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Resumen

Para la elaboracion de panificados entran en juego una serie de factores que inciden de manera directa en la
calidad del producto terminado. Estos pueden ser tanto en el proceso como en la formulacién de las masas tomando en
cuenta las reacciones quimicas que ocurren en el proceso.

El objetivo principal de este trabajo fue realizar estudios en el proceso de elaboracion de pan de molde en una
empresa panificadora para solucionar problemas de colapsamiento de las paredes laterales del producto y a la vez
mejorar la sensacion de suavidad en el producto final extendiendo la vida util de anaquel del producto de 11 a 15 dias.
El disefio y desarrollo de las diferentes alternativas de mejoradores fue realizado en un centro de tecnologia para
productos panificados de una compafiia dedicada a dar soluciones a la industria de panificacién.

Los resultados de textura y volumen fueron sometidos a analisis estadisticos para determinar la férmula que iguale
o mejore al patrén y luego se analiz6 el impacto del cambio de los aditivos en los costos directos. La implementacion
de las mezclas enzimaticas se detalla en el proceso de elaboracién con su diagrama de flujo.

Palabras Claves: mejoradores, mezclas enzimaticas, panificados.
Abstract

For the preparation of baked goods come into play a number of issues that affect them directly on the quality of the
finished product. These factors can be both the process and the formulation of the doughs considering the chemical
reactions that occur in the process of making bread.

The main objective of this work was to study the bread process in a baking company in order to resolve problems of
collapsing of the side walls of the product and also enhance the feeling of softness in the final product achieving extend
well shelf life of the product of 11 to 15 days. The design and development of the different alternatives of improvers
was done in a technology center for bakery products from a company dedicated to providing solutions to the baking
industry.

The results of texture and volume were subjected to statistical analysis to determine the formula that matches or beats
the pattern and then analyzed the impact of changing additives in direct costs. The implementation of the enzyme
mixtures detailed in the process with its flowchart..

Keywords: improvers enzymes mixes, bakery.

1. Introduccion _ _ _ .
Otro importante desafio que tienen las industrias es

La industria de la panificacion representa hoy en
dia  una de las industrias con una participacion
importante en el segmento de Alimentos y Bebidas
con aproximadamente un tercio del total de este
segmento.

Por este motivo las industrias relacionadas con este
segmento tienen el desafio de mejorar y optimizar
constantemente sus procesos y productos a fin de
hacer llegar a los consumidores productos que
cumplan con sus expectativas.

el de mejorar sus costos dada la crisis que viene
sufriendo Espafia en los Gltimos afios.

Esta mejora de costos puede venir dada por varios
factores entre estos, optimizando procesos, reduciendo
costos en la formulacién (manteniendo o mejorando
calidad) y disminuyendo las devoluciones que tienen
del mercado por caducidad del producto. Es por esto
que mientras mas dias pueda tener una industria su
producto en percha, esto representara mas ventas y
menos devoluciones.



Hoy en dia hay una gran cantidad de aditivos a
usarse para la elaboracion de productos panificados
destacando entre estos a los emulsificantes y las
enzimas.

El principal problema con el uso de los primeros es
su alto costo y la necesidad de que estos sean
rotulados en los empaques del producto terminado.
Sin embargo con el uso de enzimas se logra disminuir
el impacto en costos y ademas estas no estan en la
obligacion de ser rotuladas en los empaques.

El presente informe se referira a trabajos realizados
en una industria panificadora a fin de lograr cumplir
tres objetivos basicos:

Mejoras en calidad (colapsamiento de paredes y
por ende mejoras en volumen)

Aumento de vida (til del producto desde el punto
de vista sensorial (suavidad).

Disminucion de costos.

Son tres capitulos los que se detallan en este
informe:

En el primer capitulo se detallan principios basicos
de panificacion, una breve resefia de lo que hoy es la
industria de panificacién detallando principales
industrias y datos relacionados al mercado asi como
datos acerca de los aditivos que hoy estan permitidos
para este tipo de productos.

En el segundo capitulo se detallan las
observaciones realizadas en la industria en la cual se
hizo el trabajo, asi como una explicacién de las
pruebas realizadas y datos de las mismas. Se incluye
ademé&s una breve descripcién de equipos y proceso
para elaboracion de pan de moldes y por dltimo un
costeo relacionado con los ensayos realizados.

Finalmente en el tercer capitulo se mencionan las
conclusiones y recomendaciones obtenidas luego de
este trabajo.

2. Planteamiento del Problemay Solucion

2.1 Pruebas experimentales

Para el desarrollo del aditivo enzimatico que
reemplazaria el aditivo utilizado por el cliente se
determind el uso de 4 enzimas basicamente:

Xilanasas.- Para mejorar volumen y reforzar la red
de gluten (disminuir asi problemas de colapsamiento).

Lipasas.- Para reemplazo de emulsificantes y
reforzar red de gluten.

Amilasa maltogénica.- Con la finalidad de mejorar
la suavidad del producto terminado luego de 12 dias
de su elaboracion

Alfa amilasa.- Con la finalidad de obtener un
volumen acorde al producto patrén de ellos.

De acuerdo a especificaciones de los fabricantes se
procedio a formular el mejorador a usar, utilizando
dosis media de estos aditivos.

La férmula finalmente usada es la que se detalla a
continuacion:

Tabla 1 Formula de mejorador usado

Lipasa y hemicelulasa 0,60%
Amilasa 0,10%
Lipasa 0,20%
Azodicarbonamida 0,23%
Acido ascérbico 1,00%
Harina de trigo 77,271%
Harina de soya 20,00%
Amilasa maltogénica 0,60%

El mejorador fue disefiado para dosificarlo del
0,75 — 1,25% en relacion a la harina. Conforme con la
dosis maxima y minima recomendada para cada
aditivo

Variables y niveles para pruebas experimentales

De acuerdo a esto se realizan tres pruebas con una
dosis diferente de la mezcla de enzimas

Prueba 1.- Con una dosis del 0,75% en relacion a
la harina

Prueba 2.- Con una dosis del 1% en relacion a la
harina

Prueba 3.- Con una dosis del 1,25% en relaciéon a
la harina.

