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ELABORACION DE UN NUEVO PRODUCTO CONFITADO
CON CENTRO SUAVE A DASE DPE YOORURT

INTFODAMCLOCHN

En los tiempos actuales se han desarrollado una gran
varledad de dulces de todos tipos y sabores, y una clase especlal
de ellos es la elaboraclon de dulces extruidos Se han hecho
grandes esfuerzos en el desarrollo de metodos para la produccion
de este tipo de dulces, empleando formulas especialmente

utilizadas para ello.

La extrusion de la pasta es una de las operaciones gque
presentan mas problemas comunes en la elaboraclon de estos
dulces, ya que es muy importante Lener en cuenta parametros como
humedad de la pasta, solidos totales y contenido de grasas; con
el proposito de lograr una buena extrusion y un buen moldeado

El grageado debe cumplir con las diversas necesidades
requeridas por el producto como son: sabor y presentacién
atractiva, proteccion contra el calor, humedad 1% mayor

resistencia mecanica para su mane jo.

Se eligio elaborar un centro a base yoghurt, dada su novedad
como materia prima en los procesos de la confiteria, ast como

también por una necesidad de la empresa.

Este trabajo, dars la pauta para ja elaboracion de 1un nuevo
producto extruido y grageado, con un centro a base de yoghurt;
seleccionando los parametros adecuados para su fabricacion en

gran escaia



OBJETIYD GENERALR.

Crear un nuevo producto confitado a base de yoghurt en
polve, factible de realizarse con la tecnologta vy
materias primas con que cuenta la fabrica de chocolates

y cocoas.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

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

textura requerida para ser extruida y moldeada.

Desarrollar condlciones y meétodos para su elaboraciéon a

nivel planta de produccion.

Dar uso a la maquinaria, materia prima y mano de obra en
epocas bajas en venta de productos a base de chocolate,

mediante la fabricacién de un producto alternativao.

Presentar un producto confitado a base de yoghurt a la

sociedad accionista de la empresa.



CAPITALO 0
ASPECTOS GENERALES DE LA CONFITERIA

1.1 CLASIFICACION DE LOS DULCES

Es muy comun que los seres humanos deseen dulzura en su
dieta y la naturaleza se l!a proporciona de varias fuentes, por
otro lado e! azucar, base de los productos confitados no adquiere
valor solamente por su sabor dulce, sino porque es la principal
fuente de calorias en las dietas de ia mayoria 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 Lipos de confites es su
dulzura. Las confituras se clasiflcan en tres grupos:

aXDulces duros o caramelos (de punto de ebullicion

elevado).

b)Dulces para masticar.

¢)Productos aereados o batidos

Los dulces para masticar y los aereados o batidos se
clasifican en dos subgrupos, 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 zraneados tLienen 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, chiclosos y dulces para mastlcar
(caramelos, jaleas, gomas, etc). Existen tamblén lJos dulces
mixtos, éstos combinan las caracteristicas fisicas de los dulces
graneados y sin g¢ranear. 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

caracteristicas de centro suave (1.2}



ae e

Dulces duros' Esencialmente, estos dulces son formados a
partir de una solucion de aziicar sobresaturada. En su fabricacion
se usa el azucar invertida y jarabe de maiz o ambos para evitar
la formacion de cristales de sacarosa El jarabe de maiz controla
la dulzura, tambien reduce la fragilidad del dulce, evitando asi
que se rompa, al prevalecer condiciones desiguales de
enfriamiento. Los jarabes de ajto contenido de gilucesa y maltosa

controian la higroscopicidad de un dulce duro (1)

Dulces chiclosos: Los caramelos no  granulados, los Dbesos,
ias gomas y ia jaleas se elaboran a partir de azucar, jarabe de
maiz y solidos de leche. Se cocinan a niveles de 12 a4 10% de
humedad.El jarabe de matz cantribuve a que puedan masticarse. Las
grasas casi siempre de tipo vegetal le dan cuerpo y lubricacion
Los emulsivicantes (lecitina, mono y digiiceridos, esteres de
sorbitan y esteres de sorbitan etoxilados)> proporcionan textura

homogenea y por lo tanto agradable a! paladar (1,3}

Duices aereados: Usando soiuciones sobresaturadas de azucar
se obtienen dulces con granulos tales como cremas de pasta de
azucar (fondants), dulces de chocolate (nougats, fudges), y los
malvaviscos. Los fondants y las cremas se concentran hasta un
contenido de solldos azucarados aproximado de B85%, para la
formacion de cristaies se necesita mas azucar (sacarosa) que
Jarabe de maiz. La agitacion Uncorporacien de aire) se realiza
aproxtmadamente a los 43°CG. a la cual se forman los cristales de
azucar. Una pequeila cantidad de huevo o albumina de soya ayudan a
incorporar aire a las cremas. E! jarabe de maiz sirve como
humectante y mantiene a las cremas suaves y flexibles (1,21

Un avance de la confl!teria fue ia introduccion de un nuevo
ingrediente, el chocolate, que empeza a utilizarse cuando wse
desarrolle un proceso para extraer (as dos terceras partes de la
grasa del grano de cacao, y (a manteca de cacao como
subproductos. Cuando esta grasa se mezcla con azucar en polvo

puede moldearse para formar barras de chocolate (3.



1.2 IMPORTANCIA DE LOS CARBOHIDRATOS EN LA CONFITERIA

1.2.1 DEFINICIONES Y CLASIFICACION

Los carbohidratos son los nutrimentos mas abundantes y
baratos que se encuentran en la naturaleza y por lo tanto los mas
consumidos por los humanos; en muchos paises constituyen el %50 a
80X de la dieta del pueblo. Los carbohidratos de las especies del
reino vegetal se sintetizan por el proceso de fotosintesis y son
los principales compuestos quimicos almacenadores de {a energia
radlante del sol.

En general, los carbohidratos mas conocidos son la sacarosa
o azucar de cafia, la glucosa que es utilizada directamente en el
metabolismo, el almidon como reserva energetica y finalmente |a
celulosa que sirve de extructura a la mayoria de las plantas; sin
embargo existeun gran numero de otros carbohidratos que se
encuentran e los alimentos que consumimos diariamente.

La D-Glucosa es la forma de carbohidrato mas importante en
el metabolismo de las celulas vivas, ya que porporciona moleculas
de ATP (trifosfato de adenosina) que son la base energética de
los smistemas biologicamente activos.

La clasificacion de los carbohidratos se puede hacer de
acuerdo con 4 diferentes criterios:

a).-Por su estructura quimica
b)-Por su abundancia en la naturaleza
c).~Por su uso en alimentos

d).~Por su poder edulcorante

Los ggucares o monosacaridog mas sencillos son los
carbohidratos polihidroxialdehidos, o polihidroxicetonas Yy sus

derivados; estos son los monomeros o unidades basicas con la que

se formanlos oligo y los polisacaridos. Todos los monosacaridos
son solubles en agua, y sus soluciones tienen en general un sabor
dujce. La mayoria se han obtenido en forma cristalina

Los oligosacaridos, son la union quimica de pocos
monosacaridos (2 a ¢ aproximadamente), 6éetos son normalmente



solubles en agua.

Los polisacaridos,
de mas de 6 monosacaridos. {2,3,4,25)

son formados cuando existe union quimica

Los carbohidratos mas importantes en alimentos son:

Monosacaridos: Pentosas.- Xilosa, Arabinosa, Rlbosa
Hexosas.- Aldosas @lucosa, Qaiactosa
Cetohexosas: Fructosa
Ol lgosacaridos: Di sacarldos -Lactosa, Sacarosa, Maltosa
Trisacarldos.- Rafinosa
Tetrasacaridos.- Estaquiosa

Pol isacaridos: Homopollsacaridos.~ Almidon, QGlucogeno
Celulasa

Heterosacaridos.- Hemlcelulosa, Pectinas

De acuerdo al numero de carbonos en:

2 moleculas de monosacaridos......... disacaridos

3 moleculas de monosacaridos........triosas

4 moléeculas de monosacaridos........ tetrosas

5 moleculas de monosacaridos......... pentosas etc. (3,4)

Los mas tlpicos en la confiterla y la chocolateria lo son la

sacarosa constituida de glucosa y fructosa; la maltosa
constltuida de glucosa; la lactosa constituida por glucosa vy

galactosa (ver diagrama No.l)
Su asociacion se expresa por la ecuacion qumica siguiente:

CH O ¢ CH O ~-=<=====) C H O ¢+ HO
612 o 6 12 o [T + T ?

MONOSACAR. MONOSACAR. DISACARIDO AQUA

Se caracterlzan los disacaridos por ser hidrosolubles en sus

componhentes; la maltosa y la lactosa son azucares reductores; la

sacarosa no es reductora.



DIAGRAMA DE AZUCARES USADOS EN CONFITERIA
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1.2.2 PROPIEDADES FISICAS DE LA SACAROSA

El conocimiento de las propiedades tecnologicas
fundamentales de los azucares (sacarosa, glucosa, fructosa
pricipalmente) es previamente indispensable para la elaboracion
de mezclas azucaradas equilibradas, esto nos brindara los meétodos
ldeales de fabricaclon, creandose asi productos de calidad.

La sacarosa es uno de los azucares mas utilizados en la
confiteria El aspecto de la sacarosa, es de un cuerpo solido en
polvo, brillante, blanco, inodoro y de sabor azucarado dulce Los

cristales tienen una forma rizada y aoblicua (i)

Las propiedades flsicas principales de la sacarosa son:

Solubilidad - Los productos azucarados tlenen una
caracteristica comun de contener proporcion variable de sacarosa
lo cual en funcion de la tecnologia, su solubilidad inicial, la
humedad resldual del! producto puede presentar tres estados
fisicos diferentes: sin cristalizar <(caramelo duro: toffees),
estado combinado “cristalizado - sin critalizar” (foundant,
fundges), estado cristalizado (comprimidos). En los productos que
contienen escasa agua residual, la sacarcsa regresa totaimente a
su estado cristalino; la disolucién dentro del agua constituye la

fase fundamental preliminar en la confiteria (3,4,181

La sotubilidad de la sacarosa varia con la temperatura asi,
a 20°C , una solucian puede contener 67 % de sacarosa y a go’c
contlene 78% [2). Podemos conocer para cada temperatura el
marimo de azucar disuelto. Las sales tienen influencia sobre la
solubilidad, ya que mientras una sal fuerte aumenta la
solubilidad, una sal deébil la disminuye. Otre factor importante
es la granulometria de la sacarosa, ya que ésta modifica los
tiempos para la elaboracion del mismo tipo de jarabe . Ver
grafico de la solubilidad de la sacarosa pura en el agua, anexo

At.

Qegtdad.-' En un azucar cristalizado, la sacarosa tiene un




valar de 159 (g/ml) a 15°C; en el caso de la sacarosa, el
cancepto de la densidad es importante, porque ello permite la
medida de la concentracion de una solucion y por lo tanto el

grado de coccion (4,8).

Humedad~ Esta y la hlgroscapicidad de la sacarosa varia
segun las condiciones de humedad relativa de! amblente, ya que la
sacarosa es higroscoplca; esta varla segun la pureza del! azucar;
es decir, que su contenido en cenizas mas la granulacion hacen
que el azucar sea higroscopico, asi que para un azucar refinado,
la humedad de equilibrio es de 0024 en una humedad relativa de
65%, y para un azucar estandar de la misma granulometria su

humedad de equilibrio es 0.025% (6]).

ndice de refraccion- En las soluciones de sacarosa varia
segun la temperatura. Este indice es impartante, ya que nos da un
valor aproximado de la concentracion de los solidos azucarados
disueltos en una solucion (siempre en funcion de la temperatura a

la que se encuentre). Anexo A3

Cristalizacion.~ la Sacarosa cristaliza en et sistema
llamado "monoclinico (prlsma oblicuo con base romhoidal). En esa
forma perfecta la di-sacarosa presenta 12 fases, pero esto
raramente es asi, ya que es muy comun encontraria rodeada de
Impurezas. Cuando la sacarosa esta en disolucion, cada una de sus
moléculas estan rodeadas por 8 moleculas de agua, la sacarosa es
entonces hidratada y la soluclon es saturada; si por una molecula
de sacarcsa hay mas de 8 moleculas de agua, la solucian es
insaturada, y sI hay menos de 8 moléculas, la solucion es
sobresaturada (1,8).

Los nucleos de cristalizacion se constituyen por medio de la
asociacion de moléculas monosacaridas, generadas en una solucton
en estado sobresaturado. En la confitertia, la aparicion de estos
nucleos puede hacerse por diferentes medios. naturalmente, por
medio de un estado de sobresaturacion; por contaminacién, por

medio de fenomenos exteriores (polvos); por Lla presencia de




cristales en la solucion caso ut.il cuando se desea

"pre-sembrar’ (1,7). Anexo A4.

