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ELASORACION DE UN NUEVO PRODUCTO CONFITADO 

CON CENTRO SUAVE A @ASE DE YOOIIURT 

0ENU1M2)2 L0CN 

En los tiempos actuales se han desarrollado una gran 
variedad de dulces de todos tipos y sabores, y una clase especial 
de ellos es la etaboracton de dulces extruidos Se han hecho 
grandes esfuerzos en el desarrollo de metodos para la producción 
de este tipo de dulces, empleando formulas especialmente 
utilizadas para ello. 

La extrusión de la pasta es una de las operaciones que 
presentan mas problemas comunes en la elaboración de estos 
dulces, ya que es muy importante tener en cuenta paramet.ros como 
humedad de la pasta. sóUdos totales y contenido de grasas; con 
el propósito de lograr una buena extrusión y un buen moldeado 

El grajeado debe cumplir con las diversas necesidades 
requeridas por el producto como son: sabor y presentación 
atractiva, protección contra el calor, humedad y mayor 
resistencia mecánica para su manejo. 

Se eligió elaborar un centro a base yoghurt, dada su novedad 
como materia prima en tos procesos de la confitería, .isi como 

también por una necesidad de La empresa. 

Este trabajo, dar* la pauta para la elaboración de un nuevo 

producto extruido y Crageado, con un centro a base de yoghurt; 
seleccionando los parametros adecuados para su fabricación en 

gran escala 

1 



CeJfEUD f QIEINtEIRAIi. 

Crear un nuevo producto confitado a base de yoghurt en 

polvo, factible de realizarse con la tecnología y 

materias primas con que cuenta La fabrica de chocolates 

y cocoas. 

9ff UOdDS IESÍPECUFOCC~S 

Producir una pasta a base de yoghurt, la cual tenga la 

textura requerida para ser extruida y moldeada. 

desarrollar condiciones y métodos para su elaboración a 

nivel planta de producción. 

Dar uso a la maquinaria, materia prima y mano de obra en 

epocas bajas en venta de productos a base de chocolate, 

mediante la fabricación de un producto alternativo. 

Presentar un producto confitado a base de yoChurt, a la 

sociedad accionista de la empresa. 

0 
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ASl1 CUtS GENffYALIS Nff ELA QO+fflU LO04 

1.0 CLASIFICAC[ON DE LOS DULCES 

Es muy comun que los seres humanos deseen dulzura en su 

dieta y la naturaleza se la proporciona de varias fuentes, por 

otro lado el azucar, base de los productos confitados no adquiere 

valor solamente por su sabor dulce, sino porque es la principal 

fuente de cabrias en las dietas de la mayoría de los pueblos del 

mundo [5,4) 

Existe una enorme variedad de dulces, y se ha dicho que la 

unica caracteristica comun en todos los tipos de confites es su 

dulzura. Las confituras se clasifican en tres grupos: 

a)Dulces duros o caramelos (de punto de ebullición 

elevado). 

b)Dulces para, masticar. 

c)Productos aereados o batidos 

Los dulces para masticar y los aereados o batidos se 

clasifican en dos subórupos, dulces graneados y no graneados. Los 

Productos graneados se obtienen de soluciones sobresaturadas de 

azucar, los no graneados se obtienen de soluciones insaturadas. 

Los dulces graneados tienen una estructura cristalina, dentro de 

este subgrupo se encuentran los de tipo de pasta de azucar 

(fondant), como los dulces de chocolate (fudges), los de centro 

de crema, las mentas graneadas, los malvaviscos rigidos y los de 

centro cocido (blandos y duros). Dentro de los no graneados se 

encuentran los malvaviscos, chiciosos y dulces para masticar 

(caramelos, jaleas, comas, etc.). Existen también los dulces 

mixtos, éstos combinan las características fisicas de los dulces 

graneados y sin granear. El nuevo producto a desarrollar se 

encuentra clasificado dentro de los dulces graneados del subgrupo 

de los de pasta de azucar (fondant), lo cual le da 

características de centro suave 11,21 
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Dulces duros Esencialmente, estos dulces son formados a 
partir de una solución de azocar sobresaturada. En su fabricación 
se usa el azucar invertida y jarabe de maíz o ambos para evitar 
la formación de cristales de sacarosa. El jarabe de maiz controla 
la dulzura, tambion reduce la fragilidad del dulce, evitando asi 
que se rompa, al prevalecer condiciones desiguales de 
enfriamiento. Los jarabes de alto contenido de glucosa y maltona 
controlan la higroscopicidad de un dulce duro (11. 

Dulces chiclosos: Los caramelos no granulados, los besos. 
las Comas y la jaleas se elaboran a partir de azocar, jarabe de 
maiz y sólidos de leche. Se cocinan a niveles de 12 a 1,% de 
humedad.El jarabe de maiz contribuye a que puedan masticarse. Las 
grasas casi siempre de tipo vegetal te dan cuerpo v lubricación. 
Los emulsificantes (lecitina, mono y digl(ceridos, esteres de 
sorbitán y esteres de sorbitan etoxilados) proporcionan textura 
homogenea y por lo tanto agradable al paladar (1.31. 

Dulces aereados: Usando soluciones sobresaturadas de azucar 
se obtienen dulces con granulos tales como cremas de pasta de 
azucar (fondants), dulces de chocolate (nougats, fudées), y los 
malvaviscos. Los fondants y las cremas se concentran hasta un 
contenido de salidos azucarados aproximado de 85X, para la 
formación de cristales se necesita mas azucar (sacarosa) que 
Jarabe de rnalz. La agitación ti ncorporación de aire) se realiza 
aproximadamente a los 43*t:. a la cual se forman los cristales de 
azucar. Una pequela cantidad de huevo o albumina de soya ayudan a 

incorporar aire a Las cremas. El jarabe de maíz sirve como 
humectante y mantiene a las cremas suaves y flexibles 11,21. 

Un avance de la confitarla fue la introducción de un nuevo 
ingrediente, el chocolate, que empezó a utilizarse cuando N 
desarrollo un proceso para extraer las dos terceras partes de la 
grasa de( grano de cacao, y la manteca de cacao como 

subproductos. Cuando esta Crasa se mezcla con azocar en polvo 

puede moldearse para formar barra* de chocolate (31. 

4. 



1.2 IMPORTANCIA DE LOS CARBOHIDRATOS EN LA CONFITERIA 

1.2.1 DEFINICIONES Y CLASIFICACION 

Los carbohidratos son los nutrimentos más abundantes y 
baratos que se encuentran en la naturaleza y por lo tanto los mas 
consumidos por los humanos; en muchos paises constituyen el 90 a 
00% de la dieta del pueblo. Los carbohidratos de las especies del 
reino vegetal se sintetizan por sl proceso de fotosíntesis y son 
los principales compuestos químicos almacenadores de la enercia 
radiante del sol. 

En general, los carbohidratos más conocidos son la sacarosa 
o azucar de calta, la glucosa que es utilizada directamente en el 
metabolismo, el almidón como reserva energética y finalmente la 
celulosa que sirve de estructura a la mayoría de la, plantas; sin 
embargo •xistsun gran numero de otros carbohidratos que s. 
encuentran e los alimentos que consumimos diariamente. 

La D-Glucosa es la forma de carbohidrato mas importante en 
el metabolismo de las células vivas, ya que porporciona moléculas 

• de ATP (trlfosfato de adenosina) que son la base energética de 
los sistemas biológicamente activos. 

La clasificación de los carbohidratos se puede hacer de 
acuerdo con 4 diferent.s criterios: 

a).-Por su estructura química 
b).-Por su abundancia en la naturaleza 
c).-Por su uso en alimentos 
d).-Por su poder edulcorante 

Los CZucares  o  monosacarl 	as sencillos son los 

carbohidratos polihldroxialdehidos, o polihidroxicetonas y sus 
derivados; éstos son los monómeros o unidades básicas con la que 

se formanlos oligo y los polisacáridos. Todos los monosacaridos 
son solubles en agua, y sus soluciones tienen en general un sabc,r 
dulce. La mayoría se han obtenido en forma cristalina 

olivo acaridos.  son la unión química de 	pocos 

monosacaridos (2 a 6 aproximadamente), stos son n vmalmsnl.s 

a. 



solubles en agua. 
Los  polisacaridos,  son formados cuando e'dste unión quimica 

de mas de 6 monosacaridos 12.3,4.251 

Los carbohidratos mas importantes en alimentos son: 

Monosacaridos: Pentosas.- Xilosa, Arabinosa, Ribosa 
Hexosas.- Aldosas- Glucosa, Galactosa 

Cetohexosas: Fructosa 
Olióosacaridos: Disacar¡dos.-Lactosa, Sacarosa, Maltosa 

Trisacaridos.- Rafinosa 
Tetrasacaridos.- Estaquiosa 

Polisacaridos:Homopo11sacaridos.- Almidón, Glucógeno 
Celulosa 

Heterosacaridos.- Hemicetulosa, Pectinas 

De acuerdo al numero de carbonos en: 
2 moléculas de monosacáridos .............disacaridos 
3 	moléculas de manosacarldos .............trlosas 
4 moléculas de monosae.rldos .............tetrosas 
5 moleculas de monosacaridos .............pentosas etc. (3,41 

Los mas típicos en la confitería y la chocolatería lo son la 
sacarosa constituida de glucosa y fructosa; la maltosa 
constituida do glucosa; la lactosa constituida por glucosa y 
ralactosa (ver diagrama Ho.i) 

Su asociación se expresa por la ecuacion quimica siguiente: 

CHO 	CRO --------P CHO ♦ HO 
a ti a 	6 ti a 	 tt ti tt 	a 

YONOSACA/. YONOSACAtt. 	 DISACAPIDO AGUA 

Se caracterizan los disacaridos por ser hidrosolubles en sus 
componentes; la maltosa y la lactosa son azucares reductores; la 
sacarosa no es reductora. 

6. 



DIAGRAMA DE AZUCANES USADOS EN CONFITEAIA 
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1.2.2 PROPIEDADES FISICAS DE LA SACAROSA 

El 	conocimiento 	de 	las 	propiedades 	tecnológicas 
fundamentales de los azucares (sacarosa, Glucosa, fructosa 
priclpalmente) es previamente indispensable para la elaboración 
de mezclas azucaradas equilibradas, esto nos brindara los métodos 
ideales de fabricación, creandose así productos de calidad. 

La sacarosa es uno de los azucares mas utilizados en la 
contiterla El aspecto de La sacarosa, es de un cuerpo sólido en 
polvo, brillante, blanco, inodoro y de sabor azucarado dulce Los 
cristales tienen una forma rizada y oblicua [11. 

Las propiedades físicas principales de la sacarosa son: 
Solubilidad-  Los productos azucarados tienen una 

característica comun de contener proporción variable de sacarosa 
lo cual en función de la tecnología, su solubilidad inicial, la 
humedad residual del producto puede presentar tres estados 
físicos diferentes • sin cristalizar (caramelo duro: toffees), 
estado combinado "cristalizado - sin critalizar" (foundant, 
fundóes), estado cristalizado (comprimidos). En los productos que 
contienen escasa agua residual, la sacarosa regresa totalmente a 
su estado cristalino; la disolución dentro del agua constituye la 
fase fundamental preliminar en la confitería (3,4,181. 

La solubilidad de la sacarosa varia con la temperatura así, 
a 20C , una solución puede contener 67 % de sacarosa y a 80C 
contiene 78% 	[21 Podemos conocer para cada temperatura el 
mavimo de azocar disuelto. Las sales tienen influencia sobre la 
solubilidad, ya que mientras una sal fuerte aumenta la 
solubilidad, una sal débil la disminuye. Otro factor importante 
es La granulometrta de la sacarosa, ya que ésta modifica los 
tiempos para la elaboración del mismo tipo de jarabe . Ver 
gráfica de la solubilidad de la sacarosa pura en el agua. anexo 
Al. 

Densidad.-  En un azucar cristalizado, la sacarosa tiene un 

s 
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14 	 valor de 1.59 (C/ml.) a 15*C; en el caso de la sacarosa, el 
concepto de la densidad es importante, porque ello permite la 
medida de la concentración de una solución y por Lo tanto el 
grado de coccion (4,81. 

Humedad- Esta y la higroscopicidad de la sacarosa varia 
segun las condiciones de humedad relativa del ambiente, ya que la 
sacarosa es higroscópica; esta varia segun la pureza del azucar; 
es decir, que su contenido •n cenizas mas la granulación hacen 
que el azucar sea higroscópico, ast que para un azucar refinado, 
la humedad de equilibrio es de UO2 en una humedad relativa de 
65%, y para un azucar estandar de la misma rranulometria su 
humedad de equilibrio es 0.025)1 [61. 

ndice de  refracciorj.-  En las soluciones de sacarosa varia 
segun la temperatura. Este indice es importante, ya que nos da un 
valor aproximado de la concentración de los sólidos azucarados 
disueltos en una solución (siempre en función de la temperatura a 
la que se encuentre). Anexo A3 

Cristalización.-  la sacarosa cristaliza en el sistema 
llamado "monoclinico (prisma oblicuo con base romboidal) En esa 
forma perfecta la di-sacarosa presenta 12 fases, pero esto 
raramente es asi. ya que es muy comun encontrarla rodeada de 
Impurezas. Cuando la sacarosa esta en disolución, cada una de sus 
moléculas estan rodeadas por 8 moléculas de agua, la sacarosa es 
entonces hidratada y la solución es saturada; si por una molécula 
de sacarosa hay mas de 8 moléculas de agua. la  solución es 
lnsaturada; y si hay menos de 8 moléculas, la solución es 
sobresaturada [1,81. 

Los nucleos de cristallzacion se constituyen por medio de la 
asociación de moléculas monosacaridas, generadas en una solución 
en estado sobresaturado. En la confitería, la aparición de estos 
nucleos puede hacerse por diferentes medíos naturalmente, por 
medio de un estado de sobresaturación; por contaminación, por 

medio de fenómenos exteriores (polvos); por la presencia de 



cristales en la solución caso util cuando se desea 
..pre-sembrar" [1,71. Anexo A4. 

1.2.3 PROPIEDADES QUIMICAS DE LA SACAROSA 

La sacarosa es un azucar no reductor, teniendo propiedades 

quimtcas como la Inversión y la caramelizacion 

La inverslo.- La sacarosa es un disacarido y su molecula 

está formada por una molécula de glucosa y una molecula de 

fructosa Estos dos azucares son reductores. La sacarosa puede 

ser hidrolizada y formar asl una mezcla de Glucosa y fructosa, 

esta es la reacción de INVERSION, transformandolo a un azucar 

invertido. Para que la hidrólisis terma lugar se requiere de la 

presencia de agua, temperatura, tiempo del calentamiento de la 

solución, presencia de ácidos diluidos y de sales minerales en 
los 	tng-redientes (ejemplo • Temperatura de 150 a 155•C, con un 

t.iemp. de 30 a 35 min, a fuego directo); también la Inversión 

tiene lunar bajo la presencia de enzimas Llamadas "invertasas". 

La hidrólisis de la sacarosa no es una reacción reversible, el 

azuc,r invert.1, formado no puede ser transformado en sacarosa 

(1.8). 

ran ,-!,z.a_ion- Cuando la sacarosa no se ha trabajado pura 

y la cocción. ?e, efectúa, el agua se elimina y nos acercamos poco 

a poco a las condiciones de carameUzacion. El azucar invertido 

que hubiera pedido formarse en el curso de la cocción se 

descompune mas rápidamente que la sacarosa, por lo que las 

reacciones 	de 	coloración 	serán 	favorecidas 	r1,31. 	La 

caramelizacien o pirólisis se presenta cuando los azucares son 

calentados por encima de su temperatura de fusion, en La que los 

monosacaridos formara enotes como paso inicial de la reacción de 

pardearniento no enzimatico (siendo favorecida con la presencia de 

ácidos carboxilicos), posteriormente son formados los polímeros 

heterogéneos insaturados que son llamados "Melanoidinas",141 

ic 
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Cambios químicos de losazucares bajo algunas condiciones de 
procesamiento. 

