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RESUMEN

La produccion de bebidas procesadas implica riesgos significativos relacionados con los
parametros de calidad que deben controlarse para asegurar que los productos envasados
mantengan su integridad y cumplan con los estandares establecidos. En El Salvador, las
bebidas gaseosas representan una de las categorias mas consumidas, siendo
Embotelladora La Cascada S.A. una de las empresas mds reconocidas a nivel nacional por
la distribucion de estas bebidas.

El presente trabajo describe las actividades realizadas en el departamento de
aseguramiento de calidad de la Embotelladora La Cascada S.A. ubicada en la 29 Calle
Poniente, Colonia La Rébida, San Salvador, durante el periodo comprendido entre el 19
de marzo y el 19 de septiembre del 2024, donde se llevaron a cabo controles de
parametros fisicoquimicos, microbioldgicos y sensoriales en materias primas, productos
en proceso y producto terminado.

Se detallan aspectos relacionados a los controles de calidad realizados por el
departamento encargado, donde las principales problematicas son las desviaciones que
constantemente presentan los productos terminados. También, se le da gran importancia
a la recepcién de las materias primas, donde es crucial verificar la conformidad de esta
para su uso. Es importante destacar que el disefio de los programas y formatos tiene que
ser el adecuado, y que mantenga las cualidades necesarias para el cumplimiento del plan

estratégico de la empresa, reduciendo el margen de error de cada proceso.



INTRODUCCION

En la actualidad, la industria alimentaria se encuentra en constante evolucion,
implementando normas, procesos y tecnologias de vanguardia que permiten mejorar la
calidad de los alimentos procesados, asi como incrementar la productividad y el
desempeiio general de las empresas. Un pilar fundamental dentro de este sector es la
aplicacion de Sistemas de Gestion de Calidad, los cuales buscan la mejora continua en
cada etapa del proceso productivo.

Para lograr una implementacion efectiva de estos sistemas, es indispensable cumplir con
los programas prerrequisitos, tales como las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), los
Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) y los programas de
control de plagas, entre otros.

Con el propésito de garantizar la calidad de sus productos, Embotelladora La Cascada S.A.
cuenta con un departamento de control de calidad, liderado por un jefe de drea y apoyado
por analistas capacitados, quienes realizan constantes verificaciones a través de un
laboratorio equipado con instrumentos especializados. Este equipo se encarga de
asegurar que cada lote de produccién cumpla con las especificaciones establecidas,
mediante la ejecucidén de analisis fisicoquimicos, microbiolégicos y sensoriales.

En este contexto, el presente trabajo de grado en modalidad de pasantia tuvo como
objetivo principal apoyar las actividades del drea de control de calidad, especificamente
como analista, dando seguimiento a los procedimientos escritos que regulan las
mediciones necesarias para mantener una calidad constante en los productos fabricados.
En el caso de las bebidas carbonatadas y no carbonatadas, los analisis fisicoquimicos son
fundamentales, ya que permiten garantizar la seguridad y calidad del producto final. Esto
cobra aln mas relevancia ante el creciente consumo de estas bebidas, especialmente por
parte de nifos y jovenes, lo que ha motivado a las embotelladoras a reducir contenidos

de azucares y aditivos mediante estudios técnicos precisos.



Finalmente, debido a las crecientes exigencias de los consumidores de productos
alimenticios masivos, las empresas del sector buscan diversificar sus portafolios con
opciones innovadoras y atractivas. Para lograrlo, es esencial mantener un riguroso control
de calidad, implementando métodos que faciliten el analisis técnico y la toma de

decisiones oportunas dentro del proceso productivo.
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OBIJETIVOS

» Realizar analisis fisicoquimicos, sensoriales y microbiolégicos conforme a los
procedimientos técnicos establecidos, contribuyendo al aseguramiento de la

calidad del producto.

» Cumplir y promover las normas de higiene, seguridad y buenas practicas de
manufactura en cada una de las etapas del proceso productivo, de acuerdo con

los estandares del sistema de gestion de calidad de la empresa.

» Recopilar, revisar y analizar leyes, reglamentos, manuales técnicos y otros
documentos relacionados con los planes estratégicos y procedimientos de control

de calidad implementados por la organizacidn.
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1. INFORMACION DE UNIDAD PRODUCTIVA

1.1 Datos generales
1.1.1 Localizacién
Embotelladora La Casada se encuentra en Colonia La Rabida, 6ta. Avenida Norte,
N° 1708, San Salvador (ver figura 1). A 650 msnm. Con una temperatura promedio

anual de 23.4°C segun Climate Data sf.
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Figura 1. Ubicacion geografica de Embotelladora La Cascada.

Fuente: Google maps, 2024.

1.1.2 Antecedentes

La historia de Embotelladora La Cascada S.A. se remonta al afio 1947, cuando inici6
operaciones en la ciudad de Santa Ana bajo el nombre "Embotelladora de Refrescos
Canada Dry". En sus inicios, la produccién se centraba en refrescos embotellados en
envases de vidrio de 10 onzas, ofreciendo una amplia variedad de sabores como
Naranjita, Mandarina, Uva, Fresa, Mora, Piia, Tuti Fruti, Club Soda, Kolashanpan, Ginger

Ale, y Sport Cola, entre otros (Embotelladora La Cascada S.A. 2025).
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Las primeras instalaciones se ubicaron en el Beneficio Rio Zarco, en una zona conocida
como Laberinto. En esta etapa inicial, la distribucién se realizaba con apenas dos camiones
gue cubrian la ciudad de Santa Ana y municipios cercanos como Chalchuapa, Atiquizaya,
Candelaria de la Frontera, Coatepeque y El Congo (Embotelladora La Cascada S.A. 2025).
Con el paso del tiempo, la empresa fue expandiendo su cobertura a departamentos como
Sonsonate, Cojutepeque, San Vicente, Zacatecoluca y otras zonas del interior del pais. En
1954, se realizé un cambio importante en la presentacion del producto, sustituyendo los
envases de 10 onzas por otros de 6% onzas. Ya para 1960, la empresa contaba con doce
rutas activas en San Salvador y habia establecido una agencia propia para atender
eficientemente la zona oriental del pais (Embotelladora La Cascada S.A. 2025).

Durante estas décadas, productos como Kolashanpan y Ginger Ale lograron una
destacada aceptacién entre los consumidores salvadorefios, impulsados por campafias
publicitarias que posicionaron a Kolashanpan como "ElI sabor de El Salvador",
(Embotelladora La Cascada S.A. 2025).

En 1967, la empresa pasé a manos de la familia Notheboom, de nacionalidad alemana,
quienes en 1968 vendieron sus acciones a Embotelladora Canada Dry, dando lugar a la
fusion de ambas compaiiias. Ya para 1970, el portafolio de productos incluia Kolashanpan,
Fresa, Oranjal, Club Soda, 07, Root Beer, Ténico y Agua Mineral, la mayoria embotellados
en envases genéricos de vidrio, a excepcién de Pepsi Cola y Teem, que contaban con
botellas personalizadas (Embotelladora La Cascada S.A. 2025).

Posteriormente, la empresa trasladé su sede a San Salvador, desde donde actualmente
opera, y obtuvo la franquicia de PepsiCo Inc., la cual fue reemplazada con el tiempo por
su marca propia Salva Cola. En su proceso de expansidn, establecid distribuidores y
agencias en otras ciudades como San Miguel y Usulutan (Embotelladora La Cascada S.A.
2025).

Durante la década de los afios 90, Embotelladora La Cascada S.A. vivié una etapa de fuerte
crecimiento. Se modernizé su flotilla de vehiculos, se ampliaron las rutas de distribucién
y se consolidd su presencia en todo el pais, asumiendo directamente la distribucién en

zonas que anteriormente eran atendidas por mayoristas. Actualmente, laempresa cuenta
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con agencias en Santa Ana, San Miguel, La Unidn, Usulutdn, Sonsonate, San Marcos y
Aguilares, consoliddndose como una de las embotelladoras mds reconocidas de El

Salvador (Embotelladora La Cascada S.A. 2025)

1.1.3 Recursos
1.1.3.1 Naturales
Embotelladora La Cascada S.A. hace uso responsable de los recursos naturales, esenciales
para el desarrollo de sus actividades productivas. Su principal recurso es el agua, la cual
es utilizada en los diferentes procesos de elaboracién de bebidas. Esta se obtiene
principalmente de dos pozos subterraneos ubicados en las instalaciones de la planta, con
una profundidad superior a 150 metros, lo que garantiza su pureza. El agua extraida es
sometida a procesos de tratamiento fisicoquimico para asegurar su potabilidad y
cumplimiento con los estandares de calidad requeridos. Adicionalmente, se emplea agua
proveniente de la Red de Alcantarillado ANDA para tareas menores dentro de la planta.
En cuanto a los recursos naturales relacionados con la vegetacidn, la empresa cuenta con
espacios verdes ubicados en dos zonas principales conocidas como Lote 2 y Lote 4, donde
se encuentran las oficinas administrativas y la planta de tratamiento de aguas residuales,
respectivamente.
En Lote 2, se encuentra un jardin ornamental con diversas especies vegetales, entre las
gue destacan:

e Helechos

e Claveles (Dianthus caryophyllus)

e Hortensias (Hydrangea spp.)

e Césped tipo grama catalana o americana (Stenotaphrum secundatum)
Asimismo, se identifican arboles de importancia ornamental y ambiental, tales como:

o Arboles de mango (Mangifera indica)

e Plantas de mirto

e Arboles de ciprés (Cupressus spp.), con un total de 16 ejemplares



14

Estas dreas verdes no solo aportan a la estética del entorno laboral, sino que también
cumplen una funcién ambiental importante, favoreciendo la biodiversidad, generando
sombra, reduciendo la temperatura ambiente y contribuyendo a la calidad del aire.
1.1.3.2. Instalaciones y equipos
Embotelladora la Cascada cuenta con dos plantas de produccidn, que se describen en el
siguiente cuadro (ver cuadro 1) y una planta de tratamiento de aguas residuales.

Cuadro 1. Distribucion de elaboracion de productos en plantas de Embotelladora La

Cascada S.A.
PLANTA LINEA PRODUCCION PRODUCTO
C. Naranja, C. Pifa y Coco,
L72y L30 No Carbonatadas
Cascada Lit. Guau Guau
L40 No Carbonatadas Agua Cascada
Planta 1
Salvacola, Kolashanpan, Hi
L80, L40(2),
Carbonatadas Energy, Grape, Strawberry, C.
LA0OLATA
Orange.
L120
Carbonatadas y No
Planta 2 Presentacién de Salvacola, Kolashanpan
Carbonatadas
1,2 y 3 Litros

Equipos con los que cuenta la planta 1y 2 (ver figura 2):

Pasteurizador: consiste en el tratamiento del calor de un producto para matar todas las
bacterias patdgenas y reducir la actividad enzimatica. El objetivo es hacer que los
productos sean seguros para el consumo y que tengan una vida util mas prolongada.
Carbocooler: disefiados para enfriar, mezclar, carbonatar y mezclar bebidas. Sistemas de
refrigeracion de amoniaco/fredn, glicol.

