ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DEL LITORAL

Facultad de Ingenieria en Mecanica y Ciencias de la

Produccion

"Reingenieria del proceso de elaboracion de banano deshidratado

recubierto de chocolate con leche, para aumentar su vida atil"

TRABAJO FINAL DE GRADUACION

Examen Complexivo

Previo la obtencion del Titulo de:

INGENIERA DE ALIMENTOS

Presentado por:

Ingrid Teresa Lucin Gonzalez

GUAYAQUIL - ECUADOR

Ano: 2015



AGRADECIMIENTO

A Dios por estar en cada paso

de mi vida.

A mi mama por su motivacion

y apoyo siempre.

A mi familia, amigos y novio
por su entusiasmo y
compafilia  durante  estas

etapas.

A mis tutores PhD. Patricio
Céceres por su colaboracion y
MSc. Priscila Castillo por su
aporte y guia en el desarrollo y

ejecucion de este TFG.



DEDICATORIA

A Ml MAMA

A MIS HERMANAS Y

HERMANOS

A Ml FAMILIA

A MIS AMIGOS Y

NOVIO



TRIBUNAL EVALUADOR

MSc Priscila Castillo S. PhD Patricio Caceres C.

Tribunal Evaluador Tribunal Evaluador



DECLARACION EXPRESA

“La responsabilidad del contenido desarrollado en la
presente propuesta de examen complexivo me
corresponde  exclusivamente; y el patrimonio
intelectual del mismo a la ESCUELA SUPERIOR

POLITECNICA DEL LITORAL”

(Reglamento de Graduacion de la ESPOL)

\ \ W[ !
’TN\\\M\ b\!k.\m “\rw VA

e 7
Ingnd Teresa Lucin Gonzélez



Vi

RESUMEN

Esta reingenieria se justifica en la mejora del proceso de produccion para
aumentar el tiempo de vida atil en 3 meses del producto barras de banano
deshidratado bafiado con cobertura de chocolate con leche, cuya produccién
inicial era de 13,000 und/ mes y se desea incrementar a 120,000 und/mes.
El mejoramiento se consigui6 instalando una temperadora-bafiadora y un
tinel de frio adecuado, lo cual logr6 aumentar la produccion a 172,400
und/mes. Con la implementacion de una linea de bafiado, se pudo obtener
un proceso correctamente industrializado.

Una vez definidos los parametros de elaboracion, se realizé un nuevo estudio
de estabilidad a tiempo real de 12 meses para determinar el tiempo de vida
atil del producto.

Finalmente, el producto elaborado luego de la reingenieria cumple con la
normativa NTE INEN-621 y con el tiempo de vida utili para poder
comercializarlo a nivel nacional e internacional logrando asi, el ingreso al
ARCSA para la extension del tiempo de vida til del registro sanitario.

Se realiza un analisis de costos, determinando que el costo por unidad de

produccion es de $0.30, con un margen de utilidad de 10%.
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NTRODUCCION

El desarrollo del siguiente TFG (Examen Complexivo) abarca principalmente
lo siguiente

En el capitulo 1 se describe las generalidades, planteamiento del problema,
la justificacion del mismo, los objetivos generales y especificos, asi como
también el marco teorico y una breve descripcion del cacao y banano.

En el capitulo 2, se detalla la metodologia que se utilizé para el desarrollo
del proyecto. Se identifico las variables que afectaban a la linea de proceso
gue se mantenia inicialmente, haciendo énfasis en la etapa de bafiado de
chocolate de la barra de banano deshidratado la cual era hecha
manualmente, y la etapa de enfriamiento de la cobertura de chocolate,
realizado de forma discontinua. Ambas etapas mencionadas anteriormente
contribuian a la baja productividad de la linea de proceso. Asi mismo el
tiempo de vida util se debia aumentar de 9 meses a 12 meses, lo cual era el
requerimiento del cliente. Este trabajo propone un método industrializado de
produccion usando maquinaria acorde a la linea de bafado y enfriamiento,
lo cual aumenta la produccién al requerimiento de la industria. Ademas era
necesario establecer nuevos parametros de proceso que permitia al
producto alcanzar la vida Gtil de 12 meses.

Previo el andlisis y descripcion se realiza el calculo del sistema de
produccion en el capitulo 3, se detalla la formula usada para encontrar

parametros como calor, tiempo de produccion y cantidad requerida por hora,



también se detalla el resultado que se obtuvo al realizar la ficha de

estabilidad para el producto cuyo tiempo de vida util es de 12 meses.

Finalmente en el capitulo 4 se desarrolla la respectiva conclusion y

recomendacion del trabajo propuesto.



CAPITULO 1

1. GENERALIDADES

1.1. Planteamiento del problemay justificacion.

La elaboracion del producto banano deshidratado bafado con
cobertura de chocolate con leche normalmente se realizaba de forma
artesanal llegando a una produccién de 13000 unidades por mes y
pese a que en esta fabrica se trabaja de manera automatizada en
otras lineas, la linea de bafiado de chocolate no contaba con la
maquinaria adecuada para el desarrollo de un producto nuevo como
lo es el banano deshidratado bafiado con chocolate con leche,
ademas el cliente solicitaba 120,000 unidades al mes y esto era
dificil de cumplir por con la condicidon actual, pese a esto y se
realizaron las pruebas de laboratorio y se obtuvo que este tipo de
producto solo cuenta con un tiempo de vida Gtil de 9 meses y esto no
se ajusta a los requisitos de comercializacion y exportacion internas
del cliente donde se requiere un minimo de 12 meses de vida Uutil,
esto conlleva a pérdidas.

En este trabajo, se plantea un redisefio del proceso de produccion
de la linea de bafiado, con la implementacion de una temperadora-

bafiadora y un tanel de frio adecuado. La adquisicibn de esta



maquinaria, lograria la optimizacion del mismo ya que se espera
cumplir con la demanda del cliente de 120,000 unidades, con la
limitante que no aumente en un 10% el costo por unidad de producto.
La propuesta del nuevo proceso debera asegurar que el tiempo de
vida util se incremente en 3 meses cumpliendo asi con la exigencia
del cliente para exportar, mejorando la venta y comercializacion.

Por lo que, el problema es la baja productividad del proceso, y un

producto final con tiempo en percha limtado a 9 meses.

1.2. Objetivos

1.2.1 Objetivo General

Redisefar el proceso de elaboracion del banano deshidratado
bafiado con cobertura de chocolate con leche mejorando la
linea de produccion para extender en 3 meses el tiempo de vida
atil.
1.2.2 Objetivos Especificos

e Evaluar las etapas y las variables del proceso que afectan el
tiempo de vida util.

e Seleccionar el equipo adecuado para la optimizacién del
proceso de produccion de la barra de banano deshidratado
bafiado con cobertura de chocolate con leche.

e Realizar un analisis de costos del producto.



1.3 Marco Teorico

Materia Prima: Banano Deshidratado

El banano deshidratado es un fruto que pasa por un proceso de
deshidratacion y que aun conserva sus cualidades ricas en potasio,
calcio, magnesio, hierro y al pasar por un proceso de concentracion
de carbohidratos, lo convierte en un alimento energético natural
ideal para nifios y deportistas por su alto valor nutritivo (Rua, 2009).
Ecuador y Vietnam son los paises con mayor produccion de banano
deshidratado, asi como también: Colombia, Costa Rica, México,

Las Filipinas, India, Brasil entre otros. (SEMINARIO, 2006)

Materia Prima: Chocolate con leche

Chocolate con leche

La mayor diferencia de sabor esta entre el que es elaborado con
leche en polvo que contiene bajo porcentaje de humedad y su
mezcla de sélidos de licor de cacao, manteca de cacao y azUcar,
permiten realzar el sabor agradable, al derretirse y prepararlo
mantiene un sabor parecido al del chocolate a la taza que se
consume como tradicibn y comunmente se denomina “chocolate

caliente”. (BECKETT, 2009)



CAPITULO 2

2. METODOLOGIA DE LOS PROCESOS

2.1 Elaboracién del banano deshidratado bafiado con chocolate con
leche de forma manual
La elaboracion del banano deshidratado recubierto con chocolate con
leche tiene 2 etapas, primero se elabora el chocolate con leche de
manera industrial y luego se dosifica a la temperadora, para asi
continuar con el proceso de bafiado manual, el mismo que es
elaborado en forma discontinia y con mucho tiempo de espera para
cada dosificacion en al tinel de enfriamiento vertical, se detalla el

proceso y sus etapas en el diagrama 2.1.



