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SUMARIO

Normas exactas de control de calidad para el proceso y produc-—

tos finales, son necesarios para obtener uniformidad; es por ello
que en este trabajo se presentan los controles que se recomiendan
para asegurar la manufactura y experimentos de un producto de ca-
lidad uniforme, siendo en este caso un confite. Estos controles
son Formatos de Produccidn, de Control de Calidad, de Mantenimien
to e Inspeccidn. Estableciendo estos Formatos se garantiza el se
guimiento de manufactura de un confite de calidad reproducible.
También, se hace una revisidn de la materia prima que constitu
ye un confite, con el objetc de tener un entendimiento de sus pro

piedades.

XTI




I. INTRODUCCION

Los productos de la industria confitera guatemalteca, tiene merca
dos fuera del area centroamericana los cuales se éncuentran vedados,
debido principalmente por no ser REPRODUCIBLES EXACTAMENTE EN SU CALI
DAD. Se considera gque Guatemala posee algunas ventajas scbre otros -
paises productores de confites, debido a que es un pais agricola, pro
ductor de materias primas.

Pero la poca demanda de los productos guatemaltecos, radica prin-
cipalmente en la deficiente REPRODUCIBILIDAD DE SU CALIDAD, lo cual -
reduce su competencia en mercados exigentes. El problema es en reali
dad, una suma de diversos factores de tipo técnico y calidad de mate-
riales empleados.

Debido precisamente a este problema, se hace una revisidn del pro
cedimiento de manufactura de caramelcs duros y, con optimismo, ésta -
presentacidn trata y responde algunas preguntas, estableciendo los --
controles necesarios para su manufactura y realiza un andlisis de la
materia prima principal, que constituyen el dulce duro (mezclas de -
azlcar, glucosa y agua) .

Todas las respuestas pueden ser descubiertas, siguiendo los con-

troles que se recomiendan y otras que se desarrollen.




IT. OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL:
Establecer un sistema de control para la elaboracién de un produc

to de calidad uniforme.

OBJETIVOS ESPECIFICOS:

Presentacidn de hojas de control de proceso de manufactura de un
confite.

Presentacidn de hojas de control de produccidn

Presentacidn de hojas de control de calidad de materia prima

Presentacidn de hojas de control para condiciones ambientales en
dreas de proceso

Presentacidén de hojas de inspeccidn

Presentacidn de hojas de mantenimiento




III. PROCEDIMIENTO DE CONTROL

El objetivo de esta primera parte, es el de exponer las herramien

tas bdsicas de control, para asegurar reproducibilidad de la calidad
de un confite. Estas herramientas de control son- formatos de inspec-
cidén de control de proceso, de preparacién de mezclas, de control de
calidad y de mantenimiento; que ayudan a controlar gue el producto ma
nufacturado se encuentre comprendido dentro de los par@metros de bue-
nas practicas de manufactura, de operacidn y de la calidad estableci-

da

5i el producto no cumple con las especificaciones, es decir, que
no se encuentra dentro de los pardmetros de calidad establecidos, sig

nifica que no se cumplieron por completo todas las etapas de control .

Es por ello, gue se deben llevar controles exactos de operacién en ca
da Lote, para detectar variaciones, corregirlas y de esta forma, ga-—-
rantizar una calidad uniforme.
A continuacidén se presentan los diferentes cuadros de control:
A) Procedimiento estandard de operacidn de inspecciédn:
1. De inicio de operacidn
2. Durante la operacidn
3. Al final de operacidn
B) Control de proceso del confite

C) Preparacién de mezclas

1. Preparacidn de saborizantes

2. Preparacion de componentes




D. Foérmula total
E. Pruebas de estabilidad
1. Reporte de prueba de estabilidad
2. Reporte de prueba de embargue
F. Procedimiento estandard de control de mueétras
G. Procedimiento estandard de almacenamiento de muestras
H. Procedimiento estandard de mantenimiento:

1. Limpieza diaria

2. Limpieza mensual

I. Control de materia prima

J. Archivo de documentacidn técnica

Al Procediﬁiento estandar de operacidén: Inspeccidn al inicio de
operacién.

Formato 1, el propbsito de esta forma es, que una persona del Depar
tamento de Supervisién de Produccidn efectlie una inspeccidn al equipo,
para determinar si €ste se encuentra en condiciones de operacidn antes
de iniciar la produccidn.

Esta forma se puede describir de la sigulente manera:

a) Revisidn: Si el procedimiento sufre alguna actualizacidon -=-

2n esta casilla ce establece el nimer. e revi-
sién correspondiente.

b) Fecha efectivo: Es la fecha en gque entra en vigor e! procedi-

miento revisado.



FORMATO 1
PROCEDIMIENTO ESTANDARD DE OPERACION

INSPECCION AL INICIO DE OPERACION

Mes

Ano

Revisidn:

Objetivo:

Fecha Efectivo:

Aprobacién para el arranque de una linea de produccidn.

Revisidn de equipo y/o maguinaria Bueno Malo
1. Tanque de almacenamiento de aziicar
2. Tangue de almacenamiento de glucosa
3. Precocedora de Jarabe
4. Cocedora de Jarabe
5. Mezcladora de Ingredientes
6. Bastonadora de Caramelo
7. Egalizadora de Caramelo
8. Troqueladora de Caramelo
9. Banda Enfriadora de Caramelos
10. Detector de Metales
11. Bandejas para recibir Caramelos
Revisidon de los Instrumentos de Control
1. Termdmetro de la precocedora
2. Manémetro de presidn vapor de precocedora
3. Termdmetro de la Cocedora
4. Mandmetro de presién del vapor de cocedora
" 5. Mandmetro de vacio de la cocedora
OBSERVACIONES : Aprobado
Supervisidn Hora
Nombre
Firma
P RE B ARG A PROUBDO
Fecha
Nombre :
Firma

RETENCION DE DOCUMENTOS :




8 PROCEDIMIENTO ESTANDARD DE OPERACION

INSPECCION AL INICIO DE OPERACION

Mes| A

21

118

Revisidén: Original Objetivo:

Fecha Efectivo: 13 de julio de
1985

Aprobacidn para el arranque de

una linea de produccidn.

Revisién de equipo y/o maquinaria

Malo

1. Tanque de almacenamiento de azlcar

2. Tangue de almacenamiento de glucosa

3. Precocedora de Jarabe

4. Cocedora de Jarabe

5. Mezcladora de Ingredientes

6. Bastonadora de Caramelo

T Egglizadora_de Caramelo

8. Troqueladora de Caramelo

9. Banda Enfriadora de Caramelos

10. Detector de Metales

11. Bandejas para recibir Caramelos

S RN RS

Revisidn de los Instrumentos de Control

I

1. Termdmetro de la precocedora // »,
2. Mandmetro de presidn vapor de precocedora f/
3. Termometro de la Cocedora E/

7
4. Manémetro de presidon del vapor de cocedora //
5. Mandmetro de vacio de la cocedora V/
OBSERVACIONES : ' ’ . e

EiL wMavoHeteo @O ISt A ST alaas
Queberdo, Se Stgete BoeHPLazaztO Ates  Supervision | Hora T4
e SCAY

Se Aveavcae I

Firma

P R EPAZRDP®P®

A B R OB O

Fecha 12-7-85 13-7-85
Nombre Gerente de Produccidn Gerente General
Firma

RETENCION DE DOCUMENTOs: 1 ARO



e)
d)

e)

£)

g)

h)

i)
3)

1)

Objetivo: Motivo por el cual se establece el procedimiento.
Pevisidn del eocuino: Es el listado del equipo a inspeccionar
Revisidn de los instrumentos: Es el listado de los instrumentos de
control a inspeccionar

Bueno y/o Qalo: En.estas casillas se hace un-cheque ( ) lo que in
dica el estade dél auipo y}o de los instrumentos.

Observaciones: Es un espacio que llena la persona que est3d efec—-—
tuando la inspeccidn, para describir en pocas palabras la situacidn
del equipo o dar algunas sugerencias.

Nombre y firma: Nombre y firma de la persona que efectud la iﬁsﬁe&
cidn.

Hora y fecha: Hora v fecha en aue se realizd la inspeccidn.
Prepard, aprobd: Estas casillas corresponden a las posiciones de -
mando guien nrenara y anrueba el documento, todas estas casillas —-
llevan la fecha y firmas respectivas. (Se anlica a todas las hojas
de control).

Retencidn de Documentos: Es el periodo de tiempo en cue la hoja de
be permanecer archivada, después de este tiempo nuede destruirse.

(Se anlica a todas las hojas de control).

A.2 Procedimiento estandard de operacidn: Inspeccidn durante el nroceso.

Esta hoja se identifica como el Formato lA, y el objeto de ésta, es

el de que una persona del Departamento de Supervisidn Produécidn -

.

! ,
efectlle una o varias inspecciones del equipo y/o instrumentos duran

te el proceso de manufactura del confite.
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Esta hoja es similar a la anterior (Formato ;), por lo que la des-
cripcidn anterior v llenado es igual.
A.3 Procedimiento estandard de operacidon: Inspeccidn al final de la
operacidn.
Esta hoja se identifica como el formato 1 B, y el objeto de esta
hoja es igual a.la anterior, lo Unico que en este caso es cuando se -

-~

termina la operacidn. Al igual.que la hoja anterior, ésta se describe
y llena de la misma manera aque el formato 1. i
B. Control de procedo del confite:

Durante el proceso de manufactura de los confites, se debe de lle
var la documentacidn necesaria para poder tener un control efectivo =
del mismo, y de esta forma, garantizar la calidad del oroducto todo -
el tiempo, es por esto que esta hoja es de suma impotencia. Esta ho-

ja se identifica como el formato 2.

La hoja formato 2, se puede describir asi:

a) Sabor:., Es el sabor del confite aue se va a manufacturar.

b) Presentacidn: Es la formia del confite que se va a manufactu-
rar.

c¢) Formula: En esta casilla se identifica el producto vy tipo de
proceso.

d) Referencia: Lugér de desarrollo de la formula.

e) Revisidn: Igual que el formato 1.

f) Fecha efectivd: Igual que el formato 1.

g) Dia, mes, afo: Fecha en que‘se utiliza la hoja. “ g
h) Turno: Identificacidn ael horario de trabajo.

1) Cocidos de kilos: Tamance del Lote.



FORMATO. 1 A
PROCEDIMIENTO ESTANDARD DE OPERACION

INSPECCION DURANTE LA OPERACION

11

Mes

An

Revisidn: Objetivo:

Fecha Efectivo: produccidn

Establecer procedimiento de supervisidn de la linea de

Revisidén de equipo y/o maguinaria Bueno Malo
1. Tanque de almacenamiento de azGcar

2. Tangque de almacenamiento de glucosa

3. Precocedora de Jarabe

4. Cocedora de Jarabe

5. Mezcladora de Ingredientes

6. Bastonadora de Caramelo

7. Egalizadora de Caramelo

8. Trogqueladora de Caramelo

9. Banda Enfriadora de Caramelos
10. Detector de Metales
11. Bandejas para recibir Caramelos

Revisién de los Instrumentos de Control

1. Termdmetro de la precocedora

2. Manémetro de presidn vapor de precocedora

3. Termdmetro de la Cocedora

4. Mandmetro de presidn del vapor de cocedora

5. Mandmetro de vacio de la cocedora

(6] ;

BSERVACIONES Aprobado

Supervisidn Hora
Nombre
Firma
P REPUBATRDO A B R @G B O

Fecha
Nombre
Firma

RETENCION DE DOCUMENTOS:
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PROCEDIMIENTO ESTANDARD DE OPERACION

Dia | Mes| Ano
INSPECCION DURANTE LA OPERACION
211 118s
avisién: Original Objetivo:
Establecer procedimiento de supervisién de la linea de
TEEE roduccidn
acha Efectivo: 13 de julio de P
1285
Revisidn de equipo y/o maguinaria Malo
1. Tanque de almacenamiento de azflicar ]
2. Tangue de almacenamiento de glucosa
3. Precocedora de Jarabe

4. Cocedora de Jarabe

5. Mezcladora de Ingredientes

©. Bastonadora de Caramelo

7. Egalizadora de Caramelo

8. Troqueladora de Caramelo

9. Banda Enfriadora de Caramelos

10. Detector de Metales

11. Bandejas para recibir Caramelos

Revisidn de los Instrumentos de Contrel

SSRGS RS IS E

1. Termémetro de la precocedora
2. Mandémetro de presidn vapor de precocedora
3. Termometro de la Cocedora
4 Manémetro de presidn del vapor de cocedora
T5. Mandmetro de vacio de la cocedora
OBSERVACIONES : 4 =) ; < T A oo >
A A MesciADDEA =51/ BOTALID Aprobado
QUASA Sobe LA HesA | Se RSO A preap SUPSEVLSIon Boes | 1130
PARA BeHOVCR €L EX(eso S QRasSh vy LM QAR A Nombre
Mesa Birma

PR E P & R O

A PR B B Q@

Fecha 12-7-85 13-7-85
Nombre Gerente de Produccion Gerente General
Firma

RETENCION DE DOCUMENTOS: 1 ARNO




FORMATC 1 B

PROCEDIMIENTO ESTANDARD DE OPERACION

INSPECCION AL FINAL DE OPERACION

13

Mes

Anu

Revisidn: Objetivo:

Fecha Efectivo:

Establecer procedimiento de supervisidén de la linea de
produccién al finalizar la operacidn.

Revisidn de equipo y/o maguinaria Bueno Malo
1. Tanque de almacenamiento de azlcar
2. Tangue de almacenamiento de glucosa
3. Precocedora de Jarabe
4. Cocedora de Jarabe
5. Mezcladora de Ingredientes
6. Bastonadora de Caramelo
7. Egalizadora de Caramelo
8. Trogqueladora de Caramelo
9. Banda Enfriadora de Caramelos
10. Detector de Metales
11. Bandejas para recibir Caramelos
Revisidén de los Instrumentos de Control
1. Termdmetro de la precocedora
2. Manbmetro de presidn vaper de precccedora
3. Termémetro de la Cocedora
4. Mandmetro de presidn del vapor de cocedora
5. Mandmetro de vacio de la cocedora
ERV :
OBS ACIONES Aprobado
Supervisidn Hora
Nombre
Firma
P R E' P A R @ A PR @ B O
Fecha
Nombre B
Firma

RETENCION DE DOCUMENTOS :
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PROCEDIMIENTC ESTANDARD DE OPERACION

INSPECCION AL FINAL DE OPERACION

Mes | Afno

el

7135

Revisidn: Original Objetivo:
Establecer procedimiento de supervisidn de la linea de

Fecha

Efectivo: 13 de julio de
1985

produccidn al finalizar la operacidn.

