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RESUMEN

La presente tesina tuvo desarrollo en el departamento de Goma Makat en |la empresa
Mazapan de la Rosa S.A. de C.V., donde se elaboran diversos tipos de gomas y tuvo como
propdsito evaluar las condiciones del proceso de elaboracion para determinar qué factores
pudieran estar afectando la calidad del producto final y generando grandes cantidades de
reproceso. Para ello, se considerd tomar en cuenta los pesos a los que el producto es colado
e introducido a las cdmaras de secado para llevar a cabo su periodo de secado y el producto
adopte las condiciones adecuadas.

Se llevo a cabo un analisis de pesos de entrada-salida, asi como pérdidas de humedad en
los diversos productos elaborados en el departamento, tomando de referencia uno de los
cofres inyectados y dejandolos solidificar por un tiempo para que no se afectara la
apariencia de la goma. En conjunto se colocaron unos sensores que registraban cada cierto
tiempo %HR y Temperatura, para recopilar datos que ayuden a analizar los factores que
pudieran estar afectando y provocando desviaciones en el producto terminado. Se observé
qgue los pesos se encontraban con grandes variaciones de acuerdo con el pardmetro
sefialado por la empresa. Por lo que en el mes de abril se optd por monitorear que al ser
colado el producto se cumpliera con los pesos establecidos para obtener una pérdida de
peso y ganancia de acidulado/grajeado adecuados.
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CAPITULO 1. INTRODUCCION

Los dulces tipo goma o gomitas, también llamadosgominolas son productos gelificados de confiteria
caracterizados porsersoluciones altamente concentradas de carbohidratosy que contienen acidos,
colorantes, saborizantes y agentes texturizantes y estabilizantes. (Edwards. 2000). Su origen se
encuentraen 1922, por el alemdan Hans Riegel. Con unaconsistenciasuave muy parecidaalade la
gelatina, este producto logré volverse muy populary una de las caracteristicas que mas llamala
atencidn de este producto es su capacidad de adaptarse a cualquier forma.

La mayoria de las gomitas que se consumen hoy en dia estan elaboradas con gelatinas, almidén
modificado y/o con un polvo hecho a base de pectina. El proceso de elaboracion se lleva a cabo
mediante unamaquinallamadamoguldondese realiza elgrabado de los moldesen almiddn y estos
asuvez,inyectados conlamezclapreparada previamente. Los paneles que contienen los cofres con
las gomitas son llevamos a cdmaras o cuartos de secado durante el tiempo necesario para que el
producto logre la consistencia adecuada. En dichos cuartos se involucran parametros como
temperatura, %HR, flujos de aire que deben ser adecuados y controlados para lograr un producto
con las caracteristicas adecuadas, ademas de monitorear otros factores como °Bx y %H en almidon
y goma, ya que si existe desviaciones, pueden afectar la calidad del producto final.

En el presente proyecto se realizaun monitoreoy analisis de dichos pardmetros paraidentificar su
influenciaenlacalidadfinal de la gomay, como resultado establecerlos parametros que permitan
estandarizar el proceso

1.1 Estado del Arte

Las gomitas que se fabrican a base de grenetina o gelatina, se caracterizan por contener en su
formulacién unamezclaque tiene como base sacarosa, aguay jarabe de maiz, adicionadaademas
de gelatinas o grenetinas como agente gelificante, que debe caracterizarse por poseer valores de
fuerza de gelificacidn entre 250y 300 grados Bloom. Las gomas vy jellies de grenetina son menos
pegajosasy mas elasticas que las de almiddn ademds de presentargran claridad. Un gran rango de
texturas se puede obtener empleando bajas concentraciones de gelatinas de alto Bloom o altas
concentraciones de bajo Bloom.

Aranda Gonzdlez, I. y Co. Elaboraron una golosina tipo gomita reducida en calorias mediante
sustitucion de azucares con Stevia rebaudiana B. y analizaron su texturay grado de aceptacion. Se
elaboraron gomitas con diferentes porcentajes de reduccion de azucar (-20, -40, -60, -80y -100%) y
un producto control (100% azlcar) para evaluar su desplazamiento y deformacién mdéxima para
analizar la elasticidad y resistencia. La formulacién con mejores parametros evaluadosy mejor
aceptacion entre los nifios fue la reducida en un -60% comparada con la gomita control.



Lazcano Herndndez, M. elabord la formulacidn de gomas con miel y adicionadas con esencias de
mentay eucalipto. Las variantes en laformulacién llevaron a cantidades adecuadas de miel -azucar-
glucosa en agua y establecer temperaturas y tiempos para la obtencién de un producto con las
condiciones adecuadas. Se evalud sensorial, fisicoquimica y microbiolégicamente al producto
obtenido y el resultado fue una goma de color, sabor y textura aceptable al consumidor; con
parametros fisicoquimicos de 62.20°Bx, pH de 6.20, acidez de 1.20mg/100g y humedad del 23.20%.

1.2 Planteamiento del Problema

En el procesode elaboracidon de gomas se involucran pardmetros como temperatura, tiempo, %H,
°Bx, %HR, flujo de aire en secado, entre otros, los cuales deben controlarse paralograrun producto
de calidad. En el departamento de Goma Makat, en la empresa Mazapan de la Rosa se han
encontrado desviaciones en el producto terminado, en cuanto a la consistencia, la cual resulta
inadecuada para pasar a la etapa de acidulado, grajeado o brillo, dependiendo del tipo de goma.
Cuando estoocurre, endicha etapanose lograque la cubiertase impregne correctamente en toda
la superficie de la goma, en otros casos puede quedar adherida a la maquinaria y ocasionar
aglomeracion y pérdidas. La empresa requiere analizar la influencia de los factores que pudieran
afectar la calidad del producto, corregirlos, obtener menor cantidad posible de reproceso y lograr
cumplir con las especificaciones establecidas para el producto.

1.3 Objetivos
OBJETIVO GENERAL

Monitoreary analizarlainfluenciade los factores del proceso que intervienen enla pérdida de peso
del producto en su etapa de secado, mediante mediciones analiticasy la utilizacion de sensores de
temperatura que arrojaran datos que permitan controlary mejorarlacalidad de lagoma y asegurar
la satisfaccion del cliente y/o consumidor.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Medir los pardmetros de humedad en almiddn, cocido, goma, %HR-T° en los cuartos de
secado de las gomas, mediante pruebas analiticas y apoyo de sensores de temperatura.

e Obtenerla pérdida de pesodel producto en la etapa de secado, seleccionando uno de los
cofres y realizando los calculos matematicos correspondientes, en cada una de las figuras
elaboradas en el departamento.

e Analizar el comportamiento de los resultados obteniendo los datos registrados en los
sensores y pruebas analiticas.

e Comparar los datos obtenidos con datos histéricos del proceso para observar su
comportamiento e identificar adecuadamente los factores que estan afectando la calidad
final del producto.