1.2.3 PROPIEDADES QUIMICAS DE LA SACAROSA

La sacarosa es un azucar no reductor, teniendo propiedades

quimicas como la inversion y la caramelizacion

La inversion- La sacarosa es un disacarido y su molecula
esta formada por una molécula de glucosa y una molecula de
fructosa Estos dos azucares son reductores. La sacarosa puede
ser hidrolizada y formar ast una mezcla de glucosa y fructosa,
esta es ja reaccion de INVERSION, transformandolo a un azucar
invertido. Para que la hidrolisis tenga lugar se requiere de la
presencia de agua, temperatura, tiempo de! calentamienta de la
solucien, presenclia de acidos diluidos y de sales minerales en
los ingredlentes (ejemplo: Temperatura de 150 a 155°C, con un
t.iemp:: de 30 a 35 min. a fuego directo); también la inversion
tiene lugar bajo la presencia de enzimas llamadas “invertasas™.
La hidroiisis de la sacarosa no es una reaccién reversible, el

azucar invertido formado no puede ser transformado en sacarosa

(1.8).

on - Cuando la sacarosa no se ha trabajado pura

Carany-hiz.
y ia cocriorn ze efectuna, el agua se elimina v nos acercamos poco

a poca a las condiciones de caramelizacion. El azucar invertido

que hubiera pcedide formarse en ei curso de la coccidn se

descranpone mas rapidamente que la sacarosa, por lo que las
reacciones de coloracion seran favorecidas 1,31 La
caramelizacion o pirolisis se presenta cuando los azucares son
calentados por encima de su temperatura de fusion, en la que los

monosacarldos forman enoles como paso inicial de ia reaccion de
pardeamiento no enzimatico (stendo favorecida con la presencia de
acidos carboxilicos), posteriormente son formados los polimeros

heterogeneos insaturados que son ilamados "Melanoidinas”, (4]

0



Cambios quimicos de los azucares bajo algunas condiciones de

procesamlento

CONDICIONES REACCION RESULTADO

Alcalis debiles. isomerizacién----~lsomererizacion
HEXOSAS Alcalis medios. .enolfzacton=-=~---- Fragmentacion
PENTOSAS Alcalls fuertes... .oxidacion-=-=----- ~-acidaos sacarldos

Acldos debiles. . .isomerizacion lenta

Acidos fuertes. .deshidratacion==---furfural

Calor moderado. r Maiilarde=--=--- pigmentos

Caior fuerte . ..carameilzacion----pigmentos

Referencia 25 Quimica de los Allmentos, Badul Dergal

1.3 EL PROCESO DE GRAGEADO
1.3.1 HISTORIA DEL GRAGFADO

Una modalidad de algunos dulces es el grageado, que por las
caractertsticas fisicas del! centro <(nuclen) permiten el proceso
de recubrimiento por distintos metodos. El proceso de
recubrimientc conocido hasta ahora tuve su origen en la cultura
Oriega y Romana, sin embargo no se sabe que medios se empleaban
en esos dias.

En el sigla VIl cuando la religion Islamica comenzé a
expandirse, ellos usaron semillas recubiertas de miel, goma
arabiga y grenetina con fines medicinales. Los Uamados maestros
de! grageade aplicaron el jarabe de azucar a mano y esparcieron
con polvos los articulos a recubrir. Estos met.odos de
recubrimiento pronto se dlfundieron hasta Francia donde se
presume se desarrcollo este campo de recubriento con azucar; la
palabra "DRAGEE" tuvo su origen en este pals Los dulceros
franceses fueron locs primeros en utllizar los bambos o pallas
rotativas a mitad del sigla XVIIl para realizar el proceso de
recubrimiento (grageado?) (1,91

Al pasa del tiempo el proceso de grageado no sufrioé de
grandes cambios debido a que no se implementaron sistemas

mecanizados en base a algun impulso motorizado, los metodos

"



artesanales se conservan hasta principios del siglo XX,

1.3.2 EL GRAGEADO

Dependiendo de las propledades fisicoquimicas Yy

las

caracteristicas de la superficie de los centros, el grageado

tiene varios objetivos como los de:

-Me jorar la resistencia mecanica de las puntas y

la

estabiiidad térmica de las grasas presentes en el centro.

~Asegurar la adhesion del jarabe de grageificacion en
superflcie de los centros.
~Me jorar los movimienios de rotacion.

-Evitar la deformacion y aplastamiento de los centros.

la

-Crear una barrrera que o proteja del! medio ambiente

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

~Reduclr el peligro de la exudacion de la humedad

(sinéresls’

-Darie al producto un preblanqueado (1,10,11).

1.3.3 CLASIFICACIUN

Los procesos de recubrimiento se clasifican de la siguiente

manera:

a)=Recubrimiento duro de azucar, en el cual el disolvente

(azuAa) se evapora.
b).-Recubrimiento blando de azucar, de centros duros

blandos, donde el disolvente de la  solucioén

o

es

absorbido por el material secante {azucar en polvo,

almidon etc.).

c).-Recubrimiento con chocoiate, donde la solucion

apilcada es licuada por el aire caliente y solidificada

por el alre frio.
d).-Laqueédo o recubrimiento con pelicula, al! igual que

el

12



proceso de recubrimiento durae por azucar, =se aplican

resinas sinteticas o lacas disueitas en agua (31

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

Por éstas caracteristicas queda contemplado dentro del
inciso “a y b " de la clasificacion anterior.

Las grageas se elaboran partiendo de los centros naturales o
elaborados por el confitero, los cuales son recublertos por una

serie de capas sucesivas de

~sotucidn de azucar. ... grageas duras

~solucion de azucary
Jarabe de glucosa ..grageas blandas

~cobertura de chocolate....... ¢rageas de chocolate

La superficie compacta, regular y lisa es obtenida por el
tratatamiento realizado en una ‘palla rotativa” <(comunmante
ilamado “bombo™). En esta patla las grageas estan sometidas a
movimientos de rotecion y efectos de frotamjientos prolongados que

logran estam caracteristicas (2,10}

Las grageas duras son las mas ampliamente utilizadas, las
cuajes se obtienen por adicion intermitente de jarabe de azucar,

y evaporacion del agua por fos siguientes medios:

~“Por adicion de aire, frio o caliente (segun ia
estabilidad térmica del centro en e interior de la pajia).

-Por cajentamiento indirecto de la patla,

~Por medio de la adicion de un agente de secado (agentes
espolvaoreados: azucar en polvo, almidon, harinas, goma
arabiga, almidones modificados etc.).

~Por cualquier combinacion de los anteriores.

13
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La caracteristica principal de las grageas duras es el
enrobado que se forma de microcristales de sacarosa pegados unos
a otras, 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 grageado duro sera utilizado para engomar el centro a

base de yoghurt (1,18).

1.3.4 TIPOS DE CENTRO

Toda grageificacion tiene por base un centro, el cual si es
de tipo elaborado, varia en su composicién segun su  arte,
creatividad y el! materiai del que se disponga, por lo que ia
variedad de centros a gragear es entonces infinita, y por lo cual
resulta dificil clasificarlos, pero Leniéndose en cuenta los
centros elaboradus se pueden considerar de la siguiente manera:

-Por las materias primas utilizadas.

-Por la textura del centro.

~Por el proceso de produccion aplicado [12)

Los tipos de centro mas comunmente utllizados por su textura

son:
NATURALES . . PR Almendras, avellanas, mani etc.
ELABORADOS
Caramelos duros........Con/sin relleno, estlrados

Caramelos blandos......Con leche, masticable, fudge

Jaleas, gomas
..Malvaviscos , nougat
w.Huevos de licor, granos de café

Gelifticados......

Aereados

Licor.... ......
Foundant.. ..... . ....Extrusado (caso nuestro?
Regaliz...............Biandao, duro
Chicle....... .t .....Bubble gum, cojlnetes
Cereales. .............Expandidos, sin expandir
Mazapan . ........ ... vuEXtrusado

Comprimtdas. ... Con/sin azucar

14



1.3.3 ETAPAS DEL GRAGEADO

La operacién de engomado se subdivide en cuatro fases:
Primera fase: es el agregado del! jarabe de carga, este

Jjarabe rodeara al nucleo, y debera estar libre de i{mpurezas,

" jarabe puro”.

Segunda fase: llamada lubricaciéon, en la que se agrega otra

dosificacion @@ jarabe para lograr una distribucion microfina,

sobre la superficie preengomada.

Tercera fase: secado y nivelacion de la <cuperficie, por
medio de ia adiciéon de algun agente secante (generalmente se

utiliza azucar en polvo)d.

Cuarta fase o terminal: en la que se saca e{ producto de la
paitia para su secado a condiciones ambientales o puede realizarse
dentro de la paila en movimiento por medio de descargas de aire
seco y aspiracton continua i3l Yer diagramas tipicos de

grageado duro jy biando (diagrama No.2 y 3).

1.3.6 CRITERIOS DE GRAGEADO

El movimiento de los centros dentro del bombo mecanico
comprende una serie de ciclos de rotacién, distinguidos en tres

zonas diferentes (diagrama No.4):

ZONA A Denominada ZONA DE DESCENSO.
Punto culminante de l!a paila, donde las grageas en
linea mas o menos recta caen de nuevo, estando
sometidas a una aceiferacion progresiva -por (o que
es el punto ideal donde se debe agregar el jarabe-
que permite interrumpir progresivamente el

movimiento de rotacién completa.
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Denominada ZONA DE MOVIMIENTO DE TORBELLINOS,
Movimiento rotativo de los centros sin accién de
volteo.

Denominada ZONA DE ASCENSO.

Zona de rotacion completa donde las grageas se
pulen e igualan por el roce de unos contra otros.

Se subdivide en varias vias, en donde los centros
cruzan a velocidades diferentes

La velocidad de rotacidon disminuye hacia la parte

superior de la paila (1,13).
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BONBO NECANIZO

DIAGRANA Ne. 4
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CAPITWR.O© 00
MATERIALES

2.4 MATERIAS PRIMAS

Las materias primas son la base de toda formulacidén, el
conocimiento de sus propledades, su manejo y la sanidad, en el
ambito de la industria alimentaria es primordial para la
elaboracién de diversos productos.

Para e] 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 obtencion del
dulce deseado.

A contlnuacion se enuncian las especlficaciones y se definen
las propiedades de la materia prima utilizada, asi como su

participacion en el proceso.

2.1.1 AZUCAR ESTANDAR EN POLVO

Este azucar, proveniente de un azucar cristal estandar,
imparte la dulzura a todos los dulces y se utlliza generalmente
como el componente principal en la confiteria dado su costo (en
comparacion al azucar de primera) y propiedades que brinda a la
pasta generada, ya que debido a que se reducen sus particulas (su
granulometria es inferlor a 042 mm), eéstas se dispersan de
manera mas homogénea con los demas componentes de la pasta.

En nuestro caso el azucar en polvo, lamada comunmente
"azucar glass", se utiliza en la formulacidén de la pasta que
campone el centro de yoghurt; se ocupa como agente secante en la
etapa de engomado; evitando la aglomeracién de ios nucleos, en el
momento de su formacion; tambien se usa para la elaboracién de la
solucion adhesiva de los engomados (1,3,91.

Especif tca.clones:

solubilldad.................. {1:1) completa



[=1, R i .. 5.8 = 61

Humedad . . N 0.18X maximo
Polarizacion minima....... 99 .7%

Valor de cenizas. . 15 (metodo [CUMSA)>
granulometria.. . . . 0.32mm a 0. .42mm

Control de calidad total (Sociedad Azucarera Mex.)

2.1.2 GLUCOSA DE MAIZ

La glucosa de maiz tiene 43 DE. Es un liquido viscoso,
incoloro, inodoro, con sabor dulce y es el resultado de la
hidrolisls parclal de almidon expresado en terminos de DE.
(Dextrosa Equivalente). La glucosa 43 DE. presenta las
siguientes propledades funclonales: controla la cristallzacion de
la sacarosa, imparte poder humectante, realza el sadbor natural de
las frutas, contribuye al desarrallo de la textura y cuerpo
deseado en un dulce, mantiene la calidad del producto y aumenta
su vidae de anaquel, es fuente de carbohidratos y permite
controlar el nivel de dulzura del producte final La glucosa
contiene un porcentaje de 799 a 804 de solidos totales
11,14,15).

Especificaciones:

Composicion de carbohidratos:

Dextrosa... .. ......... v.... 17.0 X base seca
Disacaridos.................. 13.0 " "
Trisacaridos...... ...... ..o 11,0 " "
Superiores................. . 9.0 " ”
Masa seca.............. ... 79.5 a 80.4 %
Equivalente de dextrosa...... 16 a 20X en peso
Anhidrido sulfurcso ..... . 20mg/k g maximo

¢ Ref. 20 )

2.1.3 YOOHURT EN POLVO

El yoghurt se obtiens wediante un cultivo (iniciador de



yoghurt, el cual es un cultivo mixto de Streptocogcus
thermophilus y Lactobacijius bulgaricus, en proporcion 1t:1, donde

se desarrollan los cocos mas rapidamente que los bacilos. Los
cocos son los responsables principales de la produccion de acido
(acido lactico), y los bacilos de las caracteristicas de sabor vy
aroma

El yoghurt es elaborado a partir de leche pasteurizada
6i8°C en 30 min; 71.8°C en 15 seg.), posteriormente la leche es
ajustada a una concentracién del 45 al 48 X de solidos totales, a
osta se le adiciona el iniciador en un 2X del volumen de 1la

leche; e Incubandose a 45°C de 3 a 4 hrs, enfriandose

posteriormente a 5'c (por lo que la produccién de acldez es
detenida a un 09% en peso). A continuacién e! producto es pasado
a la etapa de concentracion de solidos; por medio del secado en
un equipo al alto vaclo con un sistema de aspersion (4,16]).

Este producto se utiliza como materia prima caracterlstica

en la composicion de ia pasta que forma el centro de nuestro

confite.
Especificaciones:

Color. .........vceee.. blanco
Forma. . v eiten e e polvo fino
Granulometria..... . 0.019 & 0.297mm.
Acidez (%), .0.85 - 0.9
Humedad. 2.9%
Grasa... 0.8x%
Proteinas. 36%
Carbohidratos............ 53%

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

2.1.4 AZUCAR CRISTAL

Sin duda los principales edulcorantes de todo ei mundo io

son la sacarosa y los azucares del maiz. La sacarosa es el
edulcorante mas antiguo derivado de plantas que se cultivan

actualmente de manera comerciai ( cafla de azucar, remolacha,
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arbol de palma y arce). EL uso primordial del asucar refinada en
el proceso. es para la elaboracion del! jarabe de confitado. Para
el azucar estandar, se requiere de un molido flno dandosele 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 cuartad.
Actualmente los azucares deben tener un valor en humedad igual o
Inferior a 008 X, un valor de azucar reductor {igual o inferior
a 004 X y de 02X de cenizas.