Llenadoras: funcion principal simplificar el proceso de llenado de botellas y otros tipos de

envases con productos mayormente liquidos, garantizando una precision éptima.
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Envolvedoras: se encarga de envolver un nimero especifico de productos, utiliza plastico
termoencogible el cual se ajusta perfectamente a la forma y tamafo del producto, por

medio de aire caliente; para facilitar su transporte y comercializacion.

g . JARABERIA BAROS
ESE
[ -]
£ E35
253
& DEPARTAMENTO MATERIAS
MANTENIMIENTO PRIMAS

ZONA DE PRODUCCION
L80, L72 Y L40(2)
ALMACENAMIENTO

Cisterna de agua cruda

Tratamiento
de agua

ZONA DE PRODUCCION

L40, LAOLATA ZONA DE ALMACENAMIENTO

PRODUCCION L30

Oficina
Departamento
de Produccion

Figura 2. Croquis de planta 1.

La Planta de Tratamiento de Aguas Residuales: ubicada a una cuadra al oeste de la
planta uno, encargada de extraer las aguas residuales de las 7 lineas de produccién, con
la finalidad de eliminar los contaminantes de las aguas procesadas.
Equipos de Planta de Tratamiento de Aguas Residuales:

e Bomba de alimentaciodn.

e Tanque de homogenizacion.

e Reactores microbioldgicos.

e Clarificador.

e Tanque digestor de lodos.

e Prensado de lodos.
Equipos de Laboratorio Utilizados:
Durante la pasantia en el area de Control de Calidad de Embotelladora La Cascada S.A., se
utilizaron diversos equipos de laboratorio para la realizacién de analisis fisicoquimicos,
microbioldgicos y sensoriales; tanto en materias primas como en productos en proceso y

terminados.
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A continuacion, se describen los principales instrumentos empleados:

1. Densimetro portatil (Anton Paar DMA 35 N)

Utilizado para determinar la densidad y el °Brix de jarabes y bebidas terminadas. Este
equipo ofrece mediciones rapidas y precisas en unidades g/cm? (gramos por centimetro
cubico), esenciales para verificar la concentracién de azucares en los productos.

2. Refractédmetro

Instrumento Optico utilizado para corroborar los resultados de °Brix obtenidos por
densimetro. Fundamental en el analisis de jarabe simple y terminado.

3. Espectrofotémetro UV-Vis (Shimadzu Mini UV 1240)

Empleado para determinar el color de los jarabes en Unidades ICUMSA, mediante
medicién de absorbancia a 420 nm, en unidades de absorbancia (AU) / %Transmitancia
con el fin de mide la cantidad de luz absorbida por una muestra a una longitud de onda
especifica. Utilizado junto con celdas de cuarzo y soluciones filtradas.

4. Turbidimetro

Equipo especializado para la evaluacién de turbidez en jarabes, sus resultados son en
unidades ml (mililitros), permitiendo detectar particulas en suspension que podrian
afectar la calidad visual del producto.

5. Balanza analitica

Usada para medir el contenido neto (en gramos, con precisién de 0.0001 g), de los
productos embotellados y controlar el peso de las muestras en los analisis de laboratorio.
6. Torquimetro

Instrumento mecanico para la medicidn del torque de cierre de botellas PET y latas,
asegurando un sellado adecuado del producto, sus unidades de medida son Ib-in (libras
por pulgada) o N-m (newton-metro).

7. pH-metro digital

Determina el nivel de acidez de las bebidas carbonatadas y no carbonatadas. Esta
medicion es critica para asegurar la estabilidad del producto, prevenir el crecimiento

microbiano y cumplir con los parametros de calidad establecidos por la empresa.
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Probador de CO,
Equipo que permite la medicién del contenido de gas carbdnico disuelto (psi (libras por
pulgada cuadrada) o bar), en las bebidas carbonatadas, verificando que se cumpla con la
carbonatacidn especificada.
9. Equipos de saneamiento CIP/COP
Sistemas integrados para la limpieza de lineas de produccién. Aunque no son de
laboratorio, su verificacidn y seguimiento forman parte de los procedimientos de calidad
en los que se participa activamente.
10. Analizador de humedad (Mettler Toledo HR73)
Utilizado para determinar el porcentaje de humedad en el azucar, asegurando que cumpla
con los estandares de calidad antes de su ingreso a produccion.
11. Kit de analisis de CO, (bureta + NaOH al 25%)
Implementado para realizar pruebas de pureza del CO, mediante reacciones quimicas
controladas, sus resultados son en unidades g/L (gramos por litro).
12. Material complementario de laboratorio

e Vidrieria (vasos, buretas, matraces, celdas)

e Filtros de papel Whatman y membranas de 0.45 pum

e Soluciones estandar y reactivos (NaOH, fenolftaleina, reactivo DPD, etc.)

1.1.3.3. Humanos

La empresa cuenta con una sdlida estructura organizativa conformada por mas de 1,300
colaboradores, distribuidos en diversas areas operativas y administrativas que permiten
el adecuado funcionamiento de la empresa. El personal se clasifica en diferentes
categorias segun sus funciones: administrativos, gerencias, analistas de control de
calidad, operarios de planta, bodegueros, mecanicos, montacarguistas, conductores,
vendedores y personal de distribucion.

Esta fuerza laboral desempefia un papel fundamental en el cumplimiento de los objetivos
de la empresa, asegurando tanto la calidad del producto como la eficiencia de los
procesos. Reconocida a nivel nacional por su posicionamiento en el mercado de bebidas,

mantiene un enfoque en la capacitacién continua, el cumplimiento de normas de
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seguridad y el fortalecimiento del trabajo en equipo; fomentando asi un ambiente laboral
productivo y comprometido con la mejora continua.

1.2. Actividades actuales

1.2.1 Produccioén principal

Embotelladora La Cascada S.A. es una empresa salvadorefia con mds de 70 afios de
experiencia en la produccidn, distribucién y comercializacién de bebidas carbonatadas,
no carbonatadas y agua embotellada, posiciondndose como una de las marcas mas
reconocidas a nivel nacional, especialmente en el interior del pais.

Actualmente, la empresa mantiene como linea principal de produccién las bebidas
carbonatadas, entre las cuales destacan marcas emblematicas como Kolashanpan vy
Salvacola, junto a los sabores Grape, Strawberry y Orange. Ademads, ha incursionado
exitosamente en el mercado con productos no carbonatados, como los jugos Cascada
Pifia y Coco y Cascada Naranja. También se han desarrollado bebidas funcionales como Hi
Energy, una bebida energizante, y Cascada Lit, una bebida estimulante. Recientemente,
la empresa lanzé al mercado el suplemento alimenticio para perros GuaGuau, con buena
aceptacion entre los consumidores.

La produccién se realiza en distintos formatos y tamafos, adaptandose a las preferencias
del mercado nacional. A continuacién, en cuadro 2, se detallan las presentaciones
disponibles.

Cuadro 2. Descripcién de productos elaborados en Embotelladora La Cascada S.A.

a PRESENTACIONES
CATEGORIA PRODUCTO IMAGEN
DISPONIBLES

6.5 oz, ==
12 oz
1L
1.251L
2L
3L
Lata

Bebidas Kolashanpan,
carbonatadas Salvacola




12 oz

Grape,
1L
Strawberry, , NT®e
o 1.25L 97
range |
3L Y Crapéirangs
; Ya "a
12 oz
Pifia y Coco, 1L
Naranja 1.251L
3L
Hi Energy 500 ml

Cascada Lit 500 ml
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Sumplemento GUAU GUAU 500ml
Agua gy
. Agua Cascada 700 ml s |
embotellada e e

Esta diversificacion de productos permite a Embotelladora La Cascada atender distintas
necesidades del mercado y adaptarse a las tendencias actuales de consumo,
manteniendo siempre un compromiso con la calidad, la innovacidn y la satisfaccién del

cliente.

1.2.2 Situacion técnica

La empresa cuenta con instalaciones industriales modernas, equipadas con lineas de
produccién automatizadas para el llenado y envasado de productos en diferentes
presentaciones (latas y botellas de PET). Posee ademds una planta de tratamiento de
aguas residuales, laboratorios de control de calidad fisicoquimico y microbiolégico, y
areas definidas para procesos como jaraberia, mezclado, carbonatado, envasado,
almacenamiento y distribucién (ver cuadro 3)

En el drea técnica, la empresa trabaja bajo Sistemas de Gestidn de Calidad, aplicando
normas internas alineadas a Buenas Practicas de Manufactura (BPM), programas de
limpieza y desinfeccion (CIP/COP), control de plagas y gestion de residuos, lo que

garantiza la inocuidad del producto final. El area de Control de Calidad desempefa un



21

papel clave, realizando monitoreos periddicos y validaciones de pardmetros como pH,
°Brix, turbidez, contenido de CO,, torque de tapa, entre otros.

La empresa también ha implementado una diversificacion de productos, incluyendo
bebidas funcionales como energizantes y estimulantes, asi como suplementos
alimenticios para mascotas, demostrando su capacidad técnica y operativa para
adaptarse a las demandas del mercado.

Esta infraestructura técnica, junto con un equipo humano capacitado y una visién de
mejora continua, posiciona a Embotelladora La Cascada como una empresa sdlida,
competitiva y técnicamente preparada para enfrentar los retos de la industria de
alimentos y bebidas.

Cuadro 3. Situacion técnica de Embotelladora La Cascada.

AREA OPERACION SITUACION
Llenado Tecnificado
Taponado Tecnificado
Produccién
Empaquetado Semitecnificado
Paletizado Semitecnificado
Extraccion Tecnificado
Tratamiento de aguas Enfriamiento Tecnificado
Potabilizacién Tecnificado
Clarificacion Tecnificado
Tratamiento de aguas
residuales Filtracion y desecho de Semitecnificado
lodos

1.2.3. Situaciéon Administrativa
Embotelladora La Cascada S.A. cuenta con una estructura administrativa sdlida y
funcional, disefiada para asegurar el cumplimiento de los objetivos estratégicos,

operativos y comerciales de la organizaciéon. La empresa se organiza a través de
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departamentos jerarquizados (ver figura 3 y 4), que permiten una adecuada coordinacién
de procesos, seguimiento de indicadores y toma de decisiones eficientes.

La administracion general estd conformada por una Direccidén Ejecutiva y una Gerencia
General, desde donde se establecen politicas, estrategias de crecimiento y directrices
para todas las areas. Entre los departamentos administrativos clave se encuentran:
recursos humanos, finanzas, contabilidad, logistica, comercializacién, compras,
mantenimiento, produccidn y control de calidad.

