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De mis consideraciones:
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Profesionales, las mismas que lleve a cabo en la empresa Panglo S.A en la Planta

de Produccion de pan desde 19 de Septiembre del afio 2003 al 19 de Diciembre del
mismo afio.

Agradeciéndole por su atencion y esperando que el informe cumpla con las
especificaciones requeridas, me despido.
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Programa de Tecnologia en Alimentos

RESUMEN

En el presente informe se detalla las actividades que llevé a cabo durante mis précticas

en la Planta de Produccion de Panglosa.

Primeramente expongo las principales labores realizadas en la empresa, aspectos
generales de la misma tales como; su historia, ubicacion, tamafio de produccion ete. que
servirdn para un mayor conocimiento de la compafiia. El trabajo contempla
informacién adicional en lo que respecta a materias primas utilizadas en el proceso de
produccion. Ademas se presenta informacion del proceso de produccion con sus
respectivos diagramas de flujo y una breve descripcion con el sefialamiento de los

puntos de control que éste posee.
Posteriormente se encuentra informacién sobre la conservacion y defectos en el
producto sus causas asi como sus respectivas soluciones para obtener un procesamiento

de pan de la mas alta calidad

Al final se encuentran las conclusiones, recomendaciones, bibliografia y anexos que

ayudaran a una mejor comprension de este trabajo.
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Programa de Tecnologia en Alimentos

INTRODUCCION

El pan es un producto bésico en la alimentacion del ser humano desde tiempos remotos.
Pueblos antiguos de Egipto y Mesopotamia se nutrian con productos a base de trigo
hace unos tres mil quinientos afios. En ese momento naci6 el pan, claro que con
apariencia diferente al actual. El pan ha evolucionado desde el antiguo pan acimo (sin
levadura) hasta convertirse en un producto hecho bajo procesos tecnologicos que lo

convierte en la base de una gran industria.

El pan es un producto que por estar al alcance de todos los estratos sociales, y siendo
aunque no muy conocido de una gran calidad alimentaria, ya que cuenta con
aminoacidos esenciales de alta calidad, se constituye en la base de nuestra alimentacion

diaria.

Panglosa pertenece al grupo de empresas Importadora E] Rosado que se dedica a la
elaboracion de productos de panificacion, galleteria, pasteleria, reposteria y comidas
rapidas congeladas la misma que ha evolucionado a través de los afios de manera
notable ya que esta demostrando que las metas sc¢ pueden alcanzar en corto tiempo, pues
la demanda de sus productos se ha triplicado viéndose en la imperiosa necesidad de
contar en la actualidad con nuevo personal  técnico-administrativo , mejor
infraestructura, y nuevas tecnologias que permitan un mejor servicio, calidad y oferta de
sus productos aumentando la competitividad, maximizando el uso de recursos y
reduciendo costos asi como fomentar el desarrollo de una gran variedad de productos

con ventaja comparativa.
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CAPITULOI1
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Programa de Tecnologia en Alimentos

DESCRIPCION DE LAS LABORES REALIZADAS.

Durante mis practicas realizadas en Panglo S.A. el horario de mis actividades fue de
diez horas el cual comenzaba desde las siete AM. hasta las cinco PM de lunes a
viernes.

La Empresa no remunera las practicas pero si provee el almuerzo diariamente

Dentro de las actividades en las cuales me desempefi¢ durante mi periodo de practicas

profesionales tenemos:

Reconocimiento de planta

Mi primer trabajo realizado fue el reconocimiento de todas las reas tales como
panaderia, pasteleria, reposteria la identificacion de su respectivo proceso de produccion
y organizacion de ésta asi como también las actividades correspondientes a la misma.

Mis tareas realizadas se llevaron a cabo en el Area de Panificacion.

Control de Pesos y Adicién de los Ingredientes de Formulacion

Este control se realiza una vez en la mafiana ya que la produccion es por paradas y los
pedidos se los realiza desde el dia anterior para las diferentes variedades de productos,
por ello la cantidad exacta de ingredientes, su perfecto estado asi como los pesos deben
ser verificados para que asi éste sea tal como estd en la férmula previamente

establecida. Los pesos tomados son registrados en una hoja de control emitida por el

Departamento de Produccién.
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Inspeccion de Puntos de Control en el Proceso de Panificacion.

Esta inspeccidn se realiza mas exhaustivamente en el area de Panificacion ya que es el
area mds tecnificada. Mi labor consistia en controlar la adicién de ingredientes de
formulacién, tiempo y temperatura de amasado, buen formado, tiempo y temperatura
de leudado, tiempo y temperatura de coccion (horneado), empaquetado, etc., siendo
cada uno de estos datos registrados en una hoja de control emitida por el departamento

de produccion.

Registro de Datos de Produccion.

Al final del dia de la Produccion se registra las cantidades del producto que se hicieron
en las diferentes areas para de esta manera poder determinar la cantidad de producto

con la que se cuenta para poder realizar los despachos a los almacenes.

Inspeccion de Producto Terminado
Aqui se controla los siguientes puntos:
» Que el producto se encuentre bien empacado y en perfecto estado

> El producto que presentare alguna anormalidad en cuanto a su forma, textura, color

es retirado y reportado al departamento de produccion

> El producto que mostrare defectos en el empaque, ya sean manchas, mala impresion

de etiqueta, huecos, fallas en la envoltura, se retira para ser empaquetado

nuevamente
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Objetivos Planteados

» Aplicar los conocimientos teoricos y practicos adquiridos que permitan el

perfeccionamiento y complementacién de los mismos.

> Ampliar conocimientos en cuanto a las materias primas como harinas, levaduras asi
como también procesos de produccion, maquinarias y forma de operar del

departamento de Produccién
> Conocer cada uno de los puntos a controlar en el proceso de la elaboracion de Pan

para poder asegurar asi un producto inocuo y de alta calidad que garantizara la

satisfaccion del cliente y el éxito de la compaifiia
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Programa de Tecnologia en Alimentos

ASPECTOS PRINCIPALES DE LA EMPRESA

1) Breve historia de la empresa.

Panglosa es una compaiflia anénima civil de nacionalidad ecuatoriana cuyo
establecimiento principal es la Ciudad de Guayaquil, una pequefia empresa dedicada a
la elaboracion de productos de panificacion, galleteras, pasteleria, reposteria, comidas
rapidas congeladas (Ver anexo # 1) Se inicid hace mds de nueve afios con poco
personal (15 empleados) con una area de produccion pequefia, la cual va creciendo en

forma vertiginosa gracias a la buena administracién empresarial

Panglosa pertenece al grupo de Empresas de Importadora El Rosado y toda su
produccion es absorbida tnica y exclusivamente por los almacenes de Comisariatos En
la actualidad Panglosa cuenta con un nuevo personal técnico-administrativo y
comprometido a obtener frutos superando dificultades mejorando la infraestructura
para un mejor servicio y calidad en su produccion encontrando medidas que sin ir

contra las politicas que rigen el grupo , permiten un mejor manejo de la Empresa.

En el corto tiempo que lleva la actual administracién ha logrado cambios importantes,
como ha sido la adquisicion de nuevos equipos, la mejora de la calidad de los
productos, contratacién de personal mas especializado y proximamente la construccion
de una nueva planta de Panificacion.

2) Tamaiio y Localizacién de la empresa

La empresa consta de 500 m” repartidos en 8 4reas como son:
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Planta de fabricacion

v Area de preparacién de masas 40 m*
v Area de formacién de pan 100 m?
v Area de horneo 60 m*
v Area de cocina 50 m
v Area de Almacenamiento de materias primas 80 m’

Conservacion del producto

v’ Area de almacenamiento en frio 50 m*
v Area de producto terminado y empaque 40 m*
Oficinas

v' Area de Gerencia Administrativa 10 m*
Localizacion

Esta compafiia est4 ubicada en la ciudad de Guayaquil en la Av. Rafael Mendoza Avilés

en la ciudadela La Atarazana.

3) Mercado a que se destina el producto

La calidad es una responsabilidad en comun que conlleva un esfuerzo en conjunto
puesto que no sélo las fabricas son las responsables del mantenimiento de los niveles de
calidad establecidos, sino también las areas de mercadeo, compras, distribucion, y

ventas que desempefian un papel fundamental a la hora de ofrecer la calidad a los
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clientes. Esto implica un profundo conocimiento de los productos y servicios que

ofrecen.

Se distribuye el producto en toda la ciudad por medio de los diferentes almacenes de Mi
Comisariato destinado al consumo del publico en general y para mantener la calidad en
almacenes de otras ciudades como Quito, Machala, Salinas se trabaja bajo la
supervisidon ya que mediante visitas periddicas se logra controlar que los procesos de

panificacion se lleven de manera correcta.