Recepcién y pesado de Materia prima
Proceso de Mezclado de materia primat’=120 min
Chocolate —
con leche
Industrial Refinacién y concheo t'=4 h, T= 45-50°C
1ra Etapa — \l/
Almacenamiento de chocolate T=45-50°C
Dosificacion de chocolate y temperado
manual T=30-31°C
—=Barras Bafio
Heshidratadas
4
Proceso de Banado Enfriamiento y cristalizacion
Manual \l/
2da Etapa Empaque y codificacidn

l
Almacenamiento

{

Despacho

Diagrama 2.1 Elaboracion del banano deshidratado bafiado manualmente con
chocolate con leche
Fuente: Ingrid Lucin

2.1.1

Proceso de elaboracion del chocolate con leche

En la empresa se procesa chocolate de forma industrial y a
pedido del cliente, y con una infraestructura ya establecida, con
etapas que no se afectarian si hay algun incremento de pedidos

ya que la capacidad por lote de produccién es de 1500 kilos por



tipo de chocolate leche y obscuro y de 800 kilos chocolate

blanco.

Segun (COOK, 1972), cada industria tiene un proceso
diferente, pero la elaboracion siempre sigue un estandar de

elaboracion, el mismo que se detalla a continuacion.

Recepcién de materia prima

Se evalldan segun la especificacion establecida para cada
producto segun andlisis fisico-quimico, organoléptico vy
microbioldgico una vez aprobada la materia prima, es recibida
y verificada con certificado de calidad y ficha técnica por lote de
producto.

Mezclado

Se mezcla la materia prima (azucar, leche entera en polvo, licor
de cacao, manteca de cacao y lecitina de soya) segun la
formula detallada en la orden de produccion, donde se
establece la cantidad en kilos que lleva cada ingrediente, se
mezcla por un tiempo aproximado de 120 minutos y se controla
el peso.

Refinado

Una vez mezclado la masa pasa al refinado en un molino de
bolas donde se mide la finura cada 4 horas hasta que llegue a

22 micras y luego cada hora hasta que llegue a un rango menor



o igual 20 micras, este proceso se realiza manteniendo una
temperatura de 45 a 50°C.

Cocheo

En este paso se elimina el sabor &cido y astringente no
deseado generalmente propio del cacao. La eliminacién se
logra por contacto del aire en agitacion fuerte y prolongada que
eleva la capa de chocolate para lograr un mejor contacto con el
aire.

Se controla la humedad con un rango de 0.8% al 3%,
temperatura de 40 a 50 °C. EI tiempo que debe estar la masa
en la concha depende del tipo del chocolate entre 12 y 24
horas, en esta etapa también se evalla la caracteristica

organoléptica.

Almacenamiento en Tanque

El chocolate es almacenado temporalmente en tanque a una
temperatura de 40 a 45°C y en agitacion para conservar el
chocolate fluido y con caracteristica organoléptica 6éptimas para

luego pasar al proceso de bafiado.
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2.1.2 Proceso de bafiado manual
Caracteristicas de la barra de banano deshidratado

Se detalla en la Tabla 1

BARRA DE BANANO DESHIDRATADO

Peso 25g
Largo 85 mm
Ancho 30 mm
Espesor 11 mm
TABLA 1

FUENTE: INGRID LUCIN, 2016

La banana deshidratada se obtiene de un proveedor que
cumple con los requisitos de calidad e inocuidad y cuenta con
certificados de andlisis, ficha técnica y registro sanitario que
permite su libre venta, una vez aprobado el proveedor se realiza
la compra de la misma para la elaboracion del producto final. Se
desarroll6 el producto de forma manual con una cantidad
minima de 520 barras de banano deshidratado por dia. El
proceso se visualiza en el diagrama 1.1

Se disolvi6 el chocolate en una temperadora manual y el tiempo
gue se demora en temperar el chocolate es de 1.5 horas ya que
al no contar con un termémetro se debe controlar la

temperatura de forma manual.
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FIGURA 2.1 TEMPERADORA MANUAL
FUENTE: INGRID LUCIN, 2016

Una vez temperado, se recubri6 la barra de banano
deshidratado con el chocolate disuelto se vibr6 manualmente la
barra para quitar el exceso del chocolate, pero no hay control
de la vibracibn manual se colocan las barras en un molde y
luego en el carriol (transporta los moldes) y es llevado al tanel

de enfriamiento para su posterior cristalizacion.

FIGURA 2.2 BANANO DESHIDRATADO BANADO MANUALMENTE CON COBERTURA DE
CHOCOLATE CON LECHE
FUENTE: INGRID LUCIN, 2016
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2.1.3 Restricciones del proceso manual

Al finalizar la muestra y al tratarse de un proceso manual, se
invierte mucho tiempo en realizar el bafio, no se obtiene una
capa uniforme, se corre el riesgo de contaminacion al estar
mucho tiempo expuesto con el medio ambiente ya que se debe
completar un molde para llevarlo al tinel de enfriamiento y se
cristalice, este proceso no es productivo ya que una persona se

demora en hacer las 520 barritas en 1 dia ver tabla 2.

TOTAL DE
N° DE TRABAJADOR BARRAS BARRA / H

1 520 65

TABLA 2
FUENTE: INGRID LUCIN, 2016

Se procede a envolver la muestra solicitada por el cliente y se la
envia para su posterior analisis.

El resultado no fue el esperado por el cliente ya que el
laboratorio y todo el proceso de registro sanitario, le entregd un
certificado de libre venta de 9 meses el mismo que no cumple

con la exigencia del cliente y a su vez limita la comercializacion.



13

2.2 Redisefio del proceso manual a industrial
En base a los resultados obtenidos del proceso y la experiencia de la
Gerencia se cotiz6é la maquinaria para el incremento de una linea de
bafiado, ya que el proceso de elaboracién del chocolate con leche
estd definido, cuenta con una infraestructura establecida y en
funcionamiento sin verse afectada por la nueva linea de bafiado. Se
comparo el precio y se tomo la decision de adquirir la maquinaria por
su capacidad y disponibilidad del proveedor, lo cual fue la Opcion B y

tunel de enfriamiento A, ver tabla 3.

COMPARACION DEL PRECIO DE LA MAQUINARIA

MAQUINA OPCION CAPACIDAD | VOLTAIE PRECIO
Temperadora Bafadora Marca: A 30 - 80 kilos | 220V $ 17.000,00
Prefamac B 30 - 80 kilos | 110 V $ 15.000,00
Tunel de enfriamiento tipo light A . 220-240V_|$5 55.000,00
Marca :Prefamac B - 110-115V |$48.000,00

TABLA 3
FUENTE: INGRID LUCIN, 2016
2.2.1 Proceso de banado de la barra de banano deshidratado con

chocolate con la nueva maquinaria

Bafiadora - Temperadora
El chocolate se tempera en la bafladora Prefamac y tarda un tiempo
de 40 min, el mismo que es recolectado por una noria y lo lleva a un

dosificador de una cortina. Para el bafo de la barra de banano
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deshidratado, que tiene un peso de 25 gramos y se dosifica
manualmente en la entrada de la cortina de chocolate para que la
barra de banano ingrese mecanicamente por medio la banda
vibratoria de la bafiadora que retira el exceso de chocolate mientras
va pasando por la cortina de chocolate, (ver figura 2.3), las barras
alcanzan un peso de 37 gramos con la cobertura de chocolate y

son transportadas a un tanel de enfriamiento horizontal.