Revisidn de equipo y/o maguinaria

Bueno

Malo

i{\

Bandejas para recibir Caramelos

1. Tanque de almacenamiento de azicar
2. Tangue de almacenamiento de glucosa {/
3. Precocedora de Jarabe

4. Cocedora de Jarabe

5. Mezcladora de Ingredientes

6. Bastonadora de Caramelo

7. Egalizadora de Caramelo

8. T;oqueladora de Caramelo

9. Banda Enfriadora de Caramelos

10. Detector de Metales )

11

Revisidn de los Instrumentos de Control

Termémetro de la precocedora

Mandémetro de presidn vapor de precocedora

Termdmetro de la Cocedora

Manémetro de presién del vapor de cocedora

ULy o] W o

Mznometro de vacio de la cocedora

NS ANAN et T N W

cicoe oY e A

OBSERVACIONES: = L TaAioaoec e OO T A~ < e

COWM PLeTAHETE C.eRRAID .

roreero , & Cobl Aene q;.eéw;g

Aprobado
Supervisidn Hora 17 05
L ! ~
Nombre
Firma

P REPRRDO

A PROZBRBDO

Fecha 12-7-85 13-7-85
Nombre ., i Gerente de Produccidn Gerente General
Firma

RETENCION DE DOCUMENTOS : 1 ANO




Sabor . Presentacién

Foérmula: Revisidn: DIA | MES ARO | TURNO
Referencia: Fecha Efectivo:
\ PESOQO .
C ORDE |PRODU | DIFE i
OS:IDO DE KILOS Napo | c1poRENCIA COMPONENTES ce FOR. KG
Cocidos sin reprocesab¥
Iniciales Supervisor (Firma
Cocidos sin reprocessble
Iniciales Supervisor Firma
Cocidos Totales }
Iniciales Supervisor |Firma .
No. de Dient No. de Dientes
PESO ESPECIFICO|] ENGRANE S ENGRANES
(B il IT|III B D B 2
¢) azucar
) Az(car Pe mayor a 876
= AZUCAR-GLUCOSA
Azlucar Pe entre
876 y 825
AZUCAR-GLUCOSA-REPROCESA
Az{icar Pe menor 825
3
gr /dm Engranes usados BEGIES USADeS
EspEC .| HR:. |HR: HR: HR : HR: HR: HR: |HR:
INIC. |INIC. |INIC. JINIC. | INIC. |INIC INIC. |INIC.
Temperatura Solvomat °C
Presidén Solvomat PSIG
Temperatura Cocedora °C
Vacio Cocedora Pulg Hg.
Presidén Cocedor PSIG -
NOTA: Chequear nimero de cocido hasta que el sabor y acido sean agregados:
Cocido No. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
L A AT A T e S U 1 e
Cocido No. 13 14 15 16 f f :Lal [_2.0_l 21 %[ i] Iil
Lote No. I ] 1 I l l L___J | I
Soqido No. 25 26 27 1 28 } I29 ] IBO ] I 31 l 132 | 33 |34 | 35 36
lote No. I___l l__l L__l [ I I—“—|
Kg %
Lote
Tada, L6 producs ) Sceap Scrap Total Producido
do genera kg. Produ
de Scrap cido Kg. Scrap Total Consumido
Peso gramo por FIRMA -EUNCION FIRMA
caramelo Lote|Lote| LotgLote |Lote|Lote| LotegLote
Operador
Min. Obj. Max. » Mezclador
. Bastonadora
Min. Obj. Mix. N Solobcion
Preparo . Aprobo Supervisidn
FECHA
OMBRE
o Vu. Bo. C, de C.
FIRMA

15
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sator__ M\ 1JT A Presentacidn oVALADD
Férmula: Revisién: Original DIA MES | ARO TURNO
Referencia: Fecha Efectivo: 13/7/85 FT 5 8s ‘1
ORDE | PRODU| DIFE 2 PESO
COCIDC DE KILOS = fud =
i NADO |CIDO RENCIA e s ce | FOR. KG
Cocidos sin reprocesable| 7z | 2S5 | — hzlcar 200100 45.625
Iniciales Supervisor Firma Glucosa 200200 9.750
Cocidos con reprocesablé| — e o Agua 272023 5.150
Iniciales Supervisor Firma Sabor 0.390
Cocidos Totales 2S l z2ss | — | polietileno 0.625
Iniciales Supervisor Firma
No, de Dient}. No. de Dientes
pESO EspECIFIcdq ENGRANES =1 5 | res ENGRANES
(Pe) pzucar Blp L8 Lk
Azficar Pe mayora 8720|225 |20
Ashcar bo entre & AZUCAR-GLUCOSA Cf% 53)
o 876 y 825 35|20 |
- o - - A
=0 PR 5| AZUCAR GLUCOSA-REPROCES
gr/dm3 Engranes usados a5 | 20| 20 ENGRANES USADOS 3153
ESpEC. |HR: B85 | HR: T3 HR 1o q¢|HR 2! HR:i3u5] HR: 4130 HR’*S:@ BR
\Inic. | 1nic. |Intc. |inzc. [ imzc. | Inic. | INIC. |INIC.
Temperatura Solvomat °C 110 nwz | nz WA WO \o VL W
Presidn Solvomat PSIG 70 10 65 O e 659 e 711
Temperatura Cocedora °C 145 145 144 44 145 1< | 148 144
vacio Cocedora Pulg Hg. 28 28 2% >R Z% 28 22 2R
Presidn Cocedor PSIG - 90 l q) 9D q 1l q| QD 29 9D
NOTA: Chequear niimero de cocido hasta que el sabor y &cido sean agregados:
Cocido N "’ l‘@‘l l@‘
mmaaum maumm 2o
Lote No. gg l351| 263 &6‘ ZTO &T! 212, 2. ZTY _ﬁil 7
Cocido No. 31 33
Lote No. l‘]“&‘ 1 \ |[:]I ][ ]I ID[:]L——_]l—I
Kg \ %
 Lote 1
Cada lote produ Scrap 251|254|21S
cido genera3dSkg. Produci Scrap Total Producidd iy
de Scrap do i :
Kg oS |2 Scrap Total Consumidd
155 | 260] 265 [268 | 274 [ 218 NCION EIRMA
Peso gramo por | 284 |E8% | fote| Lotefote |Lote |Lote| Lotd FIRMA keiiiis
ovoLLDD ik Operador
Min. Ob; Méx. Ag | dal2.8|2.1 3> 3,513.6 Mezclador
3‘0c,0L51550 i Bastonadora
Min. Obj. = Seleccién
2.5 - 3.0 3.5
Prepard Aprobd Supervisidn
FECHA 12-7-85 13-7-85
Gerente de Produccidn Gerente General
b Vo. Bo. C. de C.
IFIRMA
T kg. = 2.2046

* C
2/ ChesNeass

Bor Sugerv één o Control de Calidad
i 2 AROS



k)

o}

Caracteristicas de los cocidos: Asi se ha depominado a la co-
lumna gue se encuentra debajo de cocidos de Kilos, y se refie-
re a que los cocidos que se estidn manufacturando con o sin re-
prosable.

Ordenado, producido, diferencia: En estas columnas se regis—-
tran los cocidos que fueron ordenados pPor supervisidn de Pro-—
duccidén, los qﬁe fueron producidos y sus diferencias respecti-
vas.

Iniciales supervisor, firma: Iniciales y firma de la persona
que ordend la produccidn.

Componentes: Listado de la materia prima que interviene en el
proceso.

CC: Namero de identificacién de la materia prima registrado -
por el Departamento de Contabilidad.

Peso férmula, Kg.: Cantidades de la materia prima que se deken
de usar en el proceso, expresada en kilogramos.

No. Lote reprocesable: niimero de lote del reprocesable que se
introduce al proceso.

Ref. de sabor y colorante: Férmula del sabor y. color qgue se -
utilizan.

Peso especifico del azilcar: Es el peso especifico del azlcar,
determinado por el Departamento de Control de Calidad, al in--
gresar ésta a la fabrica. (Llenado por el operador) .

Engranes azficar: Juego de engranes a usar dependiendo del Pe

7
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r)

v)

W)

del azlcar. {Llenado por el operador).
Engranes mezcla: Juego de engranes a usar dependiendo de la re

lacién aziicar-glucosa y/o azlcar-glucosa-reprocesable deseada.

(Llenado por el operador).

Instrumentos de control: Listado de los instrumentos de los -
cuales se va a registrar sus lecturas.

Especificaciones: En esta columna se encuentran las condiciones
de operacidn a las cuales se deben de trabajar.

Hora, iniciales: En estas columnas se registran las lecturas -
de los instrumentos, la hora en que se toma la lectura y las --
iniciales de la persona que las toma. (Llenado por supervisor
de Produccidn y/o Supervisor de Control de Calidad.)

Chegqueo de lotes producidos: En estas casillas se van chequean
do los lotes producidos de la siguilente forma:

Se marca con un circulo encima de los nlmeros impresos gque co--
rresponden a la fila de No. de cocidos, cuando el cocido conten
ga el saborizante y/o colorante; y dentro del cuadro se cocha
el No. correlativo del Lote producidos durante el mes. (Llenado
por el operador).

Generacion de Scrap: Cantidad de Scrap generado por Lote, de-
erminado experimentalmente y tomando el valor promedio.

Scrap Producido: En éstas casillas se registran los lotes y -
la cantidad en Kg. gue generaron Scrap en cantidades mayores -

al promedio o gue se perdieron por diferentes circunstancias.
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Scrap total Producido y Consumido: Cantidades totales de Scrap
generado en el turno y reprocesable que se introdujo al procesa.
(Llenado por el operador).

% de Scrap Producido y Consumido: Es el porcentaje de Scrap --
producido y reprocesable consumido tomando como base la produc-—
cidén total del turno. (Llenado por Supervisién Produccidn) .
Chequec de pesos de confites: En éstas casillas se encuentran
los rangos eh gue se puede encontrar el peso de las diferentes
presentaciones de los confites, y las casillas, para registrar
el peso de los confites que se muestrearon con su respectivo -
No. de Lote y firma de la persona gue chequed los pesos. —--
(Llenado por Supervisor Produccidén o por Supervisor de Control
de Calidad o por un Operador) .

Funcidn, firma: Estas casillas corresponden al personal que -
trabaja durante el turno, especificandec la funcidn ejecutada y
su firma.

Vo. Bo.: Al final del turno Supervisores de Produccidon vy de -
Control de Calidad firman la hoja aceptando el contenidc del -
repérte después de haberlo analizado.

Preparacidn de Saborizantes:

Las esencias juegan un papel muy importante en la manufactura
de los confites, como parte de su calidad.

Esta hoja se identifica comc el formato 3 vy se puede descri-
bir de la siguiente manera:

a) Sabor: Igual que el formato 2



b) Lote, kilos: Tamaho del Lote

c) Férmula: Igual que el formato 2

d) Referencia: Igual gue el formato 2

e) Revisién: Igual gue el formato 2

f) Fecha efectivo: Igual gue el formato 2

g) Dia, mes, afio: Igual que el formato 2

h) Tanda No.: Nimerc del Lote a manufacturar

i) Sabores: Bajo esta columna se encuentran los saborizan-
tes naturales y/c artificiales que forman parte del con-

fite.

j) CC: 1Igual que el formato 2

k) Peso férmula, gr: Cantidades de las esencias a usar por
Lote, expresados en gramos.

1) Cantidad real, gr.: Cantidades reales de esencias gque se

pesaron, expresadas en gramos.

m) Iniciales: Iniciales de la persona que efectlla las pesa-—-
das.
n) Observaciones: En este espacio se describe el proceso de

preparacién de la solucidn total de esencia.

o) Pesador: &l finalizar la preparacion de la solucidén, el
pesador (laboratorista) firma el reporte.

p) Vo. Bo. de Control de Calidad: Control de Calidad debe -

darle el Visto Bueno al reporte de la preparacidon de la -

solucidn de la solucién de esencia.

C.2 Preparacidn de Componentes:

al igual gue los saborizantes, los componentes son impor



FORMATO 3

PREPARACION DE SABORIZANTES 21
SABOR 1 LOTE DE KILOS
Formula: Revisién: Dia Afio Tanda :
Ref. Fecha Efectivo:
PESO (q) CANTIDAD INIC.
ABOR cC
& FORMULA REAL (g)

TOTAL MEZCLA ESENCIAS

OBSERVACIONES::

P REUPARDO A P ROZBO Pesador (f)
Fecha
Nombre Vo Bo. € de ¢.
Firma

1 Kg. = 2.2046 1b.

RETENCION DE DOCUMENTOS :
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PREPARACION DE SABORIZANTES

SABOR Menta * I LOTE DE 25 KILOS

Férmula Revisidn: Original Dia Mes | Afo Tanda
Ref. Fecha Efectivo: 13/7/85 |27 | S |85 270
PESO (qg) CANTIDAD INIC.
€
550 R ¢ FORMULA REAL (q)
Aceite de Eucalipto 257110 205.0 205 .0
Mentol Liquido 253240 185.0 L8s.0
TOTAI, MEZCLA ESENCIAS 390.0 390.0

OBSERVACIONES :

En un recipiente identificado se pesa 205.0 gr. de Aceite de Eucalipto y 185.0 gr. de Men

tol Liguido respectivamente.

una solucidén homdgenea.

Todos los pesos formula son en gramos.

Se procede a mezclar por un

minuto a 120 RPM para obtener -

PREPARDO - APROBO Pesador (f)
Fecha 12=7=85 13-7-85
Nombre Gerente de Produccidn Gerente General Vo. Bo. C. de C.
Firma
1 kg. = 2.2046 lb. RETENCION DE DOCUMENTOS : 4 anos

*Férmula de dominio pilblico Schwartz (1974:134)




FORMATO 4

2
PREPARACION DE COMPONENTES 3
SARBOR 1 LOTE DE KILOS
Férmula : Revisidn: Dia |Mes Afo Tanda :
Ref.: Fecha Efectivo:
i PESO (g) CANTIDAD INIC.
DESCRIPCTION FORMULA REAL (9)
TOTAL MEZCLA
Observaciones:
PREPARDO APRQBDO Pesador (f)
Fecha
Nombre Vo. Bo. C. de C.
Firma
SCUNEnTtos:

T kg. = 2.2046 1b.