Existen cuatro categorias determinadas por la CEE.
(Comunidad Economica Europea), de la cuales la categoria n'2
colncide con el azucar refinada que se obtlene en Mexico
(1,3,17).

Especificaciones:
Solubilidad....... ....... €1:1) completa
pH azucar refinada....... 58 -~ 6.1

. 7.2 -~ 7 45
. 0.5 X maximo

. 13 mg/kg

pPH azucar estandar.

(Ref.: Ingenio Azucarero "Veracruz')

2.43 LECITINA DE 50YA

La lecitina es una sustancia de amplio uso en la industria
alimentaria. Su composicion quimica es compleja, esta proviene
principalmente de la soya, de la yema de husvo, de la manteca de
cacao y esta constituida por esteres de acidos oleico, linoleico,
linolénico, ademas de acidos esteasrico y palmitico. En el
comercio se presenta como una masa pastosa (viscosa), que
contiene de 60 a 85 X de lecitina vegetal con 35 a 40 % de
aceite de soya (18,19]).

Posee marcadas propiedades emulsificantes para los sistemas
agua-grasas. Forma soluciones coloidales en aceites; es ademas
extremadamente hidrofilica ¢ tendencia a hidrataree) y actus



reduciendo la tensién interfacial, esto es a nivel de las
superficies de los globulos de grasas [19].

Esta materia prima se incluye en la formulacion 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 formulacion especlfica y la constitucion de la lecitina; se
recomienda su uso en un 0.01X hasta un 5% de la formulacion (191

Especiflcaciones:

Consistencla. . .... N ... viscosa
Color....... e e Ceh e rubioc obscuro
Lecitina vegetal .. ..... vee... 60 a 65X
Aceite de soya. .......... v... 3% a 40%
Acidos grasos: saturados......... 18
monoinsaturados... 23
polinsaturados.... §9

(Ref. Aceites de Soya Mex.)

2.1.6 GRASA DE CoOCO

La grasa de coco utilizada es tipo Hidrogenada . Las ¢rasas
son substancias de origen animal o vegetal que estan formadas
predominantemente por mezclas de ésteres de 3 acidos ¢grasos
unidos a una molecula de glicerina. Fisicamente las grasas
presentan un estado sélido a temperatura ambiente.

La hidrogenacion es el proceso quimico en el cual se agrega
hidrogeno a las partes insaturadas de los 4acidos grasos que
forman los trigliceridos de los aceites y grasas para
transformarlos en productos semi-solidos, plasticos ]
consistentes a la temperatura amblente, dandoles caracteristicas
funcionales de incorporacién, cuerpo y aumentandc su punto de
fusion y establlidad a ta rancidez.

Algunas .cnr.ct.crl:ucas que imparten laz grasas wson:
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lubricacién en el cortado, masticabilidad de ios dulces. Las de
ajto punto de fusion y ayudan a mantener la forma del dulce
{1,4,20). La ¢rasa de coco se ({ncorpora como parte de la

formulacion para la creacion de la pasta.

Especificaciones:
Punto de fusisén. ............ 43 - 46°C
Indice de yodo. .. . 1= 3
Indice de saponificacién.... 263 - 273
Acidez......... 0.2 ~-3.3
Indice de perdxido........ .. 0.2 - {.0

(Ref . Control de Calidades Analisis Mex.)

2.1.7 MONOESTERATO DE SORBITAN

Llamado comunmente “sorbac 60, es un producto obtenldo de
la reaccién entre un sorbitol y el acido estearico Fl sorbac «0
es un emulsificante hidrofobico de tipo no-lénico, 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, pero a temperaturas mayores a los 56°C
(donde se verifica su punto de fusién), tiende a ser soluble, con
carscter emulsificativo; encontrando sus aplicaciones on la
pasteleria y en la confiteria, reduciendo la cristalizacion de la
gcrasa presente, evitando tambien la exudacién del componente
graso de la mezcla. El sorbac 60 es incluido en la formulacién de

la pasta que conforma el nucleo [6,20).

Especificaciones:
Clasificacion...... ... . emuls!f icante no-fonico
Forma ¢25°C)........ . hojuelas cerosas
Color. ..... .. crema
Punto de fustén ('C).... %5 - 87
lipoftlico C(HLB). .. 4 7 aproc.
Humedad. ... . i e 15 %X maximo

CRef .# 20)




2.1.8 ACIDO CITRICO

El acido «citrico generalmente se usa en la industria
alimentaria y confitera, para acidular los productos,
principalmente cuando estos contienen un alto porcentaje de
azucares, como lo pueden ser los dulces duros de caracteristicas
agridulces; pero tambien tiene la funcion de controlar Ila
cristalizacion en fondant y dulces duros. Su uso mas difundido es
como acidulante [3).

Para nuestro producto, el acido citrico es agregada dentro
de la formulacion de la pasta que conforma al centro, dandole
cacarteristicas aciduladas, lo que respalda al sabor acido del

yoghurt.
Especificaciones:
pH (sol 10X)......eee 1.18 - 1.20
Color .. ... blanco
Forma. ........cueew. €ristallna
X de acido ........ ... 92% minimo

(Referencia: Control de Calidad Selmor.)

2.1.9 MALTODEXTRINA

El nombre comercial es “amidex”, con ¢l se designa a las
maltodextrinas como derivados del almidon de maiz. Una
maltodextrina es producto de la hidrolisis controlada de los
almidones del maiz, llevada generalmente por metodos enzimatlcos,
de esa manera se obtiene una mezcla de carbohidratos tales que el
equivalente de glucosa se mantenga en niveles bajos; por ello,
Lax maltodextrinas resultan con un sabor dellcado y con muy poco
dulzor. Su aspecto es de un polvo blanco a crema, de carscter
fino. La maltodextrina tiene algunos beneficios como el de no
enmascarar sabores, ni aun en los mas altos niveles de solidos;
sin degustacion harinosa o de almidén, mejoran el cuerpo y la
textura al engomado; se forman peliculas claras Yy

brillantes (3,10,20).
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Se utiliza como agente adhesivo y plastificante on
confiterta, con la finalidad de brindar proteccion contra el
medio ambiente al nucleo confitado. Esta materia prima se fincluye

en ia formulacién del jarabe de engomado.

Especificaciones:
Qlucosa Equivalente...... 10 - {4 %
Humedad o R .. 5 maximo
pH al 10x 25°c> ... 45 -55%
Prueba de almidon. .. Negatlva
Impurezas (ppm) .. .. 2.0 maximo

(Referencia No.20)

2.1.10 ALCOHOL

El alcohol es el nombre genérico de varias sustancias cuya
molécula se compone de Hidrégeno, Carbono y un hidréxiio, El
alcohol utilizado en nuestro producto es el Etanol "CZHSOH "
siendo un Uquido incoloro, volatil, inflamable, de sabor
ardiente y olor grato; tiene su obtencien a partir de la
destilacion de azucares fermentados de origen natural,
principalmente de jugos de remolacha y cafia de azucar (i)

Este compuesto se ahade como parte de la formulacién para
darle caracteristicas de sabor envinado al producto. Es
Importante sefalar que esta sustancia no se encuentra debidamente
regulada en Mexico en su consumc y utilizacién, por lo que no hay
restriccion alguna; en tanto para las normas norteamericanss un

confite debera estar excento del alcohol etilico.

Especificaciones:
Punto de evaporacioén...... 78°C
Color...... .. .. .+ .. transparente
Orado alcoholico.. ... 96"

(Proveedor: Alcoholes grado alimenticto Lipol)



3.1.11 ESENCIAS

Los sabores pueden ser de composicion totalmente natural o
bien una mezcla de extractos naturales con componentes
sintéticos, o estar hechos por una mezcla de productos quimicos
sinteticos disueitos en un vehiculo adecuado o en base seca. Por
lo general los productos de origen natural se llaman esencias
(por e jemplo, la vainillay, mientras que los productaos
totalmente sintéticos se llaman sabores. La dosificacion de las
esencias en los confites es muy variante, siendo dei 001 al 2%
de la formulacion del producto eiaborado, eésta nunca es mayor del
25 X cuando se usan extractos sinteticos. (1,41

Cualquiera que sea su naturaleza, su <bjetivo es
proporcionar en ei producto final un sabor y olor que tenga un
nivel de aceptacion. Cualquier sabor debe ajustarse al producto
final, tanto tecnica como esteéticamente; debera ser estable
antes, durante y después de ser incorporado al producto; ademas
debe resistir las condiciones adversas del almacenamiento vy
finalmente ser edunomico.

Para nuestro caso se incorporaran varias esencias (mango,
fresa, marrasquifio, limon, wuva) dependiendo de la pasta a
producir, asi como de los colores establecidos (lacas solubles).

2.1.12 HICARBONATO DE SODIO

Este compuesto es utilizado en la industria alimentaria como
resaltador de aromas Yy sabores. Esf inciuldo de manera muy
especial dentro de la formulacion de la pasta, ya que logra
aumentar las caracteristicas de sabor propias de las esencias y
lo acido del yoghurt. Su férmula es NaHCOI. Su adicion nunca es
mayor al 15X de la formulacién de la pasta.

Especificaciones:
Apariencla............. polvo blanco
Pureza............ 99X
Oram'.uomotrh ............... 0.170 a 0.290 mm.
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Humedad maxima... 1.2%
(Ref.. Control de Calidad Selmor S.A)

2113 ANTIOXIDANTE

El antjoxidante ocupado es llamado comercialmente como
“Antrancina’, es un aditive para alimentos que retarda la
oxidacion de las g¢grasas Es elaborado a base de proptlen glicol,
20% de butilhidroxianisol, galato de propilo y actda citrico

Se debe almacenar en un lugar fresco y seco., proLegido de la
luz, el usao recomerndado por el proveedor en del
0t X respecto a la grasa del alimento, esta nunca debe superar
el G02% segun normas exigidas por la FDA <(Food and Drug
Administration). (20, 4)

Esta materia prima se incorpora dentro de la formulacian de
la pasta (la que conforma el centro)

Especificaciones:

Apariencta. t1quido amarillo opace
pH 525-5 o
Butithidroxianisol......... 18 af 25%

(Ref. No. 20>

21.14 LACAS SOLUBLES

l.a caloracion de las grageas se logra por medio de la
adicion de las lacas liquidas o pigmentos (estado  wsdlido
pulverizado) en la stapa de confitado del proceso. Los colores o
lacas liquidas se obtienen al mezclar los calores base
(quimicamente estables) con jarabes azucarados.

Los colores utilizados son: verde limon, amarille mango,
rosa fresa, ra jo frambuesa, morado uva Existe una gran
diversidad de presentaciones, formulaciones vy estahilidades en
ios colorantes de acuerdo con el proveedor de que se trate. En

general un oolor requiere de clartas especificacionss Jdeseables,
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como lo son: tener una coloracion firme y acentuada; que no se
requiera mas de 10 capas para lograr pigmentar a un producto
confitado; 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 [24)

Proveedor. - Colorcrom
Colores: wuva. . . azul #1 (Cl 42090) y rojo #3 (Cl 17256
ro jo ro jo #&6 (CI 16255)
amarillo. amarillo #6 (ClI 15985)>
verde. .azul #1 (ClI 42090) y amarlllo #5 ((Cl 19140
rosa ... rojo #5 (CI 15623)
Ceni zas 12 - 21 %
Apartencia itquido pegajoso

opaco, de rapido secado.

Gravedad espocitfica.. . t3 ~-18
Plomo no mas de 5 7 ppm.
pH 5 - 7T

(Ref Propvedor Colorcrom de Mexico SA)

2115 TALCO COSMETICO

Ei talta cosmetico. es un polve blanco muv fino, de uso
comun en Ia industria farmaceutica. FPara nuestro caso esta
materla 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 [a pared del bombo (durante la
etapa de brillado), sufre desgastes y rupturas . para evitar eésto
se¢ utiliza el talco cosmetico, el cual no participa en la
composicion del producte ya que no se adhiere a el 11,3

El producto presenta mejor deslizamientoc v mavor brilio. Por
experiencia se recomienda su aplicacion de 45 a 50 gramos por 100

Kg de producto a brillar.
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Especificaciones:

Apariencia.......... . poivo fino
Color. cei e e bDlanco
Silicato de Magnesio. ... 80% minimo

(Referencia Taicos y Cosmeticas 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 (Copernica cerifera),
la cuai se ut.iliza en forma granulada Fara lograr mayor
efectividad en la etapa de bhrillado.

El encerado, es una capa de cera que rodea a la gragea
confitada y tiene varios objetivos, como son: el darle proteccion
a la gragea contra la humedad dei medio ambiente; proporciona una
superficie lubricada que favorece a la operacion de empacado ya
que el desplazamiento del producto es rapido y continuo, se
protege en gran medida la coloracion del confite;, tal vez el
motivo mas importante lo sea el “lustre” que se logra, teniendo

un fin comercial, ai aceptarlo el consumdor por su buena

apariencia (201

Especificaciones:
Densidad... ...... 0.99g/-ml (15.5°C)»
Indice de saponificacién.. 79 - 905
Punto de fusion.... . 78 -85"C
Identificacion... ... . trozos cerosos

color ambar

(Ref.; Control de Calidad Total Analisis SA)D
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CAPITLRLO 000
EQUIPOS E IMPLEMENTOS

Los equipos e implementos ocupados en el proceso de
elaboracion de! duice estaran referidos al diagrama No9

3.1 BASCULAS DE PESAJE

El pesaje de la materia prima y del producto es necesaria
para el controi basico del proceso; por lo que se cuenta con una
serie de aparatos de medicion, situados estratégicamente para su
uso. Se requiere de balanzas con diferente capacidad de peso y
sensibjlidad. Se debe tener en consideracién que las basculas se
encuentren siempre en buen estado., es decir limptas y calibradas,
ya que un desajuste de éstas generaria un error en la medicion
del peso, lo que a su vez se traduce en la alteracion final del
producto.