14 	 CONDICIONES 	REACCION 	RESULTADO 

HEXOSAS Alcalis 	medios...... 
Alcalis 	débiles.....isomerízac(An-----isomererizacion 

enolización  -------Fragmentación 
PENTOSAS Álcalis 	fuertes.....oxidación---------ácidos sacarldos 

Acidos 	débiles......ieomerización lenta 
Ácidos 	fuertes......deshidratación----furfural 
Calor moderado.. ...r. 	Maillard-------pigmentos 
Calor fuerte........caramelizacton----picment.os 

Referencia 25- Quimica de los Alimentos, Badul Dergal 

1.3 EL PROCESO DE ORAOEADO 

1.3.1 HISTORIA DEL ORAOFADO 

Una modalidad de algunos dulces es el grageado, que por las 

características fisicas del centro (nucleo) permiten el proceso 

de recubrimiento por distintos métodos. El proceso de 

recubrimiento conocido ha.ta ahora tuvo su origen en la cultura 

Griega y Romana, sin embargo no se sabe que medios se empleaban 

en esas días. 

En el siglo VIII cuando la religión islrmica comenzó a 
expandirse. ellos usaron semillas recubiertas de miel, Coma 

arabtga y Crenetina con fines medicinales Los llamados maestros 

del braceado aplicaron el jarabe de azucar a mano y esparcieron 

con polvos los articules a recubrir. Estos met.odos de 
recubrimiento pronto se difundieron hasta Francia donde se 

presume se desarrollo este campo de recubriento con azucara la 

palabra "DRAOEE" tuvo su origen en este país Los dulceros 

franceses fueron los primeros en utilizar los bombos o pailas 

rotativas a mitad del siglo XVIII para realizar el proceso de 

recubrimiento (Crageado) (1.91. 
Al paso del tiempo el proceso de rrageado no sufrió de 

grandes cambios debido a que no se Implementaron slstew.s 

mecanizados en base a al~un impulso motorizado, los m.todos 
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art.sanales se conservan hasta principios del siglo XX. 

1.3.2 EL ORAGEADO 

Dependiendo de las propiedades fisicoquimicas y las 

características de la superficie de los centros, el 6raóeado 

tiene varios objetivos como los de: 

-Mejorar la resistencia mecanica de las punta) y la 

estabilidad térmica de las Crasas presentes en el centro. 

-Asegurar la adhesión del jarabe de 6raeeificacion en la 

superficie de los centros. 

-Mejorar los movimientos de rotación. 

-Evitar• la deformación y aplastamiento de los centros. 

-Crear una barrrera que lo proteja del medio ambiente 

(aire, luz, calor, humedad etc.). 

-Reducir el peligro de la exudación de la humedad 

(sinéresis: 

-Darle al producto un preblanqueado (1,10.111. 

1.3.3 CLASIFICACION 

Los procesos de recubrimiento se clasifican de la siguiente 

manera• 

a).-Recubriintento duro de azucar, en el cual el disolvente 

(agua) se evapora. 

b).-Recubrimiento blando de azucar, de centros duros o 

blandos, 	donde el disolvente de la solución es 

absorbido por el material secante (azucar en polvo, 

almidón etc.). 
c).-Recubrimiento con chocolate, 	donde 	la 	solución 

aplicada es licuada por el aire caliente y solidificada 

por el aire frío. 

d).-Laqueado o recubrimiento con película, al igual que el 

LI 
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proceso de recubrimiento duro por azucar, se aplican 

resinas sintéticas o tacas disueltas en agua 131. 

En el nuevo producto a desarrollar, se aplicaran una serie 
de capas blandas de azucar adheridas consecutivamente, 
finalizando con un recubrimiento duro azucarado, todo ello 
mediante un proceso de trageado (capitulo VI). 

Por éstas características queda contemplado dentro del 
Inciso "a y b " de la clasificación anterior. 

Las grageas se elaboran partiendo de los centros naturales o 
elaborados por el confitero, los cuales son recubiertos por una 
serie de capas sucesivas de: 

-solución de azucar', ............. grageas duras 
-solución de azucar y 
jarabe de glucosa  ...............grageas blandas 

-cobertura de chocolate...........grageas de chocolate 

La superficie compacta, regular y lisa es obtenida por el 
tratatamiento realizado en una "palla rotativa" (comunmente 

llamado "bombo"). En esta paila las grageas estan sometidas a 
movimientos de rotación y efectos de frotamientos prolongados que 
logran •stao caracteristicas 12,101. 

Las grageas duras son las mas ampliamente utilizadas, las 
cuales se obtienen por adición Intermitente de jarabe de azúcar, 
y evaporación del agua por los siguientes medios 

-Por adición de aire, 	frío o caliente 	(segun la 
estabilidad térmica del centro en el Interior de la palia), 

-Por calentamiento indirecto de la palta. 
-Por medio de La adición de un agente de secado (agentes 
espolvoreados: azucar en polvo, almidón, harinas. Coma 
arabiga, almidones modificados etc.). 

-Por cualquier combinación de los ant.riores. 
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La característica principal de las grageas duras es el 
enrobado que se forma de microcrístales de sacarosa pegados unos 
a otros. los cuales se originan por la evaporacion del agua 
contenida en el jarabe de azucar vertido sucesivamente "capa por 
capa", sobre el producto en movimiento dentro de la turbina; este 
tipo de CraCeado duro sera utilizado para engomar el centro a 
base de yoghurt 11,181. 

1.3.4 TIPOS DE CENTRO 

Toda 6raEeificacion tiene por base un centro, el cual si es 
de tipo elaborado, varia en su composición segun su arte, 
creatividad y el material del que se disponga, por lo que la 
variedad de centros a Cragear es entonces infinita, y por lo cual 
resulta dificil clasificarlos, pero teniéndose en cuenta los 
centros elaborados se pueden considerar de la siguiente manera: 

-Por las materias primas utilizadas. 
-Por la textt4ra del centro. 
-Por el proceso de producción aplicado 112). 
Los tipos de centro más comunmente utilizados por su textura 

son: 

NATURALES ....................Almendras, 	avellanas, 	maní 	etc. 

ELABORADOS 

Caramelos 	duros ..............Con/sin relleno, estirados 
Caramelos 	blandos............Con leche, 	masticable, 	fudge 
Ge l l f i cados ..................jaleas, comas 
Aereados .....................Malvaviscos, nougat 
Licor ........................Huevos de 	licor, granos de café 
Foundant .....................Extrusado (caso nuestro) 

Regaliz ......................Blando, duro 
Chicle .......................Bubble gin, 	cojinetes 
Cereales .....................Expandidos, sin expandir 
Mazapán ......................Extrusado 
Comprimidos ..................Con/sin azucar 
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1.3.5 ETAPAS DEL ORAOEADO 

La operación de engomado se subdivide en cuatro fases: 

Primera fase: es el agregado del jarabe de carga, este  

jarabe rodeara al nucleo, y debera estar libre de Impurezas, 

jarabe puro". 

Secunda fase: Llamada lubricación, en la que se agrega otra 

dosificación 4* jarabe para lograr una distribución microfina. 

sobre la superficie preenóomada. 

Tercera fase: secado y nivelación de la superficie, por 

medio de la adición de algún agente secante (generalmente se 

utiliza azucar en polvo). 

Cuarta fase o terminal: en la que se saca el producto de la 

palla para su secado a condiciones ambientales o puede realizarse 

dentro de la paila en movimiento por medio de descargas de aire 

seco y aspiración continua 131. Ver diagramas típicos de 

~rageado duro y blando (diagrama No.2 y 3). 

1.3.6 CRITERIOS DE GRAGEADO 

El movimiento de los centros dentro del bombo mecánico 

comprende una serie de ciclos de rotación, distinguidos en tres 

zonas diferentes (diagrama No.4): 

ZONA h. Denominada ZONA DE DESCENSO. 

Punto culminante de la palla, donde las grageas en 

linea más o menos recta caen de nuevo, estando 

sometidas a una aceleración progresiva -por lo que 

es el punto ideal donde se debe agregar el jarabe-

que permite interrumpir progresivamente el 

movimiento de rotación completa. 
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ZONA B Denominada ZONA DE MOVIMIENTO DE TORBELLINOS. 
Movimiento rotativo de los centros sin acción de 
volteo. 
Denominada ZONA DE ASCENSO. 
Zona de rotación completa donde las Rra..cs  se 
pulan e icualan por el roce de unos contra otros. 
Se subdivide en varias vías, en donde los centro. 
cruzan a velocidades diferentes 
La velocidad de rotación disminuye hacia la parte 
superior de la paila [1,131. 
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*atto al. 

ZONA "A" 
Les centres •o des- 
plisan lontemato 
hacia la superficie. 
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2.0 MATERIAS PRIMAS 

Las materias primas son la base de toda formulación, el 

conocimiento de su& propiedades, su manejo y la sanidad, en el 

ámbito de la industria alimentaria es primordial para la 

elaboración de diversos productos. 

Para el desarrollo del nuevo producto confitado a base de 

yoghurt se requieren de 15 materias primas, las cuales 

Intervienen en distintas etapas del proceso para la obtención del 

dulce drseado. 

A continuación se enuncian las especificaciones y se definen 

las propiedades de la materia prima utilizada, ast como su 

participación en el proceso. 

2.1.1 AZOCAR ESTANDAR EN POLVO 

Este azócar. proveniente de un azucar cristal estándar, 

imparte la dulzura a todos los dulces y se utiliza generalmente 

como el componente principal en la confiteria dado su costo (en 

comparación al azocar de primera) y propiedades que brinda a la 

pasta generada, ya que debido a que se reducen sus particular (su 

Cranulometria es inferior a 0.42 mm), éstas se dispersan de 

manera mas homogénea con los demás componentes de la pasta. 

En nuestro caso el azúcar en polvo, llamada comunmente 

"azocar glass", se utiliza en la formulación de la pasta que 

compone el centro de yoghurt; se ocupa como agente secante en La 

etapa de engomado; evitando la aglomeración de los núcleos, en el 

momento de su formación; también se usa para la elaboración de la 

solución adhesiva de los engomados !1,3,91. 

Especificaciones: 

solubilidad .................. (1:1) completa 
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pH........................... 5.8 	- 	6.1 
Humedad . 	..... 	................ 0.18) 	maxtmo 
Polarización 	minina.......... 99.7X 
Valor 	de 	cenizas............ 15 (metodo 	ICUMSA) 
granulometria ................ 0.32mm a 0.42mm. 

Control de calidad total (Sociedad Azucarára Mex.) 

2.1.2 GLUCOSA DE MAIZ 

La 	glucosa 	de 	maíz 	tiene 	43 	D.E. 	Es 	un 	liquido viscoso, 

incoloro, 	inodoro, 	con 	sabor 	dulce 	y 	es 	el 	resultado de 	la 

hidrólisis 	parcial 	de 	almidón 	expresado 	en 	términos de 	D.E. 

(Dextrosa 	Equivalente). 	La 	glucosa 	43 	D.E. 	presenta las 

siguientes 	propiedades 	funcionales: 	controla 	La 	cristalización 	de 

la sacarosa. Imparte poder humectante, realza el sabor natural de 

las 	frutas, 	contribuye 	al 	desarrollo 	de 	la 	textura 	y cuerpo 

deseado 	en un dulce, mantiene 	la calidad del producto y aumenta 

su 	vida 	de 	anaquel, 	es 	fuente 	de 	carbohidratos 	y permite 

controlar 	el 	nivel 	de 	dulzura 	del 	producto 	final. 	La glucosa 

contiene 	un 	porcentaje 	do 	79.9 	a 	80.4 	de 	solidos totales 

11,14,151. 
Especiflcaclonet: 

Composición de carbohidratos: 
Dextrosa .....................17.0 	X 	base seca 
Dlsscáridos ..................13.0 

Trisacrrldos......  

Superiores ...................9.0 

Masa seca ....................79.5 	a 	80.4 % 

Equivalente de dextrosa...... 16 a 20X en peso 

Anhidrido sulfuroso.......... 20m~/►g maximo 
( Ref. 	20 ) 

2.1.3 YOGNURT EN POLVO 

El yoghurt se obtiene mediante un cultivo Iniciador de 
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yoChurt, el cual es un cultivo mixto de  Streptococcus 
thermophilus  y  Lactobacillus bulearicus,  en proporción 1:l, donde 
se desarrollan los cocos mas rapidamente que los bacilos. Los  
cocos son los responsables principales de la produccion de acido 
( cido lactico), y los bacilos de las características de sabor y 

aroma. 
El yoghurt es elaborado a partir de leche pasteurizada 

(61.8`C en 30 min; 71.8`C en 15 ser.), posteriormente la leche es 
ajustada a una concentración del 45 al 48 % de sólidos totales, a 
•sta se lo adiciona el iniciador en un 2% del voluseen de la 
leche; e tncubandose a 45`C de 	3 a 4 hrs, enfriandose 
posteriormente a 5`C (por lo que la producción de acidez es 
detenida a un 0.9% en peso). A continuación el producto es pasado 
a la etapa de concentración de sólidos; por medio del secado en 
un equipo al alto vacio con un sistema de aspersión 14,161. 

Este producto se utiliza como materia prima caracteristica 
•n la composición de la pasta que forma el centro de nuestro 
confite. 

Especificacioges: 
Color ........................blanco 
Forma .......................polvo fino 
Oranulometrla ................ 0.019 a 0.297sae. 
Acidez (%) ...................0.85 - 0.9 
Humedad ...................... 	 2.9% 
Grasa ........................ 	 0.8% 
Proteínas .................... 	 36% 

Carbohidratos ................ 	53% 

(Ref.: proveedor Leche y sus derivados Lactosec.) 

2.1.4 AZLICAR CRISTAL 

Sin duda los principales edulcorantes de todo el mundo lo 
son la sacarosa y los azucares del maíz. La sacarosa es el 

edulcorante mas antiguo derivado de plantas que se cultivan 

actualmente de manera comercial ( calva de azocar, remolacha, 
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árbol de palma y arce). EL uso primordial del azocar refinada en 
el proceso. es  para la elaboración del ,}araba de confitado. Para 

el azucar estandar, se requiere de un solido tino dirdosele los 

usos marcados en el punto 2.1.1. 
La diferencia entre un azucar refinada y la estandar, es 

precisamente su pureza (habiendo azucares hasta de cuarta). 
Actualmente los azucares deben tener un valor en humedad igual o 
inferior a 0.08 %, un valor de azucar reductor Igual o inferior 
a 0.04 X y de 0.2X de cenizas. 

Existen cuatro categorias determinadas por la C.E.E. 
(Comunidad Económica Europea), de la cuales la catetorla n*2 

coincide con sl azocar refinada que se obtiene en Mexlco 
1i,3,171. 

Especificaciones: 
Solubilidad .................. (1:1) 	completa 
pN 	azocar refinada........... 5.8 	- 	6.1 
pN 	azucar estandar........... 7.2 	- 	7.45 
Humedad ......................0.5 % max lmo 
503 	residual ................. 15 mg/kg. 

(Ref.: Ingenio Azucarero 'Veracrus") 

2.1.5 LECITINA DE SOYA 

La lecitina es una sustancia de amplio uso en la industria 
alimentarla. Su composición qulmlca es compleja. esta proviene 
principalmente de la soya, de la yema de huevo, de la manteca de 

cacao y esta constituida por esteras de acidez ollico. llnolplco, 

Unolanlco, ademas ds ácidos esteirlco y palmltico. En el 

comercio se presenta como una masa paztosa (viscosa), que 
contiene de 60 a 65 % de lecitina vegetal con 35 a 40 % de 
aceite de soya [18,191. 

Posee marcadas propiedades emuislflcantes para los sistanu.s 

agua-grasas. Forma soluciones coloidales en aceites; es adsm"s 

•ztremadamente hidrofilica ( terdencla a hidrstarM) y ~ºLuz 
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reduciendo la tensión interfacial, esto es a nivel de las 
superficies de los glóbulos de grasas [191. 

Esta materia prima se incluye en la formulación de la pasta 
que conforma el nucleo; su uso es casi imprescindible, ya que se 
proporciona una fluidez y elasticidad adecuada a la pasta 
elaborada, para su manejo en el proceso de extrusion y moldeo. La 
cantidad utilizada de esta materia prima es muy variable, 
dependiendo del porcentaje de agua-grasas, la cantidad de polvos 
de la formulación especifica y la constitución de la lecitina; se 
recomienda su uso en un 0.01% hasta un 5% de la formulación [19). 

Especificaciones: 
Consistencia ................. viscosa 

Color ........................ rubio obscuro 

Lecitina vegetal ............. 60 a 65% 
Aceite de coya ............... 35 a 40% 
Acidos grasos: saturados......... 18 

mono insaturados,.. 23 
po11nsaturados.... 59 

(Ref. Aceites de Soya Max.) 