Todas las pruebas se realizan frente a una prueba
patrén utilizando los aditivos que el cliente usaba.

El objetivo de las pruebas experimentales fue
probar a diferentes dosis cual de todas evita de mejor
forma el colapsamiento de las paredes laterales y con
cual logramos mejores resultados en términos de vida
atil.

Todas las corridas se realizaron por triplicado y los
resultados seran evaluados y comparados frente a
férmula actual del cliente.

Tabla 2 Factores y niveles del experimento

Prueba de aditivo
Variable Nivel bajo vae_l Nivel
medio alto
Dosis  de | ) 754 1% 1,25 %
mejorador

Se consider6 un disefio de 3', es decir, compuesto
por una variable (dosis de aditivo) a 3 niveles: bajo,
medio y alto.

Las Variables Fijas son el resto de ingredientes
usados en la férmula del cliente y las condiciones del
proceso.



La formula utilizada para las pruebas es la que se
detalla a continuacién. La variable que se estudiara es
la dosis de natamicina. Las Variables Fijas son todas
las restantes condiciones del proceso.

Tabla 3 Férmula pan de molde

Formula

Ingredientes en gramos

Harina 1400
Agua a 20°C 715
Levadura 100
Gluten 25
Vinagre 18
Propianato de calcio 52
Azucar 56
Sal 28
Aceite 42
CMC 3,8
Acido ascorbico 0,042
Acido sorbico 2
MONODIGLICERIDOS 5,6
DATEM 5,6
CF1 2,8

En todas las corridas se emple6 esta formula. Los
cambios que se realizaron fueron eliminando los
emulsificantes y el aditivo usado por el cliente,
reemplazandolo por el aditivo disefiado.

Las pruebas quedaron de la siguiente manera:

Tabla 4. Formulas para ensayos

Formula
Ingredientes en gramos Patrén Prueba Prueba Prueba
0 1 2 3
Harina 1400 1400 1400 1400
Agua a 20°C 715 715 715 715
Levadura 100 100 100 100
Gluten 25 25 25 25
Vinagre 18 18 18 18
Propianato de calcio 52 52 5,2 5,2
Azlcar 56 56 56 56
Sal 28 28 28 28
Aceite 42 42 42 42
CcMC 38 38 38 3,8
Acido ascoérhico 0,042 0,042 0,042 0,042
Acido sérbico 2 2 2 2
MONODIGLICERIDOS 5,6
DATEM 5,6
CF1 2,8
Bun improver spong & dough 10,5 14 175

Tabla 1. Factores y niveles del experimento
2.2 Formulacion del pan de molde final

Luego de analizados los resultados obtenidos, la
férmula final queda de la siguiente manera;

Tabla 4 Formula pan de molde

Formula
Ingredientes en gramos Prueba
2
Harina 1400
Agua a 20°C 715
Levadura 100
Gluten 25
Vinagre 18
Propianato de calcio 52
AzUcar 56
Sal 28
Aceite 42
CcMC 3.8
Acido ascérbico 0,042
Acido sérbico 2
Bun improver spong & dough| 14

2.3 Descripcion del proceso

2.3.1 Diagrama de Flujo. A continuacion se muestra
el diagrama de flujo del proceso de elaboracion del
pan de molde: (figura 1)
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Figura 1. Diagrama de flujo pan de molde sin corteza

2.4 Descripcion de equipos

Los equipos necesarios para la fabricacion de pan de
molde de manera industrial, son:

. Amasadora espiral
. Divisora volumétrica
. Boleadora

. Pre-fermentadora



. Moldeadora

. Céamara de Fermentacion
. Horno

. Enfriador

. Rebanadora

. Enfundadora

. Atadora

2.5 Andlisis de costos directos

Para analizar los costos de fabricacién Unicamente
tomaremos en cuenta el costo relacionado con las
materias primas ya que al no variar ninguna
consideracion en particular en el proceso, los costos
relacionados a este (mano de obra y energia) se
mantienen constantes.

Harina 14 $1,02 $142 $142
Agua a 20°C 0,715 $0,00 $0,00 $0,00
Levadura 0,1 $4,84 $0,48 $0,48
Gluten 0,025 $5,60 $0,14 $0,14
Vinagre 0,018 $1,20 $0,02 $0,02
Jpianato de calcio 0,0052 $294 $0,02 $0,02
Azlicar 0,056 $1,00 $0,06 $0,06
Sal 0,028 $0.,26 $0,01 $0,01
Aceite 0,042 $1.96 $0,08 $0,08
cMmC 0,0038 $392 $0,01 $0,01
Acido ascorbico 0,00042 $6,30 $0,00 $0,00
Acido sorbico 0,002 $6,00 $0,01 $0,01
{ODIGLICERIDOS 0,0056 $6.30 $0,04
DATEM 0,0056 $7.84 $0,04
CF1 0,0028 $38,00 $011
improver spong &
dough 0,0014 $62,85 $0,09
TOTAL $2,44 $235

3. Conclusiones

. El uso del aditivo enzimatico puede
reemplazar al uso de emulsificantes (en este caso) ya
que se logré cumplir con las expectativas iniciales de
la industria que fueron eliminar colapsamiento de las
paredes, mejorar suavidad del producto terminado y
reducir costos dado los altos precios de los
emulsificantes.
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