Utilizado en la etapa.A4, K2, K1, H2, H1 (diagrama No.9)

Especificaciones:
Marca Pesomaximo
Ckeck o Gram... . ........ 8 kg.
Tripie Beam Balance........ 2.610 kg.
Revuelta. . ............. 500 kg.
Eura Mani Cieee e ... 100 kg.

3.2 MOLINOS

Los molinos son ocupadoes para la molienda del azucar de
segunda que se utiliza en el proceso Estos molinos de cuchillas,
pulverizan el azucar cristal hasta obtenerse una granulcmetria de
0.297 - 059mm. (malla de tamiz # 50 y 30 ), éste tamafo de grano
es el requerid.o tanto para formar parte de la formulacion de la

pasta, como para ser agente de secado en el area de engomado.
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El equipo comprende base sustentadora, tolvas de
alimentacion. sacos g¢uarda polvos, tolva de pre-alimentacion con
alimentador tubular tipo gusano, asi como un sistema de
electroimanes para la eliminacion de material metalico.

Utilizado en la etapa: F1, A1, Hi. (diagrama No.9)

Especificaciones:

Marca- Pulvex- modelo #400
Motor 30 HP

Yelocidad: 3500 RPM
Rendimiento: 150 a 500 kg/hr.
Peso: 708 kg.

3.3 TEMPERADORAS

La temperadora es un recipiente cilindrico abierto, de acero
inoxidable que cuenta con un agitador, resistencias eléctricas vy
un enchaquetado para suministro de vapor. Se utiliza para fundir
la mezcla de grasa y emulsificantes [21), figura No.t

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

Especificaciones:

Marca: S.A CARLE Y MONTANARI! [{TaLlAl
Modelo: TP/300
Capacidad: 200 kg.max.

Temperatura de operacion: 60°C

3.4 MEZCLADORAS

Se utiliza una Mezcladora-amasadora con perol de doble pared
para la calefaccion o refrigeracion y brazos mezcladores de acero
inoxidable. En esta mezcladora se adicionan todas las materias
primas necesarias para la elaboracién de la pasta de yoghurt. La
maquina cuenta con un sistema de descarga de compuerta

hidraulica, por la parte inferior, para la rapida evacuacion de
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la pasta. Ver figura No.2.
Utilizadas en la etapa: A (diagrama No.9)
Especificaciones:
Capacidad maxima: 200 Kg.
Tiempo de mazclado: 10-15 minutos
Motor: 8 HP
Tipo: liston
Modeio: T- 250
Marca: ACME

3.5 EXTRUSOR

Se trata de una prensa extrusora de pastas; la masa a ser
extruida se adiciona en una toiva que lo conduce hacia un par de
rodillos especiales allneados entre st, Jque al glrar empujan la
pasta a la parte inferlor en donde son extruldos una serie de
cllindros continuos por medio de una placa con 10 boquillas de 1
cm. de diametro cada una Las tiras sinfin con diametro constante
caen sobre una banda transportadora que las introduce al tunel de
refrigeracion.

La extrusién se basa en el movimiento giratorio de los dos
rodlllos, que a su vez contienen cuchlllas 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,
dirigiendose hacia las boquillas. Cuenta con un sistema de
enfriamiento que pasa por el centro de los rodillos, para baja}
la temperatura de estos, ya que al forzarse la pasta a extruir,
se incrementa la temperatura de los rodillos, y se tlene un
efecto no deseable sobre la materta grasa que forma la masa (211

Se debe considerar que para cada tLipo de extrusor, existe un
tipo unico de formulacion de pasta que pueda ser extruida a
traves de este; por lo tanto cada pasta tiene que ser modificada
de acuardo a los resultados obtenidos en el momento de su
extrusion, esto es dehldo a que se involucran parametros como la

potencia del motor, el sistema de enfriamiento, tipo de
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boquillas, desplazamiento de la masa, tipo de alimentacion,
temperatura, sistema de extrusion, tiempo de residencia de la
pasta, contenido de humedad lnicial (ver figuras No.3).
Utflizado en la etapa: B (diagrama No.9)
Especificaciones:
Marca: Bepex~ Hutt (Alemanial
Modelo : Bepex-200
Capacidad de extrusion: 10 kg/min.
No. tiras: 10 tiras
Diametro de la tira' 1 cm
Densidad de la pasta: 126 gr/cm'
Motor: § HP

3.6 TUNEL DE REFRIGERACION

Canal cerrade de refrigeracion, el cual cuenta en su
fnterior con una banda transportadora en la que se van
deposltando las tiras de dulce extruido, que son transportadas a
travées del tunel El objeto de hacer pasar las tiras de dulce por
el Interior del tunel de refrigeracion es obtener al final de
éeste, una tira de dulce dura y manejable, que pueda cortarse vy
manipularse facllmente sin deformarse.

El tunel de enfriamiento lo componen: un canal largo de
madera y aislante termico, un sistema de refrigeraclon que
baja la temperatura del aire. El alre es impulsado en sentldo
contrario al movimento de la banda transportadora.

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

Especificaciones:

Largo del tunel: i3.5m

Temperatura inicial del tunel; 13°c
Temperatura final de! tunel: 4°c
Temperatura inicial de la pasta 33°C
Temperatura final de la pasta: 28°c
Velocldad de la banda: 0.22 RPM

Ancho de la banda: 30cm.



Compresor: 3 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 solucién de goma
arabiga y glucosa con el propésito de darle aspereza a los
rodillas para poder cortar y formar el nucleo.

Este equipo es utilizado en ia etapa de moldeo; siendo wuna

maquinaria que requiere de precision, en cuanto a la alineacion

de sus rodiilos, ya que cualquier desajuste causaria deformacién
en el nucleo (figura No.4).
Utilizado en la etapa: D (diagrama No.9)
Especlficaciones:
Diametro de rodillos: 20cm
Largo du rodillos;30cm
Velocidad del primer rodilio:630 RPM
Yelocidad del segundo rodiflo: 240 RPM
Nwnero de moldes: 14 moldes
Largo del molde: tem
Ancho del molde: tcm
Motor: 5 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 Ila malla sea rigida vy
especifica en sus aberturas, para no trabajar con un producto

fuera de especificacién en etapas siguientes del proceso.

s
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Utilizadas en la etapa: F (diagrama No.9)
Especificaciones:
Tipo de malia: standard metalica
Ancho del cuadro: 0.9 cm

Soportes: cuadro metalico

3.9 PAILAS ROTATIVAS

Llamados tambien "“BOMBOS" o grageadoras;: son reciptentes
tipo ceboila de acero inoxidable o cobre, cuentan con un espesor
grueso y en construccion soldada con alto nivel de calidad. Todos
fos eiementos de accionamientos son de hierro fundido grueso y
fabricados para garantizar un trabajo sin fallas, ast como
mantenimiento y facil limpieza. Cuenta con un motor reductor que
hace girar al recipiente en forma continua, y con sentido a las
manecillas del relof; ademas de un sistema de aspiracion vy
eyeccion de aire limpio y seco 1121

En estos bombos mecanicos se deposita el centro de dulce que
esta listo para gragearse, tambien ocupados para la etapa de
confitado y brillado (figuras NoS5 y diagramas 5, 6).

El bombo es uno de los equipos de mayor importancia en la
industria confitera.

Milizadas en la etapa: H, I, J, K, L, N. (diagrama No.9)

Especificaciones:

Marca: CARLE Y MONYAK! [ ITALIA ]
Velocldad del bombo 23-30 RPM

Motor: 08 Hp

Capacidad: 80 kg. De producto
Espesor: 1/8 in.

Ancho de bombo: 66 cm.

Dlametro de bombo: 1:10 m.

Diametro de alimentacion: 56 a 64 cm.
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T1POS DR BOMBO3

DIAGRAMA Ne. S

PORMA DE CEBOLLA

// /’) - FORMA DE PEKA
-~

SISTEMA DE CARGA Y DESCARCA
POSICION KM MARCHA CARCA DESCARGA
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DIAGRAMA Ne, 6
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3.10 EMPACADORA

Maquina envasadora automatica con la que se obtienen bolsas
de 250, 500 y hasta 1000 gramos de producto terminado ( figuras
No.6).

Se tiene tambien la posibilidad de envasar en una
presentacian de bolsa pequefa de celofan, para un cantenido de 12
confites.

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

Especificaciones:

Marca: Triangle Elwin,

Velocidad: 45 bolsas /min. (para la bolsa de 1 Kg.2
Ancho de bolsa:l0) cm.(para bolsa de celofan).
Largo de bolsa: 15 cm. (par bolsa de celofan).

3.11 TANQUES DE AGITACION Y TEMPERADO

Son tanques cilindricos atmosfericos de acero inoxidable con
motor agitador, se utllizan para preparar una solucion de goma
adhesiva que se compone principalmente de solidos de maiz
hidrolizados. Esta solucién se aplica sobre los centros en los
bombos rotatorios con la finaldad de formar un grageado blando
adicionando azucar glass como agente mecante (figura No.7).

Utilizados en la etapa: HZ (diagrama No.9)

Especificaciones:

Diametro: 60cm.

Largo: 84cm.

Capacidad: 250 its.
Motor agitador: 0.75 HP
Velocidade 1750 RPM




ot
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3.12 MARMITA

La marmita es un recipiente de acero {noxidable (iLlpo caso),
con un enchaquetado por donde se le agrega vapor, con la
finalidad de calentar la solucion por transferencia de calar, a
través de la pared del caso hacla la soluclon. Este equipo se
utiliza para la elaboracion de las soluciones de confitado y
engomado; para ello se requiere elevar a temperaturas muy altas
la solucion en poco tiempa, por lo que se recomienda el uso de un
vapor sobresaturado.

Es necesario que la marmita se encuentre en un lugar
apropiada donde no pueda contaminarse con polvos, ya que esto
repercutiria en 1la mala formacién de la capa de engomado o
confitado. También se requiere de una campana extractiva para
eiiminar el vapor de agua generado.

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

Especlficaciones:

Capacidad: 120 Its.
Temperatura de operacion: 101°¢
Altura: 67 cm.

Diametrao: 62 cm.

3.13 TANQUES DE ALMACENAMIENTO

Estos se utilizan con el proposito de guardar tres de las
materias primas basticas para la formulacion de pasta como son:
glucosa, aicohol y la mezcla de alcohol-esencias. Dichos tanques
son de acero inoxidable, con tinteriores de acabado sanitario
C(lisos y sin esquinas); se cuenta con entrada superior, para su
lenado; también con descarga infertor y niveles exterlores, para
conocer el estado del! tanque.

Utllizados en la etapa: A, A2

Especificactones:

Material: acero inoxidable.
Capa'cidad: alcohol 4000 Its., glucosa 7000 Its.
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mezcla alcohol--esencias 1000 its.

2.14 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 bomhos en donde
se aplicara el grageado. Con estos cofres se forma una hllera de
28, estlbados uno sobre otro y la hllera se coloca sobre un carro
metalico para facilitar su transporte.

Utllizado en la etapa: F, G, H, I, J, M, (diagrama No.9>

Especiflicaciones:

Largo: 680cm.
Ancho:45cm.
Fonda:4.5cm.
Capacidad: 3-4 kg. de centro

£n las canastillas de plastico se almacena el producto
engomado para darle reposo y que éste endurezca lo sufictente
para continuar con el proceso. Con 10 canastillas se forma una
hilera colocadas una sobre otra, y la hilera sobrepuesta a un
carro metalico para facilitar su transporte.
Utilizado en la etapa: H, I, ]. (diagrama No.9)
Especificaciones:
Largo: 70cm
Ancho: 35cm
fondo: 17cm.
Capacidad: 30 kg. de producto

3.13 OTROS

iste de aire: Se cuenta con un sistema de

adicton-extraccion de aire, dirigido mediante ductos a los bombos
rotatorios con la finalidsd de suministrar aire de secado, y por

L 1



otro lado extraer Jos polvos generados durante el proceso de
grageado y confitado.
Utilizado en la etapa: H, 1, J, K. (diagrama No.9)
Especlficaciones:
Capacldad de suministro: am®/min.
Capacldad de extraccion: 4m’/min.
Motor: 6 HP
Tipo: Centrifugo

Tambos de producto terminado Son recipientes comunes de
lamina cgalvanizada de 200 Its. en jos cuales se almacena el

producto terminado brillado para que finalmente se envase y pueda
salir al mercado.
Utilizado en la etapa: N, O (diagrama No.9).
Especificaciones:
Capacidad :250 kg de producto terminado
Diametro: 58 cm.
Largo: 87 cm.
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CAPITVLO 0V
JARABES ¢ SOLUCIONES PARA EL CONFOITE

Las soluciones y jarabes requeridos previamente en las
diferentes etapas del! proceso de manufactura del confite fueron
las siguientes:

a).~Solucion de grasa

b).~Solucion de esencia

c).-Jarabe de glucosa

d).~ Jarabe sobresatursado

@)~Solucién de jarabe para engomado
f).~Solucion de jarabe para confitado

4.1 SOLUCION DE GRASA

La soluclon de grasa es requerida para elaborar la pasta que
conforma al centro o nucleo del duice, ¢sta es preparada en la
temperadora. Esta formada por la mezcla homogenea de los tres
siguientes componentes:

Oramsa de coco
Sorbac 60...

Antrancina. . ...

La grasa y el sorbac 60 se encuentran a temperatura ambiente
on estado sclido, por lo que se reqiere de (undirics & una
temperatura maxima de 60°C, y meszclarlios para postericrmente
agregarlos junto con los demas componentes que forman la paste.
Con la mezcla de estos componentes se asegura la total
homogenizaclon de la fase grasa, la cuai es elaborada antes de

adiclonarse con los demas componentes de la formula.