Fetencion de




24 PREPARACION DE COMPONENTES
SABOR Menta * 1 LOTE DE 25 KILOS
Férmula Revisidén: Original Dia | Mes | Afio Tanda
Ref. Fecha Efectivo: 13/7/85 o B85 aég
DAD NIC.
DESCRIPCION ce RESQ (g) CEHLL :
FORMULA REAL (g)
Polyetilene Glycol 224462 450.0 4 S©.©
Propileno 224080 87.5 el
Glicerina 224827 87.5 81.5
2 oo
TOTAL MEZCLA 623,90 625

OBSERVACIONES :

En un recipiente identificado se pesa 450.0 gr. de Polyetilene Glycol, 87.5 gr. de Propi

leno y 87.5 gr. de Glicerina respectivamente.

RPM para obtener una solucidn homdgenea.

Todos los pesos férmula son en gramos.

Se procede a mezclar por 2 minutos a 120

PREPARDO

A PROBDO

Pesador (f)

Fecha 12-7-85 13785
NETbES Gerente de Produccidn Gerente  General Vo. Bo. C. de C.
Firma

T kg, = 2.2046 1b.

RETENCION DE DOCUMENTOS:

4 anos

*Férmula de dominio piblico Schwartz (1974 :134)
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tantes en la manufactura de los confites, por lo gue una

hoja similar al formato 3 es necesario tenerla.
Esta hoja se identifica como el formato 4 y su descripcidn
y llenado es igual al formatc 3, lo inico es que shora se

trata de componentes.

Formula Total:

Sirve como control de las cantidades y porcentajes de las mate

rias utilizadas en la manufactura del confite.

Esta hoja se identifica como el formato 5 y se puede describir

de la siguiente manera:

a)
b)
c)
d)
e)
f)

q)

h)

i)

k)

Formula: Igual que el formato 2

Referencia: Igual gue el formato 2

Revisién: Igual que el formato 2

Fecha efectivo: Igual gue el formato 2

Dia, mes, ano: Igual que el formato 2

Tanda ﬁo.: Igual que el formato 3

Cantidad: En esta coclumna se colocan las cantidades de la
materia prima, saborizantes y colorantes que forman el lo-
te del confite, expresadas en kilogramos.

CC: Igual que el formato 2

Descripcién: Listado de la materia prima, saborizantes y
colorantes que constituyen el confite.

%: Es el porcentaje en peso de la materia prima, saborizan
tes y colorantes que constituyen el confite, tomando como

base el peso total del lote. -

SIBLIOTECA

¥
i A K

INIVERSIDAD DEL VALLE DE GUATEMALA
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Pruebas de Estabilidad:
Una prueba de estabilidaa, es un estudio en el que se realizan
pruebas tanto fisicas, quimicas y microbioldgicas para determi
nar la vida media y el comportamiento de un producto en un pe-
riodo controlado. Para llevar a cabo esta pruebas, muestras -
del producto en andlisis se almacenan a diferentes condiciones
controladas de temperatura y humedad. Cada cierto tiempo se -
examinan las muestras para observar su comportamiento. E1 --
fiempo de duracidén de una prueba de estabilidad varia desde un
mes hasta un aho, dependiendo el objetivo de la misma y tipo -
de producto.
La aceptacién o rechazo de las muestras en andlisis se basa en
el tipo de comportamiento que presenta en comparacidn con un -
patrdn estandard u otras muestras en estudio, durante el perig
do dé observacidon. Es por ello, que las pruebas de estabili-—-
dad, juegan un papel importante en el control y desarrollo de
un producto.
E.1 Para la industria confitera las muestras a analizar se al

macenan a por lo menos dos diferentes condiciones:

a) Almacenaje a condiciones de ambiente.

b) Almacenaje a condiciocnes controladas de temperatura y

humedad relativa, imitando la regidn a donde se va a
enviar.

Las muestras a analizar son:



FORMATO 5
FORMULA TOTAL

Formula : Revisidon: Dia Mes Aho Tanda :
Ref.: Fecha Efectivo:
(kq) cc DESCRIFCTON
cantidad
L 4
PREPARDO APROBDO
Fecha
Nombre
Firma

1 kg. = 2.2046 1b.

Retencién de Documentos:
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28 FORMULA TOTAL
Formula: Revisién: original Dia Mes Afo | Tanda
Ref.: Fecha Efectivo: 13/7/85
!
(Kg) ce DESCRIPCIONF® %
Cantidad :

14.6250 -y 200100 Azlicar Refinada 58.50
9.7500 200200 Glucosa Liquida 42° Be 39.00
0.4500 224462 Polyetilene Glycol 1.80
0.0875 224080 Propileno 035
0.0875 224827 Glicerina 0.35

25.0000 100.00
0.2050 257110 Aceite Eucalipto 0.82
0.1850 253240 Mentol Liguido 0.74
5:1500 272023 Agua Potable — 20.60

PREPARDO APROBDZO
Fecha 12=7=85 13-7-85
Nombre Gerente de Produccién Gerente General
Firma
1 kg. = 2.2046 1b. Retencidn de Documentos: 4 afnos

* podrmula de dominio plblico Schwartz (1974:134)



a) Primer lote piloto aprobado.
b) Primeros dos lotes de produccién.
Procedimiento para un estudio de estabilidad debe conside

rar lo siguiente:

Periodo Prueba Muestra Objetivos
Inicial fisico/quimico Condicién ambiente
-

1 mes fisico Condicidn ambiente Aprobacidn
Condicidn controla para cambio
das menor en --

férmula

3 meses fisico Condicidén ambiente Aprobacidn
Condicidn controla de producto
das nuevo o cam

bio signifi
cativo en -

formula
6 meses fisico/quimico Condicién ambiente Proyeccidn
Condicidén controla del tiempo

das de wvida

Las pruebas fisicas y gquimicas ha realizar en las muestras almace-
nadas a las diferentes condiciones de temperatura, son las siguientes:

Pruebas fisicas: 1. Sabor
2. Apariencia
3. Olor
4. Color




Pruebas quimicas: 1. % de azlicares reductores

2. % de humedad

Pruebas microbiocldgicas: 1. Bacterias

2. Hongos

1) Cambios menores en férmula se refieren a cambios en el sistema

de colorantes.

2) Cambios significativos en fdrmula se refieren a cambios en la

materia prima y sabores. %

E.2 Asimismo, como complemento a las pruebas de estabilidad se
efectfian pruebas de embarque, las cuales nos indican de como
se comportan los productos o muestras al estarse manejando -
de un lado a otro; las pruebas de embarque consisten en:

a) Pruebas de ciudad: Consisten en gue una muestra del pro
ducto se embarca en un automovil o camidn, el cual hace
un recorrido por la ciudad en un periodo de tiempo de por
lo menos 3 dias.

b) Pruebas de pais: Al igual que la prueba exterior, la -
miestra se embarca en un automovil, el cual hace un reco
rrido estd vez por diferentes lugares del pais en un pe-
riodo de por lo menos de una semana.

c) Pruebas de almacenamiento: Muestras del producto se al
macenan en diferentes bodegas del pais por un periodo -
de 1 mes.

F. Procedimiento Estandard de Operacidn Control de Muestras:

La razdn por la que esta hoja es importante, se debe a que es

tablece la mecdnica a seguir para tener un control adecuado -



FORMATO 6

REPORTE DE LA PRUEBA DE ESTABILIDAD

Sabor : Presentacidn

Lote:

31

Dia| mes| afio

Revisidén: Objetivo:

bilidad.
Fecha Efectivo:

Establecer el reporte de andlisis de una prueba de esta

PERIODO DE ESTUDIO

Iniciaﬂ 1l mes

3 meses

6 meses | 8 meses

10 meses 12 meses

Pruebas a efectuar Fecha | Fecha:

Fecha:

Fecha: .| Fecha:

P Fecha:

A B

A B

A B A B

5 LB | Bk B

Sabor

Olor

Color

Apariencia

Dureza

% Azlcares reductores
% Humedad

Bacterias

Hongos

A: Muestras en condiciones ambientales
B: Muestras en condiciones controladas

Comentarios:

PREPAERGO

A P ROE O

Fecha

Analista

Nombre

Firma

Vo. Bozx -cc.

Retencidn de Documentos:
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Sabor: rﬁuf¥JTD>

REPORTE DE LA PRUEBA DE ESTABILIDAD

Presentacidn OVELS DD

Dia mesl ano

21| 7 \85’

Lote: 25

levisién: Original Objetivo:
Establecer el reporte de anidlisis de una prueba de esta
bilidad.
recha Efectivo: 12 de marzo de
1984
PERIODO DE ESTUDIO
Iniciaﬂ 1 mes 3 meses| 6 meses | & meses |10 meses 12 meses
Pruebas a efectuar Fecha | Fecha: Fecha: Fecha: Fecha: Fecha: Feﬁha:
islsld | a B A B | A g | a|B Y B A B
8 W Wl W e i
Sabor
3 %) SRS SRR W
Olor’ 5 W
b b W SRR W
olo ;
H W W (8} 9] | |8} [
hpariencia
Dureza
.% Aziicares reductores \2.0 |35 13513 6[ 311121
% Humedad % | a0|3T| 30 533]3-5135
pacterias
Hengos

Comentarios:
Vv oersie
° Perdip e Dabol & MeTA

A: Muestras en condiciones ambientales

B: Muestras en condiciones controladas

A M\)L:&TE_A- Se COMRo

ey e LO0S SeS neses AeestovlD,
ey Saboe SePeeEdio ALos Ses Meses

TEO basSTALYCS

PREPARDO

APROBOQ

Analista
Fecha 11-3-84 12-3-84
Nombre Gerente de Produccidn Gerente General Vo. Bo. cc.
Firma

Retencidn de Documentos: 5 ANOS



Sabor:

FORIIATO 6 A

REPORTE DE LA PRUEBA DE EMBARQUE

Presentacidn

Lote:

33

Dia | Mes | Afo]

Revisiodn:

Fecha Efectivo:

que

Objetivo:
Establecer el reporte de anidlisis de una prueba de embar

Prueba a Efectuar

Inicial

Prueba de
Ciudad

Prueba de
Pais

Prueba de
Almacgnamlento

Fecha :

Fecha:

Fecha:

Fecha:

Sabor

Olor
Color
Apariencia

Dureza

% Azlcares reductores

% Humedad

Bacterias

Hongos

Comentarios:

PREUPUBARDO

APRGOGEO

Fecha

Analista:

Nombre

Firma

Vo. Bo. cc

Retencidn de Documentos:
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Sabor: Mejprvwa

REPORTE DE LA PRUEBA DE EMBARQUE

Presentacién: C.oadeasdd

14>

Lote:

MeslAﬁo

21l 7 |85

Revisidn: Original

Objetivo:r
Establecer el reporte de analis

is de una prueba de embar

que
Fecha Efectivo: 12/3/84
) Prueba de Prueba de Prueba de
Inicial Ciudad Pails Almacenamiento
Pruebas a Efectuar y
Fecha: |315l3'5 Fecha: >3 |y5 | Fecha: 30l 3/#5 | Fecha: 1316/33
()
|
Sabor ) 8 g
18
Olor L) »
e |
Color 1S W
W v
Apariencia O W
Dureza
V2.
s Azlcares reductores \2 - \2-% VB 9
i
% Humedad 2. 1 a0 3.0 =
Bacterias
Hongos
Comentarios:

1O, voerHaL

Lars MLESTRAS

e esnodid SC (jDHQbETABOD bastawte biew =

i Noodé

SO MALETIO e QAgel celowab Twewnde A pegarse

1 LAS Huesteas de ALHACSIDIRLEOTO.
P REPARDO A PROBO L
Analista
Fecha: 11-3-84 12-3-84
Nombre : Gerente de Prdduccidn Gerente General Vo. Bo. CC
Firma:

Retencidn de Documentos:

5 anos
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PROCEDIMIENTO ESTANDARD DE OPERACICN

DE CONTROL DE MUESTRAS

35

. Hevisidn: Objetivo:

Fecha Efectivo:

Establecer procedimiento de control de muestras

ibor : Lote No.

Recibl Centrol de

Calida

Fecha Nombre

Firma

Fecha Nembhre

Firm.

Temar 3 muestras de azdcar y 3 de gluco
sa utilizada en frascos pequenos. Se -
envia a Control de Calidad 1 frasco de-
azicar y de glucosa y el resto los al
macena Supervisién. 17 B

Tomar 3 muestras de masa cocida en 3 bol
sas herméticamente cerradas. Se envia -
una muestra a Control de Calidad y el -—-
resto lo almacena Supervisidén 1/

Tomar muestras de dulce troquelado en 6
frascos pequenos 2/. Se envian 3 fras-
cos a Control de Calidad y el resto los
almacena Supervisidn l/

Empacar 8 cajas o bolsas, se encelofanan
4 cajas o si fuera bolsa, se le coloca -
otra bolsa.

Se envia a Control de Calidad 2 cajas con
celofan o si es bolsa, 2 con doble bolsa
vy 2 cajas.sin celofan o si es bolsa, 2
bolsas simples para pruebas de estabili-
dad. El resto lo almacena Supervisidn

1/

Se envia memorandum a Control de Calidad
explicando el porque de las pruebas

Férmulas utilizadas y

Procedimientos de Manufactura

L

2/ Las pruebas a realizar por Control
de Calidad son:

Az{cares reductores

'"RE SUL TADOSES

Resultados de C. de

G,

Fecha Nombre

Firra

Humedad
[ PREGPARDO AP ROBO
Fecha ‘ _q
Nombre _
Firma ‘
1 Kg. = 2.2046 lb. RETENCION DE DOCUMENTOS : 2 anos

1/ Ver procedimiento estandard de almacenamiento de muestras




PROCEDIMIENTO ESTANDARD DE OFPERACION

36

DE CONTROL DE MUESTRAS

Revisidn: Original

Fecha Efectivo: 13 de julio de

Cbjetivo: -
Establecer procedimiento de control de muestras

1985
Recibi Control de Calidad
FEDOE: MewsE Loee W 210 Fecha | Nombre| Fiyma | Fecha Nombre | Firma
Tomar 3 muestras de azuicar y 3 de gluco
sa utilizada en frascos pequenos. Se -
envia a Control de Calidad 1 frasco de- > I /&5 . } P
aziicar y de glucosa vy el resto los al 13 Zéflﬁ)
macena Supervisidn. 1/
Tomar 3 muestras de masa cocida en 3 bol
sas herméticamente cerradas. Se envia - [ /5,/ -, .
una muestra a Control de Calidad y el -- ZUTieS 2%[7!&5
resto lo almacena’ Supervisién 1/
Tomar muestras de dulce trogquelado en 6
frascos pequenos 2/. Se envian 3 fras- j s _
cos a Control de Calidad y el resto los 1117’53 Zjlzlyb
almacena Supervisién 1/
Empacar 8 cajas o bolsas, se encelofanan ‘
4 cajas o si fuera bolsa, se le coloca - 7111135’ -
otra bolsa. - ZJIT’BD
Se envia a Control de Calidad 2 cajas con
celofan o si es bolsa, 2 con doble bolsa
y 2 cajas sin celofdn o si es bolsa, 2 i
; o o I¥5 2%l1¥s
bolsas simples para pruebas de estabili VAZINATN)
dad. El resto lo almacena Supervisidn
174
Se envia memorandum a Control de Calidad 2% hhg 23/?:}35
explicando el porque de las pruebas : i
I s . £
Férmulas utilizadas y 26l118S 7,5[‘!/26
' ’ Pt
Procedimientos de Manufactura ZB[?,BS' 23 {UBS
) 3 g Resultados de C. de C.
2/ Las pruebas a realizar por Control RES UL TADQS o — =
de Calidad son: éc ? omLre -
lel&s
hzlcares reductores 122 o
Humedad g
P REU&PARDO A P R O B O
Fecha 12-7-85, i3-7-85
Nombre Gerente de Produccidn Gerente General
Firma
1 Kg. = 2.2046 1b. RETENCION DE DOCUMENTOS: 2 anos

1/ Ver nrocedimiento estandard de

almacenamiento de muestras
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de las muestras que se estadn enviando al Departamento de Con-

trol de Calidad para diferentes andlisis.