Cada unidad cuenta con personal calificado y capacitado para llevar a cabo funciones
especificas. El drea de recursos humanos gestiona procesos de reclutamiento,
capacitacién y bienestar laboral; finanzas y contabilidad, se encargan del manejo
presupuestario, control de gastos y reportes financieros; mientras que el departamento
de control de calidad coordina los procedimientos de inspeccién, monitoreo y liberacién
de productos, en conjunto con las areas técnicas y operativas.

Adicionalmente, Embotelladora La Cascada mantiene una visidn organizacional enfocada
en la mejora continua, respaldada por procedimientos normalizados y un enfoque en el
cumplimiento de estandares nacionales e internacionales en temas de inocuidad,
productividad, sostenibilidad y responsabilidad empresarial.

La empresa también ha fortalecido su sistema administrativo mediante el uso de
herramientas digitales para el manejo de inventarios, trazabilidad, reportes de
produccién y control de procesos, lo cual permite una supervisidn mas precisa y un
seguimiento eficiente de cada area operativa.

En conjunto, esta estructura administrativa ha permitido a Embotelladora La Cascada
consolidarse como una de las empresas lideres del sector bebidas en El Salvador,
manteniendo un equilibrio entre el desarrollo organizacional y la competitividad en el

mercado.
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Gerente de (erente de (erente de (erente Gerente de Gerente de
Wercadeo Manufactura Ventas Financiero Recursos Contabilidad
\ J
r 3
(erente (erente
Administrativo Adninistrativo
J
Figura 3. Organigrama general de Embotelladora La Cascada.
GERENTE DE MANOFACTURA
. v !
lefe de lefe de calidad lefe de Supervisor de
mantenimiento i electricidad produccion
| Analistas de calidad | Técnico de Controladores
J, electricidad ¢
Tratamiento de agua Operadores
larabearia Ayudantes

Figura 4. Organigrama de Departamento de Manufactura.

1.2.4 Generales de comercializacion

Embotelladora La Cascada S.A. ha desarrollado, a lo largo de mas de siete décadas, una

estrategia de comercializacién sélida y adaptada al mercado salvadorefio. Su enfoque

comercial se basa en la produccién, distribucion y venta de bebidas carbonatadas, no

carbonatadas y agua embotellada, logrando un alto posicionamiento de sus marcas a nivel

nacional.
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Esta cuenta con un portafolio diversificado que incluye marcas ampliamente reconocidas
por el consumidor, como Kolashanpan, SalvaCola, Cascada (jugos y aguas), y bebidas
funcionales como Hi Energy y Cascada Lit. Ademas, ha incursionado en nuevos segmentos
de mercado con productos como el suplemento alimenticio para perros GuauGuau, lo que
demuestra su capacidad de innovacién y respuesta ante las tendencias del mercado.

En términos de cobertura, Embotelladora La Cascada opera bajo un sistema de
distribucién directa e indirecta, con agencias ubicadas estratégicamente en todo el pais:
Santa Ana, San Miguel, La Unidn, Usulutan, Sonsonate, San Marcos y Aguilares. Esta
estructura permite un abastecimiento eficiente y continuo a supermercados, tiendas
mayoristas, distribuidores independientes y puntos de venta locales.

Las estrategias de comercializacién también incluyen campafias publicitarias,
promociones en puntos de venta, activaciones de marca y presencia en medios de
comunicacion tradicionales y digitales. Estas acciones buscan reforzar la fidelidad de
marca, atraer nuevos consumidores y mantener la competitividad frente a otras marcas
del sector.

Asimismo, la empresa mantiene alianzas con canales de venta tradicionales y modernos,
permitiendo una mayor penetracion de sus productos en diferentes segmentos de
mercado. La calidad, accesibilidad, reconocimiento de marca y adaptaciéon a las

preferencias del consumidor son pilares fundamentales en su modelo comercial.

2. ANALISIS DE LA PROBLEMATICA DEL SECTOR

El sector de bebidas en El Salvador, particularmente el de bebidas carbonatadas y no
carbonatadas, enfrenta una serie de retos y problematicas que afectan tanto a las grandes
embotelladoras como a los pequefios productores. Estos desafios estan relacionados con
factores econdmicos, normativos, ambientales y de salud publica, que inciden
directamente en la produccion, comercializacidon y consumo de este tipo de productos
(ASI, 2023).

Uno de los principales problemas del sector es la variabilidad en los costos de materias
primas e insumos, como el azlcar, el didxido de carbono, los concentrados de sabor, el

plastico (PET) y el aluminio. Estas fluctuaciones, muchas veces originadas por factores
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externos como el mercado internacional, afectan los margenes de ganancia de las
empresas y obligan a constantes ajustes operativos (Banco Central de Reserva de El
Salvador [BCR], 2023).

En el plano ambiental, las embotelladoras se enfrentan a crecientes exigencias
regulatorias sobre el uso responsable del agua, la gestion de residuos sdlidos
(principalmente envases plasticos) y el cumplimiento de normativas relacionadas con la
huella ecoldgica. Las autoridades y la opinidn publica demandan cada vez mds procesos
sostenibles, eficientes y responsables con el medio ambiente, lo cual implica inversiones
adicionales en tecnologia, saneamiento y reciclaje (MARN, 2022).

En cuanto al comportamiento del consumidor, se ha identificado una tendencia hacia el
consumo de productos mas saludables, bajos en azlcar, sin colorantes artificiales o con
ingredientes funcionales. Esto ha generado una presion sobre el sector tradicional de
bebidas azucaradas, el cual ha tenido que adaptarse mediante la reformulacidon de
productos o la introduccidn de nuevas lineas, como aguas saborizadas, jugos naturales,
bebidas energizantes y suplementos funcionales (Organizacién Panamericana de la Salud
[OPS], 2021).

Adicionalmente, el marco regulatorio en salud y etiquetado nutricional se ha vuelto mas
estricto en la regién, exigiendo a las empresas mayor transparencia en la informacién de
sus productos. Esto incluye advertencias sobre alto contenido caldrico o de azucares, lo
que puede influir negativamente en la percepcién del consumidor (OPS, 2021).
Finalmente, la alta competencia entre marcas nacionales e internacionales obliga a las
empresas a implementar estrategias de diferenciacidn, innovacién constante, campaiias
de fidelizacién y ampliacién de canales de distribucidon para mantener su cuota de
mercado (ASI, 2023).

En este contexto, empresas como Embotelladora La Cascada han respondido con una
diversificacién de productos, mejoras en sus sistemas de control de calidad e inocuidad,
y esfuerzos por integrar procesos mas sostenibles y alineados a las expectativas del
mercado actual, enfrentando asi los retos del sector con visidn estratégica y compromiso

empresarial.
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3. MARCO TEORICO

El control de calidad es un componente esencial dentro de los sistemas de produccion de
alimentos y bebidas, ya que permite garantizar que los productos cumplan con los
requisitos establecidos en cuanto a inocuidad, composiciéon, presentacion y aceptabilidad
sensorial. En la industria de bebidas, el control de calidad abarca todas las etapas del
proceso, desde la recepcion de materias primas hasta el producto terminado, con el fin
de asegurar la satisfaccion del consumidor y el cumplimiento de la normativa vigente
(FAO, 2020).

Sistemas de Gestion de Calidad

Los Sistemas de Gestion de Calidad (SGC) son estructuras organizacionales orientadas a
asegurar la mejora continua, la eficiencia operativa y la conformidad con estandares
establecidos. Dentro del contexto de la industria alimentaria, estos sistemas se apoyan
en normativas como ISO 9001, I1SO 22000 vy principios del Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control (HACCP). Un componente clave de estos sistemas son los Programas
Prerrequisito (PPR), entre los cuales destacan las Buenas Practicas de Manufactura (BPM),
los POES (Procedimientos Operativos Estandar de Saneamiento) y el control de plagas,
que establecen la base higiénico-sanitaria para la produccion segura de alimentos (Codex
Alimentarius, 2020).

Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

Las BPM son un conjunto de normas y procedimientos disefiados para asegurar la
inocuidad y calidad de los productos, minimizando los riesgos de contaminacion en cada
etapa del proceso productivo. Su aplicacion es obligatoria en empresas procesadoras de
alimentos y bebidas, y comprende aspectos como la higiene del personal, el
mantenimiento de instalaciones, el saneamiento de equipos, la trazabilidad, y el control
de materias primas. En embotelladoras, las BPM aseguran que el producto sea elaborado
bajo condiciones controladas que garanticen su aptitud para el consumo (Ministerio de
Salud de El Salvador, 2015).

Andlisis Fisicoquimicos y Sensoriales
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En el caso de las bebidas carbonatadas y no carbonatadas, el analisis fisicoquimico incluye
la determinaciéon de pardmetros como °Brix, pH, turbidez, contenido de diéxido de
carbono (CO,), acidez y densidad, los cuales permiten verificar que las formulaciones
cumplan con las especificaciones del producto. Asimismo, se llevan a cabo evaluaciones
sensoriales (color, olor, sabor, textura), que son fundamentales para asegurar la
aceptacion del producto por parte del consumidor (IFST, 2018).

Control de Materias Primas y Procesos

El control de calidad también incluye la inspeccion y analisis de materias primas como
azucar, concentrados de sabor, agua y CO,, asegurando su conformidad antes de ser
utilizadas en el proceso. Durante la produccidn, se aplican procedimientos de monitoreo
en linea y registros sistematicos, con frecuencias establecidas por lote o tiempo, que
permiten actuar de forma inmediata ante cualquier desviacién (Gonzalez & Herrera,
2017).

Tendencias del mercado y adaptacién del producto

En los ultimos afios, los consumidores han mostrado una preferencia creciente por
productos con menor contenido de azucar, sin colorantes artificiales o con propiedades
funcionales. Esto ha llevado a las empresas del sector a reformular sus productos,
diversificar su portafolio y fortalecer los mecanismos de control de calidad, tanto en el
laboratorio como en planta (Mintel, 2022).

Normativa de bebidas carbonatadas y no carbonatadas

Reglamento Técnico Centroamericano (RTCA), en correspondencia con la produccién de
zumos, bebidas procesadas y néctares de frutas, en el cual se habla sobre los factores
esenciales de composicién y calidad de estos productos. Dentro del aspecto de la
composicion podemos encontrar los ingredientes basicos empleados, aditivos
alimentarios como antioxidantes y edulcorantes. En cuanto a las caracteristicas de calidad
se mencionan parametros de pH, elementos histoldgicos, preservantes y colorantes. Y en
cuanto a criterios microbioldgicos el analisis de diferentes tipos de mohos y coliformes,
ademas de aspectos relacionados a los contaminantes. Finalmente se mencionan los

aspectos de etiquetado, envasado y métodos de andlisis de los productos finales.
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4. METODOLOGIA

Dentro del proceso de fabricacidon de bebidas carbonatadas, no carbonatadas, y bebidas
estimulantes, el aseguramiento de calidad involucra el control de todos los procesos a lo
largo de todas las etapas de produccion, desde la generacion de las materias primas y la
recepciéon en la planta, hasta el envasado, almacenamiento y distribucién de los
productos terminados.