1.4 Definicidn de variables

°Bx: Es el porciento de sdlidos disueltos en un producto derivado de las frutas o de un liquido
azucarado.

°Bloom: los grados bloom o fuerza de gelificacion es una categoriay una herramienta paramedirla
fuerza de un gel o gelatina. Esta es una medida estandar aplicada para provocar una deformacién
en un volumen determinado de gel a una temperatura y concentracidn estandar.

Cocido: Mezcla de glucosa-azticar—almiddn/grenetina, sin colorantes ni saborizantes.

Cofre: Recipiente de madera donde se deposita el almidén secoy se graban los moldes para la
inyeccion de la goma.

Mogul: Maquina de moldeo de almiddn. Esta maquina puede realizar automaticamente las
multiples tareas involucradas en la fabricacién de gomitas.

%H: Porcentaje de humedad
Panel: conjunto de cofres apilados, cada panel contiene 72 cofres.

Pata de elefante: Deformacién de lagomaseca, por adherenciade almidén debidoalaexposicién
prolongada en los moldes.

1.5 Hipotesis
Derivado de la problematica, objeto del presente proyecto, y los objetivos planteados
anteriormente, se lleva a la determinacidén de las siguientes hipdtesis:

Hipotesis nula: El monitoreo de las condiciones fisicas del proceso, dacomo resultado que estas se
encuentran trabajando correctamente y no afectan la calidad del producto terminado.

Hipdtesis alternativa: El monitoreo de las condiciones fisicas del proceso, da como resultado que
estas no se encuentran trabajando correctamente y afectan la calidad del producto terminado.

1.6 Justificacion del Proyecto

El control adecuado de los pardmetros empleadosen el proceso de elaboracién de dulces tipogoma
contribuye a que las caracteristicas finales del producto sean las adecuadas, de acuerdo con los
parametros establecidos. En el departamento de Goma Makat, es de importancia un correcto
control de estos, ya que se tienen algunas desviaciones en el producto terminado, como
consistenciainadecuada paralaetapade brillado, azucarado o acidulado, asicomo variantes en los
pesos, porlotantocantidades considerables de reproceso, es portal que se requiere un monitoreo



mas especifico y encontrar las causas que estan produciendo dichos resultados en las gomas, con
esto una vez identificados los factores, se pretende proponer acciones correctivas y preventivas
para lograr un producto con las caracteristicas adecuadas, y reducir la cantidad de reproceso
resultante.

1.7 Limitaciones y Alcances

Se presentaun monitoreo que permitirdllevarun mejory mas especifico control de los cuartos de
secado, mediante lamedicién de pardametros como humedadrelativay temperaturadentrode los
mismosy lacapacidad de pérdidadehumedad en el producto, enfocandose en este Gltimo, asi como
las posiblesmedidascorrectivasque podrian aplicarse, paralograr obtener un producto con mejores
condiciones de calidad y reduccién de la cantidad de re proceso.

Sinembargo, la presente investigacion se limitasolo alamedicidn de los parametros controlables y
obtenciéon de datos. La implementacidn de las acciones que podrian surgir en el periodo del
proyecto, queda fuera del alcance ya que, de ser asi, se tendria que extender el tiempo de
investigacion.

1.8 MAZAPAN DE LA ROSA, S.A. DEC.V.

DulcesdelaRosaS.A.de C.V.fuefundadaen 1942, porJesus Michel y ElviraVelasco, es una empresa
100% mexicanadedicadaalafabricacidon dedulcesychocolates. Laempresacuentacontres plantas
de produccién en el estado deJalisco: Chupaletas,S.A.de C.V., Caramelos de la Rosa ambasubicadas
enel municipiode Tlaguepaque asicomo unadistribuidoraen el mismo municipioy Mazapande la
Rosaen Tlajomulco de ZUfiga, siendo esta Ultimala planta de produccién masimportante delgrupo,
donde se elaboran chocolates, malvaviscos, gomitas, mazapanes, cacahuates, caramelos, entre
otros. Dulces de la Rosa tiene presenciaentodo Méxicoy exportaalrededordel 18 al 19 por ciento
de su produccién a mas de 15 paises, incluyendo Estados Unidos de América, Canada, Centro y
Sudamérica, Europa y Medio Oriente. Actualmente cuenta con mas de ocho mil trabajadoresy
gracias a su vision innovadora se han convertido en una de las marcas de dulces mas importantes
del pais.

Mision

Mazapdn de la Rosa es una empresa lider en el ramo del dulce y el chocolate que busca satisfacer
las necesidades de nuestros clientes internos y externos, con productos de la mayor calidad, al
precio mas competitivo del mercado y con un nivel de servicio muy superior al de nuestros
competidores.

Vision

Ser la mejor opcién, con calidad total para nuestros clientes, basado en una organizacién con
capacitacion constante para el desarrollo integral de nuestra gente y haciendo uso de la mas alta
tecnologia a fin de respetar y salvaguardar el entorno ecolégico y social.



CAPITULO 2. METODOLOGIA

Para la realizaciéon del presente proyecto, se realizé un recorrido por el departamento de Goma
Makatdonde se elaboranlas gomitas en sus diferentes presentaciones (Gummy Pop, mini gummy
pop, mega gummy pop, frutas del bosque, cono surtido, lombriz nedn, osos, drilos, moras, entre
otros), esto conla finalidad de conocerel proceso e identificarlos parametros involucrados, mismo
gue se muestra en el diagrama 3.

En la elaboracién de los diferentes tipos de gomalo primero que se realizaesla medicidnde °Bx y
%H en el cocido, asi como %H en el almiddn utilizado para grabar los moldes. Controlar estos
parametros ayuda a que las caracteristicas del producto final sean las adecuadas, si el %H en el
almiddn es alto, no absorbe la humedad de la goma correctamentey el producto final tendriauna
consistenciablanday no apta para su etapa posterior. En lafigura 1 se muestrael procedimientoa
seguirpara llevaracabo el presente proyecto, hastael momento de la colocacion de los sensores y
entrada de producto a cuarto de secado.