FIGURA 2.3 BANADORA TEMPERADORA
FUENTE: INGRID LUCIN

Enfriamiento

El producto pasa al tunel de enfriamiento horizontal (ver figura 2.4)
realiza un recorrido de 8 metros de longitud, con una temperatura
de 4 - 7°C por 10-15 min con un rendimiento de aproximadamente

862 barras de banano por hora, una vez sale del tanel es
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recolectado en bandejas para su posterior envoltura. Se verifica y

registra los parametros de control.

FIGURA 2.4 TUNEL DE ENFRIAMIENTO TIPO LIGHT
FUENTE: INGRID LUCIN, 2016

Empaque y codificacion

Se empacan y se codifican las cajas con; lote, expiracion y pvp,
para luego ser embalado en un empaque de 20 unidades y en
masters de 10 displays, denominado producto terminado, para su
posterior almacenamiento en espera de su respectivo despacho.

La empresa cuenta con 2 empacadoras cada una tiene una

capacidad de empaque de 1800 unidades por hora, es por esto
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gue podemos usar la maquinaria sin tener que incurrir en un gasto

adicional o formar algun cuello de botella para el empaque

Diagrama de flujo de la elaboracion del banano deshidratado
bafiado a nivel industrial con cobertura de chocolate con leche.
La elaboracion de a nivel industrial es el mismo en sus etapas que
el manual pero con la diferencia que en la etapa de proceso de
bafiado se lo realiza con maquinarias que permiten control de
temperatura, continuidad en el bafiado y menos manipulacion del

producto, y lo podemos observar en el diagrama 2.2

2.3 ldentificacién de las variables que afectan al proceso
Se identificaron las siguientes variables:
Temperado de la masa.- EL temperado debe ser controlado ya que al
no contar con una temperatura adecuada influye en la textura, brillo y
snap del chocolate, la misma que deberd estar en un rango de 30-
31°C.
Humedad.- El chocolate debe contar con un maximo de 2% de

Humedad



Proceso de Chocolate

—
con leche
Industrial
lra Etapa
~—
Barras

deshidratadas

Proceso de Bafiado
—_—

Industrial

2da Etapa

Recepcidén y pesado de Materia prima
Mezclado de materia primat’=120 min

Refinacién y concheo t'=4 h, T= 45-50°C

J

Almacenamiento de chocolate T=45-50°C

Dosificacion de chocolate y temperado
T=30-31°C

l

Bafo

b

Enfriamiento y cristalizacidn

|

Empaque y codificacién

J

Almacenamiento

|

Despacho

Diagrama 2.2 Elaboracién del banano deshidratado bafiado a nivel industrial con

cobertura de chocolate con leche.
Fuente: Ingrid Lucin
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2.4 Anélisis comparativo del proceso
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Para mejorar la comprension de los cambios en el proceso se puede

observar la tabla 4

Proceso Anterior

Proceso Actual

control de temperatura

control de temperatura

Cortina de bafio

Izmgz::fjira de manual 30-31°C incluida en Maquina
30-31°C
Tiempo de 1,5 horas 40 minutos
Temperado
No aplica Forma una capa uniforme

de chocolate logrando el
espesor deseado

no es uniforme

Es uniforme y se logra el

Vibracién escurrido del chocolate
adecuado
1 2
Numero de operador
Cantidad procesada 13,000 172,400
por mes en unidad
Tiempo de vida util 9 meses 12 meses
No aplica Mejor Rendimiento
Ventajas Tiempo de vida util mayor
Cumple con la demanda
Producto no uniforme No Aplica
_ Demasiado tiempo en
Desventajas proceso ho cumple con
la demanda
TABLA 4

FUENTE: INGRID LUCIN, 2016
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2.5 Metodologia de tiempo de vida util

La calidad de los alimentos se define como el conjunto de propiedades
gue influyen en su aceptaciéon por el consumidor y que diferencian
unos de otros. Los alimentos son sistemas fisico-quimicos y
biol6gicamente activos, por lo tanto la calidad de los alimentos es un
estado dindmico que se mueve continuamente hacia niveles mas
bajos. Para cada alimento particular, hay un periodo de tiempo
determinado, durante el cual mantiene el nivel requerido de sus
cualidades organolépticas y de seguridad, bajo determinadas
condiciones de conservacion, este periodo se define como vida util.
En alimentos con una actividad de agua (a,) inferior a 0.7 se
consideran altamente estables, ya que a estos niveles el crecimiento

microbiano es limitado. (CASP & ABRIL, 2003)

Determinacién de la vida util de la barra de banano deshidratado

recubierta de chocolate con leche

e Se determind la actividad de agua de la banana deshidratada
recubierta de chocolate con leche al inicio del estudio cuyo
resultado fue de a,= 0.50, esta baja actividad de agua no permite

el crecimiento de microorganismos.
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Para evaluar el tiempo de vida util se consideré indicadores de
condiciones sanitarias en las que fue elaborado el producto los
mismos que son; recuento de aerobios totales, ya que un
incremento puede indicar posible desarrollo de mohos y levaduras.
En el anexo 3 se presenta el resultado de los andlisis
organolépticos fisico quimicos y microbiolégicos que se realizd
durante el periodo de un afio, demostrando que el producto
mantiene una estabilidad en la parte microbiolégica y se compara
con los requisitos de la normativa INEN 621, el cual indica que los
resultados de aerobios no supera los 20000 ufc/g y el de mohos y
levaduras los 100 ufc/g

La evaluacion se realizé durante el periodo de un afio y como la
planta posee estudios de estabilidad historicos de otro tipo de
chocolate a nivel industrial, esto permitié el ingreso del producto
para la obtencion del nuevo registro sanitario con el incremento de
3 meses de vida util, se cuenta con el respaldo del cliente en la
espera del mismo ya que durante este periodo de tiempo realizara
un estudio de mercado favorable.

El estudio préctico de estabilidad, de las barras de banano
deshidratado recubiertas de chocolate con leche cumple con el
periodo de 365 dias a una temperatura, con ambiente fresco y

seco de 22-25°C y una humedad de 55-65%.
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Se realiz6 el andlisis de la linea de bafiado en base a un turno y en

referencia a un mes de produccion, la empresa de acuerdo a la

necesidad podria contar con 2 turnos por dia.

El costo de produccion estd estructurado por los que intervienen

directa e indirectamente en el proceso.

Costos Directos de Fabricacion

Son los costos de materia prima, material de empaque y de mano de

obra directa. Como se muestra en la tabla 5,6 y 7 respectivamente.

COSTO MENSUAL DE MATERIA PRIMA
MATERIA PRIMA CONSUMO | COSTO $US | COSTO TOTAL
MES /KILO / KILO MENSUAL SUS

Chocolate 1332
Azlcar 619,38 $0,78 S 483,12
Licor de cacao 333 $4,81 S 1.601,73
Leche entera en polvo |239,76 $ 5,60 S 1.342,66
Manteca de cacao 133,2 $ 7,00 S 932,40
Lecitina de soya 6,66 $ 3,35 S 22,31
Barra de banano 3108 $ 7,50 S 23.310,00
TOTAL S 27.692,21
TABLA 5

FUENTE: INGRID LUCIN, 2016
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COSTO MENSUAL DE MATERIAL DE EMPAQUE

MATERIAL DE ;:lslll\zl:UMO ;:SZTO COSTO TOTAL
EMPAQUE UNIDAD JUNIDAD MENSUAL SUS
Caja de cartdn impresa | 500 S 0,50 | S 250,00
Cinta de embalaje 10 S 38 | S 38,50
Cinta codificadora 3 S 10,20 | S 30,60
TOTAL S 319,10
TABLA 6

FUENTE: INGRID LUCIN, 2016

COSTO MENSUAL DE MANO DE OBRA DIRECTA

SUELDO MENSUAL | COSTO TOTAL MENSUAL
OPERARIOS $US $US
2 S 366,00 | S 732,00
TABLA 7

FUENTE: INGRID LUCIN, 2016

Costos indirectos de fabricaciéon

Son los costos que no estdn directamente relacionados con el

proceso productivo, pero forman parte del costo final de la produccion

el detalle de los mismos estan mencionados y detallados.