Esta hoja se identifica como el formato 7 y se puede describir

de la siguiente manera:

a) Revisidn: Igual que el formato 2

b) Fecha efectivo: Igual gue el formato 2

c) Razdn: Igual gue el formato 2

d) Sabor: Igual gue el formato 2 #

e) Lote: Igual que el formato 2

En la primera columna se han descrito los pasos a seguir para

tener el control de la muestra, en las columnas de fecha, nom-

bre y firma, las llena la persona que efectlia esa etapa; asi -

como las columnas recibi C.C., las llena la persona de Control

de Calidad quien recibe muestras.

f) Resultados: En esta columna se reportan los resultados ob
tenidos por el Departamento de Control de Calidad, después
de haber analizado las muestras, asicomo la fecha en que -

se efectuaron y el nombre y firma del analista.

Procedimiento Estandard de Operacidn Almacenamiento de muestras:
El motivo por el cual se ha disenado esta hoja, se debe é la -
necesidad de establecer un procedimiento de almacenamiento de
muestras en la planta.

Esta hoja se identifica como el formato 8 y se describe ella -

sola.
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H. Procedimiento Estandard de Operacién de Mantenimiento:
- " k- ge = res 5

T

Cualquier equipo opera eficientemente, silse le da un manteni
miento preventivo periddicamente, es por esta razdm por la --
cual se han disehado las hojas de limpieza diaria y mensual -
de la precocedora y cocedora, equipo medular del proceso.
H.1 El Procedimiento Estandard de Operacidn:
Mantenimiento de limpieza diaria se identifica como el -
formato 9 y se puede describir de la siguiente manera:
a) Revisidn: Igual-que el formato 2
b) Fecha Efectivo: Igual que el formato 2
c) Vo. Bo. Supervisidn y Control de Calidad:
Los Supervisores de Produccidén y de Control de Cali-
dad escriben su nombre y firman respectivamente la -
hoja, al comprobar que la limpieza ha sido efectuada.
d) Dia, mes, aho: Fecha en que se lleva a cabo la lim--
pieza. Al finalizar la operacidn del dia, el opera--
dor de la cocedora realiza las instrucciones de lim--

pieza descritas en la hoja.

H.2 El Procedimiento Estandard de Operacidn:
Mantenimiento de limpieza mensual se identifica como el -
formate 92 y se describe similarmente a la hoja anterior
formato 9, excepto que esta se lleva a cabo después de un

mes de operacidén del equipo.

Control de Materia Prima:
Para garantizar un confite de alta calidad, se necesita también

utilizar materia prima uniforme de buena calidad. Para ello el



FORMATO 8

PROCEDIMIENTO ESTANDARD DE QPERACION

DE ALMACENAMIENTO DE MUESTRAS 39
Revisibn: Objetivo:
Establecer procedimiento de almacenamiento de muestras en
la planta.

Fecha Efectivo:

Cada caja a almacenar deberd indicar el nimero de lote, mes y afo en que se manufacturd. E1
nimero de identificacidén debe ser de siete (7) digitos. Los cuatro (4) primeros digitos in-
dicard el lote, los dos (2) siguientes el mes y el {ltimo digito el afio.

mes

0000 00 O

4 ¥
lote ano

Las muestras se colocardn en un corrugado, el cual estard identificado * por los cuatro la-
dos. Dentro del corrugado se colocard una copia del procedimiento de manufactura de las —--

muestras. El corrugado se cerrard y se almacenari en un lugar establecido para ello. TLa -
informacidn técnica de las muestras se distribuird de la siguiente manera:
Originales - Gerente de Produccidn
Copia - Gerente de Control de Calidad
Fecha Nombre Firma

\lmacenado

)Yistribucidén de la informacidn:

dentificacidn

* IDENTIFICACION:

Tipo de Confite

Sabor
Fecha de Manufactura

Fecha de Empaque

Niimero de Identificacidn

Cantidad de Cajas Almacenadas

PREPARDO APROBDO

‘echa

ombre —

‘irma

etencidn de Documentos:




PROCEDIMIENTO ESTANDARD DE OPERACION

DE ALMACENAMIENTO DE MUESTRAS

40
Revisidn: Original Objetivo:
Establecer procedimiento de almacenamiento de muestras en
la planta.

Fecha Efectivo: 13 de julio de
1985

Cada caja a almacenar deberd indicar el nimerc de lote, mes y ano en que se manufacturd. EI1
nimero de identificacidén debe ser de siete (7) digitos. Los cuatro (4) primeros digitos in-
dicari el lote, los dos (2) siguientes el mes y el dltimo digito el afo.

mes
0000 00 O
N
lote ano

Las muestras se colocardn en un corrugado, el cual estari identificado * por los cuatro la-
dos. Dentro del corrugadc se colocard una copia del procedimiento de manufactura de las --
muestras. El corrugado se cerrarid y se almacenard en un lugar establecido para ello. La -
informacion técnica de las muestras se distribuird de la siquiente manera:

Originales - Gerente de Produccidn
Copia = Gerente de Control de Calidad
‘ Fecha Nombre Firma
Almacenado ZT} Z!IS
Distribucién de la informacién: ZZl-ll ¥S
Identificacidn L 57)1/35_
* IDENTIFICACION:
Tipo de Confite OYVYALADO
Sabor MpPeT A
Fecha de Manufactura >3[7l %5
1 T
Fecha de Empagque MI}Z%D
Nimero de Identificacidn 0 2.70015.
Cantidad de Cajas Almacenadas 1D
PREPARDO A PROBDZO
Fecha 12-7-85 " 13-7-85
Nombre Gerente de Produccidn Gerente General
Firma

Retencidn de Documentos: 4 ANOS



PROCEDIMIENTO ESTANDARD DE OPERACION
42 MANTENIMIENTO DE LA PRECOCEDORA Y COCEDORA
LIMPIEZA DIARIA

Revisidn: Original Vo. Bo. Nombre Firma Dia | Mes ‘| Afo
- Supervisién
FechE EfECt%VO: 13 de julio Control de Calidad ZfY -7 X:S
de 1985
NOMERE DEL OPERADOR FIRMA

e bombea agua caliente a la precocedora y coce
ora por 10 minutos.

e limpia con agua y jabdn las ireas externas -

el equipo.
BSERVACIONES:

P REP AZE RO A P R O BO
echa . 12=-7=85 13-7-85
ombre Gerente de Produccidn Gerente General
irma

kg. = 2.2046 1b. RETENCION DE DOCUMENTOS: 2 afios
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PROCEDIMIENTO ESTANDARD DE OPERACION
MANTENIMIENTO DE LA PRECOCEDORA Y COCEDORA 41
LIMPIEZA DIARIA
Revisién: Vo. Bo. Nombre Firma Dia {Mes ‘| Anc
Fecha Efectivo: Superyistan
Control de Calidad
NOMBRE DEL OPERADOR FIRMA

Se bombea agua caliente a la precocedora y coce
dora por minutos.

Se limpia con agua y jabdn las &reas externas -
del equipo.

OBSERVACIONES :

PREPEPFARIDOD

AP RBG B O

F echa

Nombre

Firma

1 kg. = 2.2046 1b. RETENCION DE DOCUMENTOS:
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PROCEDIMIENTO ESTANDARD DE OPERACION

y se bombea la solucién a la Cocedora

MANTENIMIENTO DE LA PRECOCEDORA Y COCEDORA 43
LIMPIEZA MENSUAL
Revisidn: Vo. Bo. Nombre Firma Dia | Mes Ao |
Supervisién
Fecha Efectivo: i
i Control de Calidad
NOMBRE DEL OPERADOR FIRMA
Se introduce agua a la Precocedora y se ajusta la
presidn del vapor a PSI
Se bombea agua por minutos a la Cocedora
Se agregan lbs. de soda caustica a la Precocedora
Se aumenta la presidn del vapor a PSI y se bombea
la solucidn 5
Se agregan . onzas de acido citrico a la Precocedora

Se

Por

bombea agua caliente a la Precocedora y Cocedora
minutos.

OBSERVACIONES:

P REUPARDO

AP RKOBG®@

Fecha

Nombre

Firma

1 kg. = 2.2046 1b. RETENCION DE DOCUMENTOS :
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PROCEDIMIENTO ESTANDARD DE OPERACION

MANTENIMIENTO DE LA PRECOCEDORA Y COCEDORA

LIMPIEZA MENSUAL

Revisidén: Original

Vo. Bo.

Nombre Firma

Dia

Mes

Ano

Fecha Efectivo:

13 de julio
de 1985

Supervisidn

Control de Calidad

26

NOMBRE DEL OPERADOR

FIRMA

Se introduce agua a la Precocedora y se ajusta la

presién del vapor a

20 PsI

Se bombea agua por 15 minutos a la Cocedora

Se agregan 10 lbs. de soda ciustica a la Precocedo

ra.

Se aumenta la presién del vapor a 25 PSI y se bom
bea la solucidn

Se agregan 8 onzas de acido citrico a la Precocedo
ra y se bombea la solucidn a la Cocedora

Se bombea agua caliente a la Precocedora y Cocedo
ra por 15 minutos.

OBSERVACIONES:

PFPRE E A RO

APROBO

Fecha

12-7-85

13-7-85

Nombre

Gerente de Produccidn

Gerente

General

Firma

1 kg.

2.2046 1b.

RETENCION DE DOCUMENTOS:

2 anos
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REPORTE DE ANALISIS DE LABORATORIO

45

Dia| Mes| Afio

Revisién:

Fecha Efectivo:

Razon:

Establecer el reporfe de andlisis de la materia prima

Fecha de Ingreso

(@&

Aprobado

Rechazado

Comentarios
4
Analista
PREPRARDO A PROBO n 1s
Fecha =
Nombre Vo. Bo. C.C.
Firma

1 Kg. = 2.2046 1b.

Retencién de Documentos
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AZUCAR REFINADA

REPORTE DE ANALISIS DE LABORATORIO

mes

1

Revisidén: Original Razdn:

Fecha Efectivo: 13 de julio de

Establecer -el reporte de andlisis de la materia prima

1985 .
Fecha de Ingreso ccC " Aprobado Rechazado
200100
2 6l1/85
29
Humedad, % Oy /0
\.0 %

Cenizas, %

... 3
Peso Especifico, gr/dm

870 atf/de

Color, solucidn al 50%

Bacterias . L wg, VA

Hongos V/

Levaduras ’//

Comentarios

PREPARDO APROBO ALt

P N 12-7-85 13-7-85 —_—
NismEEe Gerente de Produccidn Gerente General ¥o. Bes €. de €, i
Firma !
1 Kg. = 2.2046 1lb. Retencidn de Documentos: 4 afios



REPORTE DE ANALISIS DE LABORATORIO 47

GLUCOSA pia | Mes

26| 1

Revisidn: original Razdn:
Estabhlecer el reporte de andlisis de la materia prima

Fecha Efectivo: 13 de julio de

1985
Fecha de Ingreso CE Aprobado Rechazado
) / 200200
° Baumé Ll 447 Pse.
Dextrosa Equivalente HO De
Sulfitos, PPM 390 ppp\
[«]

Azdcares Reductores, % 35‘1 /2
Bacterias .

I &6 x 1
e 32 x10>
Levaduras
Comentarios

£V Aote congreto de arucosa  Se ewcoentEs Covtaria do

Poe Rowgos y Levadoeas

PREPARO APRO-BO Analista
Fecha 12-7-85 13-7-85
Nombre Gerente de Produccidn Gerente General Y¥6. Bo. C.C-:
Firma

1 Kg. = 2.2046 1b. Retencidn de Documentos: 4 ARNOS
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Departamento de Control de Calidad debe analizar la materia pri

ma una vez que esta ingrese a bodega, para determinar si es la

materia prima adecuada para el proceso.

El formato de anilisis de materia prima se identifica como el -

formato 10 y se puede describir de la siguiente manera:

a) Revisidn: Igual que el formato 2

b) Recha Efectivo: Igual que el formato 2

¢) Razdn: Igual que el formato 2

d) Fecha de Ingreso: Fecha en que la materia prima ingresa a
la planta.

e) CC.: Igual que el formato 2

f) . Aprobado y/o Rechazada: Es el resultado final de los andli
sis. ;

g) E;uebag: Losrané;isisrde_la materia prima que se deben efec
tuar.

h) Comentariocs: Observaciones referente a la materia prima

Archivo de Documentacién_Iécnica:

Todos los documentos anteriores no tendrian ninguna funcidn, si

estos no 11eg;sen a las personas indicadas, por lo que un siste

ma de correo interno-debe de utilizarse, para que toda la pape-

leria llegue a sus destinos con la mayor prontitud posible.

Como se puede apreciar en el diagrama de bloques No. 1, Gerencia

de Produccidn y/o Supervicidn de Produccidn, es el puente de en

lace, para gque estos documentos puedan ser enviados.