IDENTIFICAR LOS PRUEBAS PESADO DE LAS COLOCACION DEL COLOCACION DE

CONOCIMIENTO PARAMETROS DE ANALITICAS EN EL PIEZAS DEL COFRE COFRE DE REGISTRADORES

DEL PROCESO BT MOMENTO DE ANTES DEL REFERENCIA EN EL DE T° Y HREN EL
COLADO SECADO CUARTO CUARTO

Figura 1. Pasos a seguir para la realizacion del proyecto, antes de iniciar receta

Para obtenerla pérdidade peso, se seleccionauno de los cofresinyectados con el cocidoy se deja
enfriarunos minutos para que solidifique de maneraque se puedamanipulary pesaren labalanza.
Cada una de las figuras del cofre seleccionado es pesada, identificando el inicioy final del pesaje y
se vuelve a colocar cada pieza en su lugar. El cofre es colocado en la tarima nuevamente para ser
llevado al cuarto de secado y llevar a cabo su periodo de secado.

Al cuarto de secado seleccionado para analisis, se le colocan unos sensores de temperatura y
humedadrelativa, previamente programados por el especialistaencargado, paraobtenerregistros
de lasvariantes en cada punto del mismo. El panel que se empled como referencia de peso se colocd
en lafila B, ala mitad del cuarto para monitorear si en ese punto los pardmetros son adecuados.
Una vez terminado el ciclo de secado y sacado los paneles del cuarto, se toma el mismo cofre
seleccionado al inicioy se vuelve arealizarel pesaje en el mismo orden paraidentificar cada pieza.



En elmomento en que la produccién se saca del cuarto de secado, se le realizan pruebas analiticas
para poder ser liberada y completar su proceso hasta empaque, la figura 2 muestran los pasos a
seguir una vez terminado el periodo de receta en el cuarto.

PRUEBAS RETIRO DE LOS RETROIDED LESSDEIDHES OBTENCIONIDE OBTENCION DE LA
ANALITICAS AL PT REGISTRADORES Gelrsis b2 REZSIDESCORE RALCSIDEIOS PERDIDA DE PESO
REFERENCIA DE REFERENCIA REGISTRADORES

Figura 2. Pasos a seguir para la realizacion del proyecto, una vez terminada la receta

A partir de los datos obtener la pérdida de peso, de acuerdo con la siguiente férmula:

%H = (Pl—PZ)

Donde:
P1= peso promedio inicial del producto
P2= peso promedio final del producto

Posteriormente, las piezas de referencia son sometidas al proceso desde sopleteado de aire para
quitar excesode almiddén hastagrajeado, acidulado o azucarado. Esto para obtenerla gananciade
peso en la ultima etapa antes del empaque y determinar si el producto cumple con las
especificaciones establecidas.

Para saber qué cantidad realmente estd entrando al secado se observael monitorde lamaquinala
cual dice lacantidad de inyecciones producidas, entonces el peso obtenido del cofre esmultiplicado
por el nimero total de cofres inyectados.

Los datos obtenidos en las pruebas analiticas son registrados en los formatos de los analistas del
departamento, esto para el control de la producciény de los cuartos que estan en funcionamiento
para dicha produccidn. Para el proyecto se utilizé un formato similar pero con una modificacion que
incluye el registro de los sensores, parasaberen qué posiciones se colocaron y los datos de entrada-
salida (E-S), dicho formato se muestra en la figura 3.
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CAPITULO 3. RESULTADOS Y CONCLUSIONES

3.1 Resultados

De acuerdo con el seguimiento de la metodologia, se realizaron las pruebas de humedad tanto en
cocido como enalmiddn, y los °Bx paralagoma de cocido, asi como el pesado de los cofres, en caso
de no cumplircon los pardmetros se le notificatanto al operadordel mogul, como al supervisory al
cocineroy encargado de pintado, los datos se registraron en el formato correspondiente. De igual
manera al producto terminado.

Se analizaronlas figurasde Gummy Pop, Mini gummy, lombriznedn, Mega gummy, cono surtidoy
fruta morada, y los resultados obtenidos fueron:

En lataba 1 se muestran cadaunode los pesos de entrada de lamega gummy pop, por piezay peso
total del cofre, obteniendo los minimos y maximos para observar la diferencia entre los pesos, asi
como el peso promedio.

Pesos de entrada a cuarto de secado en mega gummy 45g:

Tabla 1. Pesos iniciales de mega gummy

40.2 41.5 41 41 40
45.6 46.1 46.7 45.9 44.9
44.7 44.5 46.4 45.5 44.5
44.3 45.8 46 45.2 44.3
44.1 45.4 46 45.4 44.3
44.9 44.9 45.1 44.8 44.5
Peso total de cofre: 1333.5g Min: 40g Max: 46.7g X: 44.45g

En lafigura 5 se puede observar el producto saliendo de lainyeccién en el mogul.

-P"'“

Figura 5. Mega.éumm y pop saliendo del inyectado de goma.



Enlatabla 2 se registraronlos pesos de salida del cuarto desecado en mega gummy 45g, obteniendo
el pesototal del cofre, maximosy minimos, y el peso promedio con el que sale de dicha etapa, este
ultimo dato se emplea en la férmula para la obtencidn de pérdida de humedad.

Tabla 2. Pesos después del secado de mega gummy

37.5 38.5 38.1 38.3 37
42.3 43 43.6 42.8 41.7
41.6 41.6 43.4 42.5 41.4
41.2 42.7 42.9 42.2 41.2
41.2 42.3 43 42.4 41.2
41.2 42 42.1 41.9 41.4
Peso total de cofre: 1242.2g Min: 37g Max: 43.6g x:41.41g

Como se puede mostraren las tablas de pesosregistrados, al ser colado el producto para la etapa
de secado se obtiene un peso promediode 44.45g, y de salidaun promediode 41.41g lo que quiere
decirque esta dentro de los parametros de establecidos (44-44.5g) ya que gana pesoenlaetapade
acidulado.

Para obtener la ganancia en el acidulado, las piezas de referencia fueron sometidas al proceso
completoy posteriormente pesadas cadauna, y enlatabla 3 se muestranlos registros de cada peso
por pieza.

Tabla 3. Pesos de mega gummy ya acidulada

40.5 45 41.5 45 44.5
45.5 44.2 46.9 46.1 44.6
43.9 44.3 44.8 45.2 44.1
43.9 45.1 45.8 45 43.7
43.7 45.6 45.6 45 43.7
43.7 44.4 46.5 44.6 43.7
Peso total de cofre: 1336.1g Min: 40.5g Max: 46.9g X: 44.54g

Considerando los pesos promedio de cada referencia, y tomando en cuenta la férmula para
determinarlapérdidadehumedad, se obtiene que el producto pierde un 6.83% de humedad (3.04g)
en el cuarto de secado durante el periodo de su recetay unavez acidulado gana 3.13g, es decir,
tiene una ganancia en peso del 7.34% en dicha etapa.