Costo de mano de obra indirecta (ver tabla 8), costo de energia

eléctrica (ver tabla 9), costo de agua potable (ver tabla 10), Gasto

Administrativo (ver tabla 11)

COSTO MENSUAL DE MANO DE OBRA INDIRECTA
CARGO SUELDO MENSUAL
Jefe de planta S 900,00
Jefe de control de calidad S 600,00
TOTAL S 1.500,00
TABLA 8

FUENTE: INGRID LUCIN, 2016
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COSTO DE ENERGIA ELECTRICA
CONSUMO
EQUIPO KW/h (l:\:l)lli\ll\lSSUUI\:cL) MENSUAL
$US KW/h
Mezclador 7 504 S 42,34
Refinador y concha 10 240 S 20,16
Temperadora — Bafiadora 5 630 S 52,92
Tulnel de frio 15 2520 S 211,68
Envolvedora 5 800 S 67,20
Central de Aire Acondicionado 20 14400 S 1.209,60
Compresor 5 3600 S 302,40
Bomba de recirculacion 3,7 2664 S 223,78
TOTAL 70,7 25358 S 2.130,07
TABLA 9
FUENTE: INGRID LUCIN, 2016
COSTO DE AGUA POTABLE
CONSUMO COSTO POR | COSTO
CONSUMO DIARIO m3 MENSUALmM3 | m3 $US MENSUAL SUS
9 270 S 0,50 | § 135,00

TABLA 10
FUENTE: INGRID LUCIN, 2016

GASTO ADMINISTRATIVO

CARGO SUELDO MENSUAL $ US
Gerente general S 1.000,00
Gerente de Produccién S 1.000,00
Secretaria S 500,00
Contador S 1.000,00
TOTAL S 3.500,00
TABLA 11

FUENTE: INGRID LUCIN, 2016
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Determinacion del costo de produccion

El total del costo de produccion mensual es la suma del costo directo
e indirecto de fabricacion que da un total de $36.008,39.

Se requiere producir 120.000 unidades de producto para poder
satisfacer la necesidad del cliente. Al dividir la cantidad requerida por
el total del costo por la cantidad requerida nos da el costo por unidad

de $0.30

Punto de equilibrio

Una vez definido el costo se debe establecer cual sera el ingreso por
la venta del producto, se asume un incremento del 10% al costo del
producto. Lo que tendremos al final es un producto que se

comercializara en $0.33

El ingreso seria de $39,600.00, se clasifican en Fijo y Variable para

determinar el punto de equilibrio (ver tabla 12)

CLASIFICACION DE LOS INGRESOS Y COSTOS DE

PRODUCCION MENSUAL
Ingreso S 39.609,22
Costo Fijo USS S 7.265,07
Costo Variable USS S 28.743,31
TABLA 12

FUENTE: INGRID LUCIN, 2016
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Para realizar el calculo de punto de equilibrio se usa la siguiente

ecuacion

PE =—<
p.v.p—Cv

PE: Punto de equilibrio
Ct: Total de costos fijos del periodo
C.: Costo variable por unidad

p.v.p.: Precio de venta al publico por unidad

El C, se obtiene dividiendo el total de costo variable $ 283.743,31
para el nimero de unidades producidas 120.000, por lo tanto el C,
es $0.24

$7265.07

PE=—333=024

PE = 80723

De acuerdo al PE se necesitan producir al menos 80723 unidades

para no perder, pero tampoco se obtiene ganancia.
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CAPITULO 3

3. CALCULOS Y RESULTADOS

3.1 Calculo del flujo méasico por hora, del producto barra de banano

deshidratado bafiado con chocolate con leche.
Para determinar la cantidad de barras de banano que van a salir por
hora se desea conocer el flujo masico del producto por minuto, se
conoce que va a pasar por un tunel de enfriamiento horizontal el
mismo que cuenta con medidas de ancho 0.4m, alto 0.15m vy largo
8m, la masa de chocolate estd a 31°C y llega a 7°C, el flujo de aire
del tunel permanece constante y es de 4.5°C.
Con estos datos realizamos los siguientes calculos

e Diametro equivalente D¢

e Numero de Nusselt Nu

e Conductividad Térmica k

e Coeficiente convectivo de transferencia de calor h

¢ Media Logaritmica de la diferencia de temperatura AT,

e Area superficial para la transferencia de calor As

e Flujo volumétrico Q

e Calor especifico del producto Cy,

e Flujo masico m
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e Calculo del diametro equivalente De
De acuerdo a la férmula de dimensién caracteristica no circular,

obtenemos el diametro equivalente (SINGH & HELDMAN 2009).

, _ 4(ab) _ 4(0,15)(0,4) _
¢ 2(a+b) 2(0,15+0,4)

0,22m

e NUmero de Nusselt Nu

Por caracteristicas del equipo se conoce que este opera bajo
régimen laminar, entonces se toma los datos de la tabla 8,1
(CENGEL, 2013) que esta en el anexo 1 y por interpolacién se
obtiene Nu, ver tabla 13

a/b = 0.4/0.15 = 2.67

NUMERO DE NUSSELT
a/b Un

2 4,12
2,67 457
3 4,79
TABLA 13

FUENTE: Cengel, 2013
Interpolacion

412 —x  2—2,67
412 -479 2-3 '

x = 4,57

Entonces Nu= 4.57
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e Conductividad Térmica k
Sabemos que la Temperatura del aire es de 4.5°C y con este dato
podremos interpolar el valor de k, de la tabla A-15 Propiedades

Termodinamicas del aire (CENGEL, 2013) esta en el anexo 2.

T°C K(w/m°C)
0 0,02364
4,5 0,02397

5 0,02401
TABLA 14

FUENTE: Cengel, 2013
Interpolacién

0,02364 — x _0—-45
0,02364 — 0,02401 0-—75

;x = 0,02397

Entonces el valor de k= 0.02397

e Calculo del coeficiente convectivo de transferencia de
calor h
Una vez obtenido el valor de Un K y De, podremos calcular h, de

acuerdo a la siguiente féormula.

Nuk  (457)(0,02397 (-2c)) w
=D, = o= 04979 ()

Por lo tanto el valor de h = 0.4979 W/m? °C
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e Calculo de la Media Logaritmica de la diferencia de
temperatura AT,
Conocemos que la temperatura de la masa caliente es de 31 °Cy
llega a 7°C, se conoce también que el flujo de aire es de 4.5 °C el
mismo que es constante.
Calculo de AT;
T1=thl —tc2 = (31 —4,5)°C = 26,5°C
T2 = th2 —tcl = (7 — 4,5)°C = 2,5°C
_T1-T2 (265—2,5)

AT, = -
T1 26,5
log(77)  log(Z35)

= 23,41°C

El valor de AT, es 23.41°C

e Calculo del area superficial para la transferencia de calor

As
Célculo de As

As = 2(a + b)l = 2(0,15 + 0,4)8 = 8,8m?

e Célculo del flujo volumétrico @

w
m2°C

O = UAsAT, = <2,008( )) (8,8m?)(23,41°C) = 0,413KW
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e Calculo del calor especifico del producto C,.

Se conoce por andlisis de laboratorio que el producto tiene una

composicién detallada en la tabla 15.