2.1.6 GRASA DE COCO 

La grasa de coco utilizada es tipo Hidrogenada . Las grasas 
son substancias de origen animal o vegetal que están formadas 
predominantemente por mezclas de ésteres de 3 ácidos crasos 
unidos a una molécula de glicerina. Fisicamente las grasas 
presentan un estado sólido a temperatura ambiente. 

La hidrogenación es el proceso químico en el cual se acreea 

hidrógeno a las partes insaturadas de los ácidos grasos que 
forman los trigliceridos de los aceites y grasas para 
transformarlos en productos semi-sólidos, plásticos o 
consistentes a la temperatura ambiente, dándoles características 
funcionales de incorporación, cuerpo y aumentando su punto de 

fusión y estabilidad a la rancidez. 
Algunas características que imparten La.- grasas son: 
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lubricación en el cortado, masticabilidad de los dulces. Las de 
alto punto de fusión y ayudan a mantener la forma del dulce 
11,4,201. 	La grasa de coco se incorpora como parte de la 
formulación para la creación de la pasta. 

Especificaciones: 

Punto de fusión.............. 43 - 46'C 
Indico de yodo ............... 	1 - 3 
Indice de saponificación.... 263 - 273 
Acidez .......................0.2 - 3.3 
Indico de peróxido........... 0.2 - 1.0 

(Ref.: Control de Calidades Análisis Mex.) 

2.1.7 MONOESTERATO DE SORBITAN 

Llamado comunmente "sorbas 60", es un producto obtenido de 
la reacción entre un sorbitol y el acido estearir_o FI sorbac 60 
es un emulstficante hidrofobico de tipo no-jónico. similar en 
apariencia a la cera; es de color amarillo a crema. y se presenta 
en hojuelas, Es insoluble en agua, alcohol, aceites vegetales a 
temperatura ambiente, paro a temperaturas mayores a los 56'C 
(donde se verifica su punto de fusión), tiende a ser soluble, con 
carácter emulsificativo; encontrando sus aplicaciones en la 
pastelería y en la confitarla, reduciendo la cristalización de la 
grasa presente, evitando tambien La exudación del componente 
graso de la mezcla. El sorbas 60 es incluido en la formulación de 
la pasta que conforma el núcleo 16,20). 

Especificaciones: 
Clasificación................ emulslficante no-ionlco 

Forma (25*C) .................hojuelas cerosas 
Color ........................ crema 
Punto de fusión (C).........55 - 57 
lipoft liso (NLB)............ 4 .7 apro;c. 
Humedad ......................1 .5 X máximo 

(Ref.o 20) 
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0 2.1.8 ACIDO CITRICO 

El acido cítrico generalmente se usa en La industria 

alimentarla y confitera, para acidular los productos, 

principalmente cuando estos contienen un alto porcentaje de 

azucares, como lo pueden ser los dulces duros de características 

agridulces; pero Cambien tiene la función de controlar la 

cristalización •n fondant y dulces duros. Su uso mas difundido es 

como acidulante 13). 

Para nuestro producto, el ácido cítrico es agregado dentro 

de la formulación de la pasta que conforma al centro, dándole 

cacarteristicas aciduladas, lo que respalda al sabor ácido del 
yothurt. 

Especificaciones: 

pH (sol 10%).................1.18 - 1.20 

Color ....................... blanco 

Forma ........................cristalina 

% de acido ...................9Z( mínimo 

(Referencia: Control de Calidad Selmor.) 

2.1.9 KALTODEXTRINA 

El nombre comercial es "amidex", con él se designa a las 

maltodextrinas como derivados del almidón de maíz. Una 

maltodextrina es producto de la hidrólisis controlada de los 

almidones del maíz, Llevada generalmente por métodos enzimáticos, 

de esa manera se obtiene una mezcla de carbohidratos tales que el 

equivalente de glucosa se mantenga en niveles bajos; por ello, 

L maltodextrinas resultan con un sabor delicado y con muy poco 

dulzor. Su aspecto es de un polvo blanco a crema, de carácter 

fino. La maltodextrina tiene algunos beneficios como el de no 

enmascarar sabores, ni aun en los más altos niveles de sólidos; 

sin degustación harinosa o de almidón, mejoran el cuerpo y la 

textura al engomado; se forman películas claras y 

brillantes 13.10,20). 
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Se utiliza como agente adhesivo y plastificante en 
confitería, con la finalidad de brindar protección contra el 
medio ambiente al nucleo confitado. Esta materia prima se incluye 
en la formulación del jarabe de engomado. 

Especificaciones: 
Glucosa  Equivalente......... 10 - 14 k 
Humedad ...... ................ 5 máximo 

pH al 10) 	(25 * C) .............4.5 - 5.5 ( 
Prueba de almidón............ Negativa 
Impurezas (ppm) .............. 2. 0 máximo 

(Referencia No.20) 

2.1.10 ALCOHOL 

El alcohol es el nombre genérico de varia* sustancias cuya 
mol*cola se compone de Hidrógeno, Carbono y un hidraxilo. El 
alcohol utilizado en nuestro producto es el Etanol -C2H5OH 

siendo un liquido incoloro, volatil, inflamable, de sabor 

ardiente y olor grato; tiene su obtención a partir de la 
destilación de azucares fermentados de origen natural, 
principalmente de jugos de remolacha y calla de azucar (11. 

Este compuesto se alada como parte de la formulación para 
darlo características de sabor envinado al producto. Es 
importante senialar que esta sustancia no se encuentra debidamente 
regulada en México en su consumo y utilización, por lo que no hay 
restricción alguna; en tanto para las normas norteamericanas un 
confite deber^ estar excento del alcohol etillco. 

Especificaciones: 
Punto de evaporación......... 78 *C 

Color........................ transparente 
Orado alcohólico .............96 

(Proveedor: Alcoholes grado alimenticio Lipol.) 
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3.1.11 ESENCIAS 

Los sabores pueden ser de composición totalmente natural o 
bien una mezcla de extractos naturales con componentes 

sintéticos, o estar hechos por una mezcla de productos químicos 
sintéticos disueltos en un vehículo adecuado o en base seca. Por 
lo general los productos de origen natural se llaman esencias 

(por ejemplo, la vainilla), mientras que los productos 
totalmente sintéticos se llaman sabores. La dosificación de las 
esencias en los confites es muy variante, siendo del 0.01 al 2% 

de la formulación del producto elaborado, ésta nunca es mayor del 

2.5 X cuando se usan extractos sintéticos. (1,4). 
Cualquiera que sea su naturaleza, su objetivo es 

proporcionar en el producto final un sabor y olor que tenga un 

nivel de aceptación. Cualquier sabor debe ajustarse al producto 
final, tanto tecnica como estéticamente; deberá ser estable 

antes, durante y después de ser incorporado al producto; además 
debe resistir las condiciones adversas del almacenamiento y 

finalmente ser ec._.nómlco. 
Para nuestro caso se incorporaran varias esencias (mango, 

fresa, marrasyuif'o, limón, uva) dependiendo de la pasta a 

producir, así como de los colores establecidos (lacas solubles). 

2.1.12 BICARBONATO DE SODIO 

Este compuesto es utilizado en la industria alimentaria como 

resaltador de aromas y sabores. Es incluido de matera muy 

especial dentro de la formulación de la pasta, ya que logra 
aumentar las caracteristicas de sabor propias de las esencias y 

lo ácido del yothurt. Su fórmula es NaHCO=. Su adición nunca es 

mayor al 1.SX de La formulación de la pasta. 

Especificaciones: 
Apariencia ................... 	 polvo blanco 

Pureza...................... 	 99% 

Oranulometrla ............... 	 0.170 a 0.290 mm. 
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Humedad mlxlma ............. 	1.2% 

(Ref.: Control de Calidad Salmor S.A.) 

2.1.10 ANTIOXIDANTE 

El antioxidante ocupado es Uamado comercialmente como 

AnLrancina", es un aditivo para alimentos que retarda la 

oxidación de las crasas. Es elaborado a base de proptien CUcol. 

20) de butilhidroxnanisot, galato de propilo y acido cttrico 

Se debe almacenar en un lugar fresco y seco. proLeóido de la 

luz. el uso recomendado por el proveedor en del 

01 % respecto a la grasa dei alimento, esta nunca debe superar 

el 002% segun normas 	exigidas por La 	FDA (Food and Dru` 
Administratlon). 120. 4). 

Esta materia prima se incorpora dentro de la formulación de 

la pasta (la que conforma el centro) 

Especificaciones. 

Apariencia . ................. liquido amarillo opaco 

pH 

	

	 5 25 - 5. t0 

BuL i thi droxianisol........... 18 al 25, 

(Reí. No. 20) 

2.1.14 LACAS SOLUBLES 

La coloración de las grageas se logra por medio de la 

adición de las lacas Liquidas o pigmentos (estado válido 

pulverizado) en la etapa de confitado del proceso. Los colores O 

lacas liquidas se obtienen al mezclar los colores base 

(qulmicamente estables) con jarabes azucarados. 

Los colores utilizados son: verde limón, amarillo manco. 

rosa fresa, rojo frambuesa, morado uva Existe une gran 

diversidad de presentaciones. formulaciones y e5tahlLidadvs en 

los colorantes de acuerdo con el proveedor de que se trate. En 

general un color requiere de ciertas espocificidonss deseables, 

11 
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como lo non: 	tener una coloración firme 	y acentuada; que 	no 	se 
requiera 	mas 	de 	10 capas 	para 	lograr 	pigmentar 	a 	un 	producto 

con(itado; 	que 	sea estable 	a 	la 	luz, 	y 	estable 	al 	calor 

ambiental; que no se decolore 	rapidamente; que 	no 	presente 	tonos 

variados 	dentro 	de 	un 	color 	especifico; 	y 	finalmente 	que 	sea 	un 

color acorde al sabor y aroma que represente 124). 

Proveedor. Colorcrom 

Colores: 	uva...... azul r1 (CI 42090) y rojo r3 (CI 17256) 

rojo 	... ..rojo 06 (CI 	16255) 

amarillo..amarillo o6 	(CI 	15985) 

verde..... azul •1 	(CI 	42090) 	y amarillo e5 (Cl 19140) 

rosa 	.....rojo 45 (C1 	15623) 

Cenizas . 	.. 	........... . 	...... 	12 	- 	21 	)( 
Apariencia 	.. ... 	liquido 	pegajoso 

opaco, de rápido secado. 

Gravedad especifica......... 1.3 	- 	1.6 

Plome 	... ... 	. 	no mas de 	5.7 	ppm. 

pH 5 - 	7 
(Rcf 	Propvedor Colorcrom de Me~ico S.A ) 

2115 TALCO COSKETICO 

El t; '-.- cosmético, es un polvo blanco muy fino, de uso 

comun en i.A industria farmaceutica. Para nuestro caso esta 

materia prima es un coadyuvante, el cual se utiliza como agente 

util en el deslizamiento de los centros confitados dentro de la 

paila rotativa. El producto al presentar movimientos y roces 

continuos entre ellos y contra la pared del bombo (durante la 

etapa de brillado), sufra desgastes y rupturas ; para evitar esto 

se utiliza el talco cosmético, el cual no participa en la 

composición del producto ya que no se adhiere a el 11.31. 

El producto presenta mejor deslizamiento y mayor brillo. Por 

experiencia se recomienda su aplicacion de 45 a 50 gramos por 100 

Kg de producto a brillar. 
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Especificaciones: 
Apariencia ................. polvo fino 
Color ........................ blanco 
Silicato de Magnesio........ 	8OX minimo 

(Referencia Talcos y Cosméticos ARA) 

2.1.16 CERA DE CARNAUBA 

La cera de carnauba es una materia solida cerosa de color 
ambar, obtenida de las hojas de una palma (C.onernica ceri  era), 
la cual se utiliza en forma granulada para lograr mayor 
efectividad •n la etapa de brillado. 

El encerado, es una capa de cera que rodea a la gragea 
confitada y tiene varios objetivos, como son: el darle protección 
a la gragea contra la humedad del medio ambiente; proporciona una 
superficie lubricada que favorece a la operación de empacado ya 

que el desplazamiento del producto es rapido y continuo, se 
protege en gran medida la coloración del confite; tal vez el 
motivo más importante lo sea el "lustre" que se logra, teniendo 
un fin comercial, al acept.arlo el consumidor por su buena 
apariencia [201. 

Especificaciones: 
Densidad ... ................. O .99 gim 1 . (15 .5 C ) 

Indice de saponificación_._ 79 - 95 
Punto de fusión .............. 78 - 85C 

1dent.tf1caeion......... ...............trozos cerosos  
color ámbar 

(Ref.: Control de Calidad Total Analisis S.A.) 
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C4O0IIRAO 000 

Los equipos e implementos ocupados en el proceso de 

elaboracion del dulce estarán referidos al diagrama No.9 

3.1 BASCULAS DE PESAJE 

El 	pesaje 	de 	la 	materia prima 	y 	del 	producto 	es 	necesaria 
para el control básico del proceso; por lo que se cuenta con una 

serie de aparatos de 	medición, situados estratégicamente para su 

uso. Se 	requiere 	de 	balanzas con diferente 	capacidad 	de 	peso 	y 
sensibilidad. 	Se 	debe 	tener 	en consideración que 	las 	básculas 	se 

encuentren siempre en buen estado, es 	decir 	limpias 	y calibradas, 

ya que un desajuste de éstas generarla un error 	en la medición 

del 	peso, 	lo que 	a 	su vez 	se traduce 	en 	la 	alteración 	final 	del 

produxao. 

Utilizado en la etapa A4, K2. KS, H2, H1 (diagrama No.9) 

Especificaciones: 

!larca esom3almoo 

Ci eck 	o 	Grato ................. 5 kC. 

Triple 	Beam 	Balance.......... 2.ó10 	k6.  

Revuelta .....................500 kg. 	 '•. 

Eura 	Nant . 	. 	..... 	............ 100 ke.  

3.2 MOLINOS 

Los molinos son ocupados para la molienda del azucar de 

a.gunda que se utiliza en el proceso. Estos molinos de cuchillas. 

pulverizan el azucar cristal hasta obtenerse una Cranulometria de 

0.297 - 059mm. (malla de tamiz • 50 y 30 ), éste tamar,o de grano 

es el requerido tanto para formar parte de la formulación de la 

pasta, como para ser agente de secado en el am-ea de engomado. 
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El equipo comprende base sustentadora. tolvas de 

alimentación, sacos guarda polvos, tolva de pre-alimentacion con 
alimentador tubular tipo gusano, asi como un sistema de 

electroimanes para la eliminación de material metalico. 

Utilizado en la etapa: FI, Al, H1. (diagrama No 9) 
Especificaciones: 

Marca: Pulvex- modelo 4400 

Motor: 30 HP 

Velocidad: 3500 RPM 

Rendimiento: 150 a 500 1:6/hr. 
Puso• 708 kg. 

3.3 TEMPERADORAS 

La temperadora es un recipiente cilindrico abierto, de acero 

inoxidable que cuenta con un agitador, resistencias eléctricas y 

un enchaquetado para suministro de vapor. Se utiliza para fundir 

la mezcla de Crasa y emulsificantes [211, figura No .1 

Utilizadas en la etapa: A3 (diagrama No.9) 

Especificaciones: 

Marca: S.A .CARLE Y MONTANARI [ITALIAI 
Modelo: TP/300 

Capacidad: 200 kC.máx. 

T,nmperatura de operación: 60*C 

3.4 MEZCLADORAS 

Se utiliza una Mezcladora-amasadora con perol de doble pared 

para la calefacción o refrigeración y brazos mezcladores de acero 

inoxidable. En esta mezcladora se adicionan todas las materias 

primas necesarias para la elaboración de la pasta de yoghurt. La 

mAquina cuenta con un sistema de descarga de compuerta 

hidráulica, por la parte inferior, para la rapida evacuación de 
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la pasta. Ver figura Ho.2. 
Utilizadas en la etapa: A (diagrama No.9) 
Especificaciones: 

Capacidad máxima: 200 Kg. 
Tiempo de mazclado: 10-15 minutos 
Motor: 5 HP 
Tipo: liston 
Modelo: T- 250 
Marca: ACME 

Se trata de una prensa extrusora de pastas; la masa a ser 
extruida se adiciona en una tolva que lo conduce hacia un par de 
rodillos especiales alineados entre st, que al girar empujan la 
pasta a la parte inferior en donde son extruidos una serie de 
cilindros continuos por medio de una placa con 10 boquillas de 1 
cm. de diametro cada una. Las tiras sinfín con diámetro constante 
caen sobre una banda transportadora que las introduce al tunel de 
refrigeración. 