La razdn por la que el diagrama de blogues se ha disenado de esa
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manera es:

a)

b)

&)

d)

e)

Reporte de Produccidn: BAunque no es mencionado en este tra
bajo, debido a que cualquier empresa por simple que sea,
lleva un reporte de produccidn; este reporte le debe llegar

al Gerente General para que &l se entere de las existencias

de producto; al Departamento Logistica para que ellos regis

tren las cantidades de materia prima y material de empagque
utilizados en la manufactura del producto y determinar posi
bles cambios en el plan de produccidn, si éste no se estu--
viera cumpliendo, y por ultimo al Departamento de Costos, -
para contabilizar el producto terminado.

Reporte de Control de Proceso: Este reporte le debe de lie
gar al Departamento de Logistica, para llevar un segundo --
control sobre inventarios de materia prima.

Reporte Control de Muestras: Este reporte le debe llegar -
al Departamento de Control de Calidad, para gque esten ente-
rados de cuales fueron las muestras que recibieron y que --
van a analizar.:- .

Reporte de Almacenaniemto de Muestras: Al igual que el re
porte anterior, este le debe de llegar al Departamento de
Control de Calidad, para estar enterados que tipo de pro--
ductos se encuentran almacenados para efectuarles diferen-
tes anilisis.

Reporte de Inspecciones: Este reporte se queda con el Ge-—-

rente de Produccidn, para que gl'se entere de las con-



DIAGRAMA DE BLOQUES

A) Reporte de Produccidn:

Gerencia de

Manufactura

Gerencia de

r ia d
Planta y/o Gerencla de

Supervision Logistica
Produccidn
Departamento
de
Costos

B) Reporte de Control de Proceso:

Gerencia de

Planta y/o
Supervisidn Logistica
Produccion

Gerencia de




C) Reporte de Control de Muestras

D) Reporte de Almacenamiento de Muestras

Gerencia de
Planta Y/o

Supervisién
Produccidn

E) Reporte de Inspeccién

F) Reporte de Limpieza

Gerencia de
Planta vy/o
Supervisién
Produccién

G) Reporte de Estabilidad

H) Reporte de Laboratorio

Gerencia de
Control de

Gerencia de
Control de
Calidad

Calidad

Gerencia de
Planta vy/o
Supervisidn
Produccién

51
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diciones en que se encuentra el equipo.

f) Reportes de Limpieza: Este reporte se gueda con el Gerente
de Produccidn o con el Departamento de Produccién.

g) Reportes de Estabilidad y Embarque: Este reporte a excep-
cién de los otros, lo genera el Departamento de Control de
Calidad para el Departamento de Produccién y/o Gerente de
Produccidn, con el propdsito de que ellos conozcan el com-
portamiento del producto estudiado. .

h) Reportes de Laboratorio: Este reporte se refiere al resul
tado del andlisis efectuado a la materia prima, el cual es
generado por Control de Calidad para el Departamento de --
Produccidn, con el propdsito de que ellos estén enterados

de la existencia de la materia prima disponible aprobada.

Discusidn:

Con todas las hojas de control presentadas en este trabajo, se
esta garantizando el procedimiento de un confite terminado de -
alta calidad uniforme; asi como darle a los propietarios y/o per
sonas que administran la empresa la confiabilidad de gue su pro
ducto que se estd manufacturando es estable.

Se puede tener la materia prima ideal para el proceso y los con
troles gue puedan garantizar el producto, sin embargo debe te--
nerse el material de empague adecuado para el confite, ples el-
producto puede llegarse a estropear, por ser muy higroscdpico;-
por lo gue el material de empague debe llenar ciertos requisitos

de permeabilidad y proteccidn al confite.
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El

ra

a)

c)

haber establecido un sistema de controles para la manufactu
de un producto, lleva consigo varios mensajes:
Este trabajo tiene el sanc objetivo de establecer documen-
tos legales de produccidn para gue se cumplan.
Disefar los formatos de control de acuerdo a las necesida-

des de cada uno.

Hacer enfisis a las personas a documentar los trabajos rea

lizados.



Iv DULCES DUROS

Estos dulces representan mezclas de azlicar y agua cocidas a una al-

ta temperatura, incorporados en sus férmulas los jarabes de maiz (gluco
sas liquidas), azlicar invertida o crema de tartaro. Todo esto es proce
sado hasta obtener niveles bajos de humedad, los cuales generalmente se
encuentran en el rangp de 0.5-5%.

Existen dos tipos basicos de dulces duros, los cristalizables Yy no
cristalizables; el tipo de dulce cristalizakle son opacos, mientras que
el otro tipo son claros. La formulacidn, temperatura de coccidn y el -
nivel final de humedad son factpres importgntes en la cristalizacidn --
forzada de los dulces. Los finos cristales de azlicar resultantes, sir-
ven como semilla para inducir una mayor cristalizacidn y hacen que los
dulces se opaquen.

Una coccidn al vacio también imparte opacidad a los dulces duros, -
debido a las burbujas de aire creadas durante el proceso de vaciado al
vacio; asimismo menor inversidn se lleva a cabo durante el proceso.

Entre los componentes basicos de los dulces duros, se encuentran:

El azlQcar, la glucosa, la miel, los dcidos, saborizantes y coloran-

tes.

A) CARBOHIDRATOS :

El azlcar o sacarosa es un carbohidrato, el cual corresponde al

grupo de substancias quimicas gue tienen como férmula general -

Cx(H2O) y siendo x generalﬁen?e un maltiplo de 6.
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La férmula empirica del azlcar es C12(H20)11; asi la de otros car-

bohidratocs son por ejemplo dextrosa C (H20)6, almiddn C6(H20)5n. Es

6
tos representan a los tres grupos principales de carbohidratos, los —-
gue se conocen como monosacaridos (dextrosa, levulosa), los disacari--
dos (sacarosa, maltosa, lactosa) y los polisacaridos (almiddn, celulo-
sa) .

Los Monosacaridos son azlcares que nc .pueden romper su estruchiya en
aziicares simples. De este grupo consideraremos solamente a la dextro-
sa y levulosa, las cuales se les llaman hexosas (6 atomos de carbono).
Estos aziicares son isdmeros que tiene exactamente el mismo nimero de -
Ztomos de cada elemento, pero con diferente arreglo molecular. En ca

so de confusién, los isdmeros dextrosa y levulosa tienen otros nombres,

los sindnimos.son:
Dextrosa=Glucosa (+ rotacién, derecha)

Fructosa=Levulosa (- rotacidn, izquierda)

La dextrosa y fructosa son componentes del aglicar invertida o pro-
ductos de la inversidn del azlcar, asi también son azlcares reductores
ya gue reaccionan con la solucidén de Fehlings (sulfato de cobre, tért§
ro Adcido de potasio y sodio), la cual es evidencia de una estructura -
aldehidica de ciertos azlcares.

Los disacaridos son azlicares formados por dos monosacdridos que --
pueden ser separados por una hidrdlisis dcida o por accidn enzimitica.
Esta reaccidn es relacionada con el tiempo y ocurre mas rapidamente en
medios de baja viscosidad; y es el principio de la fabricacion del -—-

aziicar invertida; partiendo del azlicar dicha reaccidn es:
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0 + HO

H
C12 22 11 v T C6H12O6 ¢

C6Hl2 6

azicar agua dextrosa fructosa

Esta reaccidn particular del azlcar es de mucho interés para ague-
lles que manufacturan caramelos, debido a los problemas relacicnados -
con el proceso de inversidn y el alto contenido dé azlcares reductores.
Los problemas de pegajosidad y baja viscosidad en el producto y el de-
sarrcllo de color se deben algunas vecés a las propiedades de la dex-—-
trosa y fructosa, siendo indeseables en este tipo de producto.

Finalmente los polisacaridos, todos ellos tienen un pesc molecular
mucho mayor que los disacaridos y su configuracidén es compleija. E1 al
middn es la sustancia mds importante de este grupo, la cual puede ser
hidrolizada por un acido, y este es el proceso de manufactura de la dex

trosa y la glucosa liquida.
AZUCAR ( SACA_ROSA)

El azlicar es un disacdrido que esta compuesto por dos monosacari-

dos unidos por un enlace glicosidico.

B-D-Fructofuranosil

cHo/
H H CHOF o H
H
oy ) H HO
]
Ho =8 CHLoH
4 OH OH M o -D-Glucopiranosido

Los disacdridos que tienen enlace por medio de un grupo aldehidico
tienen propiedades de azlcares reductores y reaccionan con una solucion

.deg Fehlings, tal es el caso de la maltosa y lactosa y es por esto que

el azlcar en-si no reacciona con la solucidén de Fehlings.
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La produccidén mundial de azlicar alcanzd en 1978 los 90 millones de
toneladas, de los cuales el 40% se origind de la remolacha. Ha existi
do una gran controversia sobre los méritos del azlcar de cana y de re
molacha, aunque con el aziicar refinada no tiene importancia el origen
va que es practicamente sacarosa pura al Grden del 99.9%.

La diferencia entre el azlicar de cana y de remolacha -es notable —-
cuando se compara como azicar cruda; el azlcar cruda de la cana tiene
un sabor y olor agradable, mientras que la de remolacha es desagradable
y de baja pureza.

El azlicar de remolacha cuando se caliente mediante un jarabe pre--
senta fuertes tendencias a formar espuma, lo que es perjudicial para la
cénfiteria; esto se debe a la presencia de peguehas cantidades de pro-
teinas, saponinas y mucilagos, los cuales no estan presentes en la ca-
fia; ademas el azicar de caha pobremente refinada contiene pequenhas tra
zas de cera de cafia la cual actlla come un inhibidor de espuma. La pure-
za y espuma del azicar estd relacionada con el contenido de cenizas, y
un bajo contenido de cenizas, es un indicativo de una buena refinacidn.

La Directiva Econdmica Europea ha propuesto ciertos grados de azii-
car granulada y liquida; hay 3 grados de azlcar blanca; extra blanca,-
blanca, semi-blanca y el criterio aplicado es:

1) Color de una solucidn al 50%

2) Cenizas (medida p/ conductividad) 0.002-0.004%
extra-blanca

0.02-0.04%
blanca

mgf"Uﬁ.Siégémé”dé‘puntéé-ﬁa}é lé'coﬁbé}ééféh'délnéolor contra una

escala ' estandard.



4) Contenido de humedad-no mayor que 0.06%

5) Azlcar invertida-no mayor quev0.04%

Microorganismos: Totales 10g. de azicar 100-200

Levaduras 10g. de azlicar 10 mAximo
Hongos 10g. de azlcar 10 maximo

Para un buen dulce de color ambar (claro) como sea posible (libre
de cualquier material colorante), debe de usarse azicar refinada, te-—
niendo una pureza del 99.9% err base seca.

besde el punto de vista de los manufactureros de dulcesrpara obte
ner un buen producto, se debe considerar la pureza como color y las -
causas de su formacién. Las malas técnicas de refinamiento dan como
resultado azicares con color, debido a contaminantes tales como mela-
zas, y otros azlicares no cristalizados gque no fueron removidos total-
mente produciendo azlicares con un alto contenido de cenizas. Otras -
causas del color son los metales pesados (hierro, cobre, plomo) debi-
do al proceso de contaminacidén o por pesticidas. Una vez se empieza
con azlcar coloreada y glucosa, no hay esperanza de controlar el pro-
ceso para cbtener un producto claro; lo inico que se puede hacer es -
mejorar el color. Existen otros tipos de contaminantes que no son fa
ciles de detectar o mantenerlos a un nivel minimq, lo gue hace que se
dependa del control de refinamiento que se tubo para mantenerlos a un
nivel bajo; por ejemplc, si el nivel de saponinas, junto a otras pro-
teinas o mucilagos se encuentran presentes a un nivel mayor que el de
trazas, entonces el producto formarda una espuma durante el proceso de

disolucién y evaporacidn.

59
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Esto ocurriri cuando se usa aziicar de remolacha en lugar de azlicar de
cana.

Algunas de las proteinas reaccionardn con los carbohidratos a al-
tas temperaturas (arriba de 220 °F) y formardn compuestos de color ca
fé por la reaccidén de Maillard, la cual da un producto con olor a ca-
ramelo y con un definido color amarillento. Productgs pueden ser ca-
ramelizados a pesar de usar azicar de buena calidad, si no se presta
atencidn a la temperatura del proceso, asi comowal tiempo. Dejando -
aziicar a altas temperaturas por largos periodos de tiempo se cocerd -
el azlcar y el oscurecimiento ocurrird por una caramelizacidn parcial
o por haberse carbonizado.

El azlicar sufre por calentamiento los siguientes procesos:

160°C: Funde y al enfriar da una masa amorfa.
163°C+ Hay inversién del azlcar con formacidén de dextro-

sa y levulosa el cual no es cristalizable.
170-180°C: Hay formacidén de caramelo
T82°€ : Se descompone con formacién de acetona, acido for
mico y furfural.

La fructosa y dextrosa pueden ayudar significativamente a la reac
cidn de Maillard, desarrollando color y sabor, es por esto que en pro
ductos claros se desea restringir absolutamente esta reaccidn.

La reaccidén de Maillard, ha sido la causa de graves problemas en
la tecnologia alimenticia donde en la elaboracidén de un producto se -
hallen presentes proteinas, azlcares y calor.

Cuando compuestos nitrogenados conteniendo grupos amino (—NH2) =

reaccionan con aziicares reductores, se forma toda una serie de sustan
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cias, que si bién son incqloras par si, pronto se polimerizan formando

!
i

compuestos de marcada co{q;acién.' El calor y el pH elevado (por encima

de 7) aceleran la reaccidn. “.

Pomeranz, Johnson & Schellemberger (J. Foof Sc. 27, 1962) han deter
minado el &rden de reactividad de los diversos azlcares frente a los --
amino acidos, en particular la lisina, con los siguientes resultados:
1. Las pentosas con los azlicares mas activos conocidos
2. Entre las hexosas o aziicares simples la mds activa es la galac

tosa (presente en la lactosa), luego la levulosa y finalmente

la glucosa.

3. De los disacdridos, la lactosa y la maltosa exhiben propiedades
similares pero mucho menos pronunciadas que los monosacaridos.
La sacarosa es totalmente inactiva.

4. En ausencia de aminodcidos los azilicares con funciocnes cetona -
son mds reactivos que los que poseen grupos aldehido.

5. El aumento del pH favorece la reaccién. Se deduce en conse---—
cuencia, que productos coloreados se forman por calentamiento
de azlcares aln en ausencia de aminoadcidos, pero en menor grado.

Trazas de azllcares invertidos pueden provocar, por su contenido en

levulosa, la formacidn de sustancias coloreadas al degradarse con for-

macidén de hidroximetilfurfural, o reaccionando con compuestos aminados.