Para el caso de la Mega gummy pop se realizé el estudio porduplicadoy los datos de los pesos de
entrada se registraron en la tabla 4:



Tabla 4. Pesos iniciales de mega gummy. Duplicado

44.8 44.9 45.2 44 46.7
45.9 46.1 46.2 44.2 45.7
44.8 45.4 45.3 44.4 42.7
44.1 45.1 44 43.8 42.4
44.5 44.8 44.8 44.3 42.4
49.1 45.5 44.6 43.8 42.5
Peso total de cofre: 1342g Min: 42.4g Max: 49.1g x:44.73g

En latabla5 se muestran los pesos de la repeticidon delandlisis de la mega gummy porpiezay con
peso promedio:

Tabla 5. Pesos después del secado de mega gummy. Duplicado

41.7 42.5 42.1 40.9 43.6
42.9 43.5 43.7 41.5 42.8
42.4 42.8 42.7 41.8 39.9
42 42.6 41.4 41.1 39.9
42 41.7 421 41.8 40
47 43.4 41.5 42.4 40
Peso total de cofre: 1263.7 Min: 39.9g Max: 47g x:42.12g

En la tabla 6 se registraron los pesos unavezacidulado el producto y se obtuvo peso total de cofre
y peso promedio.

Tabla 6. Pesos de mega gummy ya acidulada

46.6 X 46.2 45.6 48
46.7 47.6 47.6 45.5 46.7
46.5 46.9 46.8 46.1 43.9
45.5 46.7 45.4 45 43.9
46.2 46.1 46.6 46 43.9
51 47.4 46.2 45.2 43.9
Peso total de cofre: 1339.7g Min: 43.9g Max: 51g X:46.19g

El producto fue colado a 74°Bx y teniendo una humedad del cocido de 33.40%, el almiddn que se
utilizé parael moldeo estuvo aunatemperaturade 33°Cy con H= 10.2%. Y al momento de salir del
cuarto de secado las condiciones fueron: 79°Bx, H=26.20% de la goma y el almiddn salié con una
temperatura de 23°Cy H=11.22%.

Tomando en cuenta los datos se obtiene que la pérdida de humedad, llevando a cabo la férmula
establecida, es de 5.83% (2.61g) durante el periodo de receta en el cuarto de secado y una vez
acidulado gana 4.07g de peso, es decir tiene una ganancia en peso de 9.5%.
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En el cuarto de secado de cada producto analizado se colocaron sensores de temperatura y

humedad relativa (HR) para observar el comportamiento de estos durante el periodo de receta.

Dicho sensor se muestran en la figura 6.

LOMBRIZ NEON

Figura 6. Sensor colocado en el panel

Otro de los productos analizados fue lalombriz neén, los pesos de entradafueronregistradosen la
tabla 7.
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Tabla 7. Pesos entrada a cuarto de secado lombriz nedn
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Los pesos por pieza de salida del producto se muestran en la tabla 8.
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Tabla 8. Pesos de salida de secado, lombriz neén
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En elcaso de lalombriz/gusano nedn, el cofre contiene 222 piezas, sin embargo para el analisis se
tomaron de referencia solo 120 pzs.

Los pardmetros de entrada fueron: H=12.03% del almidén a una temperatura de 33°C, cocido con
76°Bx y una humedad del 29.84%.

Pardmetros de salida: Humedad del almiddén de 11.81% a una temperatura de 28.8°C, goma con
81°Bx y una humedad de la misma de 20.42%

De acuerdo con los datos promedio, el pesodel producto al ser colado esta dentro del pardmetro
aceptable, ytomando en cuentalos datos anteriores se obtiene que el producto pierde el 5.88%H
durante su periodo de receta, esdecirhay unapérdidade 0.3g de pesoen el producto. El acidulado
en este caso, no se pudo llevar a cabo para obtener la ganancia de peso, por motivos de tiempo.

La lombriznednfue introducidaal cuarto 7 donde llevd a cabo su receta, el comportamiento de la
temperatura y HR dentro de la cdmara de secado en dicho periodo se observa los registros
obtenidos porlossensoresinstalados en puntos especificos, en el anexoA y se puede observar que
se obtuvo unatemperaturaminimade 20.7°C y unamadximade 28.4°C, asi como una HR minimade
45.2% y una maxima de 59.1%, considerando que la receta para este producto establece una
temperaturaminima de 15°Cy una maxima de 25°C asi como una HR de 40% como maximoy 35%
como minimo, existen variaciones en las condiciones del cuarto que sobre pasan los parametros
establecidos. Se tuvo un tiempo de espera de aproximadamente 18 horas para que saliera el
producto del cuarto.

En la figura 7 se observa el producto saliendo de la etapa de inyectado en el mogul.

Figura 7. Lombriz nedn recién colada
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Cono surtido:

Los pesos de entradadel cono surtido se registraron enla tabla 9, cabe mencionarque un cofre de

este tipo de goma contiene 252 piezas, sin embargo, para el andlisis se tomaron de referencia 200

piezas.
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Tabla 9. Pesos de entrada cono surtido
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Las piezas de referenciainicial fueron pesadas en una bascula digital para obtener la pérdida de
pesoy humedad, dichos pesos se encuentran registrados en la tabla 10.
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Tabla 10. Pesos salida cono surtido.
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Pardmetros de entrada: H=9.20% enalmiddn a unatemperaturade 37°C, cocido con 77.5°Bx y una

humedad de 21.59%.

Parametros de salida: H=9.66% almiddn a una temperatura de 23.6°C, goma con 82°Bx y una
humedad de 14.1%.

De acuerdo con los datos anteriores el cono surtido pierde unahumedad del 5.26%, es decir existe

una pérdidade pesode 0.3g. El productollevé a cabo su recetaenla cdmara de secadonimero 12
y los datos sobre temperaturay HR obtenidos porlos sensores se observanen el anexo B; En este
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caso la temperatura minima fue de 18°Cy la maxima de 29.7°C, asi como 36% HR como minimoy

50% mdximo, se sobrepasa de lo establecido.

La etapade acidulado en este producto no pudo llevarseacabo debidoal corto tiempode la estadia
y que dicho producto se produce poco.

La figura 8 muestra el panel con 72 cofres de producto, el cual eraidentificado con una papeleta

para evitar que los trabajadores llegaran introducir el panel al mogul junto con el sensor.

Mini gummy pop:

Figura 8. Identificacion del panel con sensor.

El cofre de mini gummy contiene 126 piezas las cuales fueron pesadas una vez semi sélidas, antes

de entrar a la cdmara de secado, dichos pesos se muestran en la tabla 11.