La extrusión se basa en el movimiento giratorio de los dos 
rodillos, que a su vez contienen cuchillas o peines Individuales. 
dispuestos a lo largo del rodillo, los cuales se encuentran hacia 
el centro para lograr el agarre y empuje de la pasta. 
dirigiéndose hacia las boquillas. Cuenta con un sistema de 
enfriamiento que pasa por el centro de los rodillos, para bajar 
la temperatura de estos, ya que al forzarse la pasta a extruir, 
se incrementa la temperatura de los rodillos, y se tiene un 
efecto no deseable sobre la materia grasa que forma la masa (21). 

Se debe considerar que para cada tipo de extrusor, existe un 
tipo único de formulación de pasta que pueda ser extrulda a 
traves de este; por lo tanto cada pasta tiene que ser modificada 

de acuerdo a los resultados obtenidos en el momento de su 
extrusión, esto es debido a que se involucran parametros como la 

potencia del motor, el sistema de enfriamiento, tipo de 

3. 
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boquillas, desplazamiento de la masa, tipo de al/mentación, 
temperatura, sistema de extrusion, tiempo de residencia de la 
pasta, contenido de humedad inicial (ver figuras No.3). 

Utilizado en la etapa: B (diagrama No.9) 

Especificaciones: 

Marca: Bepex- Hutt [Alemanial 
Modelo : Bepex-200 
Capacidad de extrusión: 10 kg mtn. 
No. tiras: 10 tiras 
Dlametro de la tira • 1 cm 
Densidad de la pasta: 126 Cr/cmS  

Motor: 5 HP 

3.6 TUNEL DE REFRIOERACION 

Canal cerrado de refrigeración, el cual cuenta en su 
interior con una banda transportadora en la que se van 
depositando las tiras de dulce extruldo, que son transportadas a 
través del tunel. El objeto de hacer pasar las tiras de dulce por 
el interior del tunal de refrigeración es obtener al final de 

♦ste, una tira de dulce dura y manejable, que pueda cortarse y 
manipularse fácilmente sin deformarse. 

El tunal de enfriamiento lo componen: un canal largo de 

madera y aislante termico, un sistema de refrigeración que 
baja la temperatura del aire. El aire es Impulsado en sentido 
contrario al movimiento de la banda transportadora. 

Utilizado en la etapa: C (diagrama No.9) 

Especificaciones: 
Largo del tunal: 13.5m 
Temperatura Inicial del tunal; 13 *C 

Temperatura final del tunal: 4C 
Temperatura Inicial de la pasta: 33C 
Temperatura final de la pasta: 28C 
Velocidad de la banda: 0.22 RPM 

Ancho de la banda: 50cm. 
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Compresor: 9 HP 

3.7 BOLEADORAS 

La boleadora es un aparato que cuenta con dos rodillos 

giratorios fisurados en su superficie, que al alinearse el uno al 

otro forman el molde de un cilindro. La superficie de cada 

rodillo se cubre con grenetina, adherida con una solución de goma 

arabiga y glucosa con el propósito de darle aspereza a los 

rodillos para poder cortar y formar el nucleo. 

Este equipo es utilizado en la etapa de moldeo; siendo una 

maquinaria que requiere de precision, en cuanto a La alineación 

de sus rodillos, ya que cualquier desajuste causarla deformación 

en el nuclen (figura No.4). 

Utilizado en la etapa: D (diagrama No.9) 

Especificaciones: 

Diámetro de rodillos: 20cm 

Largo di rodillos;30cm 

Velocidad del primer rodillo:630 RPM 

Velocidad del segundo rodillo: 240 RPM 

Nwnero de moldes: 14 moldes 

Largo del molde: icm 

Ancho del molde: 1cm 

Motor: S HP 

3.9 TAMIZADORAS 

Consiste en un malla cuadrada de un ancho determinado y 

constante en la cual se vierte el producto de las charolas de 

centros que salen de las boleadoras con el fin de seleccionarlo y 

obtener un producto uniforme. 

Es de vital importancia que la malla sea rióida y 

especifica en sus aberturas, para no trabajar con un producto 

fuera de especificación en etapas siguientes del proceso. 

s 
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Utilizadas en la etapa: F (diagrama No.9) 
Especificaciones: 

Tipo de malla: standard metálica 
Ancho del cuadro: 0.9 cm 

Soportes: cuadro metálico 

3.9 PAILAS ROTATIVAS 

Llamados Lamblen "BOMBOS" o grageadoras; son recipientes 
tipo cebolla de acero inoxidable o cobre, cuentan con un espesor 
grueso y en construcción soldada con alto nivel de calidad. Todos 
los elementos de accionamienLos son de hierro fundido grueso y 
fabricados para garantizar un trabajo sin fallas, ast como 

mantenimiento y fácil limpieza. Cuenta con un motor reductor que 
hace girar al recipiente en forma continua, y con sentido a las 
manecillas del reloj; ademas de un sistema de aspiración y 
eyección de aire Limpio y seco 1121. 

En estos bombos mecánicos se deposita el centro de dulce que 
está listo para gragearse, también ocupados para la etapa de 
confitado y brillado (figuras No.9 y diagramas S, 6). 

El bombo es uno de los equipos de mayor importancia en la 

industria confitera. 
Utilizada en la etapa: H, 1, J, K, L, N. (dia(rama No.9) 

Especificaciones: 
Marca: CARIE Y MONYAkI 1 ITALIA 1 
Velocidad del bombo 23-30 RPM 
Motor: 0.9 Hp 
Capacidad: 90 kc. De producto 

Espesor: 1/0 in. 
Ancho de bombo: 66 cm. 

Diámetro de bombo: 1:10 m. 
Diámetro de aUmentación: 56 a 64 cm. 
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POSICION EN NAICRA 

TIPOS DE 80K905 

DIAGRAMA II.. 5 

FORMA DE CEBOLLA 

FORMA DE PE% 

SISTEMA DE CARGA Y DESCARGA 

CARCA 	 DESCARGA 
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SI3TB1(A D! SECADO IN BOMBO MECANI.O 

DIAGRAMA No. 6 

AIRE LITRAIDO 	 AIRE ASPIRADO 
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9.10 EMPACADORA 

Maquina envasadora automática con la que se obtienen botas 
de 250. 500 y hasta 1000 Oramos de producto terminado ( figuras 
No.6 ). 

Se tiene t.asmb¡en la posibilidad de envasar •n una 
presentación de bolsa peque?a de celofan, para un contenido de 12 
confites. 

Utilizada en la etapa: O (diagrama No.9) 
Especificaciones: 

Marca: TrianCle Elwin. 
Velocidad: 45 bolsas /min. (para la bolsa de 1 Kg.) 
Ancho de bolsa:l0 em.(para bolsa de celofan). 
Largo de bolsa: 15 cm. (par bolsa de celofan). 

3.11 TANQUES DE AGITACION Y TEMPERADO 

Son tanques cilindrlcos atmosféricos de acero inoxidable con 
motor agitador, se utilizan para preparar una solución de Coma 
adhesiva que se conpone principalmente de sólidos de maiz 
hidrolizados. Esta solución se aplica sobre los centros en los 
bombos rotatorios con la finaldad de formar un Crageado blando 

adicionando azocar clase como atente secante (figura No.?). 
Utilizados en la etapa: N2 (diagrama No.9) 
Especificaciones: 

Diametro: bocm. 

Largo: 04cm. 
Capacidad: 250 Ita. 
MoLor agitador: 0.75 NP 
Velocidade 1790 RPM 

n 
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3.12 MARMITA 

La marmita es un recipiente de acero inoxidable (tipo caso), 
con un enchaquetado por donde se le agrega vapor, con la 
finalidad de calentar la solución por transferencia de calor, a 
través de la pared del caso hacia la solución. Este equipo se 
utiliza para la elaboración de las soluciones de confitado y 
engomado; para ello se requiere elevar a temperaturas muy altas 
la solución en poco tiempo, por lo que se recomienda el uso de un 
vapor sobresaturado. 

Es necesario que la marmita se encuentre en un lugar 
apropiado donde no pueda contaminarse con polvos, ya que ésto 
repercutirla en la mala formación de la capa de engomado o 
confitado. También se requiere de una campana extractiva para 
eliminar el vapor de agua venerado. 

Utilizada en la etapa:Kl, H2 (diagrama No.9) 
Especificaciones: 

Capacidad: 120 lis. 
Temperatura de operación: i01•C 

Altura: 67 cm. 
Diamet.ro: 62 cm. 

3.t3 TANQUES DE ALMACENAMIENTO 

Estos se utilizan con el propósito de Guardar tres de las 
materias primas básicas para la formulación de pasta como son: 

glucosa, alcohol 	y la mezcla de alcohol-esencias. Dichos tanques 

son de acero inoxidable, con interiores de acabado sanitario 
(lisos y sin esquinas); se cuenta con entrada superior, para su 
llenado; también con descarga inferior y niveles exteriores, para 

eotwcer el estado del tanque. 
Utilizados en la etapa: A, A2 
Especificaciones: 

Material: acero inoxidable. 
Capacidad: alcohol 4000 lts., glucosa 7000 lis. 

a 
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mezcla alcohol--esencias 1000 lta. 

3.14 COFRES Y CANASTILLAS 

Los cofres, son bandejas de madera en los cuales se deposita 
el centro seleccionado para almacenarlo y darle reposo con el fin 
de que endurezca y pueda pasar al departamento de bombos en donde 
se aplicara el grageado. Con estos cofres se forma una hilera de 
28, estibados uno sobre otro y la hilera se coloca sobre un carro 

metálico para facilitar su transporte. 
Utilizado en la etapa: F, 0, H. 1, J. M, (diagrama No.9) 
Especificaciones: 

Largo: 80cm. 
Ancho:45cm. 

Fondo:4.5cm. 
Capacidad: 3-4 Icg. de centro 

En las canastillas de plástico se alsiacena el producto 
engomado para darle reposo y que éste endurezca lo suficiente 
para continuar con el proceso. Con 10 canastillas se forma una 
hilera colocadas una sobre otra, y la hilera sobrepuesta a un 
carro metálico para facilitar su transporte. 

Utilizado en la etapa: H, 1, J. (diagrama No.9) 
Especificaciones: 

Largo: 70cm 
Ancho: 35cm 
Fondo: 17cm. 
Capacidad: 30 kg. de producto 

3.13 OTROS 

Sistema de alta: Se cuenta con un sistema de 
adici0n-extracción de aire, dirigido mediante ductos a los bombos 
rotatorios con la finalidad de susdnistrar aire de secado, y por 
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otro lado extraer los polvos generados durante el proceso de 

grageado y confitado. 

Utilizado en la etapa: H, 1, J.  K. (diagrama No.9) 

Especificaciones: 

Capacidad de suministro: 3m/min. 

Capacidad de extracción: 4m'/min. 

Motor: 6 HP 

Tipo: Centrifugo 

Tambos de producto terminado Son recipientes comunes de 

lámina galvanizada de 200 ltc. en los cuales se almacena el 

producto terminado brillado para que finalmente se envase y pueda 

salir al mercado. 

Utilizado en la etapa: N, 0 (diagrama No.9). 

Especificaciones: 

Capacidad :250 kg de producto terminado 

Difinetro: 50 cm. 

Largo: 87 cm. 
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CAPO a LO od 
JCRA03ES 17 SOLUCO0 4ES IPAIRA /:4. C(NTGU1= 

Las soluciones y Jarabes requerido■ prevlam.M.e en las 
diferentes etapas del proceso de manufactura del confite fueron 
las siguientes: 

a)-Solución de grasa 
b).-Soluclon de esencia 
c)-Jarabe de glucosa 
d).-Jarabe sobresaturado 
e)-Solución de jarabe para engomado 
f>-Solución de Jarabe para confitado 

4.1 SOLUCION DE ORASA 

La solución de grasa es requerida para •laborar la pasta que 
conforme al centro o nucleo del dulce, asta es preparslls en la 
tempsradora. Esta formada por la mezcla Aomogenea de los tres 
siqulentes componentes: 

Grasa de coco............92.St x 
Sorbac 60 ................7.27 x 
Antranclna ...............0.22 ft 

La grasa y el sorbac 60 se encuentran a temperatura ambiente 
en estado sólido, por lo que se rs .d•re de fundirlos a una 
temperatura maxima de 60*C, y slssclarlos para posterlorsrnte 
agregarlos junto con los demis componentes que forman la paste. 
Con la mezcla de estos componentes se asegura la total 
homogenizaclón de la fase grasa, la cual es elaborada antes de 
adicionarse con los desde componentes de la fórmula. 

4. 
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El sorbac 60 tiene un punto de fusión mas alto que la grasa 
de coco, por lo que la temperatura de fundición maxima que deberá 
registrar la temperadora será de 57*C (4). 

La Antrancina se adiciona Junto con las 	damas materias 
primas, para que interactue directamente con la Crasa de coco, 
con el fin de retardar su oxidación. 

Su preparación• solo require de la adición de los tres 
componentes antes mencionados, en cualquier orden, dentro de la 
temperadora; teniéndose una capacidad de 200 kg como máxima; se 
recomienda preparar 150 kg para evitar su derrame en el momento de 
la agitaclon. 

Al integrar las materias primas, se accionan Las aletas de 
agitación, posteriormente la entrada de vapor por ci enchaquetado 
para su rápido calentamiento y por último se accionan las 
resistencias electricas, suspendlendose la entrada de vapor (para 
mantener constante una temperatura de 57'C ). La solución está 
lista cuando sus elementos estén mezclados y disueltos. 

4.2 SOLUCION DE ESENCIA 

Es la mezcla de los siguientes componentes: 

Esencia ..................9 X 
Alcohol ..................92 

Estas materias primas e. mezclan con el objeto de lograr una 

disperción de la esencia, evltAndo con esto que se tenga una 

pasta desequilibrada en el sabor (más concentrada en alguna zona 

del mezclado que en otra ). 
En un tanque de 50 litros, se prepara la solución con los 

porcentajes mencionados anteriormente, al final se mezcla y se 
tapa la solución para evitar la pérdida del alcohol por 
evaporación. La solución estará disponible para su descarga, en 

•1 momento conveniente de su utilización. 
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4.3 JARABE DE GLUCOSA 

El jarabe de glucosa es preparado por medio de la mezcla de 

las siguientes materias primas: 

Agua .....................23.72 % 

Glucosa ..................32.01 X 

Azocar cristal 2a........44.27 X 

La mezcla es requerida para lograr la característica de un 

centro suave al producto, ya que se obtiene una dispersión de la 

glucosa y la eliminación de los cristales del azucar, los cuales 

no son agradables al paladar al tratarse de un producto tipo 

"fcndant". Otra finalidad• de la mezcla es la de tener un Jarabe 

con la fluidez necesaria para adicionarse a los polvos de asicar 

y yoghurt, creándose ami una pasta uniforme y con mayor 

interacción de sus componentes. 

El Jarabe es preparado en una temperadora, adicionando los 

tres componentes en cualquier orden, de acuerdo a los porcentajes 

mencionados anteriormenta, ¡a mezcla tendrá 74 a 76*Bx. La 

temperatura máxima a registrarse por el termopar, deber& ser de 

90*0, ya que .1 temperado solo tiene el objeto de .c.l.rar el 

proceso de disolución de los componentes, ayudado con la 

agitación de las paletas (13,191. 

4.4 JARASE SOURESATURADO 

El jarabe sobresaturado se agrega a la solución para 

engomado y confitado. Lo componen las siguientes materias primas: 

Azúcar de cristal de Ira......72 % 

Agua ..........................2e f( 
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Este tipo de Jarabe se elabora en una marmita, donde son 
agregados los componentes, y se inicia su calentamiento por medio 
de la entrada de vapor en el enchaquetado, se mezcla 
vigorosamente con una pata de madera hasta alcanzar los t02*C, 
temperatura a la cual se alcanza una concentración de la solución 
de 72-74*9x. (12,14,211. El Jarabe elaborado tiene las siguientes 
características: 

Gramos de azucar por lt. de Jarabe: 970 - 1000 
Densidad a 20*C: 1.36 - 1.39 grml. 
Temperatura de saturación: a 73'Bx es de 54 *C 
Litros de agua por kg de azúcar: 0.369 - 0.351 

Actualmente se cuenta con una gran cantidad de información 
sobre los Jarabes azucarados de diferentes composiciones y 
pocentajes de azucares. 