El hidroximetilfurfural es incoloro como tal, perc al reaccionar con -

otros compuestos se polimeriza dando sustancias coloreadas.
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GLUCOSA LIQUIDA:

De la produccién de los azlcares derivados del almidén, la glucosa
os de uso universal e interviene en la casi totalidad de las férmu
las de carameleria.

La funcidn principal de la glucosa es la de controlar la cristaliza
cidn del aziicar en la manufactura de dulces duros, también le impar
te cuerpo y ajusta el nivel edulcorante.

Las definiciones que a continuacidn mencionaremos fueron adoptadas
en 1976 por la Administracidn de C6digos y regulaciones de Alimen-
tos y Drogas de los Estados Unidos, aéi como por la Comisidn Inter
naeacnal GB cédigos M menttcios:

Glucosa Liguida: (Jarabe de maiz) Es la solucidn acuosa concen-

trada purificada de sacdridos nutritivos obtenidos del almiddn y -
con un equivalente de dextrosa de 20 o mis.

Glucosa Seca: (Jarabe maiz seco) Es la glucosa liguida a la cual

el agua ha sido removida parcialmente.

Dextrosa Monohidratada: Es la D-glucosa cristalizada y purificada

conteniendo una moldcula de agua de cristalizacidén por cada molécu

la de agua de D-glucosa.

Dextrosa Arhidra: Es la D-glucdsa cristalizada y purificada Bl o

agua de cristalizacidn.
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Maltodextrina: Es la solucién acuosa concentrada y purificada de

sacaridos nutritivos obtenidos del 'almidén, o el producto seco de-
rivado de la solucidn anterior, la cual tiene un equivalente de --
dextrosa menor de 20.

Las diferencias en cristalizacién son atribuidas a las varia—-
ciones de los niveles de los polisacadridos (pentasacdridos) presen
tes en la glucosa. Es por esto que algunos manufactureros de dul-
ces han tenido problemas cuando cambian glucosa de bajo DE o regu-
lar a glucosa de alto contenido en maltosa sin hacer alglin ajuste
en la formula. El1 duclce tiende a cristalizarse con mayor rapidez.

Jarabes con alto % de dextrosa no son adecuados para la Indus-
tria confitera, porque la dextrosa reacciona con las proteinas e -
imparten un color oscuro al dulce, ademas la dextrosa es mas hignqi
copica que el azlicar, por lo que los dulces tienden a absorver mis
la humedad y se vuelven pegajosos y tienden a cristalizarse.

La glucosa liguida tiene mayor solubilidad que el azilcar y cuan
do se encuentran en solucién retardan el proceso de cristalizacidn.
Debido a que la mezcla azlcar y glucosa liquida tienen mayor solubi
lidad que el azlicar en si, los sblidos totales pueden mantenerse -
facilmente arriba del 75%, la cual es necesario para asegurarse una
resistencia a la actividad de microorganismos.

Jackson y Silsbee (Saturation Relations in Mixtures of Sucrose,
Dextrose, Levulose, Technologic Papers of the Bureau of Standars -

No. (259, 1924), demostrd gue una mezcla de azlicar y dextrosa sé -

disuelve . 280g. en 100g. de agua, donde el azlicar sola se disuelve
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214g. en 100g. de agua y la dextrosa sola se disuelve 120g. en 100g.
de agua a 30°C; de agui se concluyd que el sistema azlicar y dextrosa
tiene una solubilidad del 3% mayor que el azlcar sola. Este aumento
de solubilidad puede ser relacionado con la higroscopicidad en los
dulces; la cual es directamente proporcional a la solubilidad de los
azlicares presentes, entonces un dulce compuesto de un sistema de azg
cares alta solubilidad absorverd mads rapidamente humedad de la atmos
fera por lo que mahifestard una sensacidn de pegajosidad cuando se -
tocan.

Manufactura de Glucosa Liguida: La glucosa l1iguida es manufacturada

principalmente a partir de almiddn de maiz pero en algunos paises Eu
ropeos la manufacturan a partir de fécula (almiddn) de papas.

E1l almidén es un polisacirido y un polimero natural compuesto -
de cadenas rectas o ramificadas, teniendo cada molécula cientos de -
unidades anhidroglucosa enlazadbé, en las posiciones 1-4 & 1-6.

Hay 2 tipos de almiddn:

Amilasa: Almiddén de cadena recta con las unidades anhidrogluco
sa enlazadas en las posiciones 1-4, Y
Amilopectina: Almiddén de cadenas ramificada con las unidades, anhi-
droglucosa enlazadas en las posiciones 1-6.
1,2 diferencia entre estos 2 tipos de almiddén se puede ver con ma

yor claridad en la grafica No. 1

Grafica No. 1 Tipos de Almiddn

Amilasa

S iy S L. I i W
X 1 1 S s :
@/{_K—f,/i{ \,___// ’ _____7/

Enlace en Posiciones 1-4

LN
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Grafica No. 1 Amilopectina

&

Enlace en Posiciones 1-6

El almiddn después de la separacidén de la materia prima (maiz)
se transforma en glucosa por medio de una hidrélisis Acida y puede

ser seguida por una conversidén enzimitica adicional.

(CGHIOOS) n + nH20 e g (C6H12O6)

almiddn agua glucosa

Esta reaccidn ocurre cuando la conversién se lleva a totalidad.
En la prictica, sin eﬁbargo se efectfia una conversién parcial obte
niéndose una serie de azlicares en solucidn, entre los cuales estan
la dextrosa, maltosa, maltotriosa y otros aziicares designados se--
glin el nimero de monosacaridos gue los componen como tetra-penta-
hexa y deptasacdridos, adem@s de otros de mayor peso molecular si-
milares a las gomas vegetales gue antiguamente se conocian como --
dextrinas, término poco exacto para definirles, v que hoy se cono-

cen como azlicares superiores.

Es de mucha importancia que las proteinas deben removerse del

almiddn antes de su conversidn, ya que la presencia de proteinas -
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en la glucosa ligquida final da como resultado la formacidn de es
puma en la-ebullicién, lo que causa muchas molestias en algunos
tipos de confites.

Para glucosas liquidas, abajo de un equivalente de dextrosa-
de 30 y arriba de 50, la conversidén acida/enzimatica -es usada pa
ra su manufactura.

Existe otro tipo de conversidn enzimiatica que ha sido recien
temente introducida y es descrita como "isomerizacidn" ya que la
enéim& usada es capaz de transformar la déktroéa en fructosa.

PROPIEDADES FISICAS Y QUIMICAS

EQUIVALENTE EN DEXTROSA (DE) :

Es el método mids comiin para expresar la composicidn relativa de -
la glucosa liguida, glucosa sblida o en general hidrolizados de almi-
dén. El equivalente de dextrosa (DE) es el % total de azlcares reduc
tores exéresados como dextrosa de sustancia seca. Entre mas grande -
es el DE mayor conversidén se ha llevado acabo, dando como resultado -
menor cantidades de carbohidratos superiores v baja viscosidad; cuan-
do el DE, supera estamos en presencia de las llamadas glucosas liqui-
das y pueden distinguirse dentro de ellas seglin el grado de conversion
logrado (Hidrolisis):

De baja conversidn: DE entre 28 y 37

De media conversidn: DE entre 38 y 47

De conversicn intermedia: DE entre 48 y 57 y

De alta conversidn: DE entre 58 y 67
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DENSIDAD BAUME :

Para propdsitos de simplificacidén la industria de glucosa usa la es
cala Baumé en preferencia a la gravedad especifica, la relacidén entre -

el Baumé con la gravedad especifica estid dada por la siguiente ecuacidn:

°Bé = 145 - 145
Gravedad especifica 60°F/60°F
En la practica las lecturas de Baumé se toman a 140°F usando un hi-

drémetro especial. Es usual reportar el Baumé Comercial, el cual se re

laciona con el Baumé observado como sigque:

Baumé Comercial= Baumé observado (140°F) + 1

Los grados de glucosa liquida que se encuentran hoy en dia se mues-
tran en la tabla No.ly 2 y cano se puede observar de las tablas 1 y 2 cel
apendice, un jarabe de glucosa liquida estd compuesto por diferentes -
azicares. En la grafica No.2 ise muestran las estructuras. -

moleculares de los azlicares mas importantes en los jarabes de glucosa -

liguida.
Grafica No.2 Estructura molecular de diferentes
azlucares.
C_HQ_O"\
Dextrosa

Ho
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Maltosa <::;-___J:>><i;__“;:::>

Maltotriosa <::F—_—_::><;\____—;:><:::::::::>

Azlicares superiores con mas

de 15 unidades anhidroglucosa.

De las tablas anteriores, podemos decir que todos los jarabes son -

de carbohidratos y por ende digéribles y nutritivos. El grado de con--
versién de la glucosa afecta sus propiedades considerablemente, si la -
conversidn aumenta la glucosa tendrd un poder edulcorante mayor, menos
viscosa, se fermenta con mayor rapidez, aumenta el punto de ebullicidn
y disminuye el punto de congelacidn; se convierte mas higroscépica y ==

tiene una maycr presidn osmotica. Si la conversidn es menor las gluco-



sas tienen mayor cuerpo y viscosidad, retardan mis la cristalizacion y
debido a que son mas cohesivos ayudan considerablemente para estabili-
zar espumas.

El siguiente cuadro es una forma sencilla de comparar las propieda

des de las glucosas liguidas entre si:

Cuadro No. 1 Tipos de conversidon de glucosa liguidas
Propiedad Acida Acida Enzima
Baja (30 DE) Reg. (42 DE) ~Alta (65 DE)

Poder edulcorante > >
Valor nutritivo —a 1 4
Viscosidad < <
Cchesividad ¢ <

Contrcl de

P —% <
Cirstalizacion
Humectancia — 9 >
Presidn de vapor —@ <
Presidon Osmotica g
Fermentabilidad = ' g

Depresidn del pun

sEl 2= 5 -
to de congelacién -4
Oscurecimiento —p &

La direccidn de la flecha indica la tendencia de las propiedades en

relacion al gradec de conversidn.

GLUCOSA DE MUY BAJA CONVERSION:

La glucosa liquida de 26 DE, es un jarabe de una conversidn acida -

muy baja, la cual correctamente llamada es una maltodextrina, lo que -~

69
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tiene una alta viscosidad, baja higroscopicidad y poder edulcorante, --
controla mejor la cristalizacidn del azlicar sin darle mayor sabor. Su
alto contenido de dextrinas previene que absorva demasiada humedad. Ha
sido propuesta como un recubierto exterior de los dulces para prevenir

que se vuelvan pegajosos y se cristalisen.

GLUCOSA DE BAJA CONVERSION :

La glucosa ligquida de 35 DE tiene un poder edulcorante poco mayor -
gue la glucosa anterior y menos viscosa. Es muy bueno controlar la --
cristalizacidén y no es higroscdpica. Es particularmente atil para agque

llos dulces donde se requiere un producto sin color.

GLUCOSA LIQUIDA ESTANDARD:

La glucosa liguida de 42 DE es concocida como glucosa regular, su -

conversidn es acida y es viscosa y poco dulce.

GLUCOSA DE CONVERSION MEDIA:

La glucosa liguida de 45 DE, puede ser usada en lugar de la glucosa

regular donde un producto mas fluido se requiere.

GLUCOSA DE ALTA CONVERSION:

La' glucosa liguida de 55 DE es una glucosa mas dulce gque la glucosa
reqular y es apreciablemente mds fluida, pero todavia mantiene sus pro-

piedades de retardar la cristalizacidn.

GLUCOSA DULCE:

La glucosa liguida de 65 DE es producida por conversién acida/enzi-—

matica. Es la glucosa con el poder edulcorante mias alto y es de baja -

viscosidad, mayor poder de retencidn de la humedad y mejor sabor se pue
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de obtener si se produce sola por conversidn acida.

GLUCOSA ALTA EN MALTOSA: (MORSWEET)

Esta es una glucosa de conversidn dcida/enzimidtica, en donde la en-
zima ha sido seleccionada para producir disacdridos en lugar de monoca-
ridos. Su poder edulcorante es comparable con.la glucosa estandard 42
DE, exhibe una alta retencidén de la humedad, una excepcional estabili-
dad al color y un nuevo sabor lo anterior hace itil esta glucosa en --

dulces, especialmente para exportarlos a lugares de alta humedad.

Ademds entre las glucosas del mismo DE, existen diferencias conside
rables, seglin haya sido el método de conversidn utilizado lo que puede-

verse con facilidad en el Cuadro No. 2

Como se puede ver en el Cuadro No.2 una conversidn enzimitica da co
mo resultado azﬁcares especificas, cuando se escoge una enzima y su do-
sificacidn y acti?idaa.soﬁ.cuiaééosémente contrélado, no siendo asi --
cuando se compara con la hidr6lisis &cida gue es la que obtiene una mez

cla de azlcares.
El contenido de sdlidos puede diferir para el mismo Baumé y DE esto
se debe a que las glucosas por conversidn &cida y conversidn enzimitica

pueden tener el mismo DE, pero la composicién de azlcares serd diferen-
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Cuadro No. 2

Comparacion de la glucosa liquida

segin el métodg .de .conversidn

Glucosa Liguida 42 DE

Hidrblisis Hidrélisis Acida y Trata Tratamiento
miento Enzimdtico Enzimiatico
Dextrosa 3.5%
Dextrosa Dextrosa 6%
©15%

Maltosa 12%

Azilicares

Superiores

73%

Maltosa 39%

Azlicares Superiores

55%

Maltosa 65%

Azlicares

Superiores

41.5%
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te, asi como sus estructuras moleculares, por lo que dard como resulta

do diferentes sélidos.

COMPARACION DEL PODER EDULCORANTE ENTRE LAS DIFERENTES GLUCQSAS:

Varios informes se han efectuado concernientes al poder edulcorante
relativo de los azlicares y otras sustancias; y en la Tabla No. 3 se pue

de ver tal comparacidn:

Tabla No. 3 :
Comparacidn del Poder Edulcorante

entre Glucosas y otras Sustancias

Poder edulcorante

Sacarosa (estandard) 100

Azlicar invertida 115

Fructosa (levulosa) 130 Preparadas a partir de productos
Maltosa , ; % 33 -naturales, algunas involucran un
Lactosa 16 S proceso quimico menor

Glucosa liguida estandar 45

(42 DE)

Glucosa de alta conver-

sidén (55 DE) 55

Glucosa dulce (65 DE) 65 )

Sorbitol )

Preparado de dextrosa 50

Ciclamatos 3,000 Pp Preparado gquimicamente

_Sacarina 30,000




74

c)

MIEL:

La miel es usada esencialmente para propdsitos de sabor en las
f6rmulas modernas de la Industria confitera. Al mismo tiempo la --
miel sirve como humectante, también contribuye en la férmula para
gue no se critalice el azlicar y aumenta los sdlidos solubles.