4.1 Metodologia de Campo

4.1.1 Ejecucidn de protocolo de limpieza.

Programa de Buenas Practicas de Manufactura (BPM, del departamento de control de
calidad.

Tiene como objetivo establecer lineamientos que aseguren condiciones higiénicas
Optimas en todos los procesos de la planta embotelladora, desde las instalaciones fisicas
hasta acciones del personal, con el fin de garantizar la produccién de alimentos aptos para
el consumo humano. El alcance del documento aplica a todas las areas de la planta, siendo
obligatorio para todo el personal operativo y administrativo involucrado en la produccién.
Practicas del personal: se detalla una serie de normas sobre higiene personal, uso
adecuado del uniforme, lavado de manos, y restricciones en dreas de proceso como no
comer, fumar o usar joyas. El personal debe mantener buenas practicas como el uso
correcto de guantes, mascarillas y redecillas, asi como evitar el contacto directo con
materiales o superficies que puedan contaminar el producto. El jefe de produccidn y los
analistas de control de calidad supervisan el cumplimiento de estas normas y tienen la
responsabilidad de reubicar al personal en caso de enfermedades o condiciones que
representen un riesgo sanitario.

Mantenimiento y limpieza de infraestructura: se establece un programa de limpieza que
incluye inspecciones rutinarias a techos, paredes, drenajes y pisos. Se detallan
responsabilidades del jefe de produccién, encargados de almacenes y operadores,

incluyendo la limpieza diaria de pisos, recoleccion de residuos sélidos, mantenimiento de
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maquinaria, y solicitud de servicios correctivos. Asimismo, se contempla un plan de

fumigacion interno y externo para el control de plagas.

4.1.2. Muestreo de materias primas, insumos, productos en proceso y producto

terminado para su posterior analisis.

Segun protocolo de Manual de Marchas Analiticas del Laboratorio de Control de Calidad.

Recepcion de azucar

Se solicita el certificado de calidad del lote que ingresa, se revisan los parametros

obtenidos por el laboratorio de calidad del ingenio, los cuales tienen que cumplir con las

siguientes especificaciones (ver cuadro 4), caso contrario se rechazara el lote:

Cuadro 4. Especificaciones para aceptar azucar de ingenios.

ESPECIFICAIONES

NORMATIVAS

PARAMETROS

LIMITES

DEFINICION DE
SIGLAS

FISICOQUIMICAS

NSO 67.20.01.03
RTS 67.06.01:13

Ley de fortificacion del
azucar con vitamina
A

Ley de la produccion,
industrializacion y
comercializacién de la
agroindustria
azucarera de El

Salvador.

Polarizacion

Ceniza por
conductividad

Humedad

Tamafo de grano

Color vitamina "A"

Di6éxido de Azufre

Cobre (Cu)

Arsénico (As)

Plomo

Adicion de fortificante

Minimo 22.5 grados Z

Maximo 0.10%

Maximo 0.10%

Maximo 0.10%

500 - 750 micras
Maximo 500 Ul ICUMSA

Maximo 70 mg/kg

2.0 mg/kg
1.0 mg/kg
0.5 mg/kg
15 mg/kg

ICUMSA: Comision
Internacional de
Estandarizacion de
Métodos de Analisis

de Azlcar.

MICROBIOLOGICAS

NMX-F-084-SCFI-
2004
RTS 67.06.01:13

Mesofilos aerobios
Hongos

Levaduras

Maximo 20 UFC/g
<10 UFC/g
<10 UFC/g

UFC: Unidades
formadoras de

colonias.
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Salmonella sp Ausente en 25¢g NMP: Numero méas
Probable
Escherichia coli Ausente NMP/g
DESCRIPCION
NSO 67.20.01.03 Nombre y tipo de producto

FDA-21CFR 177.1520 | Contenido neto
Marca comercial

Porcentaje de palmito de retinol
ENVASADO Y

ETIQUETADO

Instrucciones de conservacion
Nombre o Razén social
Direccién

Pais de origen

Registro sanitario

Sacos — polipropileno

Para la toma de muestra, el analista de control de calidad debe perforar 6 sacos con la
ayuda de un punzén toma una muestra de 76g por cada saco, la toma debe ser tomada
en distintas dreas del transporte, al finalizar el muestreo el analista debe tener 454g
minimo de muestra esta debe ser homogenizada mediante movimientos.

Recepcion de CO2

Segun instructivo de laboratorio de control de calidad, para la toma de muestra de CO;,
el analista debe realizar las actividades que se detallan a continuacién, para las cuales
utilizara como equipo de proteccién personal (EPP), como (tapones de oido, gabacha,
guantes de latex, lentes protectores) y materiales (Probador de pureza de CO2,
Manguera, NaOH 25%, serpentin):

e Revisién documental del producto.

Se solicita el certificado de calidad del proveedor, se verifica que los pardmetros estén
dentro de los rangos establecidos por Gerencia de Calidad y alineados con los

requerimientos del cliente y del producto.
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e Preparacion del sistema de suministro de CO,.

El encargado del transporte abrira las compuertas en el area designada, retirara el sello
de garantia y conecta el vaporizador y flujdmetro a la valvula de salida de CO,,
seguidamente realizard una purga del sistema durante 2 minutos para garantizar la
limpieza de la linea.

e Analisis de pureza del CO,.

El analista conecta la manguera de abastecimiento de gas a la bureta del analizador de
pureza. Agregard hidréxido de sodio (NaOH) al 25% hasta el nivel indicado (aprox. 105 cc),
sé permite la circulaciéon del NaOH hacia la bureta para la absorcion del CO,, observando
la disminucién de una burbuja como indicativo del proceso, una vez completado, se lee el
nivel de NaOH absorbido, que debia ser 299.90%, registrandose como el grado de pureza
del gas, finalmente, se drena el NaOH y se enjuaga el equipo para evitar cristalizacidon y
dafios.

e Evaluacion organoléptica del CO,

Se introduce CO; en un beaker con 100ml de agua de osmosis durante 10 minutos a un
flujo de 10 ft3/h.

Se evalua:

e Olor: mediante aspiraciones de la solucién agitada, buscando identificar olores

inusuales (frutal o a huevo podrido).
e Sabor: se degusta la solucidn, esperando un perfil de agua carbonatada.
e Apariencia: se verifica visualmente la muestra sobre una superficie blanca para
detectar particulas; la apariencia esperada es como "nieve".

Este procedimiento permite asegurar que el CO, cumpla con los estandares establecidos
para su uso en procesos de produccion de bebidas, garantizando asi la inocuidad y calidad
del producto final.

4.1.3. Monitoreo de producto en linea

La evaluacion de producto en linea se realiza segun el acuerdo del Plan de Monitoreo del

departamento de control de calidad, el documento agrupa los planes de monitoreo
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establecidos para los diferentes productos terminados y jarabes elaborados por la planta

embotelladora (ver figura 5). Su objetivo es asegurar que cada lote de produccién cumpla

con los parametros fisicoquimicos, sensoriales y de presentacién requeridos, mediante

controles realizados por el drea de calidad.

Parametros evaluados:

En todos los productos (Salva Cola, Kolashanpan, Strawberry, Grape, Orange), asi como

en jarabes simples y terminados, se realizan los siguientes analisis:

°Brix: medicion de concentracion de azucares con densimetro o refractdmetro.
CO,: evaluado mediante probador de carbonatacion segun especificaciones por
producto.

pH: control de acidez del producto con pH-metro.

Temperatura de mezclado: debe mantenerse entre 2y 5 °C.

Contenido neto: verificado con balanza segln presentacion (12 Oz, 1 Lt, 2.5 Lt, 3
Lt).

Torque de tapa: medido con torquimetro para asegurar el cierre adecuado (9-16
Ib/ft).

Analisis organoléptico: color, olor y sabor se evalian cada 30 minutos conforme
al perfil definido en el manual de evaluacién sensorial IN-FQ-ADC-007.

Sellado de latas (engargolado): inspeccionado con equipo SEAM SCAN segun

frecuencia definida (cada 2 horas).

Frecuencia de evaluaciones:

Controles cada 30 minutos, cada hora o por lote, dependiendo del parametro.
Evaluaciones semanales de sellado y validaciones diarias de perfil sensorial.
En el caso de jarabes, se controlan parametros como 2Brix, color, olor, y sabor tras

el proceso de desaireado y reposo.

Especificaciones por producto (ejemplos):

Salva Cola: 10.54 + 0.1 °Brix, pH 2.30 £ 0.1, CO,: 4.05 £ 0.05.
Kolashanpan: 11.80 + 0.2 °Brix, pH 3.90 + 0.1, CO,: 3.00 + 0.20.
Fresa, Uva, Orange: 12.40 + 0.2 °Brix, pH entre 2.90 y 3.50.



Jarabes simples y terminados:

Se definen tiempos minimos de maduracién (ej. Salva Cola: 12 h).
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Revisidn de caracteristicas sensoriales y fisicoquimicas antes de liberar el jarabe

para produccién.

Cada preparacién se registra en formatos especificos: FO-FQ-ADC-005 (Jarabe

Simple) y FO-FQ-ADC-006 (Jarabe Terminado).

salvS

e

Plam de Monitoreo
Producto: Salvacola Producto Terminado
Presentacionses: 12 Oz PET v Lata, 1 Lt, 2 ¥ Lt, 3 Lt

g Equipo de + N% de . 4 o " +
Parametro :na'plisis Frecuencia Muestras Especificacian Presentacion Linea Registro Responsable
Densimetro
Brix o 10.54 +/- 0.1 Todas Todas
Refractdrmetra
380 +/-0.20 Lata L-40
Probador de
T 1 botella L1140, L 72
e 20 min 4.20 +(- 0.20 12 Oz, 1 Lt, 2 % Lt 2o
4.05 +/- 0.05 3Lt L-1z0
pH pH meatro 2.30 +4- 0.1 Todas Todas
Temperatsra Termdmetro
(R 2 —5%8C Tadas Todas e .
{Mlixers) de Equipo o = FO-FO-ADC-
17 latas Lata L-40 OOLE Control
& botella 350 — 358 miL L-140 (L y 2} | 9= Lineas
1z Oz PET FO-FO- -
1 hora 10 botella L-140 [3) GET E anc
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Figura 5. Plan de monitoreo de producto terminado Salvacola.

Estos planes permiten mantener una trazabilidad detallada del cumplimiento de

especificaciones en cada linea de produccién, asegurando la calidad del producto final

antes de su liberacion al mercado.