Barra de banano
deshidratado recubierto de
chocolate con
leche

Composicion %
Agua 0,1224
Carbohidrato 0,6756
Proteina 0,054
Lipido 0,1081
Fibra 0,0122
Ceniza 0,0277

TABLA 15
FUENTE: INGRID LUCIN, 2016

Célculo de Cp por el método Choi y Okos a una temperatura de 4.5

CPyro¢ = 2,0082 + 1.2089x1073T — 1,3129x107°T2 = 2,0136 Kj/Kg°C
CPgrasa = 1,9842 + 1.4733x1073T — 4,8008x1076T% = 1,9907 Kj/Kg°C
CPeary = 1,5488 + 1.9625x1073T — 5,9399x10~°T2 = 1,5575 Kj/Kg°C
CPeeniz = 1,0926 + 1.8896x1073T — 3,6817x1075T2 = 1,1010 Kj/Kg°C
CPagua = 417629 — 9,0864x1075T — 5,4731x107°T? = 4,176 Kj/Kg°C

CPfipra = 1,8459 — 1,8306x1073T — 4,6509x107°T2 = 1,8540 Kj/Kg°C

Cp, = Z CpiXi = 1,9404 Kj/Kg°C
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e Calculo de flujo masico m

0 0,413Kw 8,868x103Kg _
M= = K; = = 0,532Kg/min
cp (1,9404 m)(zzp’m s

El flujo masico obtenido es en base a un minuto, sacamos la relacion
del mismo para obtener el valor en una hora

min

0.532kg
———=)* (60— —=31.92kg/h

min

Entonces tenemos que 31.92 kg de producto barra deshidratada
recubierta de chocolate con leche, salen del tunel de enfriamiento en

1 hora y esto equivale a 862 und/h.

Resultado de estudio de estabilidad

Una vez elaborada la barra de banano deshidratado recubierto con
chocolate con leche y luego de establecer parametros de control en
el proceso se realizé la toma de muestra representativa de un lote
para enviarlo al laboratorio y proceder con el estudio de estabilidad,
el mismo que fue analizado durante el periodo de 365 dias tomando
en cuenta la caracteristica organoléptica, fisico-quimica y
microbiolégica dando como el resultado que en el tiempo real
cumple con la norma INEN621 detallada en el anexo 3, y esta

aprobada para ser presentada al ARCSA la entidad que a su vez
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concedio el Registro de libre venta con un tiempo de vida util de 12
meses la ficha a la que estos resultados se refiere la encuentra en el
anexo 4, ya queb la imagen escaneada del original esta fuera del

area del formato establecido.
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CAPITULO 4

4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

1. La etapa que afecta a la vida util del producto barra de banano
deshidratado recubierto de chocolate con leche es el bafiado. Se
considera que la humedad inferior al 2%, permite homogeneidad de la
cubierta de chocolate; la temperatura del chocolate debe ser de 30 a
31°C para obtener un buen temperado y cristalizacion. Dichas
variables influyen en la textura final de la cobertura e incrementa su
vida util.

2. El nuevo proceso con un bafiado y enfriamiento continuo, disminuye
la manipulacién del producto barra de banano deshidratado recubierto
de chocolate con leche aumentando su vida util.

3. Se seleccion6 una bafadora-temperadora cuya capacidad es de
30kg/h y un tunel de enfriamiento con una capacidad de 31.92 kg/h, al
aumentar la capacidad con la nueva maquinaria se trabaja de forma
continua y con menos manipulaciéon para asi optimizar el proceso de
elaboracion de la barra de banano recubierto de chocolate con leche.

4. El proyecto de reingenieria es viable y se obtiene una utilidad de 10%
en el p.v.p, cuando se produce un minimo de 80723 und/mes de

producto
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4.2 Recomendaciones
1. Con el fin de obtener una superficie mas lisa después del bafiado de
la barra de banano deshidratada. Se recomienda la inclusion de un
soplador, el cual debe ubicarse en el equipo de la bafiadora.
2. Con el fin de evitar la manipulacién al final del proceso en la etapa de
empague, se recomienda que se incorpore en el proceso una banda
transportadora a la salida del tunel de enfriamiento que alimente

directamente a la empacadora.
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ANEXO 1

TABLA 8-1

MUimero de Musselt y factor de friccign para el flujo laminar completamente
desarrollado en tubos de diversas secciones transverzales (D, = 44 /p,

Re = VyunDsfv, vy Hu = Dk

Configuracion alb Ndmero de Nusselt Factor de
geométrica del tubo o @ T. = Const. | g.= Const. friccion f
Circulo — 3.66 4.36 64.00/Re
Rectangulo ahb
1 2.98 3.61 56.92/Re
2 3.35 4,12 B2.20/Re
3 3.96 4,79 BE.36/He
4 4.44 5.33 72.92/Re
=] 5.14 &.05 78.80/Re
8 5.60 £.49 852.32/Re
= 7.54 5.24 96.00/Re
Elipse ab
1 3.66 4.36 64.00/Re
2 3.74 4.56 B7.28/Re
4 3.75 4 .88 72.96/Re
g 3.72 5.09 7/6.60/Re
16 3.65 5.18 78.16/Re
Triangulo _8
107 1.61 2.45 50.80/Re
30" 2.26 2.81 52.28/Re
BO* 2.47 3.11 53.32/Re
0" 2.34 2.598 52.60/Re
1207 2.00 2.68 50.9&6/Re




ANEXO 2

Propiedades del aire a la presidn de 1 aim
Calor Conductividad Difusividad Viscosidad Viscosidad Nimero
Temp., Densidad, especifico, térmica, térmica, dindmica, cinematica, de Prandil,
T,"C o kgim? cp Vg - K k, Wim - K &, Mt w kgm .= v, mik Pr
—-150 2886 Q83 0.01171 4158 « 10-¢  B635x10-F 3.013 = 10-€ 0.7245
—100 2.038 966 0.01582 8,036 = 10E 1.189 = 10°¢ 5.837 = 10-¢ 0.7263
—50 1.582 9599 0.01979 1.252 x 10°° 1474 = 105 9.31% x 10-& 0.7440
—40 1.514 1002 0.02057 1.386 x 10-5 1.527 = 105 1.008 = 10-% 0.7435
—30 1.451 1 00a 0.02134 1.465 x 10-° 1.579 = 10°% 1.087 = 10-% 0.7425
—20 1.384 1 008 0.02211 1.578 x 10-° 1630 = 10-5 1.169 = 10-% 0.7408
-10 1.341 1 006 0.02288 1696 x 10-5 1680 = 105 1.252 = 10-% 0.7387
0 1.282 1 006 0.02364 1.818 x 10-% 1.729 = 105 1.338 = 10-% 0.7362
5 1.269 1 006 0.02401 1.880 = 10-5 1.754 = 105 1.382 = 10-% 0.7350
10 1246 1006 0.02439 1.944 x 10-° 1.778 = 10°% 1.426 = 10-* 0.7336
15 1.225 1007 0.02478 21009 x 105 1.802 = 105 1.470 = 10-% 0.7323
20 1.204 1007 0.02514 2074 = 105 1.825 = 105 1.516 = 10-% 0.7309
25 1.184 1007 0.02551 2.141 = 105 1.849 = 10°% 1.562 = 10-% 0.7296
3d 1.164 1007 0.02588 2208 x 105 1.872 = 10-3 1.508 = 10-% 0.7282
35 1.145 1007 0.02625 2277 = 105 1.895 = 105 1.655 = 10-% 0.7268
40 1.127 1007 0.02662 2346 = 105 1918 = 10 1.702 = 10-% 0.7255
45 1.109 1007 0.026599 2416 x 105 1.941 = 10-3 1.750 = 10-% 0.7241
50 1.082 1007 0.02735 2ART7 x 105 1963 = 105 1.798 = 10-% 0.7228
&0 1.069 1007 0.02808 2632 % 1005 2008 = 105 1.896 = 10-% 0.7202
70 1.028 1007 0.02881 2780 x 105 2052 = 105 1.9495 = 10-% 0.7177
80 0.9954 1008 0.02953 2931 = 10" 2096 = 10 2.097 = 10 0.7154
590 0.9718 1008 0.03024 3086 x 105 2139 = 105 2201 = 10-% 0.7132
100 0.9458 1009 0.030595 3243 x 105 2181 = 105 2.306 = 10-% 0.7111
120 0.8a7r 1011 0.03235 3.565 = 105 2264 = 107 2522 x 10-% 0.7073
140 0.8542 1013 0.03374 3808 x 105 2345 = 10-3 2.745 = 10-% 0.7041
160 0.8148 1016 0.03511 4.241 = 105 2420 = 105 2975 = 10-% 0.7014
180 0.77E8 1019 0.03646 4.593 = 105 2504 = 105 3.212 = 10-% 06992
200 0.7459 1023 0.03779 4954 x 105 2577 = 105 3.455 = 10-% 06974
250 0.6745 1033 0.04104 5800 x 105 2760 = 105 4.091 = 10-% 0.6945
300 0.6158 1044 0.04418 B.BT1 x 105 2934 = 105 4765 x 10-% 0.6935
350 0.5664 1 0686 0.04721 7802 x 105 3101 = 10-5 5475 = 10-% 0.6937
4040 0.5243 1069 0.05015 8951 = 10-% 3261 = 10°% 6.21% x 10-% 0.6948
450 04880 1081 0.05258 1.004 » 10-4 3415 = 10-3 6.997 = 10-% 06965
500 0.4565 1083 0.05572 1.117 = 104 3563 = 105 7.806 = 10-% 0.6985
600 0.4042 1115 0.060593 1.352 « 10-# 3846 = 105 9515 x 10-% 0.7037
700 0.3627 1135 0.06581 1.598 » 10-4 4111 = 10-3 1.133 = 104 0.7092
BOO 0.3289 1153 0.07037 1.855 x 104 4362 = 105 1.326 = 104 0.7149
Q00 0.3008 1169 0.07465 2122 = 10 4600 = 105 1.529 = 104 0.7206
1 000 02772 1184 0.07868 2,398 x 104 4826 = 105 1.741 = 104 0.7260
1 500 0.1990 1234 0.095599 3908 = 104 5817 = 10°% 2.922 = 104 0.7478
2000 0.1553 1264 0.11113 664 x 104 6630 = 105 4270 = 104 0.7539