4) Variedad de los productos que se procesan

Entre las variedades que se procesan estan:

Pan Horneado

. molde blanco
. molde integral
. trigo y soya

. campesino

. centeno

. Maiz

. hamburguesa

aobEdneliiia ol Yiaol i e Eetlae e ao iage)

. hot dog

P. briollito

P. briollito integral
Trenzas de sal

P. de centeno
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6) Organigrama de la Empresa

(Ver Anexo # 2)
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CAPITULO 11
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INGREDIENTES BASICOS UTILIZADOS EN EL
PROCESO DE PRODUCCION

HARINA

A través de las fases de la molienda del trigo se obtienen una serie de productos de
caracteristicas quimicas diversas. Siendo la harina el producto que se obtiene en mayor
porcentaje.

Se prefiere la harina de trigo para la obtencion de un pan esponjoso, ya que al ser
mezclada con agua y bajo condiciones apropiadas de trabajo mecdanico, origina una
masa eléstica y cohesiva. Esto se debe a la existencia de dos proteinas que al hidratarse
forman una sustancia eléstica llamada Gluten.

Composicion tipica de la harina para panificacion:

- Proteina 10.6 g/100gr de SS

- Lipidos 1.3 g/100gr de SS

- Glusidos 68.38 g/100gr de SS

- Calcio 28 mg/100gr de SS

- Fésforo 150 mg/100gr de SS

- Hierro 38 mg/100gr de SS
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- Vit B1 400 mg/100gr de SS

- Vit B2 150 mg/100gr de SS

Segun el objetivo de utilizacion de su contenido protéico las harinas se clasifican en:

Harinas para pastas.- Son llamadas también harinas extrafuertes, siendo aquellas

que presentan un 14% de proteina o gluten. Son usadas en productos que no necesitan
fermentacion y por su alta concentracién proteica forman una estructura rigida y

resistente.

Harinas para pan.- La preferencia de la harina de trigo para hacer pan €sponjoso,
es debido a las propiedades de su proteina, la cual cuando la harina se amasa con agua,
forma una sustancia elstica llamada gluten, esta propiedad se encuentra también hasta
cierto punto en el centeno, pero no en otros cereales.

Los trigos que tienen la facultad de producir harina para panificacion con piezas de gran
volumen, buena textura de miga y buenas propiedades de conservacion, tienen un alto
contenido de proteinas (9 al 14%) y se llaman fuertes. La calidad panadera en términos
de volumen de pieza se correlaciona positivamente con el contenido protéico de la
harina, pero también esta relacionada con la calidad de la proteina.

La harina para panificacion se caracteriza por tener:

> Proteina en cantidad adecuada y que cuando se hidrata produce un gluten que es
satisfactorio respecto a la estabilidad, resistencia y estabilidad

> Propiedades satisfactorias de gasificacion y actividad amilésica

» Contenido de humedad adecuado, no superior al 14 %.
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Harinas para reposteria.- Existen muchos tipos de galletas para los cuales se
necesitan tipos especiales de harina. La harina para galletas quebradizas y semidulces
requiere riqueza protéica de 8 a 9,5 % la cual se obtiene de un trigo débiles decir de bajo
contenido protéico, con este tipo de harina se pueden conseguir pequefios panes con
miga gruesa y abierta. La harina de trigo débil es inadecuada para panificacion a menos

que se la mezcle con harina de trigo fuerte.

La harina estd compuesta por muchos elementos importantes en la formulacién del pan;
entre los glusidos presentes uno de los mas importantes tanto por su cantidad como por
su funcién, es el almidon ya que al entrar en contacto con el agua hidrata la masa en el
amasado, provee un sustrato para la fermentacion, y mientras mas empaquetados estan

los granulos de almidén, habiendo mas cohesién entre ellos; mayor serd la solidez de la

miga.

Algo interesante de destacar es que el contenido de almidon en la harina varia
inversamente con el de la proteina, es por esto que en la panificacion se busca valores
intermedios ya que estos dos componentes son indispensables en la formulacién del
pan. Entre los carbohidratos restantes los cuales cumplen una funcién importante en
panificacion estan: disacaridos como maltosa sacarosa y monosacaridos como glucosa y
fructosa, los cuales sirve de sustrato a las levaduras. Las proteinas y dentro de estas la
gliadina y la glutenina las cuales al hidratase forman una estructura diferente llamada
Gluten; este complejo tiene propiedades elasticas y de esponjamiento de gran valor para

la fabricacion de pan. La gliadina confiere al gluten plasticidad y elasticidad, mientras

que la glutenina comunica solidez y estructura.

Los lipidos estan sélo en pequefios porcentajes en la composicion de la harina, se

encuentran presentes en mezclas complejas y parte de éstos estan asociada a la proteina

donde contribuye a la formacion de gluten.
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El porcentaje de sales minerales presente en la harina es pequefio y depende de factores
como variedad de trigo, tipo de terreno, fertilizacion y clima. Este pequefio porcentaje
influye extraordinariamente en la calidad y comportamiento de la masa, ya sea
participando en la formacion del gluten, fortaleciéndolo o como alimento mineral para
las levaduras. La harina contiene cantidades apreciables de ciertas vitaminas como son

B1 y B2, nacian biotina etc. las que aumentan su valor nutricional.

Las enzimas presentes en la harina son sustancias de origen proteico que actian como
catalizadores biologicos, tienen una importancia fundamental en las caracteristicas
tecnologicas de los productos. Entre estas tenemos Amilasas, Proteasas, Levulasa,

Maltasas entre otras.

AGUA

El agua es uno de los ingredientes fundamentales en la elaboracion del pan, su calidad
tiene una influencia notable en la tecnologia de la panificacion y en los productos de
ella obtenidos. Esta agua debe ser potable lo que implica apta para el consumo, libre de

contaminantes y microorganismos.

Funciones:

1.- Las sustancias minerales disueltas en el agua confieren facilidad de trabajar la masa.

2.- Participa en la hidratacion de los almidones y formacién del gluten.

3.- Mantiene y determina la consistencia de la masa.

4.- Hace posible el desenvolvimiento de la levadura.
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5.- Solvente de la sal y aztcar agregadas a la masa.

6.- Hace posible la accion de las enzimas.

A parte de las funciones en la masa, cumple una serie de funciones en lo que se refiere a

la limpieza de equipos y uniformes.

Es importante que el agua esté en una proporcion adecuada y medida constantemente a

incorporarla ala masa, ya que las proteinas y los almidones la van integrando a

absorbiendo, esto hace que deje de ser a agua y pase a ser kilos de masa.

SAL

La sal de cocina o cloruro sédico, constituye un elemento indispensable para la masa del

pan, esta debe poseer las siguientes caracteristicas:

v

De bajo costo

En solucién acuosa debe ser limpia y sin sustancias insolubles depositadas en el

fondo.

Debe contener sales de calcio y de magnesio

Debe ser salada y no amarga.

Funciones:

1.- Actia principalmente sobre la formacion del gluten ya que la gliadina es menos

soluble en agua con sal, obteniéndose asi mayor cantidad de gluten.
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2.- Obtenciéon de masa més compacta que aquella que no posee sal, haciéndola mas facil

de trabajar.
3.- Regula fermentacion no permitiendo que la levadura fermente desordenadamente.

4.- Retarda el crecimiento de microorganismos fermentativos secundarios como son los

productores de acido acético.
5.- Favorece a la coloracion superficial del pan.

6.- Por su higroscopicidad (capacidad de absorcion de agua) influye en la duracién y en

el estado de conservacion del pan.

AZUCARES Y ENDULZANTES

&
1

Los azucares pueden ser de dos tipos:

S
» Los Azucares de la masa

L4 .
» Los azucares afiadidos

Azucares de la masa

Las presentes en la masa a su vez pueden ser de dos tipos:
Son los presentes en la harina, de los cuales sélo el 1% de éstos son capaces de

fermentar. La Maltosa, aztcar derivada de la accion de la alfa amilasa sobre el almidoén

presente en la harina; esta clase de azicar es més susceptible a fermentar.
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La Lactosa, azticar no susceptible de fermentar que procede de la de la leche, Esta esta

presente s6lo en la formulacién de algunos tipos de pan.

Azucares anadidos.

Entre los azucares afiadidos es la azucar obtenida de la cafia o de la remolacha la que

generalmente se adiciona a las masas para pan.