El sorbac 60 tiene un punto de fusién mas alto que la grasa
de coco, por lo que la temperatura de fundicién maxima que debera
registrar la temperadora sera de 57°C (41

La Antrancina se adiciona junto con las demas materias
primas, para que interactue directamente con la ¢grasa de coco,
con el fin de retardar su oxidacion. )

Su preparacién solo require de la adicibn de los tres
componentes antes mencionados, en cualquier orden, dentro de la
temperadora; teniéndose una capacidad de 200 kg como maxima;, se
recomienda preparar 150 kg para evitar su derrame en el momento de
la agitacion.

Al integrar las materias primas, se accionan las aletas de
agitacién, posteriormente la entrada de vapor por el enchaquetado
para su rapldo calentamiento y por ultimo se acciohan las
resistencias electricas, suspendiendose la entrada de vapor (para
mantener constante una temperatura de 57°C ). La sojucién esta
lista cuando sus elementos estén mezclados y disueltos.

4.2 SOLUCION DE ESENCIA
Es la mezcla de los siguientes componentes:

Esencia............8 %
Alcohol....eenn. 72 %

Estas materias primas se mezcian con el objeto de lograr una
disperclon de la esencia, evitando con esto que se tenga una
pasta desequillbrada en el sabor (mas concentrada en alguna zona
del mezclado que en otra ).

En un tanque de 50 litros, se prepara la solucion con los
porcentajes menclonados anteriormente, al final se mezcla y se
tapa la smoluclén para evitar la perdida del alcohol por
evaporacién. La solucion estars disponible para su descarga, en

el momento conveniente de su utilizaclén,

v
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4.3 JARABE DE GLUCOSA

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

lag siguientes materias primas:

Agua......... c 2372 %
Glucosa. ... . .......3201 %
Azucar cristal 2a......44.27 X

La mezcia es requerida para lograr la caracteristica de un
centro suave al producto, ya que se obtiene una dispersion de la
glucosa y la eliminacion de los cristales dei azucar, los cuales
no son agradables al paladar al tratarse de un producta tipo
"fondant”. Otra finalidad' de la mezcla es la de tener un jarabe
con la fluidez necesaria para adicionarse a los polvos de amucar
y vyoghurt, creandose asi una pasta uniforme y con mayor

interaccion de sus componentes.

E! jarabe es preparado en una temperadora, adicionando los
tres componentes en cualquier orden, de acuerdo a los porcentajes
mencionados anteriormente, la mezcla tendra 74 a 76°Bx. La
temperatura maxima a registrarse por el termopar, debera ser de
s0°c, ya que el temperado solo tiene el objeto de acelerar el
proceso de disolucién de los componeantes, ayudado con la
agitacion de las paletas (13,i9).

4.4 JARABE SOBRESATURADO

El jarabe sobresaturadoc se agrega a la solucion para
engomado y confitado. Lo componen las siguientes materlas primas:

Azucar de cristal de Ira.....72 X

st




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 pala de madera hasta alcanzar los 102°c,
temperatura a la cual se alcanza una concentracion de i{a solucion
de 72-74"Bx. (12,14,21). El jarabe elaborado tlene las slguientes
caracterlisticas:

Gramos de azucar por It. de jarabe: 970 -~ 1000
Densidad a 20°C: 1.36 ~ 1.38 gr/mi.

Temperatura de saturacion: a 73°Bx es de 54°C
Litros de agua por kg de azucar: 0.369 - 035t

Actualmente se cuenta con una gran cantidad de informacion
sobre los jarabes azucarados de diferentes composiciones vy

pocentajes de azucares.
Para nuestro caso se requiere un jarabe sobresaturado con 72

-74°Bx, el cual al tener un alto porcentaje de sacarosa disuelta
on el agua, pomy arriba del punto de satuarcién, tiende a ser
altamente cristaiizable Ccapitulo (3, esto es de gran
importancia, para lograr un rapido recubrimiento al perder una
cantidad minlma de agua en el proceso de grageado y confitado
(2,7,201

4.3 SOLUCION DE JARAPE PARA ENGOMADO

La elaboracién de ia wsolucién de Jjarabe para engomado
tiene la siguiente formulacién:

Agua. ........... e 30,0 %
Mal todextrina..... o 41,0 %
Jarabe sobresaturado........27.3 %
Esencia......... [APERIRRTG 38 It ]

Estos po'rccnt.ajo. de los componentes de la solucién, fueron



determinados mediante una serie de pruebas realizadas en el area
de engomado donde se partio de una tormulacion sugerida por
fas fichas tecnolégicas de 2ZDS ( FA/DS Solingen Zentralfachshule
Seminario Alemania 1989). La cual contiene una base de
maltodextrina al 58% y un 42X de agua.

A la formulacion sugerida se incluy¢é el jarabe saturado,
para disminuir la cantidad de maltodextrina ocupada y ademas para
aumentar la capa del engomado por cristalizacion conjunta del
azucar Yy la maltodextrina, Posteriormente se te agregd
progresivamente la esencla hasta alcanzar un valor del 15% en
base al 100% de la solucion, porcentaje que presentéd un agradable
sabor.

La cantldad de jarabe Incluido, no Interflere con las
propiedades adhesivas de la maltodextrina, creandose una capa bien
deflnida y lisa. La duracion del jarabe es de | dia (24 hrs.
aproximadamente).

Todos los componentes son agregados en un tanque con
agitador <(capitulo III), excepto la esencia que es adicionada al
final de la operacion de mezclado para evitar la perdida de su
aroma. El mezclado dura aproximadamente 15 mlnutos, al final de

este, la soiucion se encuentra lista para ser utilizada.

4.6 SOLUCION DE JARABE PARA CONFITADO

La solucién de jarabe para confitado se obtlene a partir de

la mezcia de los siguientes componentes:

Jarabe sobresaturado....... 76.2 %
Laca soluble............. 23.3 %
Esencla........... v 0.5 %

Estos componentes son mezclados en un tanque con agitador,
en donde se agregan ef jarabe sobresaturado y la laca soluble,
posteriormente se adiciona la esencia incorporandose por una

minima agltacton.




Esta solucion sirve para plgmentar al centro engomado
uniformemente y sin que se formen grumos o particulas
sobresalientes, esto es debido a que el jarahe fue elaborado con
azucar de primera, o que permite una Iimpia formacion de
cristales sin impurezas, creando una red cristaiina que asocia
perfectamente el color que se ie ha impartido por la adicion de

lacas solubles (6}
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CAPITA O Y
FASE EXPERIMENTAL

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 captitulo III3, se iniciaron pruebas a nivel
laboratorlo, formulandose masas de 1 kilogramo, con dlferentes
porcentajes de materias primas basicas., teniendo como referencia
un 30 X de yoghurt; para ello se utilizo una mezcladora tipo
liston para 10 kg (simulando la maquina mezcladora 200 kg ),
en donde se amasaron las mezcias de ingredientes. La metodologia

experimentai esta referida al diagrama No7.

Las materias primas basicas son:

grasa de coco agua

azucar cristal de {a y 2a polisorbac 60

yoghurt sorbac 60

alcohol ettlico leche en polvo

lecitina esencias

glucosa invertina

antrancina maltodextrina

bicarbonato de sodio caramelo tipo h
Estas materias primas basicas son las utilizadas por la

de

empresa, Tambien se cuenta con ilos equipos, insumos y mano
obra, los cuales deberan ser utilizados en épocas de disminucion
de venta de productos elaborados a base de chocolate (cacao); por
este motivo se requiere de formular una pasta alternativa para la
elaboracion del dulce propuesto.

Considerando las propiedades de las materias primas, se
realizaron una serie de ensayos, dando origen a las masas o

pastas cuyas formulaclones son presentadas en la tabla No.t.
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MEZCLAS ELARAORADAS

BLA Mo.1
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Los porcentajes iniciales sobre las materias primas ocupadas
para la elaboracion de las pastas. fueron determinados en base a
la experiencia adquirida en e! manejo e interaccion de dichos
materiales, y donde a partir de la primera mezcla elaborada se
realizaron las demas pruebas con la finalidad de dquirir la mejor
textura es decir pastas con cuerpo, no chiciosas, no pegajosas,
elasticas sin llegar a la fluidez; ademas de tener un agradable

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

Desafortunadamente no se conté con ningun metodo para
evaluar ja textura necesaria, siendo ésta empirica. Se eligieron
las mezclas "M4, M7, M9, Mii, Mi4'" (tabla No.1), por poseer Ilos
atributos mas cercanos a la textura necesaria (conocida debido a

la experienciad.

Las pruebas degustativas consistieron en una evaluacion
realizada por un grupo de panelistas, conforme al metodo de

prueba de preferencia, y una calificacién frinal segun la escala

Hedonica (ver anex A2).

La pasta elaborada con la formulaciion "Mi1" resulto ser la
mas apropiada organolépticamente, al tener la puntuacion mas alta

en las pruebas degustativas.

Posteriormente se determind en base a necesidades econdOmicas
una disminucién en ej porcentaje de yoghurt dei 5%, por lo que se
tiene un 25X aproximado, como base para reformular la pasta.

A partir de este cambio, se procediéc a incrementar los
porcentajes de azucares, incluir las esencias requeridas, el
bicarbonato de sodioc y balancear la formulacién en cuanto a su
caracter organcleptico. Se evajuaron degustativamente las
formulaciones presentadas en la tabla #2 en las que se varié el

porcentaje de esencias.




A las mezclas elaboradas (tabla No2) se les aplicéo un
examen sensorial llamado “prueba de preferencia”, utilizando la
escala hedonica de 9 puntos, obteniendose una calificacion alta

para la formulacion “M19” dentro del gusto moderado y gusta mucho

Canexo A2).

Con estas materias primas ya establecidas, se procedld a
incluir en la formulacién a Jla antrancina, la cual es necesaria
debido a que se utiliza la grasa copral. La cantidad usada de
antrancina varia de acuerdo a su composlicion (dada por los
proveedores), para nuestro caso es del 0.01% de la formulacion de

la pasta (capitulo 1),

A continuacion se muestran las formulaciones generadas por

medio de graficas circulares (graficos Not,2).



MEZCLAS ELABORADAS
VARIACION DEL % DE ESENCIAS

1RBLA No.2
f ! T )
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Reformulaciones reallzadas a partir de la foresla “Wi1".
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SORBAC 0.33

ALCOKWOL 2.3

GLUCOSA 7.8

__

QGRASA C. 3.7

LECITINA 0.8

AZUCAR CRISTAL 1

ACIDO CITRICO 0.1

GRAFICO 1

CEMTRO DE LA GRAGEA

FORMULACIK

AZUCAR GLASS 38.2
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GRAFICO 2

SORBAC 0.33
GLUCOSA 7.85
- BICARB. Na 0.01
GRASA C. 3.7

fLemnNAOA

AGUA 6.2

ESENCIAS 0.2
ALCOHOL 2.3

AZUCAR CRISTAL 1.7

-

ACIDO CITRICO 0.1
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5.2 PRUEBAS A NIVEL PILOTO

Para obtener una pasta con la textura necesaria para ser
mane jada en los equipos con que se cuenta en la industria
(descritos en el capitulo 1I1), es necesario darle un nuevo
tratamiento a fa formulacién ‘M19”, asy como tambien determinar
las condiciones optimas de proceso, por medio de una serie de

ensayos tomando como base lotes de S50 kg de pasta elaborada.

521 LA EXTRUSION

La formulacion "MI19" descrita en el punto 41 fue nuevamente
elaborada y conducida al area de extrusion, donde se incorporo a
ta tolva dei Bepex”, se eaxtruyo. teniendose resultados negativos
ya 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
extrusion 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 procedié¢ a reformular la pasta,

incrementandose la grasa de coco vy la glucosa, materias primas

que aumentan las propiedades elasticas de la pasta, evitandose su
rompimiento al momento de la extrusion, y al ajuste de
velocidades de banda y rodillos extrusores. Se debe tener en
cuenta que un exceso de estas materias daria por resultado una

pasta chiclosa y pegajosa, la cual no podria 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

6l




9.2.2 REFORMULACION

Al incorporarse diterentes cantidades de glucosa v grasa de
coco, dentro de la formulacion ‘M9, se opta por los porcentajes
minimos de est.os componentes capaces de darle a la pasia una
etasticidad realmente requerida para la tarmacton de tiras
continuas (de pasta’)., sin generar rompimentos nl cambios en el
diametro Es importante sehalar que las pruebas hechas, se basan
en la experiencia que se tiene en el mane)n v arregio de pastas
para su extrusion; ya que de oLra manera se tendrian qw: proponer

muchos ensayos al respecto

En la tabla N3 se presentan las variactones realizadas a
los porcentajes de materia grasa y glucosa, en donde la prueba
"P3" resulta ser la mas tindicada por la wvia de resultados
obhservables direct.amente en e! equipo de extrusion a condiciones

normales de trabap (especificas  del estprusor. Capitabe HibY




MEZCLAS ELABORADAS

VARIACION DE GLUCOSA ¥ GRASA
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La nueva tormulacion no registro cambios significativos en
las pruebas de degustacion triangular realizadas can las
formulaciones "P3 y M19”. se ocupo a un grupo de 15 panelistas y
con un 1% de nivel de significancia (anexo A2), no se detectaron
diferencias signiflcativas , por lo que el aumento de glucosa vy
grasa para permitir fa extrusion de la pasta no manifesté cambtos

detectables en su sabor.

Se presenta a continuacion la formulaclen *“P3”, la cual se
denominara como la Muestra numero 22 “M22" obtenida finalmente,
ia cual es ocupada para la elaboracién del centro de! nuevo

producto grageado.(tabla No.4 y graftco No. 3.