Tabla 11. Pesos entrada mini gummy pop

51/51/52|52/53 53 53 53 53 56 48 5252 54 53 545354545453

52 /53|53 53 55,48 54 53|54/ 54 55 55/ 5454 53 54|53 55 51|53 53

52|53 52 535356 53 54 53 55 5455 5554|5352 55 5453 54 54

53/ 53|/53 53 53|53 53 54 54 54 54 52 52|54 53 56|49 54 53|54 54

5353|5354, 54,54 54 54 54 54,54 53 55/ 54 55 54 54|53|54|53|5.1

54|52 53 535454 54 5454 53 54|53 5454|5353/ 54 54|54 54 54
Total: 672.5g Min: 4.8 Max: 5.6 X:5.3g

Alfinalizarel periodo de secado en el cuarto, el cofre de referenciafue pesado pieza por pieza para

obtener |la pérdida de humedad y peso, los datos fueron registrados en la tabla 12.




45|46 46 46|47 A7 47 47 47 49 42|47 46 48 47 47 48 48| 48 48
48| 47 47 48|49 42 48 47 48 48 48|49 48 47 47 48 47 49|45 47
48 48 48 47|48 |50 47 49 4749 48 48 49|48 48 47 49|49 48 438
48|47 48 48|48 48 47 48 48 48 48|48 48 48 48 50 43 48|47 48
47|47 47 48|48 48 49 48|48 48 47|49 48 48 48| 48 48 48|48 4.8
46|47 48 48|48 47 48 48 48 48 49|47 48 48 48 48 48 48|48 4.8
Total: 600.2 Min: 4.2 Max: 5.0 X:4.7

Tabla 12. Pesos salida mini gummy pop.

Pardmetros de entrada: H=10.8% en el almiddn con una temperaturade 31°C, el cocido con 76°Bx
y una humedad del 27.40%.

Pardmetros de salida: H=11.47% en el almidén con una temperaturade 23.4°Cy la goma se obtuvo
con 85°Bx y un porcentaje de humedad del 17.65%.

Serealizaronlos calculos paraobtenerlapérdidade humedad en el producto ( minigummy pop) de
acuerdo con la féormula establecida anteriormente en la metodologia y como resultado se obtuvo
un porcentaje del 11.32%, es decir perdié en la cdmara de secado 0.6g de peso. Cabe mencionar
que este lote tardd 5 dias en dentro del cuarto de secado. No se respeté el tiempo de receta.

El producto entrd en el cuarto de secado nimero 6, para llevar a cabo su recetay los registros de
los sensores se encuentran en el anexo C; se muestra una temperatura maxima de 29°C y una
minimade 19°C asi como 55%HR maximay 35% minimo, en este caso los limitesde T°y HR pudieron
tener variantes debido al tiempo en que permanecié la produccién dentro del cuarto, generando
condicionesfuerade losrangos. A lacamara de secado entraron 2,172.175kg de productoy parael
termino de receta se obtuvieron 1,938.64kg.

Figura 9. Cofre con mini gummy para pesar.
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Mini gummy pop (repeticion)

Para el caso de la mini gummy pop se realizé por duplicado el analisis y los pesos de entrada se
registraron en la tabla 13.

Tabla 13. Pesos entrada mini gummy (duplicado).

50/ 51|51 52 52|52 525452 54,48 52 52|54 53 53|53 5354 53
5153|5353 55/ 47 54,5453 54 53 55/53|/54 53 54 53 5354 53
53/ 535252 53|54 53 56|53 53 54 53 54|54 55 53|55 54 53|54
52525252 52|53 53 5454/ 53 53 53 5353 54 55|48 54 54|54
5253|5353 55/ 53 5355|5354 55 54|57« 545454 54 54 49
53/ 5352 53 53/54 5354 53 54 58 50 46|55 54 5454 54|55 55
Total: 665g Min: 4.6 Max: 5.5 X:5.3

El registrode los pesos de salida para la obtencién de pérdida de pesoy humedad se muestraenla
tabla14 y se obtuvo el peso total del cofre asicomo peso promedio, el cual se empleaenlaférmula
para dicho célculo.

Tabla 14. Pesos salida mini gummy (duplicado).
46 46 4.7 4.7 47|48 47|49 47|49 43|47 4749 48 48 48 49 49 49

47|47 48 48|49 42 49 49 48 48 49|49 48 48 49 48 48 48|48 4.8
48|48 47 4848 50 48 50|48 48 4849 49 49 5048 50 50|49 49

48 48 48 48|48 48 48 49,4948 49 48 48|49 49 51 44|49 50 49
48| 48 48 49|48 48 49 49|49 49 5050 52 x 50 4949 49 50 45

46 49 48| 49|48 49 49 49 49|49 54 4542 50|50 50 5049 50 50
Total: 605.2g Min: 4.2 Max: 5.0 X:4.8g

Parametros de entrada: H=10.26% en el almiddn aunatemperatura de 33°C, cocido con 75°Bx y una
humedad de 28.4%.

Parametros de salida: H=10.92% en almiddny una temperatura de 22.7°C, goma con 82°Bx y un
porcentaje de humedad del 20.14%.

De acuerdo con los datos anteriores, la pérdida de humedad en la mini gummy fue el 9.43%, en
pérdidade peso el resultado es que durante su periodo de re cetadentro de lacdmara de secado el
producto pierde 0.5g de peso. Este lote tardé un dia mas después del término de su receta en el
cuarto. No se logré analizar la ganancia de pesos con el acidulado, en este caso.

El cuarto de secado utilizado para la receta de la mini gummy fue el nimero 10, en el anexo D se
muestrael comportamiento de la temperaturay HR registrados porlos sensores colocados dentro
del mismo. La temperatura minimafue de 21°Cy la maximade 30°C; una HR maximade 59% y una
minima de 40.5%. entrd una cantidad de producto de 2,151.27kg y salieron 1,957.82kg.
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Frutas del bosque-morada

Las frutas del bosque existen en 3 colores, azul, rojay morada, esta Ultimafue objeto de andlisis de
pérdidas peso-humedad, obteniendo los pesos de entrada que se muestran en la tabla 15.

Tabla 15.Pesos entrada, frutas del bosque-morada

4.9 4.9 5.0 5.0 5.0 4.9 5.0 5.2 5.1 5.1 5.1
4.9 5.0 5.0 5.0 5.1 5.1 5.1 5.1 5.1 5.1 5.1
5.0 5.0 5.0 5.1 5.0 4.9 5.0 5.0 5.1 5.0 5.1
5.0 5.0 5.0 5.1 5.1 5.0 5.1 5.2 5.1 5.1 5.1
5.0 5.0 5.0 5.1 5.1 5.0 5.1 5.1 5.1 5.1 5.1
5.0 4.9 5.0 5.0 5.0 5.0 5.1 5.1 5.1 5.1 5.1
5.0 5.0 5.0 5.0 5.1 5.0 5.1 5.1 5.1 5.1 5.1
5.0 5.0 5.1 5.2 5.1 5.0 5.2 5.1 5.1 5.1 5.1
5.0 5.1 5.2 5.2 5.0 5.1 5.0 5.1 5.1 5.1 5.1
5.0 5.1 5.1 5.1 5.1 5.0 5.1 5.1 5.1 5.1 5.1
5.1 5.2 5.2 5.2 5.3 5.3 5.4 5.4 5.4 5.0 5.1
5.8 5.5 5.3 5.2 5.2 5.2 5.3 5.1 5.1 5.1 5.2
Total: 672g Min: 4.9g Max: 5.8 X: 5g

Las piezas de referenciainicial fueron pesadas unavezterminado el periodo de secado, obteniendo
los datos de la tabla 16.