Para nuestro caso se requiere un Jarabe sobresaturado con 72 
-74*9x, el cual al tener un alto porcentaje de sacarosa disuelta 
en el agua, pob arriba del punto de satuarción, tiende a ser 
altamente cristaiizable (capitulo 1), esto es de gran 
Importancia, para Lograr un rápido recubrimiento al perder una 
cantidad mínima de agua en el proceso de Rrapado y confitado 
(2,7,201. 

4.5 SOLUCION DE JARABE PARA ENGOMADO 

La elaboración de la solución de Jarabe para *neo.eado 
tiene la siguiente formulación: 

Agua ..........................30.0 % 
Maltodextrina .................41 .0 X 
Jarabe sobresaturado..........27.5 X 
Esencia.......................1 .3 % 

Estos porcentajes de los componentes de la solución, fueron 

i2 
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determinados mediante una serie de pruebas realizadas en el área 
de engomado donde se partid de una formulación sugerida por 
las fichas tecnológicas de ZDS ( FA/OS Solingen Zentralfarhshule 
Seminario Alemania 1989). La cual contiene una base de 
maltodextrina al 5811 y un 42% de agua. 

A la formulación sugerida se incluyó el jarabe saturado, 
para disminuir la cantidad de maltodextrina ocupada y además para 
aumentar la capa del engomado por cristalización conjunta del 
azucar y la maltodextrina. Posteriormente se le agregó 
progresivamente la esencia hasta alcanzar un valor del 1.5% en 
base al 100% de la solución, porcentaje que presentó un agradable 
sabor. 

La cantidad de Jarabe incluido, no interfiere con las 
propiedades adhesivas de la maltodextrina, creándose una capa bien 
definida y lisa. La duración del jarabe es de 1 dia (24 hrs. 
aproximadamente). 

Todos los componentes son agregados en un tanque con 
agitador (capitulo 11I), excepto la esencia que es adicionada al 
final de la operación de mezclado para evitar la perdida de su 
aroma. El mezclado dura aproximadamente 15 minutos, al final de 
este, la solución se encuentra lista para ser utilizada. 

4.6 SOLUCION DE JARABE PARA CONFITADO 

La solución de jarabe para confitado se obtiene a partir de 
la mezcla de los siguientes componentes: 

Jarabe sobresaturado......... 76.2 % 
Laca soluble .................23.3 %  
Esencia ......................0.5 X 

Estos componentes son mezclados en un tanque con agitador, 
en donde se agregan el jarabe sobresaturado y la Laca soluble, 
posteriormente se adiciona la esencia incorporándose por una 

mínima agitación. 
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Esta solución sirve para pigmentar al centro engom&Io 

uniformemente y sin que se formen grumos o partículas 
sobresalientes, esto es debido a que el jarabe fue elaborado con 
azucar de primera, lo que permite una limpia formación de 
cristales sin impurezas, creando una red cristalina que asocia 
perfect.amnte el color que se la ha impartido por la adición die 
lacas solubles [67. 

f 
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ff4saE CEYM'ODICENUAII 

5.1 FORMULACION DE LA PASTA 

Para obtener una pasta a base de yoghurt, de agradable sabor 
y con la posibilidad de extruirse a traves del equipo marca 
"BEPEX" (ver capitulo I11), se iniciaron pruebas a nivel 
laboratorio, formulándose masas de 1 kilogramo, con diferentes 
porcentajes de materias primas básicas, teniendo como referencia 
un 30 X de yoghurt; para ello se utilizo una mezcladora tipo 
listón para 10 kg. (simulando la maquina mezcladora 200 k`. ), 
en donde se amasaron las mezclas de ingredientes. La met.odotogta 
experimental esta referida al diagrama No.7. 

Las materias primas básicas son: 
grasa de coco 	 agua 

azucar cristal de la y 2a 	polisorbac 60 

yoghurt 	 sorbac 60 
alcohol etílico 	 leche en polvo 

lecitina 	 esencias 

glucosa 	 invertina 

antrancina 	 maltodextrina 

bicarbonato de sodio 	 caramelo tipo b 

Estas 	materias 	primas 	básicas 	son 	las 	utilizadas 	por la 

empresa, También se 	cuenta con 	los 	equipos, insumos 	y mano de 

obra, 	los cuales deberán ser utilizados en épocas 	de 	disminución 

de venta de productos elaborados a base de chocolate (cacao); por 

este motivo se requiere de formular una pasta alternativa para la 

elaboración del dulce propuesto. 
Considerando 	las 	propiedades 	de 	las 	materias 	primas, se 

realizaron 	una 	serie 	de 	ensayos, 	dando 	origen 	a 	las 	masas o 

pastas cuyas formulaciones son presentadas en la tabla No.1. 
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METODOLOOIA EXPERIMENTAL 

lb~ Nº.7 

; 	 I3AIDMCIOl10L 	 ; 

~ 	 ~tLIIlAS t11AMf 	 ~ 
WICAS, YOaIYAf. 

IIOC{If CON 
imum ADICYAM 

; 	 AL101MAACIa 	 i 

NISTI HL X 

lCla  

MDIATATIN  

IMCOE CIa  
Il~w ~í~iANo 

SI12CC10N 

' 	 tarowa~ta 	 ' 

MIVd WOM10A10 

Atdd t11A10 	 ; 

rn . t11A10 ...................................... 	.................... 	 ., 

KTI/UI~jOM~ IIAiMIM 	 ~ 
II 

i 	 ItT111iMf1 K PMIIICCIMI 	 W~NICIA$ 

i t~uwrn cc no~min 	 i 
.....................................................................................~ 

SS 



MEZCLAS ELABORADAS 

TABLA lb.1 

MTLAIA PAIHA ; MS H2 ; 83 i 84 I 05 I A6 i 87 I re 

AZ11fA1 61iSS 
i rv~.uuuw 

27.5 	36.6 	; 	35 	38.1 31 	38.6 	30,1 37.6 
1'OiW1A1 POLVO b 38 	; 38 3e 3e 3e 3e 3e 

61J.D OSA 6 7 7  7.2 7.1 7 7.2  7 

P JAi CRISTAL 13 ! 	13 11  1.2 12 12 12.1  13 
A6UA ¡ 	7 7 7 6.5 6.5 6.5 6,5 6.5 

CMSA DE COCO 3.5 I 	3.5 4.2  3 3 3 3 ¡ 	3 
ALMI. 2 2' 2 2( 2.5 2  2.2 2 

serK 6e 8.35 19.33 8.3 1.33 0.33 0.33  0.32 B. 
LLtITIlq 8,5 ¡ 	8.5 	; e.5 8.5 	I e.5  0.5 e.5 e.5 

ACIDO CITelco B. 8.95 	; 8.85 18.05 	; e.e5 ; e.es ; 8.ee  8.ee 

cminícI I K Tilu P.1 

M DM TAIMA ; M9 I MI I A11 1 812 ; 813 1 814 1815 

AZa1GM = 31.738 
' 

38.2 
' 
1 	36.4 34.5 37.5 136.5 

10M? POLVO 31 3e  38 31 31 3e 1 	3e 
CWC49A 7.2 7.1 7.6 8 7.2 7.b 7.5 

o"W CRISTAL 11.9 12 11 12 15 11.1 11 
AOM 6  6 6.2 6.2 6.5 6.5 6.5 

01QI1 R OOCO 3 3 3.7 4.2 3.5 
I 

4  5 
i 

N, 	I L I 	I.3 2.1 2.3 2.3 2.3 2.5 ¡ 	2.5 
lOMC Y 5.33 e.33 8.33 5.33 5.33 5.33 8.33 
IZI?IIM 1.5 1.5 U.5 1.5 t.5  m.s 0.1 

Ac110 cl111c0 1.11 5.10 5.11 5.11 1.15 5.35 1.15 
f7 

n 



Los porcentajes iniciales sobre las materias primas ocupadas 

para la elaboración de las pastas, fueron determinados en base a 
la experiencia adquirida en el manejo e interaccion de dichos 

materiales, y donde a partir de la primera mezcla elaborada se 

realizaron las damas pruebas con la finalidad de dquirir la mejor 

textura es decir pastas con cuerpo, no chiclosas, no pegajosas, 

elásticas sin llegar a la fluidez; además de tener un agradable 

sabor. A estas mezclas se les practicó un examen degustativo. 

Desafortunadamente no se contó con ninóun método para 

evaluar la textura necesaria, siendo esta empirlca. Se eligieron 

las mezclas "M4. $7, $9, Mil, $14" (tabla No.1), por poseer los 

atributos mas cercanos a la textura necesaria (conocida debido a 

la experiencia). 

Las pruebas degustativas consistieron en una evaluación 

realizada por un grupo de panelistas, conforme al metodo de 

prueba de preferencia, y una calificación final segun la escala 

Hedon/ca (ver anrxIA A2). 

La pasta elaborada con la formulaciibn "Mii" resulto ser la 

más apropiada organolépticamente, al tener La puntuación m*s alta 

en las pruebas degustativas. 

Posteriormente se determino en base a necesidades económicas 

una disminución en el porcentaje de yoghurt, del 5%, por lo que se 

tiene un 25% aproximado, como base para reformular la pasta. 

A partir de este cambio, se procedió a incrementar los 

porcentajes de azucares, incluir las esencias requeridas, el 

bicarbonato de sodio y balancear la formulación en cuanto a su 

carácter ortanolóptico. Se evaluaron deiustativamente las 

formulaciones presentadas en la tabla 42 en las que se varió el 

porcentaje de esencias. 
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A las mezclas elaboradas (tabla No.2) se les aplicó un 

examen sensorial llamado "prueba de preferencia". utilizando la 

escala hednnica de 9 puntos; obt.eniendose una calificacton alta 

para la formulación ",119" dentro del gusto moderado y gusta mucho 

(anexo A2). 

Con estas materias primas ya establecidas, se procedió a 

incluir en la formulación a la antrancina, la cual es necesaria 

debido a que se utiliza la grasa copral. La cantidad usada de 

antrancina varia de acuerdo a su composición (dada por los 

proveedores), para nuestro caso es del 0.01l de la formulación de 

la pasta (capitulo II). 

A continuación se muestran las formulaciones generadas por 

medio de traficas circulares (graficas Not,2). 
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MEZCLAS ELABORADAS 

VARIACION DEL X DE ESENCIA& 
TA!!A Ab,2 

~ AAfeAlA PAlAA 	¡ 	A16 	¡ 	Ai7 ; 	A18 	j 	A19 ~ 	112e ¡ 	AZi 

~I rOSCOrt~J~I i 
AZUCAA CIASS 	42.16 ; 42.11 ; 	42.16 	! 	12.11 11.% ; 	41.91 

1Q I1AT POLVO25.3 	25.3  25.3 	 25.3 á.3 , 
WICOSA 	7.65 	! 7.65 ' 7.65 	7.65 ; 7.65 ' 7.65 

ARAR CRISTAL 	11.7 	11.7 11.7 	¡ 	11.7 ¡ 	11.7 ¡ 	11.7 
AGt1R 	¡ 	6.2 	6.2 6.2 	6.2 6.2 6.2 

I 	, 
&RASA DE COCD 	3.7 	3.7 ¡ 	3.7 	3.7 

, 
¡ 	3.7 3.? 

ALCdIDI 	; 	2.3 	2.3 2.3 	2.3 ¡ 	2.3 ¡ 	2.3 
SOI 	C 6e 	; 1.33 	0.33 6.33 	; 6.33 6.33 ; e.33 

LLCITIM 	9.5 	; 	e.S 0.5 	e.5 e.5 ; 	e.5 
RENO ClTIICO 	0.16 	0.11 ; 1.16 	6.19  6.1e 10.10 

1SDICIAS 	9.as 	; ate 
sic~to w 

	
6.61 	; e.e1 

: 	9.1s 	e.2e ; e.25 i e.3e 	i 
0.61 	6.11  e.e1 ; 	e.e1 

Adorrluioi re IIzüas a putlr le la fo la 1111". 
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FORMULAClO "Mit' 
CENTRO DE LA GRAGEA 

AZUCAR OLASS 38.2 

SORBAC 0.33 
ALCOHOL 2.3 

GLUCOSA 7.8 

GRASA C. 3.7 

\ 	 s: 	i a•;:.- 	LECITINA 0.6 

AGUA e.2 

YOGHURT POLVO 30 

® AZUCAR CRISTAL 11 

ACIDO CITRICO 0.1 
w 	 GRAFICO 1 



ORMULACL 
CENTRO DE LA GRAGEA 

AZUCAR GLASS 42.01 

ESENCIAS 0.2 
ALCOHOL 2.3 

s SORBAC 0.33 

GLUCOSA 7.66 

BICARB. N& 0.01 
GRASA C. 3.7 

LECITINA 0.6 

AGUA 6.2 

YOGHURT POLVO 25.3 

AZUCAR CRISTAL 11.7 

ACIDO CITRICO 0.1 
w Ñ GRAFICO 2 

 



5.2 PRUEBAS A NIVEL PILOTO 

Para obtener una past.a con la textura necesaria para ser 

manejada en los equipos con que se cuenta en la industria 

(descritos en el capitulo lll), es necesario darle un nuevo 

tratamiento a la formulación "M19', asa como Cambien determinar 

las condiciones óptimas de proceso, por medio de una serie de 

ensayos tomando como base lotes de 50 kg de pasta elaborada. 

5 2 1 LA EXTRUSION 

La formulacion "M19" descrita en el punto 41 fue nuevamente 
elaborada y conducida al ares de extrusión, donde se Incorporo a 

la tolva del "Bepev", se extruyo, teniendose resultados neCativos 

va que las tiras formadas al tocar la banda, presentaban un 

rompimiento temprano de los cilindros formados. Esto es debido a 

que la tira sufre un cambio de velocidades (la velocidad de 

extrusión con respecto a la velocidad de la banda), por lo que la 

pasta debera presentar una mayor elasticidad para soportar el 

alargamiento sin llegar a romperse y deformarse. 

Por lo anterior, se procedió a reformular la pasta, 

incrementándose la grasa de coco y La glucosa, materias primas 

que aumentan Las propiedades eLast.icas de La pasta, evitándose su 

rompimiento al momento de la extrusión, y al ajuste de 

velocidades de banda y rodillos extrusores. Se debe tener en 

cuenta que un exceso de estas materias darla por resultado una 

pasta chiclosa y pegajosa, la cual no podría ser moldeada, ademas 

de tener un centro maleable que no se puede trabajar en las 

pailas rotativas debido a su falta de dureza y plasticidad. 
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9.2.2 REFORNIIL4CIOM 

Al incorporarse diferentes cantidades de glucosa v grasa de 

coco, dentro de la 1 nrmul acion " 1t~>", se opto por los porcentajes 

minitnos de estos componentes rapaces de darle a la past.a una 

elasticidad realmente requerida para la 1.-rma._v"n de tiras 

continuas ido pasta>, sin generar rompimientos ni cambios en e► 

diametro Es importante senalar que las pruebas hechas, se basan 

en la experiencia que se tiene en el manejo ' arreglo de pastas 

para su extrusión; ya que de otra manera se tenMlan qu.' proponer 

muchos ensayos al respecto 

En la tabla to.3 se presentan las variaciones realizadas a 

los porcentajes de materia grasa y glucosa, en donde la prueba 

'P3' resulta ser la mas indicada por la vta de resultados 

observables directamente en el equipo de ertrus>r,n a condiciones 

normales de t.rahar' respeot(rr.as 1ol a\t.rusnr. r,al , t>.ol,. Irl> 
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MEZCLAS ELABORADAS 
VARIACION DE GLUCOSA Y GRABA 

TAetA Ib.3 

roI1CDIT JO 

I 	 I 
NATCRIA PA1M 	¡ 	P1 	P2 

I 
; 	P3 	P1 ! 	P5 

i ~ 	I 
i 	 I 

A11fAI 	41.66 ! 41.36 ¡ 41.21 	39.% 
i 
! 	39.16 

49ü118t PDLlq 	'3.3 	125.3 25.3 	25.3 ! 	25.3 

6üICOSA 	7.8 	e.8 18.18 	9.8  9.5 

AaW C71SfAL 	 11.7 	j 11.7 
r 	I 

; 	11.7 	̀ 	11.7 
i 	I 

11.7 

___ 	J 	6.2 	I 	6.2 6.2 	; 	6.2 ; 	6.2 

6Ml~A DE COCD 	; 	3.9 	4.8 ' 	4.2 	; 	4.5 ' 	5.8 

ALCCK L 	2.3 	; 	2.3  2.3 	2,3 ; 	2.3 

SC8 	68 	0.33 ! 8.33 ( 0.33 	1.33 10.33 

LDCItlIlA 	; 	e.s e.5 

ACIDO CI?EECO 	e.1e e.18 

~DICIAS 	; e.a I e.3 

11CARlOIIRto Ifr , e.ei ; 	e.e1 

e.5 ' 8.s 	e.5 1 

8.18 1 8.18 , 8.18 i 

8.2e S. ;e.a 
I 	I 	~ 

8.81 ;Oil ;8.51 
i 	I 

F 	IAcio 	e)A 'a4at a putIr de la Irestrn 1119". 

es 



La nueva lormulacion nc. registro cambios significativos en 

las pruebas de degustación triangular realizadas con las 

formulaciones "P3 y M19"; se ocupo a un grupo de 15 panelistas y 

con un IX de nivel de siénificancia (anexo A2), no se detectaron 

diferencias significativas , por lo que el aumento de glucosa y 

grasa para permitir la extrusion de la pasta no manifestó cambios 

detectables en su sabor. 