Funciones:

1.- Alimento para la levadura: el azucar afiadida es rapidamente consumida por la
levadura, mientras tanto las enzimas convierten el azicar complejo en mono y
disacarido los cuales pueden se consumidos por la levadura, de esta manera se tiene una

fermentacion mas uniforme.

2.- Colorante del pan: el color café caracteristico proviene de la caramelizacion de los
azucares residuales que se encuentran en la corteza de la masa después que la misma ha

fermentado.

3.- Actuia acentuando las caracteristicas organolépticas como son la formacion del

aroma, color de la superficie.

4.- Aumenta el rango de conservacién ya que permite una mejor retenciéon de la
humedad, manteniendo mas tiempo su blandura inicial, retrasando el proceso de

endurecimiento.
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LEVADURA

Las levaduras son organismos microscopicos. Las utilizadas en este proceso pertenecen
al género Saccharomyces. No todas las levaduras son aptas para la panificacion, las
utilizadas para este fin es la especie Saccharomyces Cerevisiae (del latin “Hongos del
azucar “ ). Ellas son la que hacen posible la fermentacion alcoholica cuando se les

somete a ciertas condiciones especiales

Historia

Se cree que la primera vez que se elaboré un pan fermentado fue cuando el hombre
primitivo debié dejar un poco de masa a la intemperie la cual fermenté de una forma
natural y espontanea. Dicha masa afiadida a otra nueva origind un esponjamiento que al
ser cocido, dio como resultado un pan mas mediano y de mejor sabor que los panes

acidos que se elaboraban hasta entonces.

Desde siempre la forma de elaborar las masa era partiendo de una masa acida que
provocaba, a partir de las levaduras salvajes y bacterias acidas, la fermentacion y por

consiguiente el aumento de volumen en las piezas.

El descubrimiento del microscopio en 1680 y los trabajos de Pasteur en 1857

permitieron conocer la reaccion que las levaduras producian durante la fermentacion.

A partir de 1880 se comienza a utilizar levadura de cerveza, aunque s6lo podian
utilizarla aquellos panaderos que se encontraban cerca de las destilerias ya que dicha
levadura tenia una escasa conservacion .También hay que decir que el pan fermentado
con levadura de cerveza era mas voluminoso y esponjoso que él de la levadura 4cida,

pero el pan se quedaba con un sabor amargo.

En 1887 la panaderia comenz6 a disponer de una levadura fresca que daba mejores

resultados que la levadura de cerveza. Esta nueva levadura se denomind levadura
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prensada, debido a que se presentaba en el mercado en estado sélido, por filtrar la

levadura obtenida en forma de crema mediante los llamados filtros prensa.

Célula de la levadura

Las levaduras son seres vivos unicelulares de forma ovalada o alargada de 6 a 8
milésimas de milimetros. Un gramo de levadura contiene unos 25 billones de células.
La célula de levadura esta envuelta por una membrana exterior denominada pared
celular. La membrana celular permite, al ser semipermeable, la entrada de nutrientes y
sustancias disueltas en el agua siendo evacuados el CO? y el alcohol. La membrana

celular regula por procesos osmoéticos, la igualdad entre el medio intracelular y

extracelular.,

El citoplasma es la parte fundamental viva de la célula y contiene:

* Un ntcleo donde se encuentran los cromosomas ( determinante de las propiedades

hereditarias)
* Las vacuolas donde se encuentran las reservas de grasas.

* Las mitocondrias que permiten el abastecimiento de energia a la célula.

Vida de las levaduras

La levadura de panaderia tiene dos comas de vida segiin el medio en que se encuentran:

pueden vivir en ausencia de aire (anaerobiosis) o en presencia del mismo (aerobiosis).

Cuando la levadura dispone de poco oxigeno, como cuando se encuentra en la masa
utiliza los azicares para producir energia necesaria para el mantenimiento de su vida,
provocando una reaccion en cadena denominada fermentacion. en el curso de la cual los

azucares son transformados en alcohol y gas carbdnico.
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Cuando la levadura se encuentra en presencia de aire se produce la oxigenacion de los
azucares transformandolos en masa celular, agua y la energia necesaria para la vida y

desarrollo de las levaduras.

Reproduccion

La reproduccion de las levaduras se desarrolla de dos formas: por gemacion y por
reproduccion sexual. La reproduccion por gemacion es la forma méas comun y es un
proceso en el cual la llamada célula madre desarrolla una pequefia ampolla que va
aumentando de volumen hasta secarse convirtiéndose en una célula hija. Una célula de

levadura puede reproducir alrededor de 25 células hijas.

La reproduccion sexual se realiza mediante cruce de esporas cuando las condiciones de

vida son desfavorables, como temperaturas extremas, sequedad excesiva etc.

Tipos de Levadura

Levadura biologica:

Tienen la facultad de fermentar los azucares presentes en la harina y producir CO™ Se

comercializa en varias formas
e [ evadura fresca prensada

e Levaduras liquidas

e [evaduras secas
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Levaduras quimicas (impulsores de masas):

Son productos quimicos que acondicionados a la masa y al disolverse en el agua,
reaccionan con el calor desprendido durante la coccion gas carbonico que hace que la
masa se hinche.

En el caso de Panglosa se utiliza la levadura prensada.

Composicion

La composicién quimica de la levadura prensada varia en funcién de la humedad y del
tiempo que lleve fabricada, pero se puede dar como media un 70 % de contenido de
agua. También se comercializan levaduras con un mayor contenido de humedad; estas
tienen aspecto de crema dependiendo del contenido de agua. Ademas se obtienen
levaduras secas o deshidratadas con un contenido de humedad de entre el 7 y el 9 %. Se

comercializa en polvo granulado o comprimido.

Caracteristicas de la Levadura Prensada

Segun el codigo alimentario, la levadura prensada humeda es el producto humedo por

proliferacion del Saccharomyces cerevisiae de fermentacion alta, en medios azucarados

adecuados.

Las principales caracteristicas de las levaduras prensadas son:
Color: puede variar del blanco a la crema.

Sabor: casi insipido, caracteristico y nunca repugnante.

Estabilidad: manteniendo el bloque de levadura en una cdmara a 30 o C durante un

minimo de tres dias, no debe descomponerse ni desprender olores desagradables.
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Actividad fermentativa: sera capaz de fermentar los azucares presentes en la masa en
un tiempo de tres o cuatro horas. En la reglamentacion correspondiente indica el

método estandar de determinacion.

Fuerza: tendrd la capacidad de gasificar permitiendo una fermentacion vigorosa, la cual

es necesaria para acondicionar la masa a través de toda la etapa del proceso.
Uniformidad: la levadura debe producir los mismos resultados si se emplean las
mismas cantidades, con las demés condiciones permaneciendo iguales. Esto es de gran
importancia para que el panadero siga un proceso constante y obtenga un pan uniforme.

Humedad: no superior al 75 %

Pureza: No contendra microorganismos patdgenos, cargas amildceas, ni otras materias

extraiias en la levadura.

Presentacion: El recipiente que contenga levadura debera llevar la fecha de envasado

en fabrica.

La levadura seca es el producto obtenido por la deshidratacion de levaduras
seleccionadas  (saccharomyces Cerevisiae) u otras especies (diversas razas y
variedades) cultivadas en medios azucarados y nitrogenados apropiados Puede
presentarse en polvo granulada o comprimida.

Las levaduras deshidratadas tienen las siguientes caracteristicas.

Humedad: no mas del 8 % de su peso
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Materia grasa: no sera superior al 4 %

Proteina total: no serd inferior al 50%, calculado sobre materia seca.

Estara exenta de almidon, azucarado y sustancias extrafias.
Funciones de la Levadura en la masa

Realiza basicamente cuatro funciones:

e Desprendimiento de diéxido de carbono

* Desarrollo de otros productos resultantes de otras reacciones como: acido acético,

butirico y lactico, con gran influencia sobre el sabor y aroma del pan.

® Produccion de sustancias que modifican la estructura y fortalecen las proteinas de la

harina.

e Influye en la consistencia de la masa, propiedades necesarias para ser tratadas por

las méaquinas.

Actividad enzimatica de la Levadura

La levadura fermenta los azicares presentes en la harina, éstos azucares son del orden
del 1,5 % de su peso y son fermentados por la levadura en la primera fase de la
fermentacién. Para la segunda fase toman el relevo aquellos otros aziicares que
proceden de la actividad enzimatica de la harina que por medio de las alfa amilasas
convierten una parte del almidén en maltosa. Es entonces cuando aquellas otras enzimas
procedentes de la levadura comienzan a desdoblar la maltosa en azucares simples para

producir el anhidrido carbénico que hara esponjar la masa.
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Aunque la levadura tiene un complejo enzimético bastante numeroso y a la vez

complejo, éstas son las mas importantes:

- Invertaza; transforman aztcar de cafia en levulosa y dextrosa.
- Maltasa; transforma maltosa en dextrosa.