TABLA No. 4
FORMULACION "M22"

Azucar glass 2a....... e 41.04 X%
Yoghurt en polvo... 25.3 X%
Glucosa. . ......... . 8.10 X
Azucar cristal 2a... 11.7 X
AgGUA. . ... ... . 6.2 X

Grasa de cocoO. ... ......... 4.2 %X

Alcohol. .......... ... 2.31 X
Sorbac 60 . .. ... ... 0.33 X
Lectitina. . ...... e 0.5 %

Acido citrico.... . . ... 0.10 X
Esenctas. .. .. e 0,20 %
Bicarbonato de sodio....... 0.01 X
Antrancina..... cerere . 0.01 X




L9

FORMUI ACION "M22”
CEMTRO DE LA GRAGEA

AZUCAR GLASS 41.04
ESENCIAS 0.2

ALCOHOL 2.31
SORBAC 0,33

GLUCOSA 841

ACIDO C. 0.1
GRASA C. 4.2

3

~~>" LECITINA 0.8

Ty

AGUA 6.2

YOGHURY POLVO 26.3

AZUCAR CRISTAL 1.7

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 Ill; los cuales se llevaron a las etapas de engomado,
confltado y brillado (diagrama El13, capitulo Vi,
determinandose los parametros requeridos para su elaboracion, al
varlarse primordialmente el tlempo de reposo para la primera
engomada, tiempos de grageado, cantidad de jarabe agregado y
metodologia de grageado. A continuacién se mencionan en la tabla
o5,

En la prueba #5 se obtuvieron las mejores condlciones de
trabajo para la elaboracién del confite. decidiéndose en base al
tiempo total de reposo y a la calidad generada.

La metodologia de fabricacion dei dulce (nivel planta de
produccién?, en I3 que se reunen todos jos resultados de las

pruebas realizadas, es presentada en ei capitulo VI

Claves correspondientes a la tabla No5

PE Peso promedio de 10 piezas dei confite [gramos]
HA %X de humedad relativa del aire [parcientol
HC % de humedad del confite en proceso [porciento]l
TE Temperatura de bulbo seco t°c

TC Temperatura del confite en proceso t'c

RE Tiempo de reposo al final de la operaclén [ horasl}
BX GOrados brix del jarabe (°Bx }

CcJ # de cargas de jarabe (1 cargas 1.3kg.)

TT Titempo total de la operacion fminutos}
CcpP Cantidad de producto en proceso t kgl

TR Tlen_\po de rodamiento del bombo {minutos]
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CAPITULD WD
PRODULC COON

6.1 DIAGRAMAS DE PROCESO

Este tipo de dulce puede entenderse como un nucleo rodeado
de capas suscesivas, las cuales cumplen alguna tuncion para
brindarnos un producto aceptable y competitivo a la calldad
establecida en e! mercado de los contites.

El producto cuenta esencialmente de 5 capas:

fer capa~- Un engomado. que cubre al centro

2er capa-~ Engomado, que incrementa ei grosor

3er capa- Engomado, de aumento finai en el engrosado.
4er capa- Confitada, una capa dura de color.

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

LAS CAPAS DFL PRODUCTO

espesor

Nucleo I cm. ®

ter capa 0.29 mm.
2er capa 0 30 mm.
Jer capa 0.35% mm.
4er capa 0.35 mm.
Ser capa 0.0t mm.

D! AGRAMA No.8B

”



DIAGRAMA GENERAL DE PROCESO

DEL DULCE
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6.2 ETAPAS DEL PROCESO

La descripciaon de las siguientes etapas del proceso estaran

referidas a los diagramas No9 y No.10

621 MEZCLADO

La etapa de mezclado tiene la flnalldad de revolver todos
los ingredientes que conforman la formulaclon M22 (tabla No4d)
descrita en el capitulo V, para dar orlgen a la pasta o masa que
sera extrulda, para elaborar el centro.

€l proceso Industrial se basa en la preparacion de lotes
continuas de 100 kg de pasta, por lo que se Inclulran los datos
descritos sobre porcentaje en peso. eésto se realiza debldo a que
as1 se tlerne un control de adiclon en base 100, util para la
salida de materia prima por parte del almacén, para el control de
inventarios y la raplda administracion.

Para llevar a cabo esta etapa ({nicial del proceso es
necesarlo agregar las materias primas en un orden adecuado, para
que exista una buena {nteraccién de los componentes. A
continuaclon se describira la forma de adlclon de estos
componentes, y los parametros a controlar mas importantes en el

mezclado.

Procedimiento:
1)-Los polvas de azucar glass de 2a y yoghurt, se pesaron
en la slguiente proporcléon:
Azucar glass.... ... 41.24 kg.
Yoghurt en polvo........ 25.80 kg.

Estos polvos se guardan en contenedores de plastico con

tapas; uUnc de estos contenedores se vaciara totalmente en la

mezcladora.

T4




2) -Se adiciona posteriomente la “soluction de glucosa™
preparada previamente. la cual contiene la mezcla de glucosa,
azucar cristal de 2a y e! agua A ésta solucion se le agrega el

bicarbonato de sodio v acido citrico, en la siguiente proporcion

Solucion de glucosa. 25 30 \g
Bicarbaonato de sodic 0.01 g
Acido citrico 0.10 kg.
3> ~Inmediatamente se adiiona la solucion de ¢rasa”, la

cual se incluye a razon de 454 kg por cada 100 Lkilogramos de
pasta.

4)-Se acciona la mezcladora por 3 minutos, con el fin de
revolver los polvos baslcos con la fase grasa y el jarabe de
azucares.

S).-Posteriormente se adiciona a la mezcladora “la soluclon
de esenctas’”, formada por e! alcoho! y las esencias

6) -Se acctona nuevamente la mezcladora, para Incorporar la
solucion de esencias; en este momento se agrega 5S00 gramos de
lecitina. El tiempo de mezclado sSera de 12 minutos
aproximadamente Es importante no mezclar por mas tiempo a la
pasta ya formada, debido a que incremetaria la temperatura de la
masa y osL0 repercute en un cambio posterior en los parametros
de)] sistema de enfriamiento {3,15,19}

Al finalizar la etapa de mezclado, la pasta es descargada
para su adicion a la tolva del equipo de extruston.

6.2.2 EXTRUSION

La extrusion es la segunda etapa del proceso, en la cual la
pasta va formada, es introducida en la tolva de recepcion del
“Bepex” (punto 35), con el fin de formar una serie de tliras
cilindricas continuas de icm. de diametro

En esta etapa se debera tomar eh cuenta la temperatura a la
cual se adiciona la pasta; para no cambiar las condlciones de
elasticidad y fluidez de las tiras cilindricas obtenidas.
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Otro punto importante es la carga manual de alimentacion de
la pasta, que debera ser controlada para evitar que se atore en
el ducto de alimentacion, ademas de que una sobrecarga
repercutiria en la obtencion de tiras muy compactas. Se
recomienda una alimentacion continua de 20 kg de pasta como

maximo.

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 cambiaria las popiedades de textura de la masa En la
practica se ha observado que una pequefia adicion de agua (‘100 a
S00 mi > y un mezclado rapido ayuda a devolver sus propledades
intciales a la pasta

El equipo es capaz de producir variadas formas de tiras, con
solo cambiar las boquillas plasticas de la placa inferior de
descarga de la pasta; para este caso se colocaran boquillas con
salida circular, para asi formar tiras cilindricas continuas, a
las cuales se ajustaran los diametros 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 oabtencion de tiras cilindricas con un
diametro de t cm, en una extrusion con alimentacién continua, se
requiere de una velocidad de banda igual a la velocidad de salida
de las tiras, cuando se tienen boquillas del mismao diametro. La
formacion de tiras de mayor o menor diametro al especificado,
tendria como consecuencia la generacion de recorte, por

malformaciones del nucleo en la etapa de moldeoc [4,12,13]

Procedimiento:

1).-Se alimenta la tolva de recepclon 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 tlras cilindricas de icm. de diametro.

4)~Se continua la alimentacion de la pasta a razon de 20

p,



kg como mavimo, verificandose que existan siempre tiras bajc el

mismo diametro de 1 cm.

623 ENFRIAMIENTO

La etapa de enfriamiento tiene por objeto el disminar la
temperatura de las tiras c<clindricas conducidas por la  banda
transportadora, con un tiempo de residencia de 2 min en el
tunel, en donde se abate de 3 a4 4'C Con esta disminucton de la
temperatura se obtiene una pre~-cristahzacion de la grasa
presente en ja masa, dandose una consistencia mas firme de las
tiras formadas por la extrusion, evitando la deformacicn de las
ctlindros.

Se debe de tener afencion de que el sistema de enfriamiento

proporcione temperaturas de 6 a 10 C

6.2.4 MOLDEADO DE NUCLEOS

El maldeo tiene como objetive formar Jos nucleos o centros
del confite. Esta operacion se realiza en una serie de boleadoras
donde las tiras cilindricas a la salida del tunel de enfriamtento
son cortadas manualmente en barras de 20 cm. aproximadamente,
para de inmediato ser introducidas por entre los rodillos
moldeadores que cortaran y formaran pequefos botecitos de 15 cm
de fargo por 1 cm constante de diametro.

Al ser faormado el nucleo, sale por la parte Infertor de los
rodillos, en donde son retenidos por una talva, que los desliza
hacta un cofre dispuesto para su recepcion Se adiciona azucar
glass (en polvoe), con la finalidad de que no se unan unos conh
otros, apelmazandose y deformandose. Los cofres llenos de centros
se conduciran hacia el area de tamixado.

Se recomienda que para ayudar un poco a la siguiente etLapa
de tamlzade, se preseleccione el centro por medio de la
eliminacion de piezas grandes y de forma visiblemente alterada.

”



6.25 TAMIZADO

En esta etapa del proceso se selecciona el centro., por medio
de tamices (capitulo IIl), se adiclona el cofre con producto
moldeado, se cierne de manera rapida, pasando por el tamiz los
centros menores a t cm de diametro y quedando retenidos hucleos
¢randes y deformes los cuales se eliminan manualmente

El producto selecionado es depositado en un cofre de madera
estibable, evitando ast el aplastamiento del centro y se apila
para formar una hllera de 28 cofres y entonces se conduce la
hilera a la camara de reposo.

La seleccion del centro es importante, ya que de ella
las etapas

subsiguientes del procesa con producto deforme o fuera de
una merma en la

depende en gran medida que no se recicle en

especificacion en cuanto a peso; evitandose ast

produccion.

6.2.6 REPOSO Y SECADO

La etapa de reposo y secadc se lleva a cabo en unos cuartos
tipo camara de refrigeracion, en donde son colocadas las estibas
de 28 cofres cada una y dispuestas de acuerdo a un patron 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 contlene
el centro afmacenado.

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 resuitante, por medio del uso de

extractores. Se registra normalmente una humedad reiativa dentro

de la camara de 40 a 45 X.

Se cuenta con camaras que no tienen un sistema de

ventllacion, por lo que e! secado se realiza lentamente, debido a

la existencia de corrlentes laminares de aire.
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El centro al entrar a la camara registra una humedad del 8 a
9 %, perdiendo cierta humedad. gracias a la cual el centro tendra
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 st su humedad se encuentra de 65 al
7 %

La funcion final de la camara de reposo sera el de almacenar
el producto generado en las etapas anteriores hasta tener la
dureza requerida para ser trabajado en las pallas rotativas sin
sufrir rompimiento, ni deformaciones.

No se recomienda usar sistemas de secado rapido, como
podria ser por corrientes de aire caliente seco, ya que formaria
una capa dura en la superficie de!l producte, ast como la
modificacion del sabor y textura de la pasta por la influencia

del caior del secado sobre las grasas presentes en el nucleo.

6.2.7 ENGOMADO

El engcmado es el paso mas importante en {a elaboracion de
un confite, e} cual es llamado teécnicamente como ‘proceso de
grageado™.

El proceso de ¢grageado es esencialmente la formacién 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 ambhiente; vy
creando cierta resistencia mecanica para su mane)jo, empaque y
transporte. Otro objetivo, es de estética, ya que se proporciona
un allsamiento a la forma del nucleoc, que dara a la capa final de

confitado (coloracion) una apariencia tersa

Entre cada una de las etapas de engomado debe exiztir un dia
de reposo, para qQue la capa formada cristalice por medio de la
lenta evaporacion parcial de! agua.

Cada una de las etapas de la grageificacion seran descritas

a continuacion.

7



PRIMERA ENGOMADA

La primera engomada tLiene como fin el cubrir inicialmente al
centro, creandose una red cristalina que penetra a las partes
porosas de! nucieo, que servira como soporte de las demas capas
de engomado; por lo que de no crearse una capa flrme y adherible
que cubra al centro, se tendria un inmediato descascarillado del
engomado final y rapidas rupturas, durante el manejo de empaque y

transporte.

Procedimiento:

1).-Se adiclonan los centros con humedad del 65 a 7 X%, a
una de las pailas rotatlvas en una cantidad aproximada a los 70
kg

2).-La paila rotativa es accionada.

3).-Se deja rodar el bombo por 2 minutos, dejando ablertas
las compuertas de! sistema de aereado, para eliminar particulas
extrafias o azucar en polvo que se conglomera entre los nucleos.

4).-Se adicionan 13 kg aproximados de la ‘“solucléon para
Jarabe de engomado”, descrita en el punto 45 . Esta adiciéon se
realiza longitudinalmente del centro hacia el fondo del bombo.

5).~-Se revisa manuaimente si todos los centros se encuentran
humedecidos, de no ser asi, Se agrega otra carga de jarabe hasta
que el centro se defina humedo totalmente pero sin legar a los
excesos los cuales no son deseados ya que produciran
aglomeraciones de centro y una capa de g¢oma que hnho podra
alizarse.