Tabla 16. Pesos salida, frutas del bosque-morada

4.6 4.6 4.7 4.7 4.8 4.7 4.9 4.9 5.0 4.9 4.9
4.8 4.8 4.8 4.8 4.8 4.8 4.7 4.9 4.9 4.9 4.9
4.8 49 4.7 4.7 4.7 4.6 4.9 4.8 4.9 4.9 4.9
4.8 4.7 4.7 4.9 4.8 4.8 4.9 4.9 4.9 4.9 4.8
4.7 4.8 4.7 4.8 4.9 4.7 4.8 4.8 4.9 4.9 4.8
4.7 4.7 4.7 4.8 4.8 4.8 4.8 4.9 4.9 4.9 4.9
4.8 4.8 4.8 4.8 4.9 4.8 4.9 4.9 4.9 4.9 4.9
4.8 4.8 4.8 4.7 4.8 4.8 4.8 4.9 4.9 4.9 4.9
4.8 4.8 4.9 4.8 4.8 4.9 4.9 4.9 4.9 4.9 4.9
4.8 4.8 4.9 4.9 4.9 4.8 4.8 4.9 4.9 4.9 4.9
4.8 4.9 4.8 4.8 4.9 4.9 4.8 4.9 4.9 4.9 4.9
5.6 5.3 5.0 4.9 4.9 5.0 4.9 5.0 4.9 4.9 4.9
Total: 584.4 Min: 4.6 Max: 5.6 X:4.8

La figura 10 muestra el cofre con almidén moldeado, antes de pasar a lainyectadora de goma.



Figura 10. Cofre con los moldes de almidon.

Parametros de entrada: el almidén tuvo una humedad del 7% con una temperatura de 40°C, y el
cocido con 76°Bx y un porcentaje de humedad del 27.70%.

Parametros de salida: H=10.56% en el almiddn a una temperatura de 22.6°C, goma con 85°Bx y un
21.90% de humedad.

Para este producto, el cofre se moldea para la capacidad de 252 piezas, sin embargo, solo se
tomaron en cuenta 132 piezas como referencia para la relaciéon pesos entrada-salida.

El producto entré en la cdmara de secado nimero 4 para llevara cabo su recetay en este se
colocaron sensores de temperatura para monitorear el comportamiento de estay la humedad
relativa dentro del cuarto. En el anexo E se observan los resultados obtenidos a partir de este
monitoreo. Y se muestra que se obtuvo una HR de 47% como méaximoy 20% como minimo. Una
temperatura minimade 18°C y una maximade 26.5°C. En esta grafica se compara con la repeticon
del analisis realizado en abril (temp. 2y RH 2).

Entraron a secado 4,077.36kg de producto y al finalizar receta se obtuvieron 3,914.26kg.

En lafigura 11 se observa el cofre ya inyectado con el cocido.



Figura 11. Frutas del bosque-morada recién coladas.

Gummy Pop

El cofre de gummy pop contiene 96 piezasy cada una fue pesada para saber si el producto estaba
siendo colado dentro de los pardmetros permitidos, los pesos registrados se encuentran enlatabla

17.

Tabla 17. Pesos entrada gummy pop.
13.4 13.6 13.4 134 13.3 13.3 13.2 12.9

13.5 13.4 13.4 13.4 13.3 13.2 13.2 12.9
13.6 13.3 13.5 13.3 13.4 13.2 13.0 12.7
13.4 13.2 13.4 13.3 13.3 13.2 13.0 12.9
13.5 13.3 13.4 13.2 13.3 13.2 13.1 12.9
13.5 13.5 13.4 134 13.2 13.2 13.2 12.9
13.9 13.3 13.4 13.3 13.1 13.1 13.1 12.9
13.4 13.4 13.3 13.3 13.2 13.2 13.1 13.0
13.4 13.4 13.3 13.3 13.2 13.1 13.1 13.0
13.4 13.3 13.5 13.2 13.2 13.2 13.1 13.1
13.1 13.1 13.1 13.2 13.3 13.3 13.5 13.3
13.3 13.1 13.2 13.3 13.5 13.6 13.4 13.2
Total: 1273g Min: 12.7 Max: 13.9 X:13.2g



Figura 12. Gummy pop recién colada.

Al terminarel periodo de secado las piezas del cofre de referenciafueron pesadasy se obtuvieron
los datos de la tabla 18.

Tabla 18. Pesos salida gummy pop.

12.4 12.6 12.4 12.5 12.4 12.4 12.3 12.1
12.6 12.5 12.4 12.4 12.4 12.3 12.1 11.6
12.3 12.2 12.3 12.1 12.1 12.0 12.1 11.8
12.4 12.3 12.5 12.4 12.3 12.2 12.2 12.0
12.4 12.5 12.5 124 12.4 12.3 12.2 11.9
12.5 12.5 12.5 12.4 12.3 12.2 12.2 12.0
12.5 12.4 12.5 12.3 12.2 12.2 12.2 11.9
12.5 12.5 12.4 124 12.3 12.3 12.2 12.0
12.5 12.4 12.4 12.4 12.3 12.2 12.2 12.0
12.4 12.4 12.6 12.3 12.3 12.2 12.2 12.1
12.4 12.3 12.4 12.3 12.3 12.1 12.2 12.1
12.3 12.5 12.6 12.5 12.3 12.3 12.1 12.3
Total: 1180.5g Min: 11.8 Max: 12.6 X:12.2

Parametros de entrada: Humedad del almidén del 9.96% con una temperaturade 36°C, cocido con
76°Bx y H=28.90%.

Parametros de salida: H=10.80% en el almidén, goma con 81°BX y un porcentaje de humedad del
20.56%.



145 | 13.7
14.4 | 142
15.2 | 144
14.8 | 146
14.8 | 15.2
14.1 | 156
14.2 | 139
146 | 143
14.1 | 147
14.8 | 14.7
Total: 2894.1

A partir de los datos anteriores y siguiendo la metodologia para la determinaciéon de humedad,
aplicando la férmula, se obtuvo una pérdida de humedad del 7.57%, es decir el producto ( gummy
pop) pierde 1gde pesodentro del cuarto de secado durante su periodo de receta. Cabe mencionar
gue en el cuarto entraron a secado 4,073.6 kg de producto y salieron 3,777.6 kg.