- Zimasa; transforma azuicar simple en gas y alcohol

- Proteasa; actlia sobre proteinas extrayendo materias nitrogenadas que la levadura

necesita y por ende suaviza el gluten acondicionandolo.

Efecto de Temperatura

La temperatura de fermentacion juega un papel importantisimo sobre la actividad de la
levadura. De tal forma que la velocidad se acorta a medida que sube la temperatura y se
alarga segtin va descendiendo. Por debajo de 4 °C la fermentacion queda practicamente
bloqueada, aunque continta la actividad enzimatica.

Entre 10 y 12 °C queda ralentizado. En estos rasgos de temperaturas se utiliza para la
fermentacion controlada. Entre 20 y 40 °C aumenta la velocidad de fermentacion un 8%
para cada grado que aumenta la temperatura .Después de 45 °C se frena la fermentacion

y a 55 °C la levadura muere.

Conociendo pues cuales son las temperaturas mas favorables para la rapidez de la
fermentacion, en teoria seria aquella que se acerca a 37/40 ° C. Si esto fuera asi
ocurrirfan grandes problemas de descascarillado y grietas en la corteza de los panes, ya
que si la temperatura de fermentacidn es muy alta se produce una fermentacién mas
vigorosa en la parte externa en relacién a la interna de la masa, provocando una gran

descompensacion en el desarrollo de la pieza.
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La temperatura correcta de la masa es de entre 22 a 25° C y la de la camara de
fermentacién de entre 28 y 30 ° C. Estas temperaturas se puede decir que son las mads

aceptables para conseguir un pan de calidad.

Efecto del pH

La fermentacion de la masa lleva consigo un aumento en la acidez a medida que
aumenta el volumen del pan. En términos generales se puede decir que la masa al salir
de la amasadora contiene normalmente un pH de 5,8 y cuando entra al horno es de
alrededor de 5,3. Cuando se afiade masa madre muy 4cida o algun conservante
regulador del pH, disminuye la actividad fermentativa. De tal forma que si se afaden

productos para acidificar la masa hay que afiadir mayor cantidad de levadura.

Conservacion de la levadura

Cuando la levadura ests expuesta a temperaturas superiores a 7.2 °C, las células
empiezan a autodestruirse mediante un proceso denominado autdlisis.

La levadura prensada autolizada se presenta con un color gris oscuro y un olor fuerte
caracteristico. El almacenamiento mas adecuado es cuando la levadura se encuentra en
torno a 4 o 5 ° C, temperaturas que por otra parte son las favorables para mantener

practicamente el mismo poder fermentativo durante un mes.

Dosificacion

Por regla general se incorpora entre 20 y 30 g de levadura por Kg. de harina. La forma
mas habitual de incorporarla es desmenuzandola. Incorporarla al principio o a la mitad
del amasado dependera de la fuerza que se quiera imprimir a la masa, de tal forma que
si se afiade la levadura al principio del amasado, la masa se comportard con mayor

fuerza que si se hubiera afiadido mas tarde, lo que hace mas extensible.
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Para mantener la cantidad y las caracteristicas de la levadura se ha de almacenar a
temperaturas inferiores a 7 © C. Registrar el nimero de c6digo y/o fecha de fabricacion.

lote que identifique cual es la primera utilizada.

MATERIA GRASA

Las grasas son una de las sustancias que con més frecuencia se emplean en pasteleria y
en la elaboracion de productos de horneo. Su empleo como mejorante de las
caracteristicas de la masa y como conservante viene corroborado en numerosas
investigaciones, este depende de su propiedad emulsionante.

El tipo de grasa presente en el pan puede tener diversos origenes, ya sea animal, como

manteca de cerdo, mantequilla o de origen vegetal como aceites y margarina.

Funciones:

1.- Los lipidos actian como emulsionantes, ya que facilitan la emulsién, confiriéndole a

esta mayor estabilidad respecto a la que se puede obtener solamente con proteinas

2.- Retarda el endurecimiento del pan y mejora las caracteristicas de la masa.

3.- Al afiadirle grasas emulsionantes a la masa se forma una sutil capa entre las
particulas de almidon y la red glutinica, todo esto otorga a la miga una estructura fina y
homogénea, ademas, le da la posibilidad de elongarse sin romperse y retener las
burbujas de gas evitando que se unan para formar burbujas mas grandes.

Los efectos que tiene al contener excesos de grasa en el pan son los siguientes:

- Pérdida de volumen.

- Textura y gusto grasoso.
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- El pan tendra caracteristicas de masa nueva (fresca).

LECHE

La leche utilizada comtinmente en panificacion es la leche en polvo descremada, por sus
multiples razones de orden practico, tales como: su uniformidad, su facilidad de manejo,
la ausencia de necesidad de refrigeracion, su precio, su minima perdida por facil

empleo, bajo espacio al almacenar y duracién.

La leche ejerce asi mismo un marcado efecto tampén o buffer sobre las reacciones

quimicas de la masa, las que ocurren como resultado de las fermentaciones.

Funciones:

1.- Mejora el aspecto y color del pan: La lactosa de la leche que no es fermentada por la
levadura, otorga un rico color dorado a la corteza, resultado de las reacciones de
pardeamiento no enzimético de estas con las proteinas bajo influencia del calor en el

horno.

2.- Ayuda a que se forme una corteza fina: Debido a que la leche capta humedad y la

retiene, evita la migracion desde la corteza hacia el medio ambiente.

3.- Aumenta el valor nutritivo del pan: La caseina, la cual representa alrededor del 75%
de las proteinas de la leche, es una proteina casi perfecta, desde el punto de vista del
balance de aminoacidos, por lo cual aumenta a niveles altos el valor nutritivo. Ademas,
la lisina presente en la leche, contribuye a solucionar la deficiencia del contenido de este

aminodcido en la harina de trigo. Ademas la leche aporta minerales y vitaminas.

4.- Mejora la conservacion del pan.
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5.- Mejora sabor y aroma.

ADITIVO

Granomix

El granomix es un acondicionador de masas para todo tipo de panes. El granomix ha
sido desarrollado tomando en cuenta el contenido de grasa y azucar en las formulas. La
combinacion equilibrada de sus ingredientes activos permite obtener productos

panificables que se distinguen por su calidad.

Beneficios

Mejora uniformidad, textura y maquilidad de la masa.
Aumento del volumen de los productos horneados.

Mejora del color de la corteza.

Aumento de la vida en anaquel de los productos horneados.

Ofrece mayor tolerancia a la fermentacion.

Dosificacion

En general se emplea 0,6 % en base al peso de la harina total o 300 g. por saco de 50
Kg.
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Ingredientes

Complejo enzimatico, sustancias Oxido — reductoras, emulsificantes, excipientes

alimentarios.

Envase

Caja de carton con bolsa de polietileno en su interior (25 Kg. netos)

Precauciones

El almacenamiento en un lugar fresco y seco y mantener el envase cerrado cuando no

ésta en uso.
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CAPITULO 111
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DIAGRAMA DEL PROCESO DE PRODUCCION PARA LA

ELABORACION DE PAN

RECEPCION DE MATERIA PRIMA

l

P.C

PESADO (+/-5g.)

—

P.C

AMASADO
(10 min.; 24°C)

I

P.C

DIVISION (+/- 5 g)

Il

BOLEADO

U

P.C

FORMADO (30,32 cm.)

{

P.C

FERMENTACION
(30° C; 1- 3 horas; 30%)

l

P.C

HORNEO
(190-220° C; 15-45 min.)

=

P.C

ENFRIAMIENTO
(2 horas; 36-37 °C)

J

ENFUNDADO

I

ALMACENAMIENTO

P.C : Puntos de Control
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DESCRIPCION DEL PROCESO DE PRODUCCION

RECEPCION

La inspeccioén de materias primas usadas en la elaboracién de los productos en Panglosa
se realiza de una manera visual a todos los ingredientes los cuales pasan a las bodegas
de almacenamiento. Para ello Panglosa cuenta con una bodega de ambiente donde se
almacenan materias primas que pueden permanecer en perfecto estado al medio
ambiente (harina, aziicar, sal etc.) sin ningtin peligro de perecibilidad. Ademas posee
otras bodegas de frio y congelacion en donde se almacenan productos carnicol, lacteos y

producto terminado que necesita de dicho ambiente para su conservacion.