6)>-Sl el centro esta cublerto totalmente por el jarabe, se
le agrega azucar en polvo de 2a, Caproximadamente 5.4 kg), hasta
que este agente secante deje de pegarse a los centros; siendo una
manifestacion de que el agua que contiene ei jarabe ha sido
absorbida por el azucar en polvo, adheriendose al jarabe con
ayuda de la maltodextrina la cual funciona como adhesivo.

7).-Se de.t.iene el bombo, al terminar la operaciéon anterior;

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



podria dar lugar a un roce premature que arrancara la peqiefia
capa formada La operacion de engomade tardas aproximaddamente  de
10 a 15 minutos

8).-El producte  es sacado del bombo y dispuestn en
canastillas de plastico 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

Chumedad del! 65%) para pasar a la siguiente engomada.

SEGUNDA ENGOMADA

Ei objetivo de esta etapa, es iniciar el incremento en el
peso dei producto, por medio del engrosamiento de la capa de
engomado.

Para iniciar la segunda engomada se requlere de un centro
con una primera engomada firme y resistente a un nuevo rodamiento
en la paiia 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

@s'c y 55% de humedad relativa)> anterlor a esta segunda
engomada.

Procedimiento:

1).-Los contenedores que Lienen el centro con la primera
engomada seran adicionados a una de las pallas rotatlvas en una
cantidad aproxtmada a los 70 kg.

2).~La paila rotativa es acctonada.

3).-Rodar el bombo por 2 minutos, dejando ablertas Jas
compuertas del sistema de aereado, para eilminar parttculas
extrafias y azucar en polva que tenga en exceso la canastilia
adictonada. Cerrando la compuerta de aereado al flnal

4).-Se adiclonan 1.4 kg aproximadamente de la solucion para
jarabe de engomado, descrita en el punto 453; Esta adicion sers



longitudinalmente del centro hacia el fondo del bombo

5).-Se revisa manualmente si todos los centros se encuentran
humedecldos, de no ser asl, se agrega otra carga de jarabe hasta
que el centro se deflna humedo totalmente pero sin llegarse a los
excesos, los cuales son muy per judiciales, produciendo

aglomeraciones en el centro.

6)-Sl el centro esta cublerto totalmente por el jarabe, se
le agregara azucar en polvo de 2a, en aproximadamente 56 Kg,
hasta que este agente secante deje de pegarse a los centros;
siendo una manifestacion 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

serviran para pre-alisar a la capa de engomado adicionada; esto
es ayudado con la descarga de aire hacia el producto.

8).-Parar el bombo. Al terminar la operacion anterior. La
operacion de engomado tarda aproximadamente de 10 a 15 minutos.

9).-Sacar el producto del bombo y colocarlo en canastillas
de plastico apilables.

10)-Las estibas de 10 contenedores cada una, son levadas al
cuarto de reposo, donde de mantendra por 24 hrs. aproximadas,
para que pueda tener la consistencia, y poder resistir la ultima

engomada.

TERCERA ENGQOMADA

La tercera engomada tiene por objeto, el termlnar de
engrosar al confite, dandole un peso de 28 a 29 ¢gramos
aproximado por pieza, que sumado al peso generado por la capa de
coloracion se obtiene un producto final unitario de 3 gramos.

El procedimlento para obtener esta capa de engomado, es
procedimiento llevado para la segunda engomada, salvo
producto del bombo para poder continuar con

igual al
que no se sacara el
la etapa de alisado.

82



6.2.8 ALISAMIENTO

El alisady es una etapa posterior al grageado y tiene como
objetivo el alisar a la ultima capa de engomado generada, de
manera que se cobtenga un producte sin protuberancias, con la

forma de un cillndro pequefio con caras redondeadas.

Procedimiento:

D.-Despue¢s de que se ha aplicado la tercera engomada, se
deja rodar e¢i 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 del! bhombo. suavicen los
extremos de goma mal distribuida o corrugada, moldeandola para
de jar una superficie lisa.

Se toman muestras continuas para determinar el grado de
alisamient.o que se tiene, pudiendose dejar pnr mas tiempo si es
necesario; cuidandn de nn evxceder por mas de 40 minutas, lo cual
provaocaria roce excesivo a lo largoe de ja torma olindrica y que
disminuyera la goma en esta parte.

2)~Agregar e| azucar glass (500 gramos), con el fin de
polvear el producto, evitando su aglomeracién cuando se retire el
producto vy se deposite en un contenedor mas grande.

3).~Retirar el producto del bomho y colocarlo en un
contenedor plastico apilable, los cuales se llevan a la camara de
reposo, donde se mantien hasta el sigulente dia de produccion, 24
hrs aproximadamente, tlempo requerido para que la ultima capa ya
alisada, tenga la firmeza que se propociona al! evaporarse

lentamente el agua, ocurriendo en esta fase la cristalizacion.

6.2.9 CONFITADO

La etapa de confitado es la parte final del proceso de la
grageificacion dei dulce; y tlene como (finalidad el! proporcionar

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



se le adiciona el color deseado para la gragea usando lacas
solubles.

Et 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 utilizaclén de agentes
secantes, siendo el aire la forma de secado; donde ia evaporacion
dei agua ayuda a tener una rapida cristalizacton sobre Ila
superficle del producto, siendo eésta muy deflnida: tomando el
aspecto de un barniz vitreo. La operacion de confitado requiere

de 40 minutos (14,18).

Procedimient.o:

1>.-El centro alisado con la tercera engomada y con reposo,
es adicionado a un bombo que se encuentra en el area de
confitado, en una cantidad de 70 kg. aproximados.

2).-Se acciona el bombo, abrléndose las compuertas del aire
de extraccion, con el fin de eliminar el polvo de azucar
excedente en el hombo y el que se encuentra alrededor del centro
engomado. La presencia de polvos puede crear interferencia en la
obtencién de una capa dura y alisada.

3)-Se clerra i{a compuerta de la descarga de aire vy
Se agrega una carga de solucion para confitar en proporcién de
500 gramos por 70 kg de producto adicionado aproximado. La
soluclon se agregara a partir del centro del bombo hasta el fondo
dei mismo.

4)~Una vez que todo el producto ha sido cublerto por el
Jarabe, se abren las compuertas de expulsion y aspiracion de aire
de jando rodar el producto por espacio de 8 minutos para que los
azucares cristalicen con el pigmento adiclonada sobre la
superficie del praducto.

5)~Se repite el paso 3 y 4 de tres a cuatro veces mas,
hasta definir la capa de color de la gragea.

6)-Se procede a dar una ultima alisada al producto,
mediante la' adicion de una carga extra de Jjarabe de
aproximadamente 02 kg, agregandose en forma goteada hasta
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humedecer todo el centro, en esta operacion no se requiere de
aire para su secado, esto se debe a que existe la inclusion del
jarabe en las partes imperfectas de ta capa coloreada. El azucar
se cristalizara de manera mas jenta, por lo que el acomodo de su
extructura estara mas detinida, y dara al producto un aspecto

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

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

posteriormente pasar a la etapa de britllado.

6.2.10 BRILLADO

El britlado es la ultima capa del proceso, para la obtencion
del dulce grageado. Su ‘objetivo es brindarle el brille requerido
para su venta

Las materias utilizadas para el brillado son la cera de
carnauba y el talco cosmético, ademas de un homhn que contenga
tnteriores enlonados, para que exista la friccion requerida vy
lustrar el producte confitade, al momenta de rodar sobre esta
superflcie rugosa.

Para obtener la capa de briilo 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 operacién debe realizarse en un lugar alslada, donde no
existan polivos suspendidos, de preferencia alejado del area de
engomadn y contitadn: esto se debhe &  que 1A particuias
azucaradas u oLras interfieren marcadamente conr ¢l encerado,

ttegando a no darse el britlado ((3,16,171

Procedimient.o:
1).-Se carga el bombo con interiores enlonados, ron prodiucto

confitado y reposado, en una proporcion de 60 a 70 kilngramos
2).~Se agregan al interior del bombo 15 gramos de cera de

carnauba y 35 gramos de talco cosmetico.



3).-Se acciona el bombo por espacio de 15 minutos, hasta
obtener el brilio deseado.

4).~Se descarga el producto terminado en unos tambos de 200
fitros de capacldad, en los que se ha dispuesto una bolsa
plastica, la que al llenarse se cierra y se lleva el tambo a la
zona de empaque.

6.2.11 EMPACADO

LLa operacion de empaque se lleva acabos con el equipo de
embolsado de tipo continuo “Triangle” <(capitulo ). En que se
embolsara el produzto en 4 posibles presentaciones:

Bolsita con 12 piezas.
Boisa de 250 gramos.
Bolsa de 500 gramos.
Bolsa de 1 kilogramo.

Este punto esta determinado por el departamento de ventas.
El. empaque unitario estara dado por cartones corrugados de
gran reslstencla debido a que se apilaran uno sobre otro,

teniendose una altura posible de 4.5 metros.

Procedimiento:

1).-Se deposita el tambo con producto terminado en un
elevador, el cual descarga el confite en la tolva de alimentacién
del equipo de empaque. E! producto al tener la dureza necesaria
para ser manejado y descargado no presentara estrellamiento
alguno.

2).~A!l operar el equipo en forma automatica, se ajustan los
pesos y los rodillos con el tlpo de boisa que se requiere.

3).-Al salir el producto emboisado, se dirige al empacado
unitario, en donde se dispone un numero determinado de bolsas de
acuerdc al tipo de presentacion (gramaje), en cajas corrugadas.

4).~Las cajas se estiban en una zona de almacenaje, listas

para conducirse a las distribuldoras.



RESULTADOS Y DISCUSIONES

Existieron varios factores que dieron lugar directa o
indirectamente al desarrollo de la formula ocupada para Ila
elaboracion del centro en ei nuevo producto grageado; slendn
éstas de origen tecnologlco, politico empresarial, materias
primas establecidas, nuevas adaptaciones, mano de obra, metodo de

elaboracion y ajustes organolépticos

A medida que se avanz¢ en la formuiaciéon para eiaborar el
centro del confite, se tienen ios siguientes resultados:

-Se elaboraron una serie de mezclas iniclales Ml A Mlt,
descritas en la tabla #1), como propuestas al nuevo producto
confitado, io anterior’ se decidio sin la necesldad de
experimentar previamente todas lag posibles combinaciones vy
concentraciones de que pueden ser objeto las materias primas
baslcas;: esto es debido a la experiencia adquirida en el manejo
de la materia prima y sus propiedades, facilitandoe e} analisis de
los resultados, que se fueron obteniendo a medida que se pasaba a
una nueva formula. De las mezclas anteriores fueron seleccionadas
las formulas siguientes: "M4, M7, M9, Mii, Mi4" (tabla No1) por
poseer los atributos de textura, es declir pastas no chiclosas,
con cuerpo, no pegajosas y con elasticidad; estas mezclas fueron
evaluadas degustativamente por un grupo de panelistas conforme al
metodo de la prueba de preferencia y calificado medlante la
escala Hedonlca, donde la formulacion “M11” resulto ser la mas
apropiada organolepticamente.

Posteriormente se tiene una disminucion del 54X en =l
porcentaje de voghurt en la fomula “Mi1i" para abatir el costo del
producto (determinacion directiva) A la formula M22 ahora con un
253% de yoghurt en poivo, se le incluys las esencias y el
bicarbonato de sodio, variandose el poarcentaje de esenclas, se
obtiene las formulas “M16 a M2l (Tabla No 2); estas fueron
evaluadas degustativamente por medio de ia prueba de preferencia
(Anexo A2), donde se obtiene el mejor resultade dentro del gusto
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moderada y gusta mucho a la formulacion "Mi9".

Se trabajo con la formuia "M19" (tabla No 2) a nivei

piloto, para obtener tiras extruidas en el equipo Bepex,

teniéndose resuitados negativos, debido al rompimiento temprano

de los cilindros formados: por lo anterior se reformula la pasta,
aumentando los porcentajes de glucosa y grasa de coco para

incrementar las propiedades elastlcas de la pasta, evitando asi

el rompimiento de la tira cllindrica a! momento de ia extrusion.

Se crearon S5 variaciones "mezclas Pt a P5" a partir de la férmula

“M19" (tabla No.3), donde con la formulacién “P3" se obtiene una

extrusion homogenea.

La formulacion "P3" y la *“M19"” fuerdn sometidas a la prueba

de degustacion triangular para detectar si existla alguna

diferencia en cuanto a su sabor, debido al cambio reallzado a la

formula "P3", por lo que con ayuda de un grupo de 15 panelistas,

con 1% de nlvel de significancia (ver tabla No 8, Anexo A2),

resulto que no se detectaron diferencias signiflcativas, diche de

otra forma e! ajuste en la grasa y glucosa no afécto en su sabor.
En resumer. la formulacion final del centro contemplo

paralelamente 2 factores de Importancia para resolver los

objetivos planteados y son: La textura, para lograr una adecuada

extruslén de Ja pasta; y el sabor, para tener una agradable

degustacién. Estos factores resultaron aceptables al legar a la

formulacion "P3" denominada tambien "“M22".

La formulaciéon del CENTRO *M22" fué la siguiente:

CENTRO DE LA GRAGEA

Azucar refinada 41.04%
Yoghurt en polvo 253 %
Glucosa 8.10 %
Azucar estandar 11.7 %
Agua 62 %
Orasa de coco 42 %
Alcohol 231 %
Sorbac 60 033 %X
lecitina 05 %
Actdo citrico 010 %
Esenclas. 0.20 %
Bicarbonato de Na 0.01 X
Antrancina 0.01 X



Al tener la tira extruida, y formado el centro se
determinaron las condiciones y metados de grageado, resultando lo
slguientae:

El centro tiene un periodo muy ampifo de reposo para iniclar
su grageado, este hecho tiene gran importancia ya que de
mane jarse el centro con textura suave en su superficie podra ser
rapidamente deformado en las pailas, por lo que se aseguro el
secado de la capa exterior con el aumento del tiempo de secado
(tabla No5), aunque seria factibfe la disminucion de dicho
tiempo por medio del uso de algun sistema de secado mas eficaz
para nuestro caso.