La gummy pop entréd en la cdmara de secadonimero 6 y se colocaron sensores parael registro de
latemperaturay HR, en el anexo F se muestran los resultados de dichos registros, obteniendo 30°C
de temperatura maximay 20°C de temperatura minima, asi como 60% de HR mdaxima y 39% HR
minima.

Para obtenerlagananciaenla etapade acidulado, se escogieron al azar 200 piezasy se sometieron
al proceso completo de acidulado, fueron recogidas dichas piezas en una caja y posteriormente
pesadas en una balanza digital, los pesos obtenidos se encuentran en la tabla 19.

Tabla 19. Pesos con acidulado, gummy pop.

148 | 145 150 | 151 | 152 | 144 142 143 148 | 141 | 150 | 147 @ 141 143 | 142 | 149
139 140 141 | 143 144 | 142 143 | 145 | 159 147 | 144 | 142 | 141 151 158 | 143
139 147 141 | 143 146 | 143 144 141 | 148 144 | 152 | 143 | 140 141 145 | 144
144 | 151 143 | 143 138 | 146 | 146 | 143 | 145 146 | 147 | 145 | 146 143 141 @ 147
142 | 160 144 | 147 141 | 145 146 144 | 146 142 | 142 | 142 | 13.2 156 | 142 | 139
144 142 141 | 159 142 | 153 145 | 142 | 147 141 | 149 | 153 | 149 143 146 @ 147
153 | 142 152 | 143 147 | 154 153 | 142 | 150 145 | 144 | 142 | 145 143 143 | 146
147 142 141 | 139 131 | 141 144 143 | 146 146 | 140 | 140 | 151 145 143 | 146
144 | 148 145 | 141 143 | 144 143 | 141 | 146 153 | 144 | 142 | 144 145 142 | 144
141 | 151 146 | 145 147 | 142 141 | 147 | 143 | 154 | 139 | 144 | 142 146 143 | 15.7
Min:13.1 Max: 15.9 X:14.5

Como puede observarseenlos datos de latabla, el peso promediodel producto yaacidulado fue de
14.5g, es decir, se obtuvo un peso por encima de los pardmetros establecidos, ya que la goma
gummy pop es de 14g.

La gananciade peso, siguiendo laférmula, fue de 2.2g de acido, es decir, gan6é un 18.03% del peso
de salida. Lo que indica que se sobre pasa el pardmetro de acidulado, ya que se establece en los
formatos del departamento que la ganancia de peso debe ser de 1-1.2g.

Considerando los datos anteriormente, se concluye quelos pesos de los productos elaborados estan
muy variados, es decir,no estan establesasicomo fueradelrango establecidocomo peso aceptable.
Ademads de que no son respetados los tiempos de receta, los cuartos automaticamente apagan
ventilacion, sin embargo a pesar de esto, el producto tardaba desde 2 hasta 5 dias en saliry esto
provocabaque lagomase pudierasecarde mas. Dado esto lagoma salia con los °Bx altos, apariencia
reseca, agrietada, de mal apariencia, bajos pesosy con mayor probabilidad de aparicién de patade
elefante.

Se tomé la accidn, a partir del mes de abril, de dar seguimiento constante a los pesos de los
productos almomento de sercolados, porlo que lastareas se repartieron entre losanalistas y desde
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elmomentode arranque de la produccién del dia se monitorearon los pesos para que fueran mas
estables y estuviesen dentro del rango permitido.

Se elaboraron gummypop, minigummypop vy frutas del bosque-morada, comparandolos datos con
las anteriores y dichas comparaciones se muestra en la tabla 20.

Tabla 20. Comparacion de las pérdidas de %H y ganancias de pesos

COMPARACION DE PERDIDA DE HUMEDAD Y GANANCIA DE PESO

ANTES | DESPUES | ANTES | DESPUES ANTES DESPUES
(Marzo) | (Abril) | (Febrero) | (Abril) (Marzo) (Abril)
PRODUCTO Gummy | Gummy Mini Mini Frutas del Frutas del
Pop Pop Gummy | Gummy | bosque-morada | bosque-morada
PESO ENTRADA 13.2g 13.6g 5.3g 5.2g 5.09¢g 5.0g
PESO SALIDA 12.2¢g 12.9g 4.8g 5g 4.84g 4.7g
oA
%pérdidade | _ oo | o000 | ga3% | 3.84% 4.91% 6%
humedad
Pérdidade peso 1g 0.7g 0.5g 0.2g 0.25g 0.3
Peso con
acidulado,
grajeado o 14.7g 14.2¢g --- 5.6g --- 7.3g
azucarado
Gananciade
peso
(Grajea, 4cido, 2.5¢g 1.3g 0.6g 2.6
azucar)
P .
"Ga:ae';z'a de | 50.40% | 10.07% 12% 55.3%

De acuerdo con los pardmetros de ganancia de peso en esta etapa, establecidos porlaempresa, la
gummy pop debe ganar 1-1.2g con el acidulado, sin embargo, el producto estaba ganando 1.3-1.5g
mas y resultaba con pesos muy altos, lo que ocasionaba que los lotes fueran retenidos por el
departamento de calidad, esto también con los demds tipos de goma.

A partir del mesde abril, se establecieron monitoreos de los pesos, al menoscada mediahorahasta
que estos estuvieran establesy dentro del rango aceptable. Resultado de esto, y de respetar mejor
los tiempos de receta de cada goma y el momento en que deben salir de los cuartos, fue una
reduccidonenlapérdidade peso-humedad, asicomo en laganancia de peso en el acidulado, si bien
aun sobrepasapor 0.1g lo establecido, comparando los dos casos, existié unamejoraen la calidad
del producto, ya que referente a pesos, estos estuvieron mas cercade losrangosy la aparienciade
la goma también tuvo mejorias, una goma mas eldstica, mas jugosay con un acidulado correcto.

Para los casos de la mini gummy pop v las frutas del bosque-morada, no se pudo realizar antes de
abril la ganancia de pesos con acidulado o grajeado, sin embargo existe una diferencia notable en



las pérdidas de humedad-pesoy aparienciay calidad de lagoma, fruta morada se grajeé bienensu
mayoria aunque a pesarde eso, sus pesos estuvieron porencimadel parametroy laminigummy se
aciduld obteniendolos rangos establecidos ya que obtuvo unagananciade 0.6gy el pardmetro dice
gue debe estar de 0.5-0.7g. Sin embargo estuvo 0.4g por debajo de su peso normal.