En ambas bodegas se lleva el sistema FIFO de rotacién de stock. Ya que esta empresa
1o cuenta con un laboratorio de calidad que permita elaborar el analisis respectivo. Sin
embargo muchos proveedores conocidos cuentan con certificados de calidad

reconocidos por la empresa.

PESADO

El pesado de los ingredientes usados para el proceso ésta basado en las formulas de la
empresa y se realiza mediante una orden de produccién en el cual estin especificados
los ingredientes y cantidades para las diversas clases de pan para lo cual ésta se debe

realizar de la manera més precisa posible. El pesado es efectuado por un operador labor
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que es inspeccionada por el Jefe de bodega.; para ello Panglosa cuenta con una balanza
electrénica con una capacidad de 500 kilos. Estos pesos son registrados en una hoja de

control emitida por el Departamento de Produccién.

En lo que respecta a la mezcla de los ingredientes que se van a utilizar el orden estandar
en Panglosa son primeramente los ingredientes secos es decir polvos en general, como
harina, sal azucar y de esta manera se logre una mayor uniformidad e
incorporacién de los ingredientes, para luego adicionar los ingredientes humedos como
manteca, aceites, huevos y finalmente la levadura, con el fin de evitar problemas en las

siguientes etapas de produccion.

AMASADO

En el contexto del amasado para la elaboracién del pan cubre una serie de operaciones

distintas tales como:

* Lamezcla de ingredientes para formar una masa uniforme.,

* La dispersién de sélido de liquido o liquido en sélido. La disolucion de un
solido en un liquido.

* La manipulacién de la masa para estimular el desarrollo del gluten, de las

proteinas de la harina en presencia del agua.

La etapa del amasado consiste en mezclar el agua y el harina, los demas ingredientes

previstos como la grasa, sal para obtener el producto deseado.
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Durante el amasado la harina absorbe el agua, esto depende de diferentes factores tales
como: Granulometria contenido protéico, calidad, humedad de la harina el grado de

consistencia que se quiere dar a la masa.

El porcentaje de hidratacion de la harina es de un 60 % A 70 %. El agua es absorbida
por todos los componentes de la harina en diferentes cantidades y formas por Ej. El
almidén tiene una capacidad de absorcién del 36% mientras que las proteinas tienen
una mayor absorcién que provoca un aumento de tres veces su valor inicial.

Las proteinas se combinan entre si para formar una masa visco-eldstica, en efecto la
gliadina y la glutenina en presencia del agua se combinan para formar el gluten,
sustancia que por su elasticidad e impermeabilidad a la grasa tiene una funcién
fundamental en las caracteristicas del producto como son la suavidad y mantenimiento

de la frescura del mismo.

Pequefias cantidades de proteinas solubles en agua dan lugar a una sustancia coloidal.
En los hidratos de carbono, el almidén absorbe, agua hinchdndose, mientras que los
azucares en porcentajes del 1% al 2% se disuelven formando soluciones cristalinas
Junto con las sales que se encuentran ya disueltas y las que se afiaden a las masas.

En el amasado se observan procesos o0xido —reductores debido a la absorcion del aire.

Tales procesos favorecidos por la presencia del agua de una temperatura y de unos pH

adecuados (23 °C y pH; 5.3)

El tiempo de amasado tiene dos fases, una lenta denominada fresado, donde el agua, la
harina y los demas ingredientes se mezclan progresivamente este tiempo graduado en la
maquina es de 2 minutos a una velocidad 104 rpm y una fase rapida denominada de
rotura y estirado en donde los brazos amasadores estiran la masa rompiéndola y
tirdndola contra las paredes de la amasadora el tiempo de esta fase que comprende
también el soplado y oxigenado es de aproximadamente de 8 minutos. En el soplado y
oxigenado se incorpora la sal, también se forman pequenias burbujas de aire que son

esenciales para el desarrollo de una estructura esponjosa de la masa fermentada.
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Panglosa cuenta con un €quipo que permite amasar en diez minutos en donde Ia
velocidad de rotacién oscila entre 104 y 208 r.pm. La velocidad de rotaciéon en este
tipo de maquinas provoca un aumento grande en la temperatura de la masa. La
temperatura de la masa final Juega un papel importante tanto en el equilibrio de las
masas como en la fermentacién. Es esencial conducir la masa final de amasado ala
temperatura ideal, que oscila entre 20 Yy 26 °C. La temperatura de la masa puede influir
en dos formas sobre la fuerza de la misma: a partir de los 25 °C va aumentando
proporcionalmente la fuerza y la tenacidad, favoreciendo 1a marcha de la fermentacion.
Por el contrario con temperaturas inferiores a 25 °C frena I fermentacion y disminuye
la fuerza, de tal forma que si la temperatura es extremadamente baja, producird en la

Mmasa una gran debilidad que provocara burbujas en la corteza del pan.

En la temperatura de la masa del pan intervienen directamente dos factores: la
temperatura de la panaderia y la temperatura de los ingredientes. El agua es
practicamente el tnico factor de cual se dispone para hacer variar Ia temperatura de las
Mmasas; por otro lado el recalentamiento por friccion de la masa durante e] amasado que
esta determinado por la velocidad de Ia amasadora, se contrarresta de | manera
siguiente, mientras mas alta sea la velocidad, mas fria habra que anadir el agua para

obtener la temperatura ideal.
El tiempo y temperatura final de amasado es de 10 minutos a 24 °C terminado el
proceso de amasado la masa es transportada manualmente y depositada en la tolva de ]a

maquina divisora para la siguiente etapa.

(Ver anexo # 3)
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Tiempos y Temperaturas de Amasado

Producto Temperatura(°C) Tiempo
Molde 24 10 min.
DIVISION

Esta operacién es de gran importancia y de gran ayuda ya que en esta etapa el pan
adopta su forma y también su peso, de acuerdo al tipo de pan que se vaya a producir.

Este sistema de division es graduable es decir se calibra segun convenga.

La divisién automética provoca un aumento en la tenacidad de la masa a medida
que se prolonga el tiempo de permanencia de la masa en la tolva de la divisora. El éxito
de la divisién automatica esta en dividir Ia masa lo antes posible, cosa que se logra
aumentando el tamafio de las masas. Cuando el tamafio de las masas es inferior a los
limites normales, el tiempo que tarda la masa en ser dividida se prolonga y esto provoca
en las dltimas piezas un aumento exagerado de la fuerza y la tenacidad, lo que produce
en el formado roturas en la masa. A diferencia de la divisién manual o hidraulica, se
basa en el volumen de la masa y no en peso de la misma. El tamafio de las piezas
depende de la den51dad de la masa incidiendo en dicha densidad el tiempo que se tarde

en dividir y la temperatura de la masa.
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La division volumétrica se basa pues en la particion de la masa después de haber
medido el volumen por una ligera aspiracion y una fuerte compresion. La masa se aspira
desde la tolva hacia la camara de compresion donde un piston obliga a su entrada. La

masa cortada se libera del piston y sobre una banda transportadora lleva las piezas hacia

la boleadora.

(Ver anexo # 4)

Peso y Capacidad de Division

Producto Peso Capacidad (unid/min.)
Molde 650 20
BOLEADO

En esta fase del proceso ya en el equipo de boleado las porciones de la masa ya dividas
pasan por una rampa metalica tomando una forma redondeada. Este proceso no resulta
imprescindible pero si conveniente porque contribuye a dar cuerpo a la futura pieza., el
objetivo de esta operacion es redondear el trozo de masa que sale irregular de la divisora

para luego pasar al periodo de reposo.

(Ver anexo #5)
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Tiempo de Boleado

Producto Capacidad (unid/min.)

Pan Molde 20

REPOSO

Una vez dividida y redondeada la masa, €stas son colocadas en una camara provista de
unas canastillas, esta sufre una maduracién o reposo para el relajamiento antes del
formado.

El tamafio de dicha camara asi como la velocidad dara como resultado el tiempo total de
recorrido de las piezas de pan de dicha cdmara,

No esta definido que tiempo es el Optimo de reposo y pocas veces coincide este tiempo
con el mismo, porque ademas de otros factores mencionados anteriormente, también
hay otros de gran importancia, como la temperatura final de amasado y la consistencia
de la masa, que también inciden en su mayor o menor duracion.

Asi cuando el porcentaje de levadura es escaso y la temperatura inferior a 25 °C, el
tiempo de reposo ha de ser mayor. Por el contrario, cuando la dosis de levadura es alta y

la temperatura elevada, el tiempo de reposo debe reducirse. Luego de esta fase la masa

pasa a la etapa de formado.