Las soluciones ocupadas para el recubrimiento def centro
(ver capitulo IV), son las adecuadas para aumentar el peso vy
protegerlo del medio amhiente. Al incluirse el color y alizar la
capa final en la etapa de confitado, se asegura una apariencia
mas atractiva en el producto.

Los tlempos de grageado y repasos requeridos entre etapas de
engomado ¢ tabla No. %) resultaron aplicables comparandose las
pruebas a nivel pilote en las que se manejaban lotes e S0z con
raspecto a la produccion de planta que es de 100kg por lote, por
1o que la diferencia de cantidades manejadas no altero 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 obtencion del nuevo producto.

La formulacion de! dulce fue la siguiente:

CENTRO DE LA GRAGEA 73.3% RECUBRIMIENTQ 26.7%
Azucar refinada 41 04% Azucar refinada NS %
Yoghurt en polvo 253 % Azucar estandar 493 %
Glucosa 810 % Maltodextrina 122 %
Azucar estandar 1.7 % Agua 48 %
Agua 62 % Laca soluble 20 %
Grasa de coco 42 % Esencia 08 %
Alcohol 231 X
Sorbac &0 033 %
ltecitina 0SS X%
Acido citrico 010 X%
Esencias 020 %
Bicarbonato de Na 001 X%
Antrancina 001 X
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CONDICIONES DPEL PROCESO DE GRAQGEADO
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CONCLUSIONES

Se elaboro una pasta con el 25% de yoghurt en polvo y con
las materias basicas cton que cuenta la empresa, la cual puede ser
extruida y moldeada en el equipo de extrusién marca “Bepex”. La
pasta generada tiene los me jores atributos degustativos
comparados con las demas pruebas que a se llegaron mediante

pruebas organolepticas.

El dulce fué elaborado con la tecnologia existente en la
fabrica, por lo que no se requirio de ningun tipo de equipo o
impiemento extra, esto significa para la empresa: dar de alta un
plan de trabajo para su elaboracién sin la necesidad de crear
nuevas extructuras organizativas, sobre nuevas adquisiciones;
teniendo que adquirir solo el material de empaque y el yoghurt en

polvo.

Se desarrollaron una serie de formulaciones para gragear al
ceantro {(creacion de capas consecutivas a su alrededor), logrande
aislar al centro del medio ambiente y darle al mismo tlempo

cierta presentacion para su aceptabllidad.

No se obtuvo gran variedad de flguras sobre la formacion del
centro, gQue nos permitlera una seleccion sobre la forma mas
conveniente para nuestro producto; esto se debio a la falta de
boleadoras indicadas para ello, por lo que se opté por una figura
en forma de botecito o cilindro.

La gragea se elabora bajo una metodologla descriptiva, en la
que se establece paso a paso el desarrollo del producto, asl como
los parametros mas indicados para aplicarse en condiciones de

t 1}




elaboracion continua o programada.

No se registré ninguna desventaja que obstacuiice su
elaboracién en la planta de produccion., aun cuando se manufacture

paralelamente con tos productos normales en la fabrica

El producto se elaborara en base a 15 toneladas para su
introduccion al mercado de los confites, con ayuda del manejo de
las distribuidoras propias de la fabrica, y consideranda la
respuesta obtenida, se generaran los programas de producclon

de acuerdo a la demanda.

Se estima que en el mercado nacional de los confites . este
nuevo producto grageado tendra aceptacion debido a:

-Ser un producto novedoso.
=Tener un sabor  atractive en  combinacion con 4
diterentes esencias
=Se puede envasar en varias formas vy presentaciones
-Es un producte atractive., debido a su coloraclon vy
brille.
~El costo de este producto es inferior al dulce
de principal facturacién conocido como “huevito de

chocoiat.e".



SUGERENCIAS

Para la elaboracién del producto confitado se requiere del
uso de una extensa mano de obra, por lo que se propone estudiar
la rentabilidad, para la adquisicién de equipos automaticos,

tanto de elaboracion del centro como para la grageificacian,

Uno de los mayores problemas para aumentar la rentabilidad
en la elaboracion del confite con centro suave, es el tiempo de
reposo requerido para inlciarse el grageado y entre etapas de
engrosamiento de las capas del grageificado; por lo que significa
un considerable ahorro a la empresa el poder acortar el tiempo

total de! proceso.

La forma de un confite es un factor de importancia para que
éste sea aceptado, por lo que se recomienda darle un cambio en la

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

De producirse en grandes cantidades el dulce sera necesario
realizar un estudio de tiempos y movimientos, para disminuir los

“tiempos muertos” (no productivos).

Realizar un estudio econdmico sobre la posidbilidad de

incluir el producto confitado, en el mercado latinoamericano.

Realizar un estudio sobre la viabilidad en el aumento del %X

de yoghurt, para evaluarse su aporte nutritivo.



ANEXO At
LA SOLUBILIDAD DE LA SACAROSA PURA EN EL AQUA

La solubilidad de la sacarosa pura en el agua varia con la
temperatura Ast a 24°C  una solucion puede contener 67% de
sacarosa y a 80°C contiene 78°%. Podemos conocer para cada
temperatura el maximo de azucar , lo que nos da una curva de

solublliidad de la sacarosa en el agua.

SOLUBILIDAD DE LA SACAROSA PURA EN EL AGUA

BRIX BAUME
Pe3, 9
2 « H43,43
" o pu2, 95
80 o Pu2, 47
19 o Ul
18 o P 41,50
17 M Pu1,01
76 = 40,83
1% = 40,03
e = 39,54
73 ~ 39,08
12+ 38,59
11 - 38,06
10 = >37,56
69 37,08
o 36,99
67 = b 34,08
- 35,95
65 ~ 39,04
.93

A4 A\J L] L Ad \ v \J

10 20 3 W 50 60 70 80 %0 100

Temparaturs en grades *°C



ANEXO A2
PRUEBAS ORGANOLEPTICAS

PRUEBA DE DEGUSTACION POR PRESENTACION TRIANGULAR

Para la evaluacion organoleptica de las pastas elaboradas,
bajo diversos cambios en su formulacton, se utilizo el metodo de
presentacion triangular En este sistema se reaiiza un examen a 3
muestras. dos de ellas son ldenticas 3y la tercera diferente Las
das muestras similares pueden ser la muestra problema o bien la
muestra patron Las muestras se presentaron al grupo panelista,
en lorma tndtvidual y stempre al mismo tiempo, éstas [ueron
debidamente codificadas con simbolos mejor que con numeros o
letras, para que de esta forma se evitasen los errores que puedan
sugerir el 1,2 v 3 o blen AB y C La ternaria consiste en usar
simbolos como ™ p, &4, a “, ubicandose en forma de triangulo, es
por ello que lieva ef hombre de presentacion triangular.

Para homogenizar lo mas posible a las muestras, se trato que
tuviesen e! mismo tamaho y forma £1 g¢rupo de panelistas, va
anteriarmente establecidos por controt de calidad total, pasan
por un previo examen de estandarizacion, consistiendo en detectar
diterencias cada vez menores en 1a calidad de un producto. por
e jemplo las soluciones azucaradas a diferentes concentraciones de
azucares. anteriormente identificadas.

Ei formuiario a llenar por los jueces fue el siguiente:

PRUISNA No.
MOMBSE DEL DEOUSTADOR:
e rras me m e FECHA:

LAS SIOUIENTES MUISTRAS SON:

DOS DI ELLAS IDENTICAS Y UNA TERCKRA DIFCREINTL, DESPULE DE QUK LAS
OLAUSTE DIRUJE UNA CRUZ EN LA BESPUISTA CORRECTA

4 -PUKDE DETECTAR ALOUNA DIFERENCIA KN LAS MULSTRAS

st NO
2 ~CUAL LS LA WUKSTEA DIFLRENTL:

3 -INDIQUE GUL OIFERENCIA ENISTE

4 ~LA MUESTRA DIFFRENTE S =




El formulario se evalua primeramente contando el numero de
respuestLas correctas con respecto a la muestra elegida como
diferente, tal numero de respuestas acertadas sera interpretado
en la tabla No 8 , la cual representa ei numero de respuestas
minimas requeridas para dar por hecho su adecuada eleccion como

muestra diferente. (25}

A la muestra diferente se le evalua de acuerds a la
puntuacion stguiente:
calificacion
Exetente 5
Bueno .4
Satisfactorio.3
Malo 2
Pesimo. . .1

El resultado de esta encuesta nos da el caracter de su

daegustacion y por lo tanto su eleccion
La evaluacion antertor fue realizada 2 veces, durante la

expetrimentacion v una mas al tener el producto terminado

PRUEBA DE PREFERENCIA

Esta prueba se basa en la preferencia que se tiene por un
producto con respectc a otro de la misma especie y condicion. a
los productos se les adjudica un calificatilvo de acuerdo a su

predileccion.

Las muestras son presentadas a un grupo de panelistas en
forma individual, y bajo las mismas condiciones, los degustadores
calificaran a los productos mediante la escala hedonica de 9
puntos, tLeniendo como punto medio al! punto 5 (nt gusta, ni

disgusta). [25)



Los valores de la prueba de preferencia son los sig.:

VALOR ESCALA

disgusta extremadamente
disgusta mucho

disgusta moderadamente
disgusta {igeramente
ni gusta, ni disgusta
gusta ligeramente
gusta moderadamente
gusta mucho

gusta extremadamente

CXNVO NS WN m

Instituto Mexicano de Control de Calidad AC. Division
de Capacitacién, Adiestramiento para Inspectores. IMECCA.

E! numero de respuestas requeridas para un  nuamero

determinado de pruebas de preferencia son las sig.:

TABLA No?7
Numero total de Nive! de eiecciones
degustaciones preclsas para una
preferencia
15 12
20 17
25 20
30 23
35 26
40 29
45 32
50 33
55 38
60 41

Instituto Mexicano de Contraol de Calidad A.C. Division
de Capacitacion, Adiestramiento para Inspectores. IMECCA.
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VALIDBZ DEL NETODO DB PRUEBAS TRIANGULARBS

TABLA Ne, 8

Numero de respuestas correclas tequerdas para un  numeso dado
de pruebas triangulares

Num. de Numerc de respuestas Aum. de Numerv de respuestas
degusta- correcias requendo degusta- cueerclas requerido pa
ciones para ung diferenciccion dores 1o una Jifcrencacon
sentficarng weneetna
p=005 p 00! p=000! p 0.5 p~0.01 p=0.00!
1 1 s - +0 2 2]
1 a N . 3 n ]
v [y N 1 32 3 %
w 1 ) ° 4) M) b3
3 N . “ a4 B :
12 ) ‘ ’ 1Y 4 24 e
1" s . i e ] N
2] v I8 b 4T b N
1 9 0 ” i 2 :*
1" 10 " 12 43 2 1
11 0 " 13 50 2 n
s 10 12 3] 81 1Y I
I 1 [ 14 [N I
0 t " 14 83 2
b 12 1 13 $a B
n 5 14 it 3 3
2 3] 13 " b1 2
u 1) 7] " 37 b
) 13 1" N " 9
IS 14 I8 IN 9 M
n 13 ’ 13 " 80 10
P 3] 13 1» X 2
> 13 1 I v I
30 1% I Iy ) »
3 I3 1] v "° i
134 1 it b ” 0
n I} 19 » » a2
34 " " H 9 “
13 " e a 10 “»
3 s 0 134 100 322
7 18 N n 0 194
3 1y u i 1000 $72
»” " n ) HE 12

Ref. Rocsder L B . Wasren, ). Guymon, J 1. Food Res. (1948), 14, 503
Nota p=nwelde sgndiacion. | en 20,1 000 y 1.000 representacmnes.




ANEXO A3
INDICE DE REFRACCION EN SOLUCIONES DE SACAROSA
En las solucinnes de sacarosa varia segun la temperatura

Este indice es importante, ya que nos da un valor aproximado de

la concentracion de la solucion azucarada

SACAROSA INDICE DE REFRACCION
% Az20C
10 1.3478
20 1 3638
30 I au1t
40 1.39%4
50 1.4202
60 1 4419
65 1 4534
66 1 495H
Y] 1 46058
T0 1 3654
T2 1 4703
74 1 4753
? 1 477d
76 1 4HOU
78 1 4855
80 1 4907
82 1 4960
a4 1 5013
85 1 5040

Fichas tecnoldglicas de confiteria Ref No3




¥ ANTICRISTALIZANTE EN SOLUCIONEKS

DE SACAROSA

MTTRIA SOLIM| COMXSICION D x B LA M. S, COMPOSICION Di
M0 LA M L SOLCTON B LA SOLCION
SOUCION oo | WTICHSIALIZWTE | SICANSA | MITICNIS. | AN
6.4 10 ' 67.4 ' 2.9
@ 2 B 26 | 54 2
63 B 5.2 95 | w5 | 3
» 2.6 2.4 % 15 »
" n2 %8 2 19 3
n 62.6 2.4 0 | 23 | =
n 82.6 7.4 &1 | 73 | 7
" 2.6 24 26 | w4 |
5 5.2 %5 B3 | B | B
% €5 §1.2 7y | B3 | o
n “s 5.2 us | es | 2
» ') 9.1 1y | #1 | 2
e 78 82.2 %9 | @1 | au
" 4 6.9 73 | 21 | a
B 24 6.6 x4 | w5 | 1
2 24 7.6 23 | w7 | 8
© %0 " a6 | 641
w | 7 %3 9.9 | ML, 1%
3 14 ™4 me | W | 8

V3R SOLINGN, NERORIAS DL LA CORITRRIA (ALDWRIA).
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