Motz Fam los goses idmles, ks propladades o, &, py Prson independientes da la prsion. Las propiedades g, vy o 2 wra presion P len aim) diferenie de 1 om s
datarmiran a muliphcar ks walores da o, a b temparahora dada, por Py al diadir » y o enira P

Furoniz: Daios perarades: basindoss an o softwars FES desarmllado por 5 A Klain y F- L. Aheradn. Fuentes onginales: Koenan, Chan, Koyes, Gas Tables, Wik,
1384, y Tharmoptwsical Proparties. of Matier, Vol. 3: Thermal Condudivity, . 5. Touloukdan, P E. Lileg, 5. C. Saeera, Vol 11: Viscosity, ¥. 5. Touloukian, 5. C. Saxena y
P Hestermans, IFVPenun, NY, 1570, ISEN 0-308067020-8.



ANEXO 3

FICHA DE ESTAEILIDAD PARA PRODUCTOS ALIMENTICIOS

Producto: Banano deshidratado recubierto con chocolate con leche

Marca: FRUTKA

Fecha de fabricacidn del producto:

Lote de

Presentacion(es): BARRA | Peso Meto:37 g

mate perlado

Material de empaque: Fundas de BOPP

Tamaifio del Lote de ensayo:

Fechade iniciode ensayo:

13/ ABRIL /2011

Fecha final de ensayo:

PERIODO DE VIDA UTIL DETERMINADO:

12 meses a partir de su fecha de elaboracion.

12 MESES

13/ ABRIL /2012

12/04/2011 Fabricacion: | 1 |2]0] 4]J1]1 2000 BARRAS DE 37 g
TIPO DE ENSAYOD CONDICIONES DE ENSAYOD
Estzbilidad normal X A Temperatura 22-25 *C
B Estabilidad acelerada 2 semanas B Humedad Relativa 5565 k]
C Estabilidad acelerada 4 semanas C Tiempo de ensayo 365 DIAS
ANALISIS VALORES
ORGAMOLEPTICOS Unidad Julio Octubre Enero Abril . Estandar N
A Medida 2011 2011 2012 012 | Promedie | NEn 21 | DETEcion
1 Colar MSA Mormal | Mormal | Mormal | Mormal | MNormal Mormal 0
2 Olor MSA Mormal | Mormal | Mormal | Mormal | Mormal Mormal 0
3 Sabar MSA Mormal | Mormal | Mormal | Mormal | MNormal Mormal 0
4 Textura M/ A Mormal | Marmal | Mormal | Mormal | Normal Mormal 0
5 Migracion Grasa Si/Mo Mo Mo Mo Mo Mo Mo Mo
COS-0 Unidad Julio Octubre Enero Abril
B ISt LHmICas Medida 2011 2011 2012 2012 VALORES
1 | Humedad G% 1224 12.24 12.26 12.25 15.00 13% Max OK
2 | Graza G% 483 490 496 5.00 1092 34.00 OK
31 pH 545 5.57 5.65 5.35 5.50 6.2+-02 OK
4 Punto de Fusidn C 3265 32.75 32.50 32.30 32.55 33+-°C OK
= Unidad Julic Octubre Eneroc Abril VALORES
C MICROBIOLOGICOS Medida 2011 2011 2012 2012 MTE IMEMN 621
1 | Aerobhios mesofilos UFC/g. <10 20 50 a0 2%10% Min DK
2 | Mohaos y levadura UP/g. <10 20 30 40 1¥10° Ok
3 | Coliformes totales MMP/E. 0 0 0 0 0 Ok
4 | salmonella ufc/g AUSEMCIA. | AUSENCIAJAUSENCIAL AUSENCIA | AUSENCIA AUSEMCIA oK
5 | E Coli AUSENCIA | AUSENCIA J AUSENCIAL AUSENCIAY AUSENCIA ALSENCIA Ok
RESULTADOS

La prueba de Estabilidad normal equivale a un pericde de almacenamiento de 12 meses.

COMNCLUSIONES: El producto esestable en las condiciones de temperatura y humedad relativa exigidas y se |e asigna un periodo de vida Util de

Ingrid Lucin

CONTROL DE CALIDAD

Bruno Brewi

GERENTE TECMNICO

15 de Abril 2012

FECHA DE APROBACION
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ANEXO 4

A ] AT

COU: 883 914 \ \ cHU: 3113
ICS: 67.190 AL (2 06-407
Morma Tecnica CHOCOLATES. e e
Ecuatoriana RECQUISITOS. Tamam-m\riah
Obligatoria 301008
1. OBJETO

1.1Ezta norma establece loe requisins que debsn cumplir los chocolates.

2. Al CANCE

2 1E=ta norma establecs definiciones y caracteristicas de loa diversos tipoe de chocolate preparado a
partir de cacen 2in ci3cara ni germen, cacko &n pasta, torta del prenzado de cacao y cacao sn polvo,
con la adiciGn de sustancias talse como azicares, mantsca de cocac, producios lbctsos e
mgredientss faculativos previstos en esta nomma, sagdn sl tipe de chocolate deseado. y al cual 25
sdicicnan ingredientes o sustancies aromatizantes con &l obyeto de modificar en forma carscteriatca
lzz propiedadss organol&pticas del producto final.

3. DEFINICIOMES

3. 1Chocolate, s= &l nomore genénco de log productos homogénso: gqus =5 obtisnsn por un proceac
sdecumnds de fabricacion a partir de matenas de cacao que pusdsn combinaras con productos [cteos,
arlicares wo edulcorantss, smulsionant=s, aromas; sxcepto agquslios gue miten &l sabor natural de
chocolate o lechs.

311 Chocolate dulee (comisnta), s ol products definido en 3.1 al que 28 b= adiciona azicares.
312 Chocolate gin edulcorar, s2 &l producto definido sn 3.1 pero zin ko adicion de azicanss.

313 Chocolate para cobertura, &2 o producto definide en 3.1 con adicion de aslcares ¥ qus &2 apto
para fines de cobsrura.