4.1.4. Verificacion de limpieza en procedimiento de cambio de sabor y limpieza

En el instructivo IN-LFQ-ADC-009 del departamento de control de calidad, establece los

procedimientos necesarios para realizar cambios de sabor y limpiezas en las lineas de

produccidn (ver figura 6), garantizando la eliminacion de residuos de productos anteriores

y evitando la contaminacidon cruzada entre sabores, ya que permite mantener la
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integridad del sabor, la seguridad microbiolégica y la inocuidad del producto final. Su
cumplimiento es responsabilidad de operadores de jaraberia, analistas de calidad y
jefaturas de produccién.
Tipos de limpieza por cambio de sabor:
e Limpieza de 5 pasos:
Aplicada al pasar de sabores pungentes (Cascada Naranja, Cascada Pifia y Coco) a no
pungentes (cascada Lit). Consiste en:
Enjuague — Quimico — Enjuague — Quimico — Enjuague.
e Limpieza de 3 pasos:
Se realiza cuando se cambia a sabores con diferencias notables. Consiste en:
Enjuague — Quimico — Enjuague.
e Enjuague con agua:
Se utiliza cuando el cambio es de un sabor no pungente a uno pungente, sin riesgo
de contaminacion.
Procedimientos de limpieza CIP (Clean In Place)
CIP 3 Pasos:
e Enjuague con agua (30 min).
e Paso de solucidon de hidroxido de sodio (NaOH) (30 min).
e Enjuague con agua hasta verificar ausencia de residuos con fenolftaleina.
CIP 5 Pasos:
e |gual a CIP 3 pasos, pero incluye una etapa adicional:
e Paso de solucion de hipoclorito de sodio (NaClO) (30 min).
e Enjuague final con verificacion de ausencia de cloro usando reactivo DPD.
Soluciones de Limpieza Utilizadas:
e NaOH (Hidréxido de Sodio): 75 kg en 5,000 L (15 g/L).
e NaClO (Hipoclorito de Sodio al 12%): 4 L en 5,000 L (0.8 mL/L).
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Figura 6. Pasos de limpieza cambio de sabor.

La empresa establece lineamientos especificos para el saneamiento de lineas de

produccién de jugos, garantizando la inocuidad del producto y la prevencién de

contaminacién cruzada. Las limpiezas estan reguladas por tipo de procedimiento,

frecuencia, tiempo de paro, tipo de producto y cambios de sabor.

Puntos principales:

1.

El procedimiento COP (Cleaning Out of Place) debe realizarse cada dos meses en
las lineas de produccion.

Tras cada limpieza COP, se debe aplicar una limpieza de 5 pasos.

Si hay paros mayores a 2 horas, se requiere una limpieza de 3 pasos mas espumeo.
Luego de mantenimientos en la llenadora o pasteurizador, también se aplica
limpieza de 3 pasos mas espumeo.

Para cambios de presentacion del producto, se repite el protocolo de 3 pasos mas

espumeo.
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El producto Cascada Naranja requiere limpieza de 5 pasos tras 36 horas de
produccién.
Para Cascada Pifia y Coco, se aplican igualmente 5 pasos después de 36 horas.
En cambios de sabor:
o Hacia Cascada Pina y Coco: limpieza de 3 pasos.
o Hacia Cascada Naranja o Cascada Lit: limpieza de 5 pasos.
o Para GUAU GUAU: limpieza de 7 pasos antes y después de produccién.
En producciéon de GUAU GUAU, si se exceden 12 horas, se debe hacer una limpieza

de 5 pasos.

Estos procedimientos estan firmados por la Gerencia de Produccién y Control de Calidad,

lo que reafirma su aplicacién obligatoria y el compromiso de la empresa con las buenas

practicas de manufactura.

4.2 Metodologia de laboratorio

A continuacién, se describen los andlisis fisicoquimicos empleados dentro del

departamento de control de calidad, los cuales se ejercen seguin el Manual de Marchas

Analiticas del Laboratorio de Control de Calidad.

4.2.1 Evaluacion de azucar

Andlisis de humedad. Se usan 10g en el analizador de humedad Mettler Toledo
HR73, el resultado debe ser < 0.10%, seguin NSO 67.20.01.03 y RTS 67.06.01:13, si es
mayor de limite permitido, se repite el analisis; y se confirma si se acepta o rechaza
el lote.

Dilucién de Muestra. Se disuelven 50 g de azucar en 50 g de agua. Agitacién sin
aplicar calor (para evitar inversién del azucar).

Evaluacidon de Turbiedad. Se mide con el equipo tubimetro, la lectura se registra en
formato FO-LIM-ADC-003, registro del departamento de control de calidad.
Determinacién de Color y °Brix. Se filtra parte de la muestra diluida con bomba de
vacio, utilizando una membrana de 0.45 py papel Whatman, se vierte una pequeiia
cantidad de muestra en una celda espectrofotémetro 10 mm y se mide absorbancia

a 420 nm con espectrofotdmetro Shimadzu Mini UV 1240. Con la muestra sobrante
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se mide Brix (valor aceptable: 49.90 - 50.10) utilizando el equipo Anton Paar portatil

DMA 35 N.

Segun instructivo de trabajo de laboratorio de control de calidad con los datos de

absorbancia, °brix y densidad determina el color del jarabe en unidades ICUMSA (<500Ul),

con el siguiente cdlculo:

R// Abs 420. *1000 = Ul

(°B/100) * o

Donde:
o9B= Grados Brix
o= Densidad de Jarabe

Abs 420= Absorbancia a 420

Ul=

Unidades ICUMSA

e Evaluacion organoléptica. La evaluacion organoléptica se lleva a cabo mediante una

prueba sensorial controlada en la que un panel de analistas de calidad previamente
entrenados analiza las caracteristicas perceptibles del producto, como el aspecto,
color, olor, sabor, textura y sensacion en boca. El procedimiento se realiza en
condiciones estandarizadas, utilizando copas limpias, bien identificadas y sin olores
extranos, en un ambiente iluminado y libre de interferencias. Los analistas reciben
una muestra codificada y registran sus observaciones en una ficha sensorial disefiada
especificamente para la categoria de bebida evaluada.

El analisis permite verificar la aceptacién del producto, su conformidad con el perfil
sensorial esperado y la deteccidon de posibles desviaciones organolépticas que
pudieran indicar fallas en el proceso de formulacién, almacenamiento o envasado.
Los resultados obtenidos son comparados con una muestra patrén o con
especificaciones previamente establecidas por el departamento de aseguramiento

de la calidad.
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4.2.2 Monitoreo de arranque y linea de produccién
El instructivo de trabajo establece los lineamientos (ver figura 7, 8 y 9) para asegurar el
control de calidad en las lineas de produccién de Embotelladora La Cascada S.A., aplicado
a productos empacados en PET y lata destinados a exportacidon. Su objetivo es garantizar
la conformidad del producto mediante evaluaciones fisicoquimicas y sensoriales, siendo
responsabilidad del area de aseguramiento de calidad y los analistas encargados la
realizacion de los siguientes analisis.

e Evaluacién de jarabe simple.
El andlisis del jarabe simple incluye diversas pruebas como la cantidad de carbén a utilizar,
evaluacién de paso de carbdn vy tierra, determinacién de turbidez, color y °Brix. Estas
pruebas requieren el uso de espectrofotémetros, densimetros, unidades de filtracién y
analizadores de turbiedad. Los resultados obtenidos determinan ajustes necesarios para
garantizar que el jarabe cumpla con las especificaciones de calidad antes de su uso en
produccién.

e Evaluacién de jarabe terminado.
La verificaciéon del jarabe terminado incluye la medicidon de 2Brix, densidad, acidez y
caracteristicas organolépticas. Se realiza una dilucion del jarabe para simular el producto
final y se evalua su perfil sensorial conforme al Manual de Evaluacién Sensorial. Los
valores se registran para asegurar su conformidad antes de ser liberado al proceso
productivo.

e Monitoreo en linea del producto.
Durante la produccién, se realiza un monitoreo constante de parametros como 2Brix,
acidez, CO,, pH, temperatura y presién, torque de tapa y contenido neto. Para ello, se
emplean equipos como densimetros portatiles, probadores de CO,, torquimetros y pH-
metros. Las evaluaciones permiten validar el arranque de linea, detectar desviaciones
criticas y aplicar correcciones inmediatas.

e Evaluacién de empaque primario (Lata y PET).
Se establece un procedimiento riguroso para la evaluacién de envases metalicos y botellas

PET, desde su recepcién hasta la carga para exportacion. Se verifican aspectos fisicos,
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organolépticos, resistencia mecdnica, y cumplimiento del etiquetado. Ademas, se asegura
que la integridad del empaque se mantenga durante todo el proceso para preservar la
calidad del producto.
e Documentacién y formularios utilizados.

Todo el proceso de monitoreo es respaldado por formatos especificos del departamento
de control de calidad, donde se registran los resultados de cada etapa. Entre estos
destacan el FO-LFQ-ADC-007 (Control de Lineas Fisico Quimico), FO-LFQ-ADC-015
(Control de Contenidos) y FO-LFQ-ADC-014 (Control de Torques), garantizando

trazabilidad y cumplimiento de los estdndares establecidos.

FParameiros en bebidas terminadas
“\-\j_gziiiantacién coz
sabor \k\ 192 mi 3565 ml 356 ml Lata | 500 mL 1L 1,25L 25L 3L
Salvacola 4+1-0,1 4,3+/0,1 3.50-3.80 | 4,3+/0,1]43+/01 43+.01 | 43+-0,1 | 4,05+-0,05
Kolashanpan 4+1.0,1 3,5+/-0,1 35+.0,2 | 3540135401 35+-01| 35401 | 3,501
Cascada Grape 4+1-0,1 3,5+/-0,1 NIA NIA | 3,5¢-01 35+-01]| 35+-0,1 | 3,5+-0,1
Cascada Strawberry | 4+/-01 3,5+/-01 MN/A MNIA 35+/-01 35+-01 | 35+-01 3,5+/-01
Cascada Orange 4+/-01 3.5+/-0,1 MNIA N/A 3,9+/-01 35+/-0,1 | 3.5+-01 3,5+/-0,1
Hi Energy NIA NIA NIA 3.2+/-0.1 NIA NIA N/A NIA
‘m\\giesentacién N2
sabor \H 355 ml 355ml Lata 500 mL 1L 1,25L 25L 3L
Naranja 9-22 25-35 NIA 9-22 NIA 9-22 922
Cascada Lit N/A NIA 9-22 N/A N/A N/A N/A
Pifia y Coco 9-22 25-35 NIA 9-22 N/A 9.22 9.22
F:

Gerencia

de

Calidad

Figura 7. Parametros de bebidas terminadas CO2 y N2
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Figura 8. Especificaciones para Torques.

Figura 9. Pardmetros de bebidas terminadas.