Se presenta a continuación la formulación "P3", la cual se 

denominara como la Muestra numero 22 "M22" obtenida finalmente, 

la cual es ocupada para la elaboración del centro del nuevo 

producto grareado.(tabla No.4 y gráfico No. 3). 

TABLA No. 4 
FORMULACION M22" 

Azucar 	glass 	2a .............. 41.04 	X 

YoChurt en polvo .............25.3 X 

Glucosa ....................... 8 .10 X 

Azucar cristal 	2a............ 11 .7 X 

Agua .........................6.2 X 

Grasa de 	coco ................4.2 X 

Alcohol ......................2.31 X 

Sorbac 	60 	................... 0.33 X 

Lecitina .....................0.5 X 

Acido 	cítrico ................0.10 X 

Esencias .....................0.20 X 

Bicarbonato de 	sodio......... 0.01 	X 

Antranclna ...................0.01 X 

es 



F o RMULAC OONS "M22" 
CE ITRO DE LA GRAGEA 

AZUCAR GLASS 41.04 

u 

ESENCIAS 0.2 
ALCOHOL 2.31 
SORBAC 0.33 

GLUCOSA 8.1 

ACIDO C. 0.1 

GRASA C. 4.2 

LECITINA 0.8 

AGUA 8.2 

YOGHURT POLVO 26.3 

1 	- 	AZUCAR CRISTAL 11.7 
NaHCO2 Y ANTRANCINA 0.02 

GRAFICO 3 



5.3 CONDICIONES GENERALES DE PROCESO 

Se realizaron una serie de pruebas piloto con lotes de 50 

kilogramos de centro, utilizando la mezcladora descrita en el 

capitulo 111. los cuales se llevaron a las etapas de engomado. 

confitado y brillado (diagrama Et3, capitulo VI), 

determinandose los parametros requeridos para su elaboración, al 

variarse primordialmente el tiempo de reposo para la primera 

engomada, tiempos de grageado, cantidad de jarabe agregado y 

metodologia de grageado. A continuación se mencionan en la tabla 

En la prueba SS se obtuvieron las mejores condiciones de 

trabajo para la elaboración del confite, decidiéndose en base al 

tiempo total de reposo y a la calidad generada. 

La metodologia de fabricación del dulce (nivel planta de 

producción), en la que se reunen todos los resultados de las 

pruebas realizadas, es presentada en el capitulo VI. 

Claves correspondientes a la tabla No.5 

PE Peso promedio de 10 piezas del confite [gramos] 

HA X de humedad relativa del aire [porciento] 

HC % de humedad del confite en proceso [porcientol 

TE Temperatura de bulbo seco [*C ] 

TC Temperatura del confite en proceso [*C 	] 

RE Tiempo de reposo al final de la operación [ horas) 

BX Orados brix del jarabe [*Bx ] 

CJ o de cartas de jarabe (1 carga. 1.3h6.) 

TT Tiempo total de la operación [minutos] 

CP Cantidad de producto en proceso [ 	kg.] 

TR Tiempo de rodamiento del bombo [minutos] 
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PRUEBAS A NIVEL PILOTO 
TAo1A NO.5 

CLAVE i i ?*J 	1 ¡ PAVERA 2 ! ?I.3 ; ?JE 4 ?M 5 

I~ 	PE 	!! 22,5 ' 	21 ; 	22 ; 	22.2 2` 
Dfl C1 TAO 	U 	HA 	; ¡ 58 ¡ 	58 ; 	47 48 51 

HC 	;¡ 8.8 8.6 ¡ 	8.6 8.5 ! 	8.5 

TE 	i 25 i 	23 25 21 2 

41 	i; 46 ; 	51 ¡ 	47 ¡ 	5E ¡ 	45 
. 24 72 ¡ 	48 48 48 

H 	ii 6.6 6.5 ; 	6.5 6.7 6,7 

II 	I 4 i 	58  42 48  42 
PE 23.5 23 24 23.2 23.3 

1~ ~¡ 	NC 	;¡ 6.8 ¡ 	6.6 ¡ 	6.8 ¡ 	6.7 ; 	6.5 
TC 	¡ ¡ 24 24 ¡ 	23 I 	24 ¡ 	24 

U 61  62 62 62  62 
CJ 	¡¡ 

ii 	II Ti 
1.5 
2 

1.5 
25 

; 	1 
18 

¡ 	2 
i 22 

1.5 
i 2 

a 	; ; 72 { 	8e 66 ; 	74 7e 
M 	; ; 24 ; 	24 24 ; 	48 ( 	24 

!k 	;; 5154 ; 	42 ¡ 	45 58 
PL 	¡; 25.5 I 	23 ¡ 	24.2 ¡ 	25.2 25.5 
HC 	;¡ 6.8 6.5 6.9 ¡ 	6.7 ' 	6,5 
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6.1 DIAGRAMAS DE PROCESO 

Este tipo de dulce puede entenderse como un nucleo rodeado 

de capas suscesivas, las cuales cumplen alguna función para 

brindarnos un producto aceptable y competitivo a la calidad 

establecida en el mercado de los confites. 

El producto cuenta esencialmente de 5 capas: 

ter capa.- Un en`omado, que cubre al centro 

2er capa- Engomado, que incrementa el grosor 

3er capa- EngoMado, de aumento final en el .-ngrnsado. 

4er capa- Confitado, una capa dura de color. 

Ser capa.- Encerado, que brinda el brillo o lustre. 

LAS CAPAS DEL PRODUCTO 

0 

espesor 

Nucleo 	1 cm. a 

ter capa 0.25 mm. 

2er capa 0 30 mm. 

3er capa 0.35 mm. 

4.r capa 0.35 mm. 

ser capa 0.01 mm. 

DIAGRAMA No.B 
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DIAGRAMA GIIIERAL DE PROCESO 

DEL DULCE 
DIAGRAMA No. 9 
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6.2 ETAPAS DEL PROCESO 

La descripción de las siéulentes etapas del proceso estarán 
referidas a los dia6ramas No.9 y No 10 

6.21 MEZCLADO 

La etapa de mezclado tiene la finalidad de revolver todos 
los ingredientes que conforman la formulación M22 (tabla No.4) 
descrita en el capitulo V. para dar origen a la pasta o masa que 

será extrulda, para elaborar el centro. 
El proceso industrial se basa en la preparación de lotes 

continuos de 100 k6 de pasta, por lo que se incluirán los datos 
descritos sobre porcentaje en peso; ésto se realiza debido a que 

asi se tiene un control de adición en base 100. útil para la 
salida de materia prima por parte del almacén, para el control de 

inventarios y la rápida administración. 
Para llevar a cabo esta etapa inicial del proceso es 

necesario agregar las materias primas en un orden adecuado, para 
que exista una buena interacción de los componentes. A 
continuación se describirá la forma de adición de estos 
componentes, y los parámetros a controlar más importantes en el 

mezclado. 

Procedimiento: 
17.-Los polvos de azucar 6lass de 2a y yoghurt, se pesaron 

en la siguiente proporción: 
Azucar C l ass ................. 41.24 kg. 
Yoghurt en polvo ............. 25.80 kg. 

Estos polvos se guardan en contenedores de plástico con 
tapas; uno de estos contenedores se vaciara totalmente en la 

mezcladora. 
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2)-Se adiciona posteriomente la "solución de glucosa" 

re arada previamente, la cual contiene la mezcla de  P P 	P 	 ólucosa, 

azucar cristal de 2a ' el agua A esta solución se le agrega el 

bicarbonat.o de sodio y acido ctt.rico. en la siguiente proporción 

Solución de glucosa. 	_ 25 30 kg 

Bicarbonato de sodio. 	0.01 Lg 

.Acido cítrico .. 	0.10 kg. 

3)-Inmediatamente se adiciona la "solución de crasa", la 

cual se incluye a razón de .154 1.6 por cada 100 l.tlo`ramos de 

pasta. 

4)-Se acciona la mezcladora por 3 minutos, con el fin de 

revolver los polvos basicos con la tase grasa y el jarabe de 

azucares. 

5).-Posteriormente se adiciona a la mezcladora 	"la solución 

de esencias". formada por el alcohol y las esencias 

6)-Se acciona nuevamente la mezcladora, para incorporar la 

solución de esencias; en este moment.o se .agrega 500 gramos de 

lecitina. El tiempo de mezclado sera de 12 minutos 

aproximadamente Es importante no mezclar por mas tiempo a la 

pasta ya formada. debido a que tncremetaria La temperatura de la 

masa y •sto repercute en un cambio posterior en los parametros 

del sistema de ent riamiento (3,15.191 

AL finalizar La etapa de mezclado, la pasta es descargada 

para su adición a la tolva dei equipo de extrusion. 

6.2.2 EXTRUS10N 

La extrusion es la secunda etapa del proceno, en la cual la 

pasta ya formada, es introducida en la tolva de recepción del 

"reepen" tpunto 35). con el fin de formar una serie do (.iras 

cilíndricas continuas de 1cm, de diámetro. 

En esta etapa se deber• tomar en cuenta la temperatura a la 

cual se adiciona la pasta; para no cambiar las condiciones de 

elasticidad y fluidez de las tiras cilíndricas obtenidas. 
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Otro punto importante es la carga manual de alimentación de 

la pasta, que debera ser controlada para evitar que se atore en 

el ducto de alimentación. ademas de que una sobrecarga 

repercuLiria en la obtención de tiras muy compactas. Se 

recomienda una alimentación continua de 20 kg de pasta como 

maxii o. 
No debe haber perdida de humedad en la pasta que se esta 

adicionando, por lo que no se retiene fuera de la mezcladora por 

mucho tiempo, ni es alimentada lentamente al equipo extrusor, ya 

que esto cambiarla las popiedades de textura de la masa. En la 

practica se ha observado que una pequeifa adición de agua (100 a 

500 ml ) y un mezclado rápido ayuda a devolver sus propiedades 
tr,t,iaiee a la pasta 

El equipo es capaz de producir variadas formas de tiras, con 

solo cambiar Las boquillas plásticas de la placa inferior de 

descarga de la pasta; para este caso se colocaran boquillas con 

salida circular, para sal formar tiras cilíndricas continuas, a 

las cuales se ajustaran los diámetros requeridos de 1 cm; por 

medio del ajuste de las perillas y palancas para disminuir o 

aumentar tanto la velocidad de extrusion, como la velocidad de la 

banda. 
En general, para la obtención de tiras cillydricas con un 

diámetro de 1 cm., en una extrustón con alimentación continua, se 

requiere de una velocidad de banda igual a la velocidad de salida 

de las tiras, cuando se tienen boquillas del mismo diámetro. La 

formación de tiras de mayor o menor diámetro al especificado, 

tendría como consecuencia La generación de recorte, por 

malformaciones del nucleo en la etapa de moldeo 14,12,13]. 

Procedimiento: 

1).-Se alimenta la tolva de recepción de la pasta. 

2)-Se pone en marcha la cabeza de extrusion y la banda 

transportadora. 
3).-Se ajustaran las velocidades de extrusion y de la banda, 

para obtenerse tiras cilíndricas de 1cm de diámetro. 

4)-Se continua la alimentación de la pasta a razón de 20 
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l.0 como 	mo, verificandose que existan siempre tiras bajo el 
mismo diametro de 1 cm. 

623  ENFRIAK1ENTo 

La etapa de enfriamiento tiene por objeto el disminuir la 

temperatura de las tiras cilindricas conducidas por la banda 

transportadora, con un tiempo do residencia de 2 mm n en el 

tunel. en donde se abate de 3 a 4 'C Con esta disminución de la 

temperatura se obtiene una pre-cristalización de la grasa 

presente en la masa, dandose una consistencia mas firmo de las 

tiras formadas por la extrusion, evitando la deformación de los 

cilindros. 
Se debe de tener atención de que el sistema de enfriamiento 

proporcione temperaturas de 6 a tO*C 

6.2.4 MOLDEADO DE NtK LEOS 

El moldeo tiene como objetivo formar los nuclens o centros 

del confite. Esta operacion se realiza en una serie de boleadoras 

donde las tiras cilíndricas a la salida del tonel de enfriamiento 

son cortadas manualmente en barras de 20 cm. aproximadamente, 

para de inmediato ser introducidas por entre las rodillos 

moldeadores que cortaran y formaran pequelos botecitos de 1.5 cm 

de largo por 1 cm. constante de diametro. 

Al ser formado el nucleo, sale por la parte inferior de los 

rodillos, en donde son retenidos por una tolva, que los desliza 

hacia un cofre dispuesto para su recepción. Se adiciona azocar 

class (en polvo), con la finalidad de que no se unan unos con 

otros, apelmazandose y deformandose. Los cofres llenos de centros 

se conduciran hacia el area de tamizado. 

Se recomienda que para ayudar un poco a la siguiente etapa 

de tamizado, se preseleccione el centro por medio de la 

eliminación de piezas Grandes y de forma visiblsmsnte alterada. 

7, 

a 



6.2.5 TAMIZADO 

En esta etapa del proceso se selecciona el centro, por medio 

de tamices (capitulo II1), se adiciona el cofre con producto 

moldeado, se cierne de minera rapada, pasando por el tamiz los 

14 	 centros menores a 1 cm de diámetro y quedando retenidos nucteos 

grandes y deformes los cuales se eliminan manualmente 

El producto selectonado es depositado en un cofre de madera 

estibable. evitando asl el aplastamiento del centro y se apila 

para formar una hilera de 28 cofres y entonces se conduce la 

hilera a la camara de reposo. 

La selección del centro es importante, ya que de ella 

depende en gran medida que no se recicle en Las etapas 

subsiguientes det proceso con producto deforme o fuera de 

especificación en cuanto a peso; evitandose ast una merma en la 

producción. 

6.2.6 REPOSO Y SECADO 

La etapa de reposo y secado se lleva a cabo en unos cuartos 

tipo camorra de refrigeración, en donde son colocadas las estibas 

de 28 cofres cada una y dispuestas de acuerdo a un patrón de 

estibamiento con espacios de 30 cm. entre hileras; con la 

finalidad de que las corrientes de aire natural y forzadas (por 

el uso de ventiladores) eliminen lentamente el agua que contiene 

el centro almacenado. 

El aire conducido de manera forzada, es tomado del ambiente 

exterior y es descargado hacia el producto estibado, eliminando 

al mismo tiempo el aire humedo resultante, por medio del uso de 

extractores. Se registra normalmente una humedad relativa dentro 

de la camara de 40 a 45 X. 

5e cuenta con camaras que no tienen un sistema de 

ventilación, por lo que el secado se realiza lentamente, debido a 

la ezdstencia de corrientes laminares de aire. 
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El centro al entrar a la camara registra una humedad del B a 

lb 	O i, perdiendo cierta humedad. gracias a la cual el centro tendrá 

caracteristicas de textura dura al tacto, es decir se tiene un 

centro mas seco. El centro tiene posibilidad de pasar a la 

siguiente etapa del proceso si su humedad se encuentra de 6.5 al 

7 X. 

La función final de la cámara de reposo sera el de almacenar 

el producto generado en Las etapas anteriores hasta tener ta 

dureza requerida para ser trabajado en las pailas rotativas sin 

sufrir rompimiento, ni deformaciones. 

No se recomienda usar sistemas de secado rapido, como 

podría ser por corrientes de aire caliente seco, ya que formarla 

una capa dura en la superficie del producto. asi como la 

modificación del sabor y textura de la pasta por la influencia 

del calor del secado sobré las Crasas presentes en el nucleo. 