La miel es una forma de aziicar invertida relativamente pura, di
suelta en agua para formar una solucidn concentrada. Sin embargo,
la miel también contiene sabores derivados del nectgr de las flores
de donde las abejas la obtuvieron.

La miel es producida por las abejas, a partir del nectar de las
flores, (jugo de azlcar). El nectar es la fuente de carbohidratos

para las abejas y el polen su fuente de proteinas y grasas. Estos

nectares contienen de 50 a 90% de agua, 10-50% de azlicar v 1-4% de
sustancias aromadticas, material colorante y minerales; para trans-

formar el nectar en miel las abejas reducen el contenido de hume--

; dad; o sea qué la miel final producida tenga entre 14-19% de agua,

asi también las abejas agregan enzimas que producen sus CUuerpos; -
una de ellas es la invertasa, la cual invierte el azQcar presente

en levulosa y glucosa, y la segunda enzima es la glucosa oxidasa,-
la que es inactiva cuando la miel tiene una humedad normal (14-19%)
pero si la miel se diluye se convierte en activa dando como resul-
tado en el rompimiento de la glucosa en agua oxigenada y acido glu
cdnico. E1 agua oxigenada previene o baja el crecimiento bacterial
por lo que protege la miel diluida del ataque de microorganismos.

La glucosa oxidasa también es activa cuando las abejas estdn en el



proceso de reduccién de la humedad del nectar, un proceso que puede
tomar 24 horas o mas. El &acido glucdnico producido durante este --
periodo, asi como otros &cidos presentes en la miel, le dan a la --
miel un pH de 3.5-4.0, el cual entre alimentos es un medio acido vy
hace que la miel sea un medio hostil para el crecimiento microbiano.

También, ya que la miel es una solucidn sﬁpersaturada de azlcar,
esta tiene una alta presidén osmdtica, por lo que cualquier microor-
ganismo.présenté es blasﬁolizado Y destruido.

Ademds de glucosa y fructosa, la miel contiene proteinas amino-
icidos, enzimas, &cidos orgdnicos, sustancias minerales, polen y pue
den contener sacarosa, maltosa, molecitosa asi como vestigios de: ==
hongos, algas y levaduras. Una composicién tipica de la miel es la
azlGcar invertida 74% (consistente en fructosa 39% y dextrosa 35%),
sacarosa 1.8%, cenizas 0.2% dextrina 1.5%, proteinas y cera 0.4% ¥y
humedad 18%.

El contenido de fructosa es siempre mayor gue la dextrosa en la
miel pura y un radio de 1.15-1.35 a sido sugerido como un estandard.
La produccién de azlcar invertida tiene un radio de aproximadamente
0.9. La composicidn puede variar de acuerdo al origen, pero el sa-
bor es muy dependiente de las flores de donde las abejas cbtuvierocn

@

el néctar.

El contenido de humedad es muy importante y no debera de exce--—
der del 20%, de otra manera una fermentacidn podria ocurrir a través
de la actividad de levaduras osmofilicas. La miel natural contiene

enzimas activas tales como la invertasa, glucosa oxidasa, amilasa y
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fermentos, y si se tiene un alto contenido de humedad favoreceri su
a;tividad, por lo é&e es muy importante asegqurarse que estos microog
ganismos presentes y temperaturas arxiba de los 88°C pueden usarse -
si la miel es un ingrediente menor (menos del 10%) en la foéormula.

En los recientes afios las mieles de México y Jamaica han sido --
muy populares, asi como las de origen Chileno y Guatemalteco. Hay -
que hacer notar que las mieles de un mismo pais pueden variar con el
tiempo de la espapién Yy la:mayo;ia que lasrusan”hacen una mezcla pa-
ra obtener un sabor estandard. El color de la miel varia desde casi
incoloro a pardo oscuro y su consistencia puede ser fluida, viscosa

o0 cristalizada total o parcialmente.

La miel seglin su origen se puede clasificar de 2 tipos:
Miel de Flores: Es la miel que procede principalmente de los nécta-
res de las flores.
Miel de Mielada: Es la miel que procede de exudaciones de las par—--
tes vivas de las plantas, su color varia de pardo mﬁy claro o verdo-
do a casi negro.

Seglin su elaboracidn la miel se clasifica en 3 formas:
Miel de Panal: Es la miel depositada por las abejas en panales de -
reciente construccidén y sin larvas, vendida en panales enteros no de
soperculados o en secciones de panales.
Miel Centrifugada: Es la miel que se obtiene mediante la centrifugg
cidén de los panales desoperculados, sin larvas.
Migl ?Eg?s§da{".§s la miel_obtenida mediantgila comp;esién de pana--

les, sin larvas con o sin aplicacidn de calor.



Factores Esenciales de Composicién y Calidad:

Contenido Flores Miel de Prensada
Mielada

AzQicar invertida 65% minimo 60% minimo 60% minimo

Humedad 21% maximo 21% maximo 21% maximo

Aparente de Sacarosa 5% maximo 10% maximo 10% maximo

“s6lidos insolubles

de agua 0.1% maximo 0.1% maximo 0.5% maximo
Cenizas 0.6% maximo 1% mdximo 1% maximo
Acidez 40 miliequivalentes de dcido/1000g.

Actividad diastasa
(indice de diastasa
escala de gothe) 8 8 8

Hidroximetil furfural 40 mg/kg max. 40 mg/kg max, 15 mg/kg max.

Prohibiciones:

D)

La miel no deberé haber comenzado a fermentar, ni ser efervescente.
La miel no deberd calentarse hasta tal grado gue se inactiven total
mente o gran parte de las enzimas naturales gue contiene.

La miel no deberd tener ningin sabor, aroma o color desagradables.
La &dcidez de la miel no deberd cambiarse artificialmente.

No se permite ningln aditivo alimenticio.

ACIDOS:

Los Acidos son generalmente usados para fortalecer el sabor de

los dulces duros, entre los de mayor usc se encuentran el acido ci-
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trico, tartidrico, milico y fumirico; siendo el &cido citirco el mas
usado ya sea solo o en combinacién con el &cido tartarico.

Acido Citrico COOH.CHZ.C(OH}.COOH.CH2COOH

El &cido citrico ocurre naturalmente en el jugo de limén de don
de fue primero aislado por Scheele (1784) y esta era la fuente para
uso comercial, pero ahora es producido por fermentacidn, a través -
de la accidén de ciertos mohos sobre las melazas. Este se puede ob-
tene; en forma anhidra o monohidratada, es incoloro y sin olor y se
disuelve facilmente en agua (solucidén al 50%).

El Acido citrico es utilizado en la industria confitera donde -
una acidulacidn es requerida en conjunto con un saborizante de fru-
ta o como ayuda para estabilizar jaleas de pectina. Se usa mucho -
en la confiteria como una solucidén al 50%, pero con dulces duros —-
dcidos pulverizado puede usarse. En este respecto, el punto relati
vo de fusidén del acido cristalino y anhidro deben ser:

Punto de fusidn
Acido anhidro 153 .°C (307°F)

Acido cristalino 126 °C [259°F)

En el punto de fusidén del hidrato, este empieza a perder su ---—
agua de cristalizacidn; a la temperatura en que el lote preparado -
de la masa cocida de azficar es colocado en la mesa, el Acido mono-
hidratado se fundira, mientras gue el anhidro no lo hard, pero el -
4cido mono-hidratado agregarid un pequena cantidad de humedad al lo-
te. Si el dcido anhidro es utilizado este debe ser pulverizado fi-

namente para dar una buena dispersidn.
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Una composicidn tipica del dcido citrico es:

Acido mono-hidratado (C6H807)-- 99.5%

Aci hid 99.0%

cido anhidro (C6H807) 9.0

Cenizas 0.05% maximo
Metales pesados (cobre, hierro, plomo) o 10 ppm maximo
Sulfatos ninguno
Oxalatos i ninguno

Acido tartdrico COOH.CH. (OH) .CH(OH) .COOH

El &cido tartarico es preparado del tartrato dcido de potasio (cre
ma_de‘tartéro)irel cual es separado.del residuo de la manufactura del -
vino.. El{égi@g tartérico puro es“anhidro, en forma Qe cristales incolo
res. con un_ punto de:ﬁugién dg:%§OfC (336.2°F),‘se disge%ve con facili——
daq,en,agugfiagi 99T9:§n,§;cobol gFi}ico e.isoprqp?l%col e T

Se ha reportado que cuando se usa en conjunto con algunos aceites
citricos, se desarrollan sabores desagradables, y se recomienda que de-
be usarse écido citrico en lugar del tartdrico para ser usado con estos

aceites. La composicidn tipica del &acido tartarico es:

Acido anhidro 99.7% minimo
Humedéd 0.3% maximo
Metales pesados
(fe. cu. pb) : 10 ppm  maximo
Sulfatos ningunoc
Oxalatos ninguno
T Acido MAlico COOH.CH_.CH(OH) .COCH i S

2
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Este es un acido ampliamente distribuidec en el reino vegetal, parti
cularmente en manzanas, uvas y membrillos etc. Su forma es anhidra y -
cristales incoloros con un punto de fusidn a 130°C (266°F), no son hi--
groscépicos y es soluble en agua.

El Scido malico no es téxico y es muy Gtil como acidulante en la ma
nufactura de dulces donde a menudo se usa en conjunte con el dcido lac-
tica. Este Acido puede ser regulado para obtener un pH altoy asi redu
cir la inversidn, perc retiene el sabor dcido. E1 acido malico es muy
fitil cuando los Acidos, saborizantes y colorantes son agregados al jara

be cocinado en la produccidn de dulces.

Acido Fumirico HOOC . CH=CH. OCH

Este es un &dcido cristalino anhidro, poco soluble en agua; es kil
zado en la industria de alimentos como un acidulante, asi como aditivo
a la albumina de huevo para disminuir el tiempo de batide y aumentar el
vblumen y rigidez de la espuma. La composicidn tipica del &cido fumari

cOo esi:

acido anhidro 99.5% minimo
Humedad 0.2% maximo
Acido malico 0.2% maximo
Sul fatos 25 ppm maximo
Cloruros 10 ppm maximo

Metales pesados
{(Ph, Fe, Cu) 10 ppm maximo

El 3cido fumarico no se funde, sino que se sublima a 200°%°C (392°F).

E. SABORIZANTES:

Una gran variedad de sabores- sintéticos y aceites esenciales se
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utilizan hoy en dia en la manufactura de dulces. Queda a discre——-
cidén de cada fabricante el uso de sabores artificiales y/o natura--—
les, ya que hasta la fecha no hay ninguna restriccidén que prohiba -

SusS usos.

COLORANTES -

Los colorantes son preparados COmMO soluciones al 10% de concen-—
tracidn, asi como algunas veces se mezcla con glicerina, azlicar y -
glucosa.

Los colorantes son sustancias o pigmentos obtenidos de un proce
do, que imparte color a otra sustancia. Existen diferentes tipos -
de colorantes, los cuales unos deben ser aprobadeos y otros no ‘para
éu uso. Los colorantes se dividen en:

Naturales
Inorganicos
Sintéticos

Trataremos de presentar estos colorantes, los de mayor importan
cia en Centro América y los Estados Unidos. Segin la Administra--
cién de Blimentos y Drogas de los Estados Unidos (FDA), los coloran
tes naturales que no necesitan autorizacidn para su uso en la indus

tria alimenticia en los Estados Unidos son entre otros:

Indice de color 1956

1. Extracto de Annato & 75.120
2. Remolacha en polvo &
3. Azul ultramarino

4. Cantaxantina & - Th: 130
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9.
10.
11.

12

Indice de color 1956

Caramelo & 74.470
Beta-apo-8-carotenoide & 75.130
Beta-Caroteno &

Gluconato ferroso

Enocianina
Aceite de Zanahoria

Riboflamina &

Dioxido de Titanio & 77.891

& Estos colorantes naturales estin permitidos en Guatemala.

Ademas de estos colorantes, en Guatemala estdn permitidos los si--

guientes:

LT
ITF
v

v

Indice de color 1956

Xantofila

Curcuma 75.300
Clorofila

Cacao

Carbon

A continuacidn se presenta una pequena descripcion de los colorantes

naturales mis importantes:

1.

Extracto de Annato: Este colorante es extraido de la semilla -

de Bnnato usando solventes adecuados tales como, una solucidén -
acuosa alcalina, alcoholetilico, etc. el extracto Acuoso puede

ser tratado con acidos de grado alimenticio para precipitar los
pigmentos de Annato, los cuales son separados Y secados, utili-

zando para ello los siguientes solventes: Acetona, Hexanc, Al-
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cohol Isopropilico y Metilico, etc.

Las especificaciones del Annato deben ser las siguientes:

Arsenico 3 ppm

Plomo 10 ppm

El extracto de Annato, puede ser usado sin riesgo para colorear
alimentos en general.

Remolacha Hidratada: El color de este colorante es rojo oscuro

y e preparado por deshidratacidn de remolachas de buena cali-—-
dad. Este colorante debe llenar ciertas especificaciones las -

cuales son:

Materia volatil 4% max. Plomo 10 ppm maximo

Cenizas insolubles 5% max. Arsenico 1 ppm maximo

Mercurio 1 ppm maximo

La remolacha deshidratada puede ser usado con seguridad para co
lorear alimentos en general en cantidades consistentes a las --

buenas practicas de manufactura.

Azul Ultramarino: Es un pigmento azul obtenido de la calcina--

cién de una mezcla de caolin, azufre, carbonato de sodio y car-
bdn a temperaturas arriba de 700°C. El pigmento es un complejo
de sodio-aluminio-sulfo-silicato teniendo una férmula aproxima-
da de Na7A16Si6O2483. Este colorante debe llenar las siguien—-

tes especificaciones:
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Plomo 10 ppm maximo
Arsénico 1 ppm maximo

Mercurio 1 ppm maximo

El Azul Ultramarino puede ser usado sin riesgo alguno en colo-
rear sal para alimentacién de ganado, sujeto a la restriccidn -
de que la cantidad de colorante no exceda el 0.5% en peso de ==
sal.

cantaxantina: EL colorante Cantaxantina el B-caroteno-4,4 dio-—
ne. Las especificaciones que debe llenar este colorante son:
1% de solucidn en cloroformo, completa ¥ clara

Rango de temperatura de fusidn (descomposicién) 207-212°C
Residuo de ignicidn .2% max -

Total de carotenoides otros que trans—cantaxantina 0.5% max -
plomo 3 ppm maximo

Mercurio 1 pp maximo

Las cantaxantinas pueden ser usadas sin riesgo alguno para CO-
lorear alimentos en general, excepto si no se excede de 30 mi-

ligramos por libra de sblido o semisdlido.