3.2 Trabajos Futuros

El analisis objeto de este proyecto se enfocd principalmente en las pérdidas de humedady peso asi
como lasganancias en el acidulado/grajeado, con apoyo de monitoreos de temperaturay HR en los
camaras de secado, sin embargo seria bueno enfocarse especificamente en el comportamiento de
estos parametros dentro de los cuartos asi como el flujo de aire de los ventiladores de cada unoy
su efecto sobre el producto, ya que se observd que en ocasiones existen inconvenientes en el
funcionamiento durante las recetas. Asi como realizar una comparacion para observar si todos los
cuartos tienen el mismo funcionamiento o qué variantes pudieran tener.

De igual manera realizarun estudio especifico sobre lashumedades del almidén de moldeo desde
el secador, el almidén mezclado, yen el momento de entrary salirde los cuartos, en conjunto con
los monitoreos anteriormente mencionados para analizarlos efectos que estos dos factores tienen
sobre el producto.

3.3 Recomendaciones
De acuerdo con lo observadoy experimentado durante el periodo de esta estadia se recomienda:

Continuar conlos monitoreos constantes de los pesosdesdeel inicio de la produccion, hasta que se
encuentren estables y dentro del rango permitido.

Una vez estables los pesos, el monitoreo puede alargarse un poco solo para corroborar que se
mantienen dentro del rango.

De acuerdo con los datos obtenidos, en cuanto a pérdidas y ganancias de pesos, estandarizary
establecer los rangos para ser colado, y que permitan lograr el peso final correcto del producto, y
asilograr reducir la cantidad de reproceso.

Monitorearlas humedades de los almidones utilizados para el grabado de los moldes y comprobar
el funcionamiento del secador y la influencia de las condiciones de los cuartos.

Realizar una comparacién del funcionamiento de los cuartos tomando en cuenta flujos de aire,
humedadytemperaturaasicomo considerarlostiemposde recetay esperaparasacarel producto.

No esperar demasiado tiempo en descargar la informacién de los sensores una ve sacados del
cuarto, ya que estos siguen registrando temperaturas y humedades no pertenecientes al analisis
principal y alterar los maximos y minimos.

Realizar comparaciones de las pérdidas de humedad-peso con las acciones tomadas para mejoras
pero que el producto sea el mismo y haya tenido receta en el mismo cuarto.



Tener mejory mayorcomunicacién analistas-trabajadores delmogul,ya que el operador se encarga
de mantenerlos pesosdentrode lo establecido y los engomadores de laganancia que el producto
pueda tener. Los analistas corroboran que los parametros se respeten y se mantengan.

Respetar que cadamogul tiene sus respectivos cofres, ya que algunos pueden tener mayor peso de
lo que el mogul puede soportar, de introducirlos al mogul que no corresponde esto genera que el
soporte no los pueda voltear correctamente y se atore, parando las actividades de la maquina.
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ANEXOS

Anexo A. Cuarto 7- Lombriz nedn

Posicion: Fila A, panel 1, cofre 5 (lzquierda, fondo, arriba)

Cuarto 7 (Lombriz nedn)
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Posicion: Fila B, panel 7, cofre 1 (En medio, centro, arriba)

Cuarto 7 (Lombriz neodn)
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Posicion: Fila C, panel 3, cofre 20 (Derecha, fondo, mitad)

Cuarto 7 (Lombriz neodn)
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Posicion: Fila B, panel 14, cofre 12 (En medio, adelante, mitad)

Cuarto 7 (Lombriz nedn)
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Anexo B. Cuarto 12. Cono surtido.

Posicion: Fila B, panel 1, cofre 3 (Derecha, fondo, arriba)

Cuarto 12 (Cono surtido)
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Posicion: Fila C, panel 15, cofre 8 (Derecha, adelante, arriba)

Cuarto 12 (Cono surtido)
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Posicion: Fila A, panel 2, cofre 23 (lzquierda, fondo, mitad)

Cuarto 12 (Cono surtido)
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Posicion:Fila A, panel 8, cofre 13 (lzquierda, Centro, mitad)

Cuarto 12 (Cono surtido)
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Anexo C. Cuarto 6. Mini gummy pop.

Posicion: Fila C, panel 15, cofre 23 (Derecha, adelante, abajo)

Cuarto 6 (Mini Gummy Pop)
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Posicion: Fila A, panel 3, cofre 2 (lzquierda, adelante, mitad)
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Posicion: Fila A, panel 12, cofre 17 (lzquierda, Adelante, mitad)

Cuarto 6 (Mini Gummy Pop)
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Posicion: Fila B, panel 7, cofre 1 (En medio, centro, arriba)

Cuarto 6 (Mini Gummy Pop)
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Anexo D. Cuarto 10. Mini gummy

Posicion: Fila C, panel 1, cofre 5 (Derecha, fondo, arriba)

Cuarto 10 (Mini gummy Pop)
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Posicion:Fila A, panel 3, cofre 14 (lzquierda, fondo, mitad)

Cuarto 10 (Mini gummy Pop)
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Posicion: Fila B, panel 7, cofre 2 (En medio, centro, arriba)

Cuarto 10 (Mini gummy Pop)
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Posicion: Fila B, panel 14, cofre 20 (En medio, adelante, mitad)

Cuarto 10 (Mini gummy Pop)
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Anexo E. Cuarto 4. Frutas del bosque-morada

Posicion: Fila A, panel 15, cofre 1 (lzquierda, adelante, arriba)

Cuarto 4 (Fruta morada)
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Posicion: Fila B, panel 7, cofre 1 (Centro, en medio, arriba)

Cuarto 4 (Fruta morada)
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Posicion: Fila C, panel 1, cofre 1 (Derecha, fondo, arriba)

Cuarto 4 (Fruta morada)
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Posicion:Fila A, panel 1, cofre 36 (lzquierda, fondo, abajo)

Cuarto 4 (Fruta morada)
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Posicion: Fila C, panel 15, cofre 36 (Derecha, adelante, abajo)

Cuarto 4 (Fruta morada)
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Anexo F. Cuarto 6. Gummy pop.

Posicion: Fila C, panel 15, cofre 17 (Derecha, adelante, mitad)

Cuarto 6 (Gummy Pop)
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Posicion: FilaC, panel 2, cofrel4 (Derecha, fondo, mitad)

Cuarto 6 (Gummy Pop)
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Posicion: Fila B, panel 7, cofre 1 (En medio, centro, arriba)

Cuarto 6 (Gummy Pop)
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Posicion:Fila A, panel 1, cofre 18 (lzquierda, fondo, mitad)

Cuarto 6 (Gummy Pop)
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