(Ver anexo # 6)
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Producto Tiempo (min.)

Pan Molde 6

FORMADO

El formado de la masa es una etapa clave y decisoria en la calidad del pan. El formado
mecanico acarrea un aumento de la fuerza y de la tenacidad de la masa en comparacion

con las masas formadas manualmente.

El objeto del formado es darle forma definida a la masa fermentada. De acuerdo a la
variedad de forma que deseamos, asi también varia el sistema de moldear.

La formadora somete a la masa a tres fases fundamentales:

Laminado
Se obtiene pasando la bola por dos pares de rodillos méviles que pueden ser regulados
por el operario en cuanto a su abertura. Estos rodillos realizan la operacién de laminar la

bola a su paso por ellos; de una buena regulacion dependerd en gran parte la estructura

de la miga del pan.

Para evitar el desgarro de la masa los rodillos deben abrirse o cerrarse, dependiendo del

tamafio o volumen de la pieza.
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Enrollado

Se lleva a cabo mediante las lonas de enrollado la cual esta compuesta de una lona que
gira hacia adelante transportando la bola ya laminada, y de otra lona estatica que
descansa sobre la misma y que lleva un contrapeso que primero levanta la bola laminada

obligandola después a enrollarse sobre si misma.

Alargamiento

Consiste en el estirado de la barra, mediante una lona colocada generalmente en la parte
de abajo se le coloca encima una plancha regulable en altura que al pasar la barra sobre
la cinta transportadora ejerce una presién sobre la barra de la masa estirandola,
cumpliendo la funcién de dar la longitud deseada de la barra, quedando asi listo para

ser colocados en su recipiente o también llamados cajetines y pasar a la siguiente

etapa.

(Ver anexo #7)

Tiempo de Formado

Producto Capacidad (uni/min.)

Pan Molde 20

FERMENTACION

El objetivo de este proceso es que la levadura cumpla sus principales funciones.
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Durante el periodo de tiempo en que se desarrolla la fermentacion tienen lugar cuatro

funciones importantes;

®* La lera funcidn es el desprendimiento de anhidrido carbénico (CO2) comenzando
inmediatamente después de mezclada la levadura en la masa, la produccion de
CO2 persiste durante todas las fases de preparacién de la masa , la cantidad de gas
producida durante el Ieposo es importante ya que la masa sufre una serie de
transformaciones que le confieren propiedades fisicas que le permiten cortarla, tanto

como es que alcance un nivel elevado y constante durante la fermentacion final.

® La2da funcién que se desarrolla principalmente durante la fermentacién en pieza,
ocasiona la presencia de ciertas cantidades de otros productos resultantes de otras
reacciones. Acido acético, butirico y lactico, con gran influencia sobre el sabor y

aroma del pan

* La3ra funcion de la fermentacién es la produccion de sustancias que colaboran en la
modificacion de las estructuras de las proteinas de la harina (Gluten) de forma que

las paredes celulares estén capacitadas para retener el anhidrido carbonico

producido.

® La 4ta funcién relativa va la consistencia de la masa, necesaria para ser tratada por
las maquinas automaticas que realizan la division, boleado y formado.

La virtualidad de estas funciones esta condicionada por los siguientes factores:

a. La relacién existente entre Ia cantidad y calidad del gluten que posibilite la
retencion del gas carbonico durante el desarrollo de la fermentacion Y primeros

minutos de la coccién.
b. El contenido enzimatico de las harinas, es decir, de su poder de fermentacion.
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¢. Las condiciones del desarrollo de la fermentacién (temperatura y humedad)

De lo expuesto se desprende la importancia de la estructura de gluten para mantener
los gases producidos en Ia fermentacion, que proporcionan la eéstructura esponjosa de la

masa.

El mecanismo de produccién del gas consiste en la transformacién del aztcar en
anhidrido carbénico y alcohol etilico Esta produccion depende de la presencia de la
levadura Saccharomyces cerevisiae, la cantidad de extracto que contenga la harina
(aztcares fermentadas) las propiedades organolépticas del pan como aroma
caracteristico estructura porosa corteza crujiente depende fundamentalmente de las

condiciones en las que se produce las fases de la fermentacién. Las cuales son: Reposo

y Apresto.

El REPOSO se define como el periodo de fermentacion que transcurre entre e final del
amasado y el momento en que entra en la cdmara de fermentacién durante este tiempo
la masa sufre de transformaciones que le confieren una serie de propiedades fisicas que

le permiten a la masa ser cortada y moldearla

La Fase de APRESTO es la parte final del proceso la cual abarca hasta la coccién

Debido a que la acidez del pan baja esto favorece a la formacién del gluten y le da al
producto final un grado de acidez que retrasa el crecimiento de mohos. La cdmara de
fermentacion son esencialmente espacios delimitados, proyectados con el fin de poder
satisfacer las exigencias cuantitativas de la masa de una determinada linea de

produccion y proporcionar las condiciones éptimas de temperatura y humedad para una

fermentacion y leudamiento adecuados.
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Los tiempos y temperaturas varian de acuerdo a cada tipo de pan que se quiere producir.
El tiempo de fermentacién es por lo general de 1 a 3 horas con una capacidad de 22

coches.

En el caso de la Camara de Fermentacion que utiliza Panglosa no se disponen de otros

datos técnicos por tratarse la manufactura de tipo artesanal.

(Ver anexo # 8)

Temperatura, Tiempos y Humedades de Fermentacion

Producto Tiempo Temperatura Humedad
Pan Molde 2 horas 30% 75%
COCCION U HORNEO

Pasado el tiempo de leudado los coches ingresan a uno de los 3 hornos con que cuenta
Panglosa, en estos se realiza la coccién de la masa formandose el pan propiamente
dicho.

El proceso de coccién de las piezas de masa consiste en una serie de transformaciones
de tipo fisico, quimico y bioquimico, que permite obtener al final del mismo un

producto comestible y de excelentes caracteristicas organolépticas y nutritivas.

La temperatura del horno y la duracién de la coccién varian segln el tamaifio y tipo de

pan. La temperatura oscila entre 190 C a 220 C, la duracién:
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45-50 min. Pan de 2000 gr.

30-40 min. Pan de 900 gr.

20-30 min. Pan de 500 gr.

13-18 min. Pan més pequefio.

Durante el desarrollo de la coccién existe una disminucién de las moléculas de agua que
alcanzan la superficie y se evaporan, y por ello existe un gradual aumento de la
temperatura sobre la superficie externa que provoca la formacién de la corteza, tanto

mas gruesa cuanto mas dure esta fase de la coccidn.

Al final, en caso de que el flujo de agua cese completamente, se llega al punto de

carbonizacion.

Ademds, ocurre la volatilizacion de todas aquellas sustancias que tienen una
temperatura de evaporacion inferior a 100°C y en particular del alcohol etilico y de
todas las sustancias aroméaticas que se forman tanto en la fermentacion, como en la

coccion (aldehidos, éteres, 4cidos, etc.).

A causa de la dilatacion del gas y del aumento de la tension del vapor de agua, debido a
la temperatura del horno, la masa sufre un rapido aumento de volumen que alcanza el
maximo desarrollo después de un tiempo (5-10 minutos), variable con el peso, la forma
y la calidad de la masa. El desarrollo de la masa estd relacionado con tres factores,

concentracion del gas, elasticidad y resistencia de la masa, y su capacidad de retencion

del gas.
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A temperatura inferior a 55°C, la levadura continua activa por lo que la fermentacion
prosigue; solo alcanzado los 65°C la actividad de la levadura cesa y al mismo tiempo

comienza la coagulacion del gluten y la parcial dextrinizacion del almidon.

El almidén se degrada a dextrinas, mono y disacéridos a las altas temperaturas que se
expone la parte externa de la masa. También se produce pardeamiento no enzimatico
proporcionando asi el dulzor y el color de la corteza. La coccion da lugar al aroma de la
corteza. El aroma de la fermentacion estd enmascarado por el aroma formado en las

reacciones de Maillard y las de caramelizacion.

El 2-acetil-1-pirrolina es el compuesto aromatico mas potente de la corteza.

El principio de funcionamiento consiste en transmitir calor a los alimentos en la fase de
coceidén mediante aire previamente calentado que circula forzadamente. Las correctas
temperaturas y la correcta velocidad de aire, junto a la uniforme distribucién del calor

permiten disfrutar del horno rotativo de conveccion.