314 Chocolate con leche, e2 el producto definido em 3.1 con la adicin ds azicares y de los
siguisntes productes leisos de ongsn vacuno: leche en polvo, leche condensada, leche evaporada,
crema de lsche, o graza lbctea anhidra

315 Chocolate con lsche para cobertura, s el producte definido en 3.1 al qus == le adiciona
arlicares y exiracto ssco de lechs y gue e2 apio para fines ds cobartura.

318 Chocolate blanco, s sl producto preparado com manteca de cacso, azicar, keche y otros
mgradiantss permitidos.

317 Chocolate distdtico, ez el producto definide en 311 a 3.1.6 que no contiens azicarss, los
migmaos que han sido reemplazados por sdulcorantes permitidos.

3.2 Chocolate aromatizado, s= sl producio definido sn 3.1 a 3.1.7 al gus 2 s aflade aromatizaniss
permitidos, en cantidades qus aportsn al producio final las caractsristicas que e declaran como
propisdades sn al mombre del producto.

3.3Chocolate compussto, e2 &l producto definido en 3.1 w 3.2 al que == le incorpora producios
alimenticice naturales o procesados, debidaments autorizados, con excepoion de harinaz, almidones y
grasa, =aho gue estén ncluidos en los ingredientss permitides dichos ingredisntes deberdn afiadiras
en cantidedes suficientss para aportar al producto final lee caracteristicas gus s declaran como
propisdades.

{Contintia)
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3. 4Chocolate rellenc, con la denominacstn de tabletas, Damras, bombonss rellemos o simplamsents
chocolats rellsno, s& entiends al producto recubierio de uno o més de los chocolatse definidos en 3.1;
32 y 3.3 cuyo ceniro 2s distingue claraments del revestimiento por su composicion.  El centro o
mitarior podré contenar sustancas alimenticias de wso permitido, con o 2in aromatizantes o colorantss
permitides. Bl chocolate rellens no mcluye dulces de haring, bizcochos o galletas recubsenas de
chocolats.

3.50tmos productos de chocolate, son log productos disponibles en &l comercio cuya caracterfzbca
ezancial depende wtalments o an gran medida de las matsnas de cacao.

3.5.1 Bombonss de chocolate, son los productos definidos en 3.1; 3.2; 3.3 v 3.4 que tisnsn diferentss
formas y del tamafio de un bocodo, en los cusles la cantidad del components de chocolate mo debs
zaf inferior al 25 9. del peso total del producto.

3.52 Chocolate gianduja, 52 el producto obtenide de la mezcla de un chocolats con un contenido
minimo de astracto seco total de cacao del 32 % (incluido un comtemido minimo de estracto seco
dezsngrazade de cacao dsl § %:) con sémola fina de avellana, almendra o manl minmo 20 2

reapecto al products final.

3.53 Chocolate con leche giandwa, &2 ol producto obtenido de la mezcla de un chocolats com leche
con un contsnide minimo de extracte seco total de caceo del 10 2= con sdmola fing de avellang,
almandra o manl minimo 15 % regpecto al producto final.

3.54 Chocolats a la taza, e=2 el producto definide en 3.1 y gue contiens mdsimo 8 %: de haring wio
almidbn, y gus su consumo e debe realizar previa cocciin.

3.33 Chocolate familiar a la taza, s &l producto defimdo en 2.1.4 y que contigns un méximo del 8 %
de harina wo almiddn, y qus 2u consumo 26 debe realizar previa coccidn.

4. DISPOSICIONES GENERALES
4 1la= materias primas para la slsboraciin de los chooolates, dsberdn ser sange y limpias; y loe
regiduce de pesticidas, plaguicidaz y ofras sustanciss toxicas no podrdn supsrar bos limitss
egtablecdes por &l Codex Alimentano yel FDA.

4 2a slaboracidn de los chocolates debe realizarss bajo condiciones sanitariaz s higiénicas
apropiadas para ests tipo de producios y con &l equipo sdecuado.

4 3loz productos descritos en esta norma deben setar sxentos de materias axtrafias, de sustancas
de u=0 o permitido, matsras mineralss y fragmentos de ciscaras y semillas.
3. DISPOSICIONES ESPECIFICAS

3. 1No == permits |a utilizacibn de otra grasa que No 826 mManteca de cacao (sxcepto grasa Mctica para
&l chocolate con lechs).

S.2Chocolate aromatizado

.21 Chocolate con café mo manos del 1,5 % de café molido, tostado, o la contidad conrespondisnts
de café soluble.

5.22 (droz tipos de chocolate aromatizade: cantidad suficents ds aromatizantss para comunicar al
producto final las caracteristicas organolépticas que =5 declaran como propisdades =n el nombrs dsl
product.

(Continga)
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3. 3Chocolate compussto
3.31 Bl chocolate compussto debe contsner no mencse de 80 3. ds chocolats.
3.32 Bl chocolats compussto pusds contsner una o mas sustancias comsstibles parmitidas.

3.33 Ls=z sustancias afladidas al chocolats compussio estin sujstas a los siguisntes lmikss

mAximE:

a) Afsdidas en forma de trozos vizibles y separados: méximo 440 %

b} Afsdidas en forma que pricticaments 2san imparceptibles: méamo 30 5

¢] Afsdidas en les dos formas antenoras:  mbaomao 400 3

d} En cualquiera de dichas formas &l producto final debe aar chocolate.

&) Si la cantidad de sustancias afladidas &= menor al 5 5 no se conssdera dicha sustancia para
momibrar @l producto, an caso de gue supsren & 5 % al nombre del producto e ke aduntard sl
nombre de la sustancia qus o componga.

fi Cuando 5 aflada café, alecholes o licorss, 2 considera un minime de 1 % para adjuntar sl
rombore de la sustancis.

gl Se consadera como mezclas de chocolate y chocolate con leche a log productcs que contengan
antre 5 %%y 14 %% de extracto seco total da la lechs.

A.4Chocolate relleno
241 Rovestimisnio

a) El revestmisnto debe ser de um chocolate que =atisfaga o reguisitos de unce de los tipoe de
chocolates indicados sn el numeral 2.1; 3.2; 3.3, 35, 351, 352y353

o} El contenide de chocolate del revestimiento debe ssr minimo 25 %: del peseo total del producto
temninado.

242 Centro

a) Loe productos o ingredisntes ubiizados para &l rellenc deben cumplic con laz sspecificacionss de
2u norma t&cnica consapondisnts.

b} Se dsbe informar al consurnidor sobrs la naturalsza dal cantro.
3.3E! producto al 2sr evalusdo sensorialmsnts, dsbs tenar color, 2abor y olor caractsristicos.
3.8E! producto al 2sr analizado no debe pressntar detsnicno flzico, guimico, ni micrebiclgico.

2.7En la elaboracién de chocolates 2e podrin ubizar axicares como: sacarcea, dextroaa, azlearss
mvartidos, frabe de glucosa deshidratada, mahosa, fructoea o sus mezcias.

2.8En la elaboracion de chocolates distébcos ss podrd utilizar los sdulcorantes permitidos en la NTE
IMEM 2 074, &l Codex alimantario y sl FDA.

5.9En |a slaboracién de los chocolates 2o podrén wiilizar los smulsionantss indicados en §.3.1
310 Em la slaboracion de los chocolates se podréin adicionar los aromatizantes indicados en .32

311 Todos log sditives alimentarios permitidos esrdn kos indicados en la NTE INEN 2 074, el Codax
alimentarnio y & FOA

{Continta)
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6. REQUISITOS
B8.1Raquizitos especificos

811 B producto ensayado de acwerdo a las normas comsspondisntss dsbe cumplir con los
reguisitos sstablecidos am la tabla 1.