6.2.7 ENGOMADO 

El engomado es el paso mas importante en 	la 	elaboracion de 

un 	confite, 	el 	cual 	es 	llamado técnicamente como 	"proceso de 

grageado". 

El proceso de 	Crateado 	es esencialmente la 	formación de 3 

capas 	sobrepuestas 	una 	sobre otra, 	incrementando 	el 	grosor 

requerido 	para aumentar el peso del 	producto final; 	brindando al 

producto una barrera que separa al 	nucleo 	del medio 	amhtent.P; y 

creando 	cierta 	resistencia 	mecánica 	para 	su manejo. 	empaque y 

transporte. Otro objetivo, 	es de estética, 	ya que 	se 	proporciona 

un alisamiento a la forma del nucleo, que dará a 	la capa 	final de 

confitado (coloración) una apariencia tersa 

Entre cada una de las etapas de engomado debe existir un dta 
de reposo, para que la capa formada cristalice por medio de la 

lenta evaporación parcial del agua. 

Cada una de las etapas de La grasetficacion serán descritas 

a continuación. 
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PRIMERA Ef1OOMADA 

La primera engomada tiene como fin el cubrir inicialmente al 

centro, creandose una red cristalina que penetra a las partes 

porosas del nucleo, que servirá como soporte de las demás capas 

de engomado; por lo que de no crearse una capa firme y adherible 

que cubra al centro, se tendría un inmediato descascarillado del 

engomado final y rápidas rupturas, durante el manejo de empaque y 

transporte. 

Procedimiento: 

1).-Se adicionan los centros con humedad del 6.5 a 7 X, a 

una de las pailas rotativas en una cantidad aproximada a los 70 

k6- 
2>.-La paila rotativa es accionada. 

3).-Se deja rodar el bombo por 2 minutos, dejando abiertas 

las compuertas del sistema de aereado, para eliminar partículas 

extra?ias o azucar en polvo que se conglomera entre los núcleos. 

4).-Se adicionan 1.3 kg aproximados de la "solución para 

jarabe de engomado", descrita en el punto 4.5 . Esta adición se 

realiza longitudinalmente del centro hacia el fondo del bombo. 

5>-Se revisa manualmente si todos los centros se encuentran 

humedecidos, de no ser así, se agrega otra carga de jarabe hasta 

que el centro se defina humedo totalmente pero sin Llegar a los 

excesos los cuales no son deseados ya que producirán 

aglomeraciones de centro y una capa de Coma que no podrá 

atizarse. 
6>-Si el centro está cubierto totalmente por el jarabe, se 

le agrega azucar en polvo de 2a, (apróximadamente 5.4 kg), hasta 

que este agente secante deje de pegarse a los centros; siendo una 

manifestación de que el agua que contiene el jarabe ha sido 

absorbida por el azucar en polvo, adheriendose al jarabe con 

ayuda de la maltodextrina la cual funciona como adhesivo. 

7)-Se detiene el bombo, al terminar la operación anterior; 

cuidando de no hacer rodar al centro por mas tiempo, ya que esto 



podría dar lugar a un roce prematuro que arrancara la pe,preha 

capa formada La e,perarion de engomad'-' 1—rd:. :a¡,rnxt m..~l.amont.e de 

lo a 15 mtnut..,c 

8).-El producto es sacado del bombo y dispuesta en 

canastillas de plástico apilables. 

9).-Las estibas de 10 contenedores cada una, son 

transladadas al cuarto de reposo, donde se mantienen por 24 hrs. 

aproximadamente, para que alcancen la consistencia requerida 

(humedad del h.5%) para pasar a la siguiente engomada. 

SEGUNDA ENGOMADA 

El objetivo de esta etapa, es iniciar el incremento en el 

peso del producto, por medio del engrosamiento de la capa de 

engomado. 

Para iniciar la segunda engomada se requiere de un centro 

con una primera engomada firme y resistente a un nuevo rodamiento 

en la paila rotativa "bombo"; para alcanzar la resistencia 

deseada, el producto de primera engomada tiene que perder ' cierta 

humedad para que su red cristalina se extructure y aumente su 

dureza, esto es conseguido por medio de un reposo por 24 hrs 

(25"C y 55% de humedad relativa) anterior a esta segunda 

engomada. 

Procedimiento: 

1).-Los contenedores que tienen el centro con la primera 

engomada serán adicionados a una de las pallas rotativa, en una 

cantidad aproximada a los 70 1:g, 

2).-La paila rotativa es accionada. 

3)-Rodar el bombo por 2 minutos, dejando abiertas las 

compuertas del sistema de aereado, para eliminar partículas 

extralias y azucar en polvo que tenga en exceso la canastilla 

adicionada. Cerrando la compuerta de aereado al final. 

4).-Se adicionan 1.4 kg aproximadanrnte de la solución para 

Jarabe de engomado, descrita en el punto 4$; Esta adición será 
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lonütudlnalmente del centro hacia el fondo del bombo 

5).-Se revisa manualmente si todos los centros se encuentran 

humedecidos, de no ser asl, se agrega otra carga de jarabe hasta 

que el centro se defina humedo totalmente pero sin llegarse a los 

excesos, los cuales son muy perjudiciales, produciendo 

aglomeraciones en el centro. 
6>-Si el centro asta cubierto totalmente por el jarabe, se 

le agregara azucar en polvo de 2a, en aproximadamente 5.6 Kg, 

hasta que este agente secante deje de pegarse a los centros; 

siendo tina manifestación de que el agua que contiene el jarabe ha 

sido captada por el azucar en polvo, adheriendose al jarabe. 

7) -Mantener girando el bombo por 2 minutos mas, los cuales 

servirán para pre-alisar a la capa de engomado adicionada; esto 

es ayudado con la descarga de aire hacia el producto. 

e).-Parar el bombo. Al terminar la operación anterior. La 

operación de engomado tarda aproximadamente de 10 a 15 minutos. 

9)-Sacar el producto del bombo y colocarlo en canastillas 

de plástico apilables. 

10).-Las estibas de 10 contenedores cada una, son llevadas al 

cuarto de reposo, donde de mantendrá por 24 hrs. aproximadas. 

para que pueda tener la consistencia, y poder resistir la ultima 

engomada. 

TERCERA ENGOMADA 

La tercera engomada tiene por objeto, el terminar de 

engrosar al confite, dándole un peso de 2.8 a 2.9 gramos 

aproximado por pieza, que sumado al peso generado por la capa de 

coloración se obtiene un producto final unitario de 3 gramos. 

El procedimiento para obtener esta capa de engomado, es 

igual al procedimiento llevado para la secunda engomada, salvo 

que no se sacara el producto del bombo para poder continuar con 

la etapa de alisado. 
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6.2.8 ALISAMIENTO 

El alisado es una etapa posterior al 6rareado y tiene como 

objetivo el alisar a la ultima rapa de engomado generada. d" 

manera que se obtenga un producto sin protuberancias, c'n la 

forma de un cilindro pequel'o con caras redondeadas. 

Procedimiento: 

1).-Uesp tes 	de 	que 	se 	ha 	;,plisado 	la 	tercera 	engomada, se 

deja 	rodar 	el 	bombo 	con 	el 	producto 	dentro, 	por 	espacio 	de 10 

minutos aproximadomente. Esto se hace para que el contacto entre 

los centros 	y contra las 	paredes internas dei 	bombo, suavicen los 

extremos 	de 	Coma 	mal 	distribuida 	o 	corrugada. 	moldn.lndola 	para 

dejar una superficie lisa. 

Se 	toman 	muestras 	continuas 	para 	determinar 	el 	grado de 

alisamiento que 	se 	tiene, pudiendose dejar 	por 	mas 	tiempo 	si es 

necesario; 	cuidando 	de 	no 	e.creder 	por 	mas 	dP 	:44) 	min'it os. 	lo 	cual 

provncaria 	roce 	e-<cestvo 	a 	lo 	largo 	de 	la 	forma 	cilíndrica 	y que 

disminuyera la Coma en esta parte. 

2).-Agregar 	el 	azucar 	Class 	(500 	gramos), 	con 	el 	fin de 

polvear el producto, evitando su aglomeración cuando se 	retire el 

producto y se deposite en un contenedor más grande. 

3)-Retirar 	el 	producto 	del 	bombo 	y 	colocarlo 	en un 

contenedor 	plastico 	apilable, 	los 	cuales 	se 	llevan 	a 	la 	camara de 

reposo, donde se 	mantien 	hasta el siguiente día de produccion. 24 

hrs aproximadamente. tiempo requerido para que la ultima capa ya 

alisada, 	tenga 	la 	firmeza 	que 	ae 	propoclona 	al 	evaporarse 

lentamente el agua, ocurriendo en esta fase la cristalización. 

6.2.9 CONFITADO 

La etapa de confitado es la parte final del proceso de La 

graCeificación del dulce; y tiene como finalidad el proporcionar 

una capa dura de jarabe azucarado mezclado con esencia a la cual 

EJ 
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se la adiciona el color deseado para la gragea usando lacas 

lo 	 solubles. 

El pigmentado debe realizarse en forma cuidadosa, ya que 

proporciona la imagen casi final del producto. Para obtener una 

capa lisa y pigmentada, el proceso consiste en una serie de 

cargas de jarabe no continuas, sin la utilización de agentes 

secantes, siendo el aire la forma de secado; donde la evaporación 

del agua ayuda a tener una rápida cristalización sobre la 

superficie del producto, siendo ésta muy definida: tomando el 

aspecto de un barniz vitreo. La operación de confitado requiere 

de 40 minutos (14.181. 

Procedimiento: 

1).-El centro alisado con la tercera engomada y con reposo, 

es adicionado a un bombo que se encuentra en el crea de 

confitado, en una cantidad de 70 k6. aproximados. 

2).-Se acciona el bombo, abriéndose las compuertas del aire 

de extracción, con el fin de eliminar el polvo de azucar 

excedente en •l bombo y el que se encuentra alrededor del centro 

engomado. La presencia de polvos puede crear interferencia en la 

obtención de una capa dura y alisada. 

3).-Se cierra la compuerta de la descarga de aire y 

se agrega una carga de solución para confitar en proporción de 

500 `ramos por 70 kg de producto adicionado aproximado. La 

solución se agregara a partir del centro del bombo hasta el fondo 

del mismo. 

4).-Una vez que todo el producto ha sido cubierto por el 

Jarabe, se abren las compuertas de expulsión y aspiración de aire 

dejando rodar el producto por espacio de 8 minutos para que los 

azucares cristalicen con el pigmento adicionado sobre la 

superficie del producto. 

5).-Se repite el paso 3 y 4 de tres a cuatro veces más, 

hasta definir la capa de color de la gragea. 
6) -Se procede a dar una última alisada al producto, 

m.diante la adición de una carga extra de jarabe de 

aproximadamente 0.2 kg., agregándose en forma goteada hasta 

• 4. 
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humedecer todo el centro, en esta operación no se requiere de 

aire para su secado, esto se debe a que existe la inclusión del 

jarabe en las partes imperfectas de la capa coloreada. El azucar 

se cristalizara de manera mas lenta, por lo que el acomodo de su 

extructura estara mas definida, y dares al producto un aspect.o 

vítreo. 

7).-Al quedar seca la capa del producto, sera saca del bombo 

y se dispone en cofres de madera para un reposa de 24 horas, y 

posteriormente pasar a la etapa de brillado. 

6.2.10 BRILLADO 

El brillado es la ultima capa del proceso, para la ohtenclon 

del dulce 6rageado. Su 'objetivo es brindarle el brillo requerido 

para su venta. 

Las materias utilizadas para el brillado son la cera de 

carnauba y el talco cosmét.icn. ademas de un bombo que contenga 

interiores entonados, para que exista la fricctnn requerida y 

lustrar el producto confit.ado, al momento de rodar sobre esta 

superficie rugosa. 

Para obtener la capa de brillo se utiliza la cera de 

carnauba, la cual proporciona una capa lubricada que ayuda 

también a desplazar el producto por las tolvas alimentadoras del 

equipo de empaque. 

La operación debe realizarse en un lugar aislado, donde no 

existan polvos suspendidos, de preferencia alejado del crea de 

engomado y cont liado: esta se debe .+ qn.• 	la•: part.tcula' 

azucaradas u otra' interfieren marcadamente con F•1 encerado, 

llegando a no darse el brillado [13,16,177. 

Procedimiento: 

1)-Se carga el bombo con interiores enkinadns, ron producto 

confitado y reposado, en una proporción de 60 a 70 kilngr•amos 

2) -Se agregan al interior del bombo 15 gramos dr. cera de 

carnauba y 35 gramos de talco cosmético. 
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3>-Se acciona el bombo por espacio de 15 minutos, hasta 
obtener el brillo deseado. 

4)-Se descarga el producto terminado en unos tambos de 200 
litros de capacidad, en los que se ha dispuesto una bolsa 
plástica, la que al llenarse se cierra y se lleva el tambo a la 
zona de empaque. 

6.2.11 EMPACADO 

La operacion de empaque se lleva acabo con el equipo de 
embolsado de tipo continuo "Triangle" (capitulo III). En que se 
embolsará el producto en 4 posibles presentaciones: 

Bolsita con 12 piezas. 
Bolsa de 250 gramos. 
Bolsa de 500 gramos. 

Bolsa de 1 kilogramo. 

Este punto eta determinado por el departamento de ventas. 
EL empaque unitario estará dado por cartones corrugados de 

gran resistencia debido a que se apilarán uno sobre otro, 
teniendose una altura posible de 4.5 metros. 

Procedimiento: 
t).-Se deposita el tambo con producto terminado en un 

elevador, el cual descarga el confite en la tolva de alimentación 
del equipo de empaque. El producto al tener la dureza necesaria 
para ser manejado y descargado no presentará estrellamiento 

alguno. 
2) -Al operar el equipo en forma automática, se ajustan los 

pesos y los rodillos con el tipo de bolsa que se requiere. 
3).-Al salir el producto embolsado, se dirige al empacado 

unitario, en donde se dispone un numero determinado de bolsas de 

acuerdo al tipo de presentación (gramaje), en cajas corrugadas. 
4>-Las cajas se estiban en una zona de almacenaje, Listas 

para conducirse a las distribuidoras. 
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RESULTADOS Y DISCUSIONES 

Existieron varios factores que dieron lugar directa o 

indirectamente al desarrollo de La formula ocupada para la 

elaboración del centro en el nuevo producto graóeado; siendo 
estas de origen tecnológico, político empresarial, materias 

primas establecidas, nuevas adaptaciones, mano de obra, método de 

elaboración y ajustes organolepticos 

A medida que se avanzó en la formulación para elaborar el 

centro del confite, se tienen los siguientes resultados- 

-Se elaboraron una serie de mezclas iniciales iM1 A Mil, 
descritas en la tabla *1), como propuestas al nuevo producto 

confitado, lo anterior se decidio sin la necesidad de 

experimentar previamente todas las posibles combinaciones y 

concentraciones de que pueden ser objeto las materias primas 

basicas; esto es debido a la experiencia adquirida en el manejo 

de la materia prima y sus propiedades, facilitando el analisis de 

los resultados, que se fueron obteniendo a medida que se pasaba a 

una nueva formula. De las mezclas anteriores fueron seleccionadas 

las fórmulas siguientes: "M4, $7, $9, Mil. M14" (tabla No.l) por 

poseer los atributos de textura, es decir pastas no chiclosas, 

con cuerpo, no pegajosas y con elasticidad; estas mezclas fueron 

evaluadas deeustativamente por un grupo de panelistas conforme al 

metodo de la prueba de preferencia y calificado mediante La 

escala Hedonica, donde la formulacion "M11" resulto ser la mas 

apropiada organolepticamente. 
Posteriormente se tiene una disminución del 5( en el 

porcentaje de voghurt en La fomula "$11" para abatir •l costo del 

producto (determinacion directiva). A la fórmula $22 ahora con un 

25.3% de yoghurt en polvo, se le incluyó las esencias y el 

bicarbonato de sodio, variandose el porcentaje de esencias, se 

obtiene las fórmulas "M16 a $21" (Tabla No 2); estas fueron 

evaluadas degustativamente por medio de la prueba de preferencia 

(Anexo A2), donde se obtiene el mejor resultado dentro del costo 
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moderado y gusta mucho a la formulación "M19".  