(Ver Anexo # 9)
Tiempo y Temperatura de Coccién
Tipo de Pan Temperatura Tiempo (min.)
Pan Molde 185 C 23
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ENFRIAMIENTO

Al terminar el horneo los coches con los panes calientes son llevados al drea de
enfriamiento con la finalidad de bajarle la temperatura. El tiempo de enfriamiento es
diferente para cada tipo de pan en el que la temperatura debe llegar a bajar hasta
unos 37 °C — 35 °C, con lo cual deja de haber desprendimiento de vapor de agua. Luego
de esta etapa el pan es rociado con acido sorbico un antimoho utilizado en una

concentracion de 2 g/Kg. de harina, luego pasa al rebanado y finalmente a ser

enfundado.
Tiempo y Temperatura de Enfriamiento
Tipo de Pan Temperatura Tiempo (min.)
Pan Molde 37 120

ENFUNDADO

En esta fase se verifica que la temperatura de los panes sea la adecuada ya que si se los
enfunda a altas temperaturas existira desprendimiento de vapor de agua que empafara
la funda al condensarse dando cabida a un medio propicio para el desarrollo y
proliferacién microbiana perjudiciales para el producto como en este caso los mohos de

las variedades Penicillium cXpamsum y stolonifer, Aspergillius, niger, Aspergillius
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flavus, Rizhopus nigrificans, que forman masas de color blanco grisaceo, rojas o
amarillas que acaban de descomponer el pan y formar sustancias que dan olores
desagradables al producto, también se pueden presentar especies del género Mucor vy

Geotrichum que forman masas gelatinosas al producto, ademas de bacterias como el

Bacillus subtilis, y levaduras del género Monilia y Endomycopsis que degradan el
almidén alterando el producto y presentandose como manchas blancas espolvoreadas en

la superficie del pan.
Debido a ésto se utilizan conservadores como propianato de calcio y 4cido sérbico en
una dosificaciéon de 2 g/Kg. y 3 g/Kg. respectivamente que ayudan a garantizar tanto la

calidad como la vida util del producto.

(Ver Anexo #10)

Caracteristicas del material de Empaque
El material de empaque utilizado para el enfundado es el polietileno de alta densidad. El

material usado para la fabricacion de las fundas de polietileno es especial para envases

del rubro industrial y alimenticio.

Disponibilidad de Tamaiio y Caracteristicas

Descripcion Funda Medidas pulgadas Material g/m2

Granel 31 x 39 x 0.0045 Alta densidad
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Vida itil y Condiciones de Almacenamiento.

El material tendrd una vida 1til de doce meses a partir de la fecha de fabricacion bajo

condiciones normales de almacenamiento; es decir en lugar fresco limpio y seco.

Transportacién

Las normas sanitarias en el transporte de alimentos deben de ser en camiones o

contenedores aseados, libres de plagas, cubiertos para proteger de variaciones

climatoldgicas durante el transporte.

ALMACENAMIENTO

Una vez enfundado el producto el mismo es trasladado a la bodega de almacenamiento
la cual se mantiene siempre a una temperatura inferior a 30 °C para asegurar la frescura
de producto y evitar el desarrollo de esporas microbianas que pudieran germinar a
mayor temperatura. En el almacenamiento se debe asegurar la colocacion correcta de

los productos dandoles adecuada rotacién para asi ofrecer siempre la produccién mas

fresca al cliente.

Vida Util

La vida 1til del producto terminado es de ocho dias a partir de su elaboracion por esta

razon el producto permanece en percha 5 dias y si no es vendido, el mismo es regresado
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a la compafia para su respectiva devolucion. Panglosa utiliza estos productos para
reprocesarlos elaborando apanadura en el caso de panes de sal y elaboracion de budin en

el caso de panes de dulce.

ETIQUETADO

El etiquetado contempla:

Ingredientes
Harina de trigo, azticar grasa vegetal, leche en polvo, sal, emulsificantes, propianato de

calcio, 4cido citrico y agua.

Informacién nutricional

Cada 100 gramos de producto contiene:

Hierro 27 mig,
Niacina 21,6 mg.
Vitamina B2 3,78 mg
Vitamina B1 2,16 mg.
Acido félico 0,324 mg.

Peso aproximado:

50 gramos.

Registro Sanitario
00508AN-AC-12-92

Vida ttil
Ocho dias.
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EMBALAJE Y DISTRIBUCION

El sistema de distribucién del producto terminado que se envian a las panaderias de los
almacenes, se las realiza por bodega central. El producto es embalado en gavetas de
plastico y es llevado a las “jaulas” (lugar donde se realiza la carga y descarga de
mercaderia en Bodega Central) donde los Jefes de Bodega se encargan de embarcar la
mercaderia a los camiones, luego de un control de tipo de productos y su cantidad,
donde ademas consta un c6digo para cada producto y su precio, estos documentos son

llamados despachos. Estos viajes de embarque se realizan 3 veces al dia.

En los almacenes los productos embalados son revisados por los Jefes de Bodega del
almacén, quien debe verificar en primera instancia los bultos recibidos (conjunto de
gavetas), y luego los productos y su cantidad. En caso de haber error se comunican con
Panglosa via telefonica para arreglar la diferencia.

Posteriormente, luego de haber recibido los productos, éstos son llevados a las perchas,

a la panaderia o al bar segtin el tipo de producto.
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CONTROLES EN LINEA DEL PROCESO DE

ELABORACION DE PAN
ETAPA DEL | OBJETIVO PARAME- RANGOS FRECUEN-
PROCESO TROS CIA
Recepcion de Observar caracteristicas de Calidad de la | Andlisis Semanal
materia prima | m.p y abastecer bodega de harina Organoléptico mente
almacenamiento para procesos
de produccién
Pesado Dosificacion correcta de Segun +/- 5 gramos Cada 10
materias primas formulacion minutos
Amasado Mezclado de ingredientes e T. Final: T. Final: Cada 10
hidratacion de particulas de 24 C 20-24C minutos
harina. Obtenciéon de masa t. vel lenta: 2 | Tiempo: 10 min.
elastica y flexible min.
t. vel rapida: 8
min.
Division Obtencion de masas de peso 650 gramos +/- 5 gramos Cada 10
determinado( pan molde) minutos
Boleado Darle uniformidad a las masas | 20 masas por | 20 masas por | Cada 10
minuto minuto minutos
Reposo Relajamiento de la pieza. Duracién del | Duracién del | Cada 10 |
Desarrollo de aroma y sabor. proceso 6 | proceso 6 minutos | minutos
Desarrollo de Textura de miga. | minutos
Formado Proporcionar la forma Largo: 32 cm. Largo 30 -33 cm. Cada 10
caracteristica del pan molde minutos
650 gramos
‘ermentacion Transformacién de algunos Temp.: Temp.: +/-1 C Cada 10
almidones en azucares. 30°%¢ Hum: 75% minutos
Transformacion de los Hum: 75% Tiempo: -« +/- 10
e
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azucares fermentable en gas Tiempo: 2 horas | min.
carbonico y alcohol
‘occion Provocar una serie de hemn. . 185 °C Temp.i: /-5 C Cada 10
transformaciones fisico, Tiempo: 25 min. | Tiempo: 25 min. minutos
quimico y bioquimicas para la
obtencion de un producto
comestible.
nfriamiento Reducir la temperatura del Tiempo: 2 horas | Tiempo: +/- 5 min. | Cada 10
producto para el empacado femp :37.C Temp.: 36-38 C minutos
nfundado Proporcionar el empaque al Temp. 35 Temp.:35-37C Cada 30
producto minutos
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CAPITULO IV

T AR PRI gy
3
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CONSERVACION Y DEFECTOS DEL PAN

Corte del pan

Para tener una buena eficacia en el corte, la maquina deberia ser continuamente revisada
y conservada en buenas condiciones. Se debe prestar una atencion especial ala hoja y a
su angulo de corte. La hoja mellada o poco afilada produce una cierta laceracion de la
superficie del corte y surgen grandes dificultades. La limpieza de la guia y la tension de
la hoja deberan regularse correctamente.La regulacion mal hecha puede provocar la
produccion de un calor excesivo a causa del roce, haciendo crecer la tendencia de la

miga a adherirse a la hoja.

La propiedad fisica del pan tiene una gran influencia sobre las prestaciones de la
maquina de cortar. La corteza debe permanecer rigida para que una pieza conserve su
forma, pero no tan seca que se desmigaje enseguida o provoque una resistencia excesiva
al corte.

La miga debe tener una consistencia suficiente para resistir las laceraciones, la
separacion de la corteza y el aflojamiento de la estructura del pan; no debe presentar
tendencia a adherirse a la hoja de la maquina de cortar.