TABLA 1. Requizitos para los chocolatss

et s Chaddan Chucanaiiies

REQUIEITD Chocel s J#'L:_“ﬁ B & B P B oo o b J;':“ﬁ Wi iy i
""I'l:h i o okt bemihia o s
= olet

Wi M M M R Max M Max M Max Wi M Wi M

Maritocas dio cacaa 18 ig s 5= a1 20 NTE INEN 535

1 2.5 HTE INEN %33

Extracio saco 14 2 14 2.5
dasongra-sado do
Cacao

Tabal do extracts a5 30 35 2% 25 20
BOCO O CROSD

Matena grasa de 2.5 3.5
lechio

Extracio soco 10,5 10,5 10,5 NTE INEN 533
magro de leche

Matena grasa ioial 2% 3% 24.5 NTE INEN 535

6.1.2 El producto analizado debs cumplir con los siguisntes requizitos microbiobbgicos:

g} Mo debs contener sustancias onginadss por microorganizmos en cantdsdss gus pusdan
repressntar un psligro para la zalud.

b} Debe estar sxsnto ds microorganismos patbgenos

c)] Adsmiaz, =l producto ensaysdo ds acusrde a las nomnas comsspondientss debs cumplir con los
requisitos microbiokbgicos eatablecidos an ka tabla 2

TABLA 2. Requizitos microbiologicos para los chocolates

n mi M = Matodo de ensayo
NTE INEN
Asrobips mesdiios 5 | 20x10° | 30x10° | 2 1529-5
Asrobios masbfilos | 20x10° | 5Dx10° | 2 1529-5
Coniformes totales k] 0 10x10F | 2 1529-7
Mohos y levadura 5| 10xi0r | 10x10F | 2 1528-10
Salmonella 11 [i] —mamen 0 1528-15

* Sobo para chocolate con lechs

En donds:
i = Mimero de unidadss de musstra
m = mivael de aceptacion
M = mnivel ds rechazo
c = nidmsaro de unidades defeciucsas
ufc = unidedes formadoras de colonias
UP = wmidades propagadorss

{Continda)
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B.2Contaminantss, los limitss miximoz psmitidos de mstales thxicoz en chocolatss zon los
capacificados en la tabla 3.

TABLA 3. Limites maximos permitidos para matales todicos

Matales toxicos Limite maximo
Arzénico (Az) 0,5 mg'kg
Cobre [Cu) 15 mgkg
Plomo |Pb) 1 mghkg

B.3Adtives alimentancs, para la elaboracion de log chocolatss podrin adicionarss las cantidaedes:
mdicadas a continugcion, calculadas sobre la masa de chocolats o chocolate para cobamura.

6.3.1 Emukionantes, la cantidad méxima de emulsionamss permitidos se ndican an ka tabla 4.

TABLA 4. Emulsionantss

Emulzicnants Doeiz
- Monoghcéridos y digicsridos de fcdos grasos comeatinles 15 gkg
- Lecitina 5gkg"
- Sales ambnicaz de Scidos fosfatidicos Tokg
- Polirscsnolate de polighcsrol S5gkg
- Monosatearato de oritin 10 gkg
- Monosatearato de poli-mostilén (20§ sorbitéin 10 gkg
- Trsstsarato de aorbitin 10 gkg
- Total de smulsionartss 15g'%kg (solos o mezcindos)
" del components de lscitng insoluble sn acetona

6.3.2 Aromatizantes, para la elaboracidn de loe productos podrin adiconares log siguientes:
aromatizantes de acuerdo a PGF.

Aromatizantes

- Aromas naturales yWo sus squivalentss:
gimtéticos, saho aquellos gus imitsn el 2abor
de la lsche o del chocolate

- Vainilla

- Vainillina y stilervamnilina

8.3.3 Ingredientas facultatrecs, como ingredientes facultativos se podrin utilizar los que 28 indican a
continuaciin:

Ingradiants Doeiz

- Ezpecias En pequefias cantidadas
para equilibrar al gabor.

- Sal jcloruro de sodic) En pequefias cantidadeas
para equilibrar el sabor.

- Extracto saco de leche [uno o més de los componentss de la 5 %%, calculado con respec-

lezhe entara an pobo). to al extracto secn, Excepin

para log chocolo-tes con
lsche.

NOTA. Los requisias sa wrificnin oon s mélodos da s Nomas Técnicas Eouadonanas, on oaso da un asfas no mestan
=0 uilmnin kos mélodas da la ADAC an su oitima adickdin
{Continua)
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B .4Requizitos complamantarios
641 Almacenamisnto y transpoms
68411 Con &l fin de garantizar un nivel adscuado de higiens alimentaria hasta que &l products
l=gus al consumidor, =l m&odo de produccion, envasado, almacsnamisnto y transports debe sar tal
que svits todo rissgo ds contaminmcion.
7. INSPECCION
T.1Musstreo
T.11 Elmusstrec debs realizarse de acusrdo a la NTE INEN 537

T12 5Sila musatra enzayada no cumpls con unc o méas de los reguisios establecidos, 25 exirasrd
una NUsVa musatra y 2o repstirdn los ensayoes.

T.2Acaptacion o rechazo

T.21 Ss acapta &l lote 2 todas las muestras analizadas cumplen con los requisitos sstablecidos en la
[preEsnts ROIMma; Cas0 contrario 26 rechaza el lots.

& ENVASADOD ¥ EMBALADC

8.1Loe snvases para los productos deben asr de materialss de naturalsza tal gues no reaccionsn con
&l producto.

9. ROTULAD
B.1El rotulado de los chocolates debe cumplir con lo sspeciicado en la NTE INEM 1 324

B.2Mo podrd tensr ninguna leyenda de significade amioiguo, ilustracionss o adomos que nduzcan a
engafio, ni deacripeibn de caracterfaticas del producto qus no 25 pusdan compicbar.

{Continga)
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APENINCE £

Z1 DOCUMENTOS NORMATIVOS A CONSULTAR

Morma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 5351881

Mormna Técnica Ecuatoriana NTE INEN 5371881
Morma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 5381581
Morma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 5381881

Cacao. Productos denivados.
Dsterminacidn del confenido de graza
Cacap. Producfos devivados. Mussfreo
Cacao. Detarminacidn de sacarosa
Cacao. Productos denivados.

Dsterminacidn de sdlidos no grazos de la

Izchs

Rotuiado de producios aimenficios para

conzuma humano. Requisitos

Morma Tecnica Ecuatoriana NTE INEN 1528-5:1800  Comirol microbioldgico de los alimsnios.
Dstamminacidn del nimero de
microongamnizmos aandbicos meadilos REP

Morma Téenica Ecuatoriana NTE INEN 1528-T1800  Controf microbioddgico de los alimsnios.
Dstarminacidn de microonganiamos
colformes por la fecnica de recusnio de
CINomEs.

Morma Téenica Ecuatoriana NTE INEN 1528-10:1888 Control microbioldgico de los alimanfos.
Mohosz y levaduras viables. Recusnio sn
placs por siembra en profundidsd

Morma Téenica Ecuatoriana MTE INEM 1528-15:18088 Control microbioldgico de log alimanfos.

Salmonslla. Méfooo de defecoidn

Aditivos alimanianios permitidos pars

Rsquizitos

22 BASES DE ESTUDNO

Morma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 13341580

Morma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 207415056

Cods of Federal Aegulatons. Food and Drug Adminisfrabon. Tile 21 Part 163 Cacac Products.
Wazhingion 1885,

Codax Alimentanus. Programa conjunfo FAQYOMS sobre normas alimentaniss. CODEX STAN 87-
1881 Vaolumen 11. Foma 1965,

Codax Alimentarius. Programa conjurnto FAVYOMS sobre normmas alimentaras. CODEX STAN 142-
1883 Volumen 11 Roma 1985,

Codax Alimentanus. Programa conjunfe FAQYOMS sobre normaz alimentariaz ALINOBM S04
Apdndics V Antaproyecto de norma para &l Ghocolats v loe productos del chocolate.

GCadigo Alimentano Argentinog Actualizadoe. Busnos Aires

Chocolate, Cocpa and Confeclionsry. Science and Technology. Bamard W, Minifre. Second Editon.
‘Weetport, Gonnecticut 1885

Sugar Confectionary and Chocolate manufacturs. AL Lese; B. Jackson. Leonard Hill Gran Bretafla
1873
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