{rol separacion rodillos

aiar cuchilla de aire

iar tamiz de succion

“smontar lubo de llenado

Jiar cuerpo de maquina

‘ sar cuchillas de corte

sar resortes de presion

sar juntas y uniones

rolar bolsa aspiradora

iar filtro de peroxido

dar protecciones

iiar salida enfriamiento

Liimpiar filtro de agua

Limpiar boquillas FF

Controlar nivel de aceites

Aceite de neblina

Lubricacion Central

ANEX
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REQUISITOS

Hidrdsiclo e sonlio
Cathonato de sodio
Clonunm de sodin
Sulfato de sq’rlin
Silice ‘
Melales pesados

*Hicrro

REQUISITOS

Hidraxido de sodio

Cloriro de sodio
Sullato de sonlio
Metale prsados
Hictro

Y
6.4.1 i sportacion

B 1 de osta nonma

Carhonato e Sonlio

Unidad

% 1mim
o nfin
% m/in
% Im/fin
% mfim
mepfleg

%6 mfim

Grado 1

min,

98

Unidad

2% m/m

% m/m

% mfm

o
/0

m/m

gk
Oo mfim

max.

0,02

0.03

30

0,01

Min.

19

Grado 2

min,

max.

Max.

0.30
1.1
0,04
15
0.01

6.4 Transporlacion manipulacion y almacenamienlo.

0.5
1,5
0,06
0.2
30

0,01

TABLA 1. Requisitos del hidroxido de sodio en estadn solido.

Grado 3

min. méx:

Mélodo de

Ensayo

70
3.0
1.5

0,06

0,01

NTE INEN
1947
NTE INEN
1947
NTE INEN
1939
NTE INEN
1 940
NTE INEN
1941
NTE INEN
1948
NTE INEN
1942

TABLA 2. Requisitos del hidroxido de sodio en estado liquido.

METODO |
DE
ENSAYO

b No se aplica a malerial fimdicdo que se ha dejado sodificar en el tambor en el cual se suninistra.

NTE INEN 1947
NTE INEN 1 947
NIE INEN 1939
MNTE INEN 1 940
NTEINEN 1 948
NTE IMEN 1 942

a) Elhidroxido de sodio solido envasada, se transportara de Ty maneia, eomo se indica en o numeral

b)) E) hidh xido de sodio ligoide al granel. se transportard en carros langues de acerno, provistos de
lapa > cierre hermetico con precintos de seguidid; en menotes  cantidades  debera ser
tanspertada entambores. bidones, canecas de plastico o vidrio, debidamente selladas. En ambos
casos estaran prolegidas con precintos de sequiidad
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