Caramelo: EI1 colorante es un liquido café oscuro material so-

lido resultante de un tratamiento de calor cuidadosamente con-
trolado de los siguientes carbohidratos: Dextrosa, pzlcar In-
vertida, Lactosa, Jarabe de Malta, Melaza y azicar -

Los siguientes acidos, alcalis y sales pueden utilizarse para

ayudar en el proceso de caramelacidn:
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Acidos Alcalis Sales
Acido Acético Hidroxide de Amonio Bicarbonatos
Acido Citrico Hidrbxido de Sodio Carbonatos

Acido Fosforico Hidréxido de Potasio Sulfatos
Acido Sulfirico Hidroxido de Calcio _

USP Sulfitos
Acido Sulfurosoc

El caramelo puede ser usado para colorear alimentos en general.

85

B-apo-8-Carotenoide: Este colorante debe llenar las siguientes

especificaciones:

1% de solucidn de cloroformo, clara

Rango de temperatura de fusidén (descomposicién) 136-140°C
Residuo de ignicidén 0.2% maximo
Plomo 10 ppm miximo

Arsenico 1 ppm maximo

El B-apo-8-Carotencide puede ser usado en alimentos en general,

sujeto a la restriccidn que no debe de exceder a 15 miligramos

por libra de sélido.

B-Caroteno: El B-Carotenc puede ser obtenido sintéticamente o

de fuentes naturales y debe llenar las siguientes especifica--

ciones:

1% de solucidn en cloroformo, claro Plomo 10 ppm maximo

Residuo de ignicidn 0.2% mé&ximo Arsenico 3 ppm maximo

Gluconato Ferroso: Este colorante puede ser usado sin riesgo-

alguno en cantidades moderadas para colorear aceitunas maduras.
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10.

311

Aceite de Zanahoria: E1 Aceite de Zanahoria es el liquido o

mezcla obtenido de la extrgccién de 1a§-zanahorias, por medio
de Hexano y su consecuente remocién por una destilacidn al va-
cio. FEl Aceite de Zanahoria consiste principalmente en acei--
tes, grasas, ceras y carotencides gue se encuentran presentes
en las zanahorias. El aceite de zanahoria no deberd tener mas

de 25 ppm de hexanc y puede usarse ;in ningin riesgo.

Enocianina (Extracto de Uva): La Enocianina contiene los mis—

mos compeonentes del jugo de uva bero no en las mismas propor-—-
ciones, estos componentes son: Acido Tartarico, anthocianinas,
Taninos, Azlcares y Minerales. La Enocianina debe llenar las
siguiéntes especificaciones:

Plomo 10 ppm maximo

Arsenico 1 ppm maximo

La Fnocinanina puede ser usada para colorear bases para bebi--
das, bebidas carbonatadas y alcoholicas. "

Didxido de Titanio: Este es un colorante inorgdnico y es pre-

parado sintéticamente TiO_, libre de mezcla o de otras sustan-

cias, el cual debe llenar las siguientes especificaciones:

Residuo de ignicidn 0.5% a 800°C Plomo 10 ppm maximo
Sustancias solubles en agua 0.3% Antimonio 2 ppm maximo
Sustancias solubles en dcido 0.5% Arsenico 1 ppm maximo

Mercurio 1 ppm maximo

El Diéxido de Titanio puede ser usado para colorear alimentos

3
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L 4
en general y su uso no debe de exceder el 1% en peso del alimen
to.
A continuacidn mencionaremos los colorantes sintéticos mas im-
portantes que seqlin el FDA estadn aprobados para su uso en la -

industria alimenticia en los Estados Unidos:

Colorante Indice de color 1956

1. FD&C Azul No. 1 42 .090

2. FD&C Azul No. 2 73.015

3. FD&C Rojo No. 2 16.185

- FD&C Rojo No. 3 45.430

5. FD&C Rojo No. 40 16.035

“ 6. FD&C Amarillo No.5 19.140
7. Rojo Citrico No. 2 15.985

8. MNaranja B

1. FD&C Azul No.l: Este colorante es principalmente la sal de

disodio de etil (4-(p(etil (m-sulfobenzil)amino)-x-{(0-sulfofenil)-benzil-
deno) -2 ,5-ciclohexadienco-1-ilideno) (m-sulfobenzil) hidréxido de amonio.
El colorante debe llenar las siguientes especificaciones:

Suma de material volatil, cloruros y sulfatos 15% maximo

Materia insocluble en agua 0.2%

Suma de 0-M y P-sulfobenzaldehidos 1.5% maZimo

Suma de N-etil, N-{(m-sulfobenzil), acido silfanilice © 3%

maximo

Colores subsidiarios 6% maximo

Color total 85% miInimo

Cromo 50 ppm maximo

Arsenico 3 ppm maximo

Plomo 10 ppm maximo
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Este colorante se puede usar sin riesgo alguno para colorear alimen

tos en genefal (incluyéndose para suplementos dietéticos).

2. FD&C Rojo No.3: Este colorante es principalmente constitui-

do por el mono-hidrato de 9(0carboxifenil)—6—hidroxi—2,4,5,7—tetraiodo—
3H-xanteno-3-1 sal disodica con pequenas cantidades de fluorecinas.

El colorante debe llenar las siguientes especificaciones:

Materia volatil, cloruros y sulfatos 13% maximo
Materia insoluble en agua 0.2% mdximo

Todu:» de sodio 0.4% maximo

Triodo resorcinol 0.2% maximo

Monoiodo fluorecinas 1% maximo

Fluorecinas iodadas menores 9% maximo

Plomo 10 ppm maximo

Arsenico 3 ppm maximo

Color total 87%
El colorante puede usarse para colorear alimentos en general (inclu

vendo los suplementos dietéticos) .

3. FD&C Amarille No. 5: EIL amarillo No. 5 es el 5-oxo-1(p-sul-

fofenil}—4—(p—sulfofenil)azo)—2—pirazolina—3-§cido carboxilice, sal tri
sodica; el cual debe llenar las siguientes especificaciones:

Materia volatil, cloruros y sulfatos 13% maximo
Materia insoluble en agua 0.2% maximo

Otros colorantes 1% maximo
Fenilhidrazina-p-acido sulfdénico 0.1% maximo
Plomo 10 ppm maximo

Arsenico 3 ppm maximo

Color total 87%

El FD&C Amarillo No. 5 se puede usar para colorear alimentos en ge-
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neral, asi como para suplementos dietéticos, pero para alimentc de uso
humano se debe declarar especificamente la presencia del FD&C BAmarillo
No. 5.

4. Rojo Citrico No. 2: Este colorante es principalmente 1-(2,

5,dimetoxifenilazo)-2-naftol; el cual debe llenar las siguientes espe-
cificaciones: f

Materia volatil 0.5% maximo

Materia soluble en agua 0.3% miximo

Materia inscluble en tetracloruro de carbono 0.5% maximo
Colorantes subsidiarios 2% maximo

Plomo 10 ppm maximo

Arsenice 1 ppm maximo

Color puro 98%

Este colorante se usarid exclusivamente para colorear las cascaras
de las naranjas gue no entraran a proceso. Las naranjas gque son colo-
readas con el Rojo Citrict No. 2 nc deberan contener mas de 2 ppm del
colorante, calculado sob:e la base del peso de la fruta.

5. Naranja B: El naranja B es principalmente la sal de diso
dio de 1-(4-sulfofenil)-3-carboxietil-4-(4-sulfonaftiliza)-5-hidroxi-
pirazola; el cual debe llenar las siguientes especificaciones:

Materia volatil, cloruros y sulfatos 13% maximo
Materia insoluble en agua 0.2% miaximo
Colores subsidiarios 1% midximo
- Sal trisodica de 1-4 sulfofenil)-3-carboxi-4(4-sulfonaftilazo)
-5-hidroxipirazola 6% maximo
Plomo 10 ppm maximo

Arsenico 1 ppm maximo

Color total 87% minimo

89
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El colorante se puede usar para colorear salsas y las superficies o
recubrir las salchichas, siempre y cuando el colorante no se exceda de
150 ppm en peso del alimento terminado.

T.os colorantes sintéticos permitidos en Centro América son los si--

guientes:
Guatemala: Cantidad Maxima:
FD&C Rcjo No. 2 (amaranto) 200 mg/kg.
FD&C Rojo No. 3 (Eritrozina) 200 mg/kg.
FD&C Amarillo No. 5 (Tartrazina) 200 mg/kg.
FD&C Amarillo No. 6 (amarillo Ocaso) 100 mg/kg.
FD&C Azul No. 1 (Azul Brillante) 100 mg/kg.
FD&C Azul No. 2 {Indigotina) 200 mg/kg.
El Salvador:
Guatemala + Rojo Allura No. 40

Honduras:

FD&C Rojo No. 3
FD&C Azul No. 2

FD&C Bmarillo No. 6

Nicaragua:

Guatemala

Costa Rica:

FD&C Rojo No. 3

FD&C Rojo No. 40

FD&C Verde Solido No. 3
FN&C Azul No. 1

FD&C Azul No. 2
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FD&C Amarillo No. 5
FD&C Amarillo No. 6
Panama :

Honduras + FD&C Amarillo No. 5

Ademds de los colorantes naturales. inorgénicos y sintéticos existen
también los colorantes Lakes, estos colorantes se refieren a la exten—-—
sién de un sustrato de Alumina o de una sal preparada con uno de los co
lorantes hidro-solubles al combinar el color con un radical de aluminic.
E]l sustrato de hidrato de aluminio o hidrdxido de aluminio es insoluble
siendo los Lakes insolubles. Los Lakes tienen un porcentaje de pureza
determinado del colorante en si.

6. Discusién: De los aziicares mencionados el mds importante pa
ra la Industria confitera es la sacarosa (azilicar), preferiblemente si es
refinada, porque de lo contrarioc se tendrian problemas en la manufactu-
ra de los dulces; tales problemas son entre otros, la formacidn de espu
ma en el jarabe, obtener un producto coloreado debido a las impurezas -
presentes.

Hay qgue hacer notar que la demanda de azlcar por parte de la Indus-
tria confitera ha disminuidoc considerablemente y su tendencia aparente-
mente es eliminarla completamente y sustituirla por otros azlcares.

Como se puede apreciar en las tablas 1 y 2 del apendice wuna gluco-
sa del mismo °BEé se puede comportar de diferentes formas en el proceso
de manufactura de los dulces, dependiendo del Método de conversidn gue
se haya utilizado en la manufactura de esta y el tipo de refinamiento -

empleado; ya que estos dos parametros hacen variar el $ de azlicares re
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ductores presentes en la glucosa.

similarmente sucede con la miel, que el % de azlicares reductores

presentes varia de acuerdo al tipo de miel.



V. CONCLUSIONES

Para obtener un producto uniforme de alta calidad, es necesario con
tar con materia prima y material de empaque uniforme y de buena calidad,
asicomo llevar los controles adecuados para garantizar el producto.

Debe existir una coordinacién del Departamento de Control de Cali--
dad con el Departamento de Produccidn, para que juntos puedan garanti--
zar el producto.

Con el uso de los formatos que sugerimos, se obtendrd un producto -
manufacturado de calidad uniforme.

No hay gue olvidar que también es necesario contar con el personal

adecuado para poder llevar a cabo el proceso de produccidn.







VI. RECOMENDACIONES

Creacidon del Departamento de Control de Calidad, si no existiera,-
para brindar asesorla al Departamento de Produccidn.

Las empresas deben atraer y mantener personal calificado, -como com
plemento de la tecnclogila para garantizar un producto.

Estas hojas de control, sufriendo modificaciones pueden ser utili-

zadas en cualguier proceso de manufactura.
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Tabla No. 2

ANALISIS TIPICOS DE GLUCOSAS LIQUIDAS (6)

A
°Be 43
DE 51

%

Monosacaridos (dextrosa) 20
Disacidridos (maltosa) 31
Trisacaridos 18
Tetrasacaridos 6
Pentasacaridos 4
Hexasacaridos 3
Heptasacaridos 18

55

30.8

187

13.2

161

64

37

31

11

35.7

102

Conversidén acida-
enzima refinada -
conresinas de in-
tercambio idnico.

Conversidén acida
refinada con alto
% de carbén

Conversién acido-
enzima refinamien
to con carbdn

Conversidén Acido-
enzima (malta)




GLQSARIO

Azlcares Reductores: Son todos aquellos azilicares que reaccionan con la
solucidén de Fehlings; por ejemplo: Dextrosa, -—--

Fructosa, Maltosa, etc.

Bastonadora: Equipo que consta de cuatro bastones, gue moldean la masa

cocida en forma cdnica para alimentar la egalizadora.

Baumé: Una escala para i1idrdmetros comunmente usada para designar la -
densidad de socluciones viscosas.

Brix: Escala para expresar la concentracidn de azlicar en un jarabe. -
La graduacidén Brix expresa el porcentaje en peso de azficar, o -

sea gramos de azlicar por cada 100 gramos de solucién.

Caramelizacién: Desarrollo de olor caracteristico y color marrdn cuan

do se someten azlcares a altas temperaturas.

Cocedora (Vacuumn) : Recipiente cerrado en el cual puede efectuarse la
coccidn o evaporacién al vacio y por lo tanto a -
temperaturas menores que si se tratara de presidn

atmosférica.

Cocidos: Masa resultante después de deshidratar el jarabe compuesto -

de azlcar, glucosa y agua.
Confite: Pasta hecha de azlcar y algin otro ingrediente.

Conversidén: Proceso hidrolitico, generalmente catalizado, que produce




dextrosa, maltosa y otros azlicares a partir del almidén.

Corrugado: Fardo
Dulce: Compuesto hecho de azlcar.

Egalizadora: Equipo que consta de cuatro pares de rodillos, que Gi¥==
ven para graduar el grueso del corddn de la masa cocida,
antes de ser troguelada a la forma de presentacién del -

producto final.
Higroscépico: Que absorve o retiene humedad-
Kilogramo: Medida de peso (2.2046 libras inglesas) .

precocedora (Solvomat) : Recipiente en el cual se dosifican y se mez-—-
clan las materias primas para formar el jara-

be de proceso.

Repaso (Scrap): Producto gue ha sido rechazado por no encontrarse ba-

jo las especificaciones.

Reprocesable: Repaso gue se introduce al proceso.
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