4.3 Metodologia de escritorio

El analista de calidad desempefia un papel fundamental en la supervisién y aseguramiento
de los parametros establecidos durante los procesos de produccién de bebidas
carbonatadas y no carbonatadas, parte esencial de sus funciones incluye el registro,
analisis y gestién de la informacién generada durante las diferentes etapas de control. A

continuacion, se detalla las actividades correspondientes:
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Registro de datos en computadora. Digitalizacién de parametros como pH, °Brix, cloro
residual, turbidez, entre otros. Ademas, la consolidacién de resultados en hojas de célculo
o software de gestidon de calidad. Obteniendo una validaciéon de datos para detectar
desviaciones o errores antes de su envio al sistema central.

Llenado de bitacoras. Anotacién manual de resultados de analisis realizados en tiempo
real durante la produccidn, registro de observaciones sobre condiciones de saneamiento,
comportamiento del producto y observaciones del drea. Con la finalidad de trazabilizar y
dar seguimiento histdrico de la produccidn por turno o lote.

Llenado de formatos de control. Completar formularios preestablecidos por la empresa
para actividades como: cambios de sabor, limpiezas CIP y COP, control de temperatura,
presién y condiciones ambientales. Reportes de liberacidn o retencion de producto segun
cumplimiento de especificaciones, asi mismo llenar documentaciéon de correctivos y
acciones tomadas ante hallazgos fuera de rango.

Archivo y organizacion de documentos. Clasificacidon y almacenamiento fisico o digital de
formatos y bitdcoras segun politicas internas, esto para tener un aseguramiento de la

disponibilidad y legibilidad de la documentacidn para auditorias internas o externas.

5. RESULTADOS Y DISCUSION

Durante el desarrollo de la pasantia en el area de Control de Calidad de Embotelladora La
Cascada S.A, las actividades asignadas se enfocaron exclusivamente en el monitoreo y
control de analisis fisicoquimicos dentro del laboratorio de calidad, conforme a los
protocolos internos establecidos por la empresa. Debido a politicas internas, no fue
posible participar en la elaboracion de manuales ni en la formulaciéon de programas de
limpieza, limitando asi la posibilidad de desarrollar propuestas de mejora estructurales.

No obstante, el principal aporte consistié en fortalecer el monitoreo continuo de
parametros fisicoquimicos criticos, asegurando la confiabilidad y trazabilidad de los datos
obtenidos. Estos resultados fueron esenciales para la verificacion del cumplimiento de las

especificaciones de calidad tanto en materias primas como en productos terminados. De



42

esta forma, se contribuyd directamente a la toma de decisiones oportunas en la
aceptacion o rechazo de lotes, apoyando la eficiencia del proceso productivo vy
minimizando riesgos de no conformidades. Asimismo, se fortalecieron las buenas
practicas de laboratorio mediante la ejecucidon rigurosa de los procedimientos
establecidos, lo cual ayudd a mantener los estandares internos de calidad requeridos por
la empresa. A través de la metodologia de campo, laboratorio y escritorio, se obtuvieron
los siguientes resultados:

1. Aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

Se participd activamente en la verificacidon del cumplimiento de las BPM, asegurando la
higiene del personal, el correcto uso del uniforme y equipo de proteccién, asi como el
seguimiento de los protocolos de lavado de manos y saneamiento de dreas. La
implementacién adecuada de estas practicas contribuyd a minimizar riesgos de

contaminacién en el proceso productivo. Ver figura 10.

=
P o PLANTA SUPERVISOR AMNALISTA FECHA
TURNO EVv EV | EV |EV |EV |EV |EV|EV |EV|EV EV EV EV EV TOTAL
01 02 02 |04|05|06|07 |08 09|10 11 12 13 14

N® NOMBRE Linea

01

02

03

04

05

06

07

08

09

10

11

12

13

14

15

EV1 Personal con uniforme completo | EVS Uias cortas, limpias y sin esmalte. EV9 No hay articulos personales en los EV13 El personal mantiene los
limpio y en buenas condiciones puestos de trabajo. materiales, herramientas en el lugar

asignado.

EV2 Personal cuenta con calzado de EV6 El personal masculino se encuentra EV10 Se evidencia el buen lavado de EV14 El personal respeta y cuida los
seguridad. con su barba y bigote bien recortado. manos del personal. bienes de la empresa, MP y ME.
EV3 Personal cumple con uso de EV7 H personal no se encuentra EV11 No se evidencia personal utilizando

redecilla, mascarillay tapones consumiendo alimentos masticando chicles | dispositivos mdviles o audifenos dentro

0 dulces dentro del drea de trabajo. del &rea de produccion.
EV4 No utilizan ningdn tipo de EVE No se evidencia personal con EV12 El drea de trabajo asignada se
joyeria. maquillaje en la cara dentro del drea de mantiene ordenaday limpia.
produccién, ni uso de lociones.

Figura 10. Formato de las BPM.
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2. Control de materias primas
Se realizé el muestreo y andlisis fisicoquimico de materias primas como azucar y CO,,
siguiendo protocolos establecidos. Estos analisis permitieron aceptar o rechazar lotes con
base en parametros normativos, asegurando la conformidad antes de su uso en
produccién, si se rechazan se llena un formato de inconformidad mostrado en anexo 1.
También se aplicaron evaluaciones organolépticas y pruebas de pureza especificas al CO,.
3. Monitoreo en linea del producto y evaluacién de jarabes
Se ejecutd el plan de monitoreo para productos terminados (Salva Cola, Kolashanpan,
Strawberry, Grape, Orange, Cascada Lit Hi Energy, GUAU GUAU), como se muestra en el
anexo 2y 3, y jarabes, realizando pruebas de:

e °Brix

e pH

e Contenido de CO,

e Temperatura

e Torque de tapa

e Contenido neto

e Evaluacion sensorial
Estas actividades se realizaron con una frecuencia establecida (cada 30 minutos, por lote
o por hora), y permitieron la deteccidn oportuna de desviaciones en las lineas de

produccién, ademas de la toma de muestra testigo (ver figura 11).

2 muestras
2 muestras | 2 muestras | 2 muestras

':‘:“E'S'IDD CoDa A caDa 2 CoaDa 2 2 E:Eat‘;ani
D al HORAS HORAS HORAS .

Carbonatados
Salwva Cola M
Kolashanpan M
CoasSCaDs Strawibermy
CcCAasSCADs Orangs
CASCADA Grapes

HI EMERGY o

x(x(x

Mo Carbonatados |
CASCADA Maranja |
cascaDs Pifia y Coco
CASCADA LiT | B

L

Agua CASCADA [ B | | I

Si la produccidon es corta tomar INICIO, MEDIO Y FIMNAL.
Para exportacicaon EE.UU. Tomar INICIO, PMED DO % FIRAL.

Figura 11. Toma de muestras segun producto.
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4. Verificacion de procedimientos de limpieza y cambio de sabor

Se validé la ejecucion de limpiezas CIP (Clean In Place) y COP (Cleaning Out of Place) de
acuerdo con los instructivos internos. Se aplicaron distintos protocolos (3, 5 o 7 pasos)
segln el tipo de producto, presentacién o cambio de sabor. Estas limpiezas fueron
fundamentales para evitar contaminacién cruzada entre productos pungentes y no

pungentes, asegurando la inocuidad del producto final (ver figura 12).

FECHA Cheeci |

‘/ TIPO DE LIMPIEZA | VERIFICACION ok iupiez
= A
J o

e 1° INSPECCION |24
HORA 2 INSPECCION
ORA.

| CUMPLE =
80 JLATA] 8 ] No El I NO

\
[ [

| ’ |COMENTARIO/IOBSERVACION

Tolva de tapones =

Tuberias .

Acrilicos S ik — —= e

Warmer snuilal dui
Firma Supervisor : Firma de Analista:

Figura 12. Formato de Saneos en lineas.

5. Evaluaciones en laboratorio de control de calidad
Se realizaron andlisis especificos a muestras de azlcar y jarabe como:

e Determinacién de humedad

e Evaluacién de turbidez

e Analisis de color por espectrofotometria (Ul)

e Medicién de °Brix y densidad

e Evaluacion organoléptica
Estos analisis ayudaron a asegurar que los insumos cumplian con las especificaciones
antes de ser utilizados en el proceso productivo.
Durante el desarrollo del proceso productivo de bebidas carbonatadas y no carbonatadas,
se ejecutan evaluaciones sistemdticas de control de calidad con el objetivo de garantizar

gue cada lote cumpla con las especificaciones técnicas establecidas por el sistema de
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gestion de calidad de la empresa. Estas evaluaciones comprenden andlisis fisicoquimicos
en diferentes puntos criticos, tales como el control de sélidos solubles (°Brix), pH, acidez
titulable, presidon interna del envase, contenido de diéxido de carbono (CO, disuelto), y
temperatura. Asimismo, se llevan a cabo verificaciones operacionales en linea como el
volumen de llenado (véase anexo 4) y el torque de cierre de las tapas (véase anexo 5),
conforme a los limites establecidos en los procedimientos internos. Adicionalmente, en
el producto terminado se aplicé el formato mostrado en anexo 6, el cual detalla las
pruebas organolépticas a evaluar como color, olor, sabor, apariencia y sensacion en boca,
asi como analisis microbiolégicos que aseguren la inocuidad del producto. La integracién
de estos resultados permite tomar decisiones fundamentadas respecto a la liberacion o
retencion del lote, asegurando que solo los productos que cumplen con los criterios de

calidad e inocuidad lleguen al consumidor final (ver figura 13).

RECERCICH DE MATERIA PRIRA

L

IMSPECCION WVISUAL ¥ DOCURENTAL DE
INSURIOS

Aondlisis
Fisieoquimics inicial

| Bueitren da andcar, concentrados, agua, CO2)

¥

PREPARACIGN DE JARABE SIMPLE ¥ LIARABE
TERMIMNADD

!

MALUESTRED DCJARABE FINAL

Cantral de "Brix, pH, acidaz

|-

k.

i

INYECCION DE COZ,

LLENADO Y TAPADD

k.

r

Andlmis de prasidn, 002 dewelta, T,

MUESTREC EM LINCA DE FRODUCTS “Brie, densidad, tarque de bapa, pese

FINAL neta, g, acidez, svaluacion
l arganaléptica.
I ESTIBADD ¥ PALETIZADD I

L3

I LIBERACION © RETEMCION DE LOTE I

Figura 13. Flujograma puntos de medicion de pardmetros.
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6. Registro y trazabilidad documental

Se realizaron actividades de registro de datos en sistemas digitales, llenado de bitacoras
manuales y utilizacion de formatos de control establecidos por la empresa (ver Figuras
14, 15, 16 y 17). Estas acciones aseguraron la trazabilidad de cada lote de materia prima,
producto en proceso y producto terminado, garantizando la disponibilidad de
informacién para auditorias internas y externas, asi como el soporte documental
necesario para la toma de decisiones sobre la liberacién o rechazo de productos.