Se trabajo con la fórmula "M19" (tabla No. 2) a nivel 
piloto, para obtener tiras extruidas en el equipo Bepex, 
teniéndose resultados negativos, debido al rompimiento temprano 

de los cilindros formados; por lo ant.erior se reformula la pasta, 

aumentando los porcentajes de glucosa y grasa de coco para 
incrementar las propiedades elasticas de la pasta, evitando asi 

el rompimiento de la tira cilíndrica al momento de la extrusion. 
Se crearon 5 variaciones "mezclas Pi a PS" a partir de la fórmula 
"M19" (tabla No.3), donde con la formulación "P3" se obtiene una 
extrusión homo enea. 

La formulación "P3" y la "M19" fueron sometidas a la prueba 
de degustación triangular para detectar si existía alguna 
diferencia en cuanto a su sabor, debido al cambio realizado a la 
fórmula "P3", por lo que con ayuda de un grupo de 15 panelistas, 
con IX de nivel de significancia (ver tabla No 8, Anexo A2), 
resulto que no se detectaron diferencias significativas, dicho de 
otra forma el ajuste en la grasa y glucosa no afécto en su sabor. 

En resumet5, la formulación final del centro contemplo 
paralelamente 2 factores de importancia para resolver los 
objetivos planteados y son: La textura, para lograr una adecuada 
extrusión de la pasta; y el sabor, para tener una agradable 
degustación. Estos factores resultaron aceptables al llegar a la 
formulación "P3" denominada Cambien "M22". 

La formulación del CENTRO •"122" fu é la siguiente: 

CENTRO DE LA GRAGEA 
Azucar refinada 41.04% 
Yoghurt en polvo 25.3 X 
Glucosa 8.10 % 
Azocar estandar 11.7 X 
Agua 6.2 	X 
Orada de coco 4.2 	X 
Alcohol 2.31 X 
Sorbac 60 0.33 X 
lecitina 0.5 	% 
Acido cítrico 0.10 % 
Esencias. 0.20 % 
Bicarbonato de Na 0.01 % 
Antrancina 0.01 % 

u 
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Al tener la tira extrulda, y formado el centro se 

determinaron las condiciones y metodos de 6raseado, resultando lo 

siguiente: 

El centro tiene un periodo muy amplio de reposo par.+ iniciar 

su 6rageado, este hecho tiene gran importancia ya que de 

manejarse el centro coro textura suave en su superficie pudra ser 

rápidamente deformado en las pailas, por lo que se aseguro el 

secado de la capa exterior con el aumento del tiempo de secado 

(tabla No.5), aunque seria factible la disminución de dicho 

tiempo por medio del uso de algun sistema de secado más eficaz 

para nuestro caso. 

Las soluciones ocupadas para el recubrimient.o del centro 

(ver capitulo 1Y), son las adecuadas para aumentar el peso y 

protegerlo del medio ambiente. Al incluirse el color y alizar la 

capa final en la etapa de confitado, se asegura una apariencia 

más atractiva en el producto. 

Los tiempos de 6rageado y reposos requeridos entre etapas de 

engomado ( tabla No. 5 ) resultaron aplicables comparandos.i las 

pruebas a nivel piloto en las que se manejaban lotes 'ti' 50k con 

3sparcto a la producción de planta que es de 100k6 por lote, por 

lo que la diferencia de cantidades manejadas no alteró el tiempo 

total de proceso, ocupado para dichas etapas. La tabla No. 6 

resume todas las condiciones de grageado requeridas durante el 

proceso para la obtención del nuevo producto. 

La formulación del dulce fue la siguiente 

CENTRO DE LA GRAGEA 73.3%  

Azucar refinada 4104% 
Yoghurt en polvo 25.3 X 
Glucosa 8.10 % 
Azucar estandar 11.7 	X 
Agua 6.2 	X 
Grasa de coco 4.2 	X 
Alcohol 2.31 X 
Sorbac 60 0.33 ) 
leci,Lina 0.5 	X 
Acido cítrico 0.10 X 
Esencias 020 % 
Bicarbonato de Na 0.01 X 
Antrancina 0.01 X 

RECUBRIMIENTO 26.7X 

Azocar refinada 31.5 X 
Azocar estandar 493 X 
Maltodextrinn 122 X 
Agua 45 	X 
Laca soluble 2.0 	X 
Esencia 0.5 	X 
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CONCLUSIONES 

Se elaboro una pasta con el 2SX de yoghurt en polvo y con 

las materias basicas con que cuenta la empresa, la cual puede ser 

extrulda y moldeada en el equipo de extrusión marca "Bepex'. La 

pasta generada tiene los mejores atributos decustativos 

comparados con las demas pruebas que a se llegaron mediante 
pruebas organolépticas. 

El dulce fue elaborado con La tecnoloCla existente en la 

fabrica, por lo que no se requirlo de nin6un tipo de equipo o 

Implemento extra, esta significa para la empresa: dar de alta un 

plan de trabajo para su elaboración sin la necesidad de crear 

nuevas estructuras organizativas, sobre nuevas adquisiciones; 

teniendo que adquirir sólo el material de empaque y el yoghurt en 

polvo. 

Se desarrollaron una serie de formulaciones para grageas' al 

centro (creación de capas consecutivas a su alrededor), logrando 

aislar al centro del medio ambiente y darle al mismo tiempo 

cierta presentación para su aceptabilidad. 

No se obtuvo gran variedad de figuras sobre la formación del 

centro, 	que 	nos 	permitiera 	una selección sobre la 	forma 	más 

conveniente para nuestro producto; esto se debió a la falta de 

boleadoras indicadas para ello, por lo que se opte por una figura 

en forma de botecito o cilindro. 

La gragea se elabora bajo una metodolo(la descriptiva, en la 

que se establece paso a paso el desarrollo del producto, 351 como 

los paz' otros mas indicados para aplicarse en condiciones de 

It 
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elaboración continua o prograntada. 

No se registro ninguna desventaja Que obstaculice su 

elaboración en la planta de producción, aun cuando se manufacture 

paralelamente paralelamente con los productos normales en la fabrica 

El producto se elaborara en base a t.5 toneladas para su 

introducción al mercado de los confites, con ayuda del manejo de 

las distribuidoras propias de la fabrica, y considerando la 

respuesta obtenida, se generaran los programas de producción 

de acuerdo a la demanda. 

Se estima que en et mercado nacional de los confites . est.e 

nuevo producto gra`eado tendrá aceptación debido a 

-Ser un producto novedoso. 

-Tener un sabor atractivo en combt,..,ctnr con 4 

diferentes esencias 

-5e puede envasar en varias foro 	y presenta :Iones 

-Es un producto atractivo. debido a su coloración y 

brillo. 

-El costo de este producto es inferior al dulce 

de principal facturación conocido como "huevito de 

chocolate". 

4 
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SUUERENCIAS 

Para la elaboración del producto confitado se requiere del 

uso de una extensa mano de obra, por lo que se propone estudiar 

La rentabilidad, para la adquisición de equipos automáticos, 

tanto de elaboración del centro como para la Craseificación. 

Uno de los mayores problemas para aumentar la rentabilidad 

en la elaboración del confite con centro suave, es el tiempo de 

reposo requerido para iniciarse el grageado y entre etapas de 

engrosamiento de las capas del Crageificado; por lo que significa 

un considerable ahorro a la empresa el poder acortar el tiempo 
total del proceso. 

La forma de un confite es un factor de importancia para que 

este sea aceptado, por lo que se recomienda darle un cambio en la 

figura de nuestro producto con el fin de hacerlo más atractivo. 

De producirse en grandes cantidades el dulce será necesario 

realizar un estudio de tiempos y movimientos, para disminuir los 

"tiempos muertos" (no productivos). 

Realizar un estudio económico sobre la posibilidad de 

incluir el producto confitado, en el mercado latinoamericano. 

Realizar un estudio sobre la viabilidad en el aumento del % 

de yoghurt, para evaluarse su aporte nutritivo. 
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ANEXO At 

LA SOLUBILIDAD DE LA SACAROSA PURA EN EL AGUA 

La solubilidad de la sacarosa pura en el agua varia con la 

temperatura Asi a 24 L una solución puede contener O'% de 

sacarosa y a SO•C contiene ^8 *%. Podemos conocer para rada 

temperatura el mimo de azucar , lo que nos da una curva de 

solubilidad de la sacarosa en el agua. 

SOLUBILIDAD DE LA SACAROSA PURA EN EL AGUA 

IRIX 	 BAUME 
43,11 

12 	 43,43 
61 	 41,13 
#o 	 42,47 
79 	 41,99 
76 
	

41,50 
77 	 41,01 
7' 
	

40,53 
7' 	 40,03 
711 	 39,514 
73 
72 
	

36,95 
71 
	

66,06 
70 
	

37,66 
69 
	

37.06 
8$ 
	

36,89 
67 
	

34,08 
K 
	

31,81 
es 

34,53 
10 20 30 140 80 §o 70 #o 90 

Temperatura en gro 'C 
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ANEXO A. 

PRUEBAS OROANOLEPTICAS 

PRUEBA DE DEIIIJSTACION POR PRESENTACIOr TRIANGULAR 

Para la ►valuacion orranoleptica de las pastas elaboradas. 

bajo diversos cambios en su formulacion. se  utilizo el meLodo de 

presentacion triangular. En este sistema se realiza un examen a 3 
muestras. dos de ellas son ldenticas y la tercera diferente Las 

dos muestras similares pueden ser la muestra problema o bien la 

muestra patron Las muestras se presentaron al grupo paneltsta, 

en corma individual y siempre al mismo tiempo, estas fueran 
debidamente codificadas con símbolos mejor que con numeras o 

letras, para que de esta forma se evitasen los errores que puedan 

sugerir el 1.2 y 3 o bien AS y C. La ternaria consiste en usar 
símbolos como " •A. 6. a ', ubicándose en forma de triangulo, es 
por ello que lleva el nombre de presentación triangular. 

Para homogenlzar lo mas posible a las muestras. se  trato que 
tuviesen el mismo tamaRo y forma. 	El grupo de panelist.as, va 

anteriormente establecjdos por control de calidad total, pasan 

por un previo examen de estandarizacion, consistiendo en detectar 
diferencias cada vez menores en la calidad de un producto. por 

ejemplo las soluciones azucaradas a diferentes concentraciones de 
azucares, anteriormente identificadas. 

El formulario a llenar por los jueces fue el siguiente. 

NOY[[[ DEL DEOUSTADOt: 	
►[U[[• so.__~__ 
FECHA• 

LAS SIOUICNTCS MUEST[AS SON: 

DOS DE ELLAS [DENTICAS Y UNA TERCERA OtrC*CNTC. D[S►U[S DE QUE LAS 
D[OUSTE DI[UJE UVA CRUZ EN LA ■ES►UESTA CORRECTA 

t -►U[0[ DETECTA. ALOUNA DIrESCNCIA [N LAS MU[STUAs 

st 	NO 
!.-CUAL ES 1.A MUERTE• DIF[SCNTE: 

2. INt.1QU[ uU[ DIFLPENCIA EXISTE: 

a-LA NUESTRA DIFERENTE ES: 	EXCELENTE 	SATISEACTOSIA 
e U[NA 	YEDIOC[C 



El formulario se evalua primeramente contando el numero de 
respuestas correctas con respecto a la muestra elegida como 
diferente, tal numero de respuestas acertadas sera interpretado 
en la tabla :No 8 , la cual representa el numero de respuestas 
mínimas requeridas para dar por hecho su adecuada elección como 
muestra diferente. 125) 

A la muestra diferente se le evalua de acuerdo a la 
puntuación siguiente. 

caltficacion 
Ezelente.......5 
Bueno... ...._4 
Satisfactorio..3 
Malo.... 	......2 
Pesimo ........ .t 

El resultado de esta encuesta nos da el caracter de su 
degustación y por lo tanto su eleccion. 

La evaluación anterior fue realizada 2 veces, durante la 
experimentación y una mas al tener el producto terminado 

PRUEBA DE PREFERENCIA 
Esta prueba se basa en la preferencia que se tiene por un 

producto con respecto a otro de la misma especie y condición, a 
los productos se les adjudica un calificativo de acuerdo a su 
predi lección. 

Las muestras son presentadas a un grupo de panellst.as en 
forma individual, y bajo las mismas condiciones, los degustadores 
calificaran a los productos mediante la escala hedortica de 9 
puntos, teniendo como punto medio al punto 5 (ni gusta, ni 
disgusta). 125) 
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Los valores de la prueba de preferencia son los sil.: 

VALOR ESCALA 

t disgusta extremadamente 
2 disgusta mucho 
3 disgusta moderadamente 
4 disgusta ligeramente 
5 ni gusta, 	ni 	disgusta 
6 gusta ligeramente 
7 gusta moderadamente 
8 gusta mucho 
9 gusta extremadamente 

Instituto Mexicano de Control de Calidad A.C. División 
de Capacitación, Adiestramiento para Inspectores. IMECCA. 

El numero de respuestas requeridas para un número 
determinado de pruebas de preferencia son las sis.: 

TABLA No.7 

Numero total de 	 Nivel de elecciones 
degustaciones 	 precisas para una 

preferencia 

15 12 
20 17 
25 20 
30 23 
35 26 
40 29 
45 32 
50 35 
55 38 
60 41 

Instituto Mexicano de Control de Calidad A.C. División 
de Capacitación, Adiestramiento para Inspectores. IMECCA. 
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VALIDtt DEL MODO DU PRU®A9 TRIANGULARS9 

TABLA Ni. 8 

Numero de respuestas correcusreyuerdas pul un número dado 
de pruebas triangulares 

Núm. di' 	' Nunif u de rerpueuit 	Num. de 	%Lmtro de resputtras 
dcgvu.. 	correCfCS Iequerijo 	dqu sl0 	t,Irrf:ta1 requeetdo p0 
cenes 	wrl una i1¡eten: L'rkln 	dúrf7 	/0 ur6111;¡i rfllr:7r án 

2(enifi,JlNJ 	 laenl¡tretfl a 

p 	0.05 	p=0,01 p 	0.001 	 p =0.05 p=0.01 p=0.001 

s 	 6 	( 	' 	 10 	26 	22 	 2+ 
1 	 6 	 . 	 +. 	79 	11 	 14 
Y 	 6 	 . 	 +! 	:1 	 12 	 21 

144 	 7 	j 	6 	V 	 +1 	!I 	 !1 	 21 
II 	 7 	( 	6 	 •4 	 a+ 	:1  
12 	 1 	 4 	j 	lu 	.14 	 26 	:ñ 
11 	 Y 	V 	11, 	 14 	 :J 	 1  
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ANEXO A3 

INDICE DE REFRACCION EN SOLUCIONES DE SACAROSA 

En las soluciones de sacarosa varia segun la temperatura 

Este Indice es importante, ya que nos da un valor aproximado de 
la concentracion de la solución azucarada 

SACAROSA INDICE DE REFRACCION 
X A 20 , C 

 1.3478 10 
20 1.3638 
30 1.3H11 
40 1 .39VU  
50 1.4202 
60 1.4414 
65 1 	434 
66 1 	4•i 	 H 
613 1 .461)5 

0  1.4654 
72 1 	4703 
74  1.4753 
75 1.4778 
76 1.4803 
78 1 4855 
80 1.490:' 
82 1.4960 
84 15013 
85 1.5040 
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Y. ANT1CAIBTALXZANTE EN BOLUCIONEB 
DE BACAMOGA 

M1DIA 	UMI Ieasicla(a x K u M. S. ca~oelcla(a 2 
?Ot*L K u K 1A souwcia( u u aowcla 

sowcia( 
S*CA S* 	1 	artiaisTALlvwn S PXSA 	A T! 	S. 	í 	Aar~ 

67.1  1! e 67.1  e 32.9 

69 ~ 	92 8 62.6 5.4 32 

69 81 15,2 58.5 11.5 31 

71 79.6 21.4 55 15 I 	3! 

71 73.2 26.8  52 19 29 

72 67.6 32.1 90.7 23.3 28 

73 62.6 37.4 45.7 27.3 27 

74 57.6 42.4 42.6 31.4 26 

75 53.2 16.8 39.9 E.1 25 

76 18.8 51.2 37.1 31.9 24 

77 44.8 55.2 34.5 42.5 23 

71 0.9 59.1 31.9 16.1 22 

79 37.8 62.2 29.9 49.1 21 

i 34.1 65.9 27.3 52.7 21 

81 31.4 68.6 25.4 56.6 19 

82 3.4 71.6 23.3 58.7 18 

13 26.1 74 21.6 61.4 17 

N 23.7 76.3 19.9 64.1  16 

214 71.1 11.4 K.6 !S 
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