La trazabilidad documental implementada cumple con los requisitos de la norma I1SO
9001:2015, especificamente en sus apartados 7.5 "Informacién documentada" y 8.5.2
"Identificacion y trazabilidad", los cuales establecen la creacidn, control y conservacion
de registros para demostrar la conformidad de los productos. Asimismo, responde a los
principios de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), que exigen la trazabilidad
integral desde la recepcidn de materias primas hasta el despacho del producto terminado,
conforme a directrices internacionales como el Codex Alimentarius y las normativas
nacionales vigentes en El Salvador, emitidas por el Ministerio de Salud.

Respecto a la evaluacién de los resultados, se constatd que los registros fueran
elaborados de manera oportuna, completa y en estricto cumplimiento de los
procedimientos internos establecidos en el instructivo de procedimientos y registros del
departamento de control de calidad, asegurando asi la calidad y la trazabilidad
requeridas. Las auditorias realizadas durante el periodo de las actividades fueron
satisfactorias, sin detectarse no conformidades criticas. No obstante, en alineacién con el
principio de mejora continua establecido en la I1SO 9001:2015, se identificaron
oportunidades de optimizacién como en la estandarizacién de formatos y en la
sistematizacidén de la captura de datos, con el objetivo de fortalecer la eficiencia y la

confiabilidad del sistema documental.
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EMBOTELLADORA LA CASCADA S.A.
@ EVALUACION DE CO2 PLANTA 1 2025

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
Ao | Mes PR e | Poesdr | Esads [Punat A pzufe Total Or  Sabor  Aganencie [Pureza® Ol en Niv Sabor _ Apariencia Obsenacianes .
T ENERO | 10odan % Vasques PRAVAR | Aceriad om0 o _<1opm P 3 3 3 3
2035 ENERO | 21Jan | C Oz | PRAXAI Aceptad om | <0025 ppm | <1 ppm P P P
2075 ENERO | 2T | C Oniz |_PRAVAR | Acestad o | <0025 pom < Topm ® 3 P
7025 FEBRERO Gieb £ Pers  PRAVAR | Acesiad oo T 00 gen - 3 3 P
2025 FEBRERC 6Feb | E Perez | PRAXAI Aceptad com | <0.025 ppm +_ <1 pom %% F P P
2075 WARZD  10ar | C Oriz | PRAVAR | Acestad Bspm | <0028 ppm < Topm P P 7% P 3 P
%5 | MARZO | T3V | Perez | PRAVAR | Acestad Soom | <0025 opm | <1
2025 : MARZO : 21-Mar | N Meja - PRAXAI Aceptad 05ppm : 0025 ppm <1ppm P P 99.97% P P P
Figura 14. Registro de aceptacion de CO2
EMBOTELLADORA LA CASCADA S.A.
/ASEGURAMIENTO DE CALIDAD Mes:
'ALUACION INGRESOS DE AZUCAR PLANTA 1
#de [ Fecha | Codige |Cantidad || LT Fechade | T T <0 | wmomn | e _|_eme Observaciones
Ingreso | _Ingre: CCF | Jumbos producccién \CUMSA | Fumedad| Turbidez Olor | Sabor
lan 40629 a Cabarla J. Chewez Aceplado 164 11 Color segun certificado 184 Ul
- Jan- 40631 a Cabaria J_Galdamez Aceptada 1z 80 P P P Color segun certificado 142.38 U1
jan- 40637 a Cabafia o 161 .24 P P P Color $egun certiticado 209
-Jan- 40633 a Cabaria fa 194 1 P P P Colar segun certifcado 199
i-Jan- 40642 a Cabafia o L] .44 P P Color segun centifcado 210
ar a7 b 159 2 2 3 Color sequn cartfeadk 260
Jan 40644 a Cabaria jo 133 & P P Color segun certifcado 210
o 0550 s Cafara o 716 Color segun conicado 135
8-Jan. 40648 a Cabafia o 133 P Color segun centifcado 138
- Jan : 40654 La Cabafia o 4 4 Color sequn certiicado 180
40760 Ch: stique. jo 3 P P color segun certifcado 236
40658 La Cabaria 0 77 Color segun centifcado 155
40662 Ecabaﬁa o 125, 4. P P Color segun certifcado 132
40762 Ch o 177 4 Color sequn certifcado 273
40665 La Cabaria jo 133 5 P P P Color segun certifcado 122
1546 |La Cabaria 0 138 6 Color segun cenifcado 122
1607 La Cabaria o 102 P P P Color sagun certifcado 220
1713 Ch o 284 7 P P P Colar sequn certifcado 211
Ch fa 298 P P P Colar segun certifcado 240
01863 |Jiboa o 204, P P Colorsegun centificado 204.91 U1
1942 |La Magdalena o 153 P P P Color segun cenficads 268
1941 boa_ jo 192 P P Color segun certificado 275
720 Chaparasiiaie o Te06 | 006 | e | B | P | ¢ color segun carvtcads 29
2143 La ena o 182 P Color segun centifcado 268
2310 Jibea o 1 Color sequn certiicado 275
3502 La Magdalena o 86 61 F F Color segun certiicado 220
3503 La Magduens o 5 Color segun cetlicado 264
3823 La Cabaria do 159, P P P Color ficado 208
3847 Jiboa. o 145 Calor segun cenficado 275 Ul
3973 E jo 115 P P P Color segun certiicado 264
4157 La Magdalena o 138 Color segun cenifcado 206
4270 La Cabaria o 73 EX P P P Color segun cetificado 120
4385 hi jo n7 11 P P P Calor segun cenficado 275 Ul
4539 La Cabaria a 158 9.2 P P P Colar segun certifcado 196
477 La o 107, P P Color segun centifcado 225
4711 La Cabaria do 17 P P P Color 182
4795 Ch jo 172 P P color segun certificado 246 UI
357 = TR o 777 colo segun carvtcads 75 Ui
4920 Ch 32025 o 226, P color segun cenifcado 244 Ul
4944 La Magdalena 21072025 o 208 color segun cerificado 249 Ul
4357 Jiboa. 1025 jo 192 P P Color segun certificado 275 U
5056 Jibca 101725 0 112 Color segun centificado 275 UL
5157 La Magdalena 1372025 o 8. P P P color 244
La Magdalena 21372025 o 190 caolor do 244 U
5550 Tcr 412025 o 63 P F F Color segun cerliicado 218
05963 La Magdalena o 189, P P P Color segun cerificado 244 UL
06456 Jiboa o 227 P P P Color segun ce do 268 UL
Mar- 6856 La Cabaria 130212025 o 154 P P P Colar sequn certifcado 218
-Mar. 7741 La Magdalena L3} 203 P P P Colar segun cenficado 244
Mar- 7847 ibos o 198 p o o ‘Color segun cenifcads 242 U
i w013 ) b 200 > > : Color secun centcads 725
- Mar- 8171 La Cabaria jo 16E [ [ P Color segun cenficado 226
Tar GBI = o 3 T3 ; Color segun cerlicado 78
-Mar-; 8270 La Magdalena o 226, 17.01 P Color segun cerificado 208
3 Mar 0404 Jibea o 209 - Color segun cerificado 228
Mar-2: B406 La Cabaria jo 164 7 P P Color segun cerificado 213
-Mar-25 8460 La Cabaria 0 146, Color segun cerificado 230
25 8585 Jiboa o 201 P P P Color segun cerificado 228
dar 8603 Jiboa o 195 Color segun cerificado 228
-Mar 8796 La Cabaria o 298 P P P Color sogun cerificado 228
3-Mar 8788 Jiboa o 200. P P P Color segun cenificado 182
8341 Jiboa o 215 i P P P Color segun cerificado 228
ar [T Lo isgiiens 5 731 s 3 3 F ‘Color sagun cerlficado 208
i 5055 = " 207 Color sagun cerfhcado 78
o-Mar 09724 |Jiboa ] 161 04 EX P P P Color segun cenificado 228
0673 e b 170 12 > 5 5 Color 8
]

Figura 15. Registro de ingreso de azucar.
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2024 11 48  21MNov 326 21 Mar25 930 93 1.03527 21 83 21 P P P P
2024 11 48 21-Nov 21-Mar-25  10:00 9.29 1.03520 29 86 25 P P P P
2024 11 48 21MNov 21Mar25  10:35 9.25 1.03507 85 29 P P P P
2024 11 48 21MNov 21Mar35 930 9.31  1.03530 19 87 30 P P P P
2024 11 48 21MNov 21Mar25 1000 9.44 1.03586 28 83 28 P P P P
2024 11 48 21-Nov 21-Mar25  10:30 9.40  1.03570 21 380 1 37 8 22 1 17 P P P P
2024 11 48 21MNov 21Mar25  10:30 1.03570 73 2 360 2 ¥ P P P P
2024 11 48 21MNov 21Mar25 1030 1.03570 384 3 3 3 19 P P P P
2024 11 48 21MNov 21Mar25 1030 1.03570 387 4 374 4 17 P P P P
2024 11 48 21Nev 326  21-Mar25 1030 1.03570 383 5 37 5 15 P P P P
2024 11 48 21Nov 326 21Mar25  10:30 1.03570 381 6 368 6 16 P P P P
2024 11 48 21MNov 326  21Mar35 1030 1.03570 396 7 382 7 20 P P P P
2024 11 48 21MNev 326  21Mar25 1030 1.03570 377 8 364 8 16 P P P P
2024 11 48 21Nev 326 21-Mar25  11:00 918  1.03476 28 85 21 P P P P
2024 11 48 21Nov 326 21-Mar25 1130 914  1.03458 28 83 30 P P P P
2024 11 48 21Nov 326  21Mar35  12:00 914 1.03460 21 85 29 P P P P
2024 11 48 21MNev 326  21Mar25  13.09 9.18 1.03475 28 87 25 P P P P
2024 11 48 21Nev 326  21-Mar25 1339 915  1.03461 19 83 20 P P P P
2024 11 48 21Nov 326 21-Mar25  14:10 9.44 1.03583 84 30 P P P P
2024 11 48 21MNov 326  21Mar35 1605 9.27  1.03513 25 83 29 P P P P
2024 11 48 21MNev 326  21Mar25 1635 919 1.03479 35 377 9 34 8 22 1 20 P P P P
2024 11 48 21Nev 326  21-Mar25 1635 1.03479 79 10 366 2 20 P P P P
2024 11 48 21Nov 326 21-Mar25 1635 1.03479 ars 1 365 3 w P P P P
2024 11 48 21Nov 326  21Mar25 1635 1.03479 379 12 366 4 19 P P P P
2024 11 48 21MNev 326  21Mar25 1635 1.03479 381 13 368 5 15 P P P P
2024 11 48 21Nev 326  21Mar25 1635 1.03479 385 14 372 6 12 P P P P
2024 11 48 21Nov 326 21-Mar25 1635 1.03479 ars 15 362 7 2P P P P
2024 11 48 21Nov 326  21Mar25 1635 1.03479 377 16 364 8 14 P P P P
2024 11 48 21MNev 326  21Mar25 1705 9.21 1.03488 30 84 25 P P P P
2024 11 48 21Nev 326  21Mar25 1734 9.25 1.03503 29 " 85 24 P P P P
P P P P
P P P P
=} =] [=3 =}
Hojal  Heja2  Hojad  + -« >

Figura 16. Registro diario de los resultados de los analisis de producto terminado.
=0

Informe de oxigena disueko. Linea 40 - Llata

Fecha 09-Abr-25 Produsta Katashanpan Aralista Katherine
™ o) [ som= | veoe | P sememares] cod ] o) | B T T ™ 5] | B T T T
o 023 1ammgr Fswoaw  dssva |2 -
o2 e Fawoaw  3esva |22 a
o 2022 mawoaw  aseva |23 -
o4 Fre ioimgh  FTsmOAW  dseva |24 -
os | masercas  a03s 1otmar  PrSwmAw  deswa | 2s =
oo | massicas  z02s Lioman  Fsmoaw  asswa | 2s =
o 2212 mswoaw  ocova | 27 a
s 2213 mewoaw  oocova |23 =
oo | masercas  22as msuoaw  ooovs | 29 -
w | ssemicas 22as mawosw  oocova | ao
1 | massicas 2aas meswoaw  oocova |31
u 2218 msuoaw  ooovs |32
1 a3 =
14 34 st
2 as =
1 3 =
1 - =
1= a2 =
1 28 =
£ 40 =
Informe oxigeno disuelto (mg/L)
2.00 mg/L
TeOmgll & valar 02 mgiL
1.60 mgiL. . —— Especificacian
1.40 mgiL -
- -
1.20 mgiL - -
.
1.00 mgiL. - -
0,80 mg/L
0,60 Mg/l
0,00 mgiL
0.20 mgiL
©.00 mg/L
e e N e RN ANE R RN ARAA AR YSYTINESIIREEAERARERAR

Figura 17. Informe sobre Oxigeno disuelto en producto terminado en lata.
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6. CONCLUSIONES

v' Se cumplié satisfactoriamente con la ejecucién de los andlisis fisicoquimicos,
sensoriales y microbioldgicos conforme a los procedimientos técnicos establecidos.
A pesar de presentarse algunas desviaciones en pardmetros criticos, como °Brix y
contenido de CO,, estas fueron solventadas oportunamente mediante acciones
correctivas inmediatas, tales como ajustes en formulaciones y en equipos de
produccién. La evaluacién de resultados estadisticos se realizd a través del registro
sistematico en bitacoras y bases de datos digitales, lo que permitié una trazabilidad

eficiente y una mejora continua del control de calidad.

v" Se evidencid el cumplimiento de las normas de higiene, seguridad y BPM en todas
las etapas del proceso productivo, mediante la aplicaciéon de protocolos de
saneamiento, monitoreo de condiciones de limpieza y control del comportamiento
del personal en planta. Los resultados fueron debidamente registrados en los
formatos oficiales establecidos, permitiendo la verificacion constante de su
conformidad. La mejora continua en este ambito se consolidé a través de programas
de capacitacion técnica, la implementacion de auditorias internas periddicas y la
optimizacién del sistema de documentacion, fortaleciendo la cultura de inocuidad y

calidad dentro de la organizacion.

v" Serecopild y analizé la normativa aplicable, asegurando que los controles de calidad
se alineen con reglamentos nacionales e internacionales, como el RTCA y la NSO. Los
pardmetros evaluados cumplieron en su mayoria los estandares establecidos,
posicionando a la empresa en condiciones favorables para auditorias externas y para

la futura obtencidn de certificaciones de calidad.
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7. RECOMENDACIONES

Continuar fortaleciendo los programas de capacitacién al personal operativo y técnico,
en temas como buenas practicas de manufactura, seguridad alimentaria y manejo de
equipos de mediciéon, para asegurar la consistencia en la ejecucion de los

procedimientos.

Promover el uso de tecnologias digitales para el registro y analisis de datos en tiempo
real, lo que puede optimizar la trazabilidad, la respuesta ante desviaciones y la eficiencia

en la toma de decisiones.

Mantener e incrementar la frecuencia de auditorias internas y evaluaciones sensoriales

como herramienta para asegurar el cumplimiento del perfil de calidad de cada producto.

Fomentar espacios de formacion y retroalimentaciéon de los colaboradores, de modo
gue puedan integrarse a equipos de trabajo de forma mas activa y colaborativa,

aportando ideas y perspectivas frescas al area de calidad.

Ampliar las iniciativas de sostenibilidad dentro de la planta, especialmente en relacién
con el manejo de residuos, uso eficiente del agua y energias limpias, alinedndose con las

demandas del mercado y la responsabilidad social empresarial.
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ANEXOS

Anexo 1- Reporte de no conformidad.

Tipo de Reclamo

=1 aLra C S
Reporte de No-Conformidad Proveedores

I e e e N —
(Origen de Reclamo

og. do Cabdad |r Roduceion [r Atnscén [r ngreso [ Lines
Informacién del Lote

Producto: Envime 355 mL Grape

N°de Lote: 1812724, 191224, 41224

Proveator: S Opico

N 18 taimasy un punto

Disposicion a tomar

Descripciéon de No Conformidad
Desprendimiento de Etiqueta. mal efiquetado. mala apariencia, diferencia de tamario, envase deformado
Del lote 19 corresponde una tarima y una correspondiente al lote 4

[Rechazo T Retencion ™ oue [
Namcy Mejia 26- Dic- 2024
Elabord Fecha
Anexo 2. Plan de monitoreo de Kolashanpan
“ plan de Monitoreo
. Producto: Kolashanpan Producto Terminado
1T Presentaciones: 12 Oz PET y Lata, 11t 2% Lt 3 Lt
Equipo de . N2 de N N - . N
Parametro Frecuencia Especificacion Presentacion Linea Registro Responsable
Andlisis Muestras =P e8! po
Densimetro
Brix Refractémetro 11.80 +/- 0.2 Tedas Todas
Probadaor de 1 botella 120z 1Ly, 2%0Lt, |L140,L72
0 (o8 30 min 300 +/-0.20 3Ly, Lata L120, 140
pH pH metro 3.90 +/-0.1 Todas Todas
Termperatura Termibrmetro
—58
{Miers) de Equipo N 2-58C Todas Todas
12 latas Lata L-40 FO-FO-ADC-
E betella 350 — 358 mL 12 Oz PET L-140 (1 v 2} | 001E Contral
1hara 10 botella L-140 [3) da Lineas
Contanido Balanza 990 — 1005 mL FO-FO-ADC-
16 botella 2485 — 2 .y 1Lr 2Lt L-72 0a7 p.
2485 — 2508 mL Terminada
30 min 12 botella 2985 — 3010 ML 2L 3L L-1z0 Analista ADC
E botella L-140 [1 y 2}
Torgue Torguimetra Lhora | L0 botells 9 — 16 Lbyft oo L140 [3)
4 rq 16 botella 1l 2Ly L-72
30 min 12 botella 2WLL 3L L-1z0
Organoléptico De scuerdo a perfil [INFO-ADC-007
{cos| Sensorlal 30 min 1 botella Evaluacidn Sensorial} Todas Tadas
samanal 12 latas Todos los puntos FO-FO-ADC-
[Wwer 2.13 Gula de Especificaciones O001E Control
1 wez dia
olade SEAM SEAN recomendadas para engargolado) Lata a0 g;;l;?:snc-
7.8 |PC) & latas | ESPESOT, Profundidad 07 B
2 horas [Wer 2.13 Guia de Especificaciones Ierml-nado
recomendadas para engargolado) &
PM-FO-ADC-002 Plan de Monitoreo Kalashanpan Dct-07 <V1=
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Anexo 3. Monitoreo de control de agua.
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m EMBOTELLADORA LA CASCADA 5.A.

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD BNSRLUSTA LOTE ENVASE
CONTROL DE LINEA AGUA CASCADA SUPERWSOR LOTETARPA
OFERADOR
BLECTRICO
©a
= ]
uoms | Cscen Podscwn | OsecSgupe et Durezipeen) | COOMEMA s votes | T | sesmigera 2 s B LB
. s | 8|5 |58 %8¢
& & g YE|dkE
| AGLA CASCADA |
Ao
CODIGO FECHA
N | )( )
Anexo 4.Control de contenido de producto terminado.
" ] EMBOTELLADORA LA CASCADS 5.0,
ASEGURAMENTO DE CALIDAD
CONTROL D€ OONTENIDOS. EOIELISTE SUFERWVISOR BAECAMNICD
NUOMERD DE VALVULA
Hora i x k| 4 5 L] ¥ ] a id ii iz i3 i4 is
i6 iz ia ia 20 ra | ] k| 24 5 ed ] 7 | =] a0
il 32 33 EL) 35 E EF E] Es] 40 41 42 43 e 45
26 47 48 49 50 51 52 53 54 55 56 57 58 52 L]
[ 62 63 L) a5 (7] &7 o8 w3 70 71 72 73 74 75
% 7 78 79 |20 a1 a2 a3 84 a5 a6 az a8 E-c) 20
ai az EE] a4 a5 ] a7 8 ] i0a iai iaz piE] ins 105
106 a7 108 i0a iia iii iiz 113 iid iis ii6 117 118 iia iza
R
EABOR:
[PRESEN TACKIN:
LIKE A

Gt clor ol chat

CODIG o




Anexo 5. Control de torques en tapas de botellas de producto terminado.

- ERABOT ELLADORA LA CASCADA S8
ASEGILE A ENTO DE CALIDAD
COMTROL DE TOROUES RBALST A SUSERAS OF BAECAMIOD
RUWERE BF CABETAL
Hara 1 ] 3 ] 5 s £l ] @ ia 11 iz 1% 14 15 16 i7 1g 19 [ za | 1 Z2 | 23 | s
amEnaciones

M 00 CEN © =

DGO FECH.A

L]

Anexo 6. Control de Linea carbonatada producto terminado.

“ EMBOTELLADORA LA LASCADA LA

ASEGURARIEN TGO DE caliban LOTE (DNCENTRA DO OFE RADOR
CONTROL DE LINEA CARBONATADOE LOTETARA ELECTRICD
AMAUSTA LOTE ENW ASE TARA
SURERVISOR
sl 501 v bom
i 3 5 : g | |
8 i i i 8 i x
-} H 5| is 3 i P i i, PRI
TR =
. = g ia 4 2 3 |1 K
g g3 # 3 43 g3 3 H 3 53 Alalels|[48 E§§§§
CRIMATORES [SABDIR:
LA e
[OTREA:
TODIGO FECHA,
G Mooy o Calidad