El enfriamiento debe reducir la temperatura de la miga lo suficiente como para que
alcance una rigidez suficiente como para que el corte sea perfecto. Esto significa que el
centro del pan debe ser enfriado hasta 38 ° C o menos.

Las condiciones de enfriamiento especialmente la unidad al final del proceso, influyen
sobre las caracteristicas de la corteza. Una atmosfera que sea muy seca hace que la
corteza se reseque.

Una excesiva actividad alfa-amilésica producira una alta degradacion del almidon.

Un grado elevado en la molienda produce un almidén muy susceptible al ataque de la
amilasa. La dextrina que no se ha degradado produce una miga gomoso. aumentando de

este modo la tendencia al apelotonamiento y a la adhesion sobre la hoja de la méaquina

cortadora.
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Adicionando 1-2 % de grasa, refacilita el corte ya que lubrica la superficie del corte y
tal vez porque modifica las caracteristicas de la miga. Para profundizar sobre el
problema del cortado es necesario analizar el efecto total de los componentes. Defectos
comunes que podemos estudiar aisladamente o juntos anotdndolos e una tabla con
alguna causa posible. Un analisis sistematico que puede ayudar a identificar la causa y
el remedio para problema particulares del cortado( Ver anexo # 1 1)

Podemos definir que la operacion de corte es importante para la calidad del producto
final, tanto como cualquier otra operacion de la produccién. El personal asignado a la
maquina cortadora debe tener cierta practica en lo relacionado al propio trabajo, al

mantenimiento y a la higiene.

El endurecimiento

Los productos a base de harina sobre todo si tienen un elevado contenido de humedad
encuentran dos fendémenos alteradores; el endurecimiento y la aparicion de moho,
fenémenos que pueden ser retardados aplicando precauciones técnicas.

El pan a la salida del horno se presenta con una corteza crujiente y con una miga
morbida, eldstica, humeda Y que no se desmigaja; con el paso del tiempo estas
caracteristicas sufren cambios, y mientras la corteza tiende a ablandarse y después a
endurecerse, la miga se desmigaja y después también se endurece. El conjunto de estos
cambios forman parte de los fenémenos conocidos con el endurecimiento del pan.

Los factores que intervienen en el proceso de endurecimiento, son multiples y
comprenden la migracién de la humedad, la evaporacion del agua y la degradacion del
almidoén.

Los aditivos eficaces para retardar el endurecimiento son el aztcar invertido, el sorbitol,

jarabe de malta, grasas especiales para la panificacion.
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Las precauciones técnicas son, la elaboracién de las masas a baja temperatura, con el
sistema indirecto, con fermentacion natural Y con una coccién tal que la primera zona

del horno debe de estar a] maximo en temperatura,

La temperatura ejerce una influencia determinada sobre la velocidad de endurecimiento;
en particular para el pan en el intervalo entre 50 ° C voued 8 Cde velocidad de
endurecimiento aumenta a medida que se acerca a la temperatura de -2 ° C en cuyo

momento el fenémeno.

g de harina.

Los monoglicéridos destilados, (E-471) y el estearoil -2 — lactilato calcico (E482), son
los ablandadores de la miga mas eficaces en el pan molde debido a su alta efectividad,

en dosis de 5 g. por kilogramo de harina.

Enmohecimiento

hongos y bacterias.

Pag. # 58



Programa de Tecnologia en Alimentos

El pan es estéril a la salida del horno, a causa de la temperatura de coccidén pero
inmediatamente se convierte en un medio de cultivo Optimo sobre el que se depositan y
multiplican las esporas que se encuentran en la atmésfera.

Las especies méds comunes que proliferan sobre el pan son Aspergillus flavus , y
Aspergillus niger, Penicillium glaucum, Mucor Mucedo y Rhizopus que se multiplican

en colonias, de diversos colores, blanco, amarillo, verde y negro.

Los factores fundamentales para el desarrollo del moho es el ambiente de la panaderia
en el que el pan se elabora. La temperatura tiene también influencia importante en la
reproduccion de los mohos siendo el valor optimo para la mayor parte de las especies de

mohos, de aproximadamente 30 ° C.

Entre las medidas que podemos tomar estan:

v" Operar en condiciones higiénicas en el ambiente de los locales, de las personas y de

los instrumentos.
v' Adicién de substancias quimicas en la masa y en la superficie del pan.

Las condiciones higiénicas del ambiente y de los locales deben cuidarse hasta el minimo
detalle mediante esterilizacién de todas las maquinas que tengan contacto con el pan

después de la coccidn.

Aunque la tecnologia utilizada tiene su importancia en la formacién del moho, la
humedad, influye en el desarrollo del moho de un modo particular la presencia de agua
libre que tiende a incrementar el desarrollo del mismo como consecuencia de su

disponibilidad para ser utilizada por ello.

Es necesario transformar la mayor cantidad de agua libre en agua ligada con ayuda de

sustancias como la sal, aztcar invertido y sorbitol.
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Otro aspecto ha considerar es la coccién; una buena coccion permite conseguir un bajo
contenido de humedad , pero ésto no es suficiente sino se cuida también el
enfriamiento, evitando envolver el producto caliente porque se consigue una
condensacion de la humedad sobre el producto creando un ambiente propicio para la

formacién del moho ( Ver Anexo # 12)

Las sustancias quimicas utilizadas son, el 4cido sérbico (E-200) y sus sales, el
propianato célcico (E-282), en una concentracién de 2 y 3 g/Kg. respectivamente sobre

el peso de la harina.( Ver anexo #13)

El 4cido sérbico es el que tiene una gran capacidad antimoho, su accion es
particularmente eficaz en ambiente acido (pH entre 4 y 5) y nula a pH mayores de 7,
por esta razon se pueden afiadir 4cidos lacticos o 4cido citrico de 1 a 2 g/ Kg. de harina

ya que indirectamente exaltan la efectividad de los antimohos.

Debido a que el 4cido sérbico inhibe no sélo la actividad del moho sino también de la
levadura, no puede afiadirse a la masa, pero debe ser rociado  sobre el producto
después de la coccion .Una cantidad elevada de 4cido sérbico da el producto de sabor

desagradable.

El 4cido propidnico tiene el maximo de actividad antimoho en ambiente acido, pero por
el contrario, no afecta la actividad de la levadura, por lo que se puede afadir

directamente a la masa.

Ahilamiento

El ahilamiento consiste en un aflojado de la miga que se vuelve humeda, untuosa y

cuando adquiere coloraciones, éstas pueden ir del amarillo al gris claro u oscuro con
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olor desagradable. La infeccién se produce en los elaborados después de dos dias de la

coccién y con masas de pH entre 6.8 — 7.2.

Causas

El ahilamiento es una transformacién que ocurre en el pan que pueden ser debidas a
bacterias como B. Mesenthericus, que produce la enfermedad del pan llamada

encordamiento o pan filante

Efecto que se observa generalmente en panes elaborados con harinas obtenidas en
molinos que no disponen de lava granos o confeccionado en panaderias con ambiente

escasamente higiénico.

Solucion

Las esporas del bacilo son termorresistentes y para inactivarlas es necesario tratarlas
con vapor de agua a 100 ° C durante 5 — 6 horas por lo que se puede llegar a la
conclusiéon que resisten en la miga durante la fase de coccion, para multiplicarse

durante la conservacién en un espacio de tiempo de 12 a 14 horas

Para reducir el riesgo de esta enfermedad ademas de mejorar la higiene del ambiente de
trabajo se puede reducir el ph de la masa (pH menor 5.5), se debe adoptar la
fermentacién indirecta y se debe cuidar con la méxima atencién la duracién de la
fermentacion, ya que una fermentacién demasiado larga o una temperatura elevada
favorece el fenémeno. A una temperatura de 31 — 33 ° C la levadura produce mayor
cantidad de alcohol etilico con una reduccion de la cantidad de acido acético y acido
lactico que retardan la multiplicacién del B. Mesenthericus.

También se emplean sustancias quimicas con el fin de reducir esta enfermedad tales
como “acidulantes que bajan el pH de la masa (4cido lactico y acido acético) y

bactericidas como el propionato de calcio.
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Enranciamiento

El proceso de enranciamiento es producido por la oxidacién las grasas que sufren
debido a la accién del aire y de la luz. Para este problema se utilizan los antioxidantes,
que son sustancias que retardan el desarrollo de olores y sabores agrios durante la

conservacion de los alimentos que contienen grasas.

Si bien los antioxidantes tienen escasa importancia para la conservacién de productos
horneados de elevada humedad, tales como panes Y pasteles, tienen una notable funcion
en la conservacién de galletas, bizcochos que deben mantener inalterables sus
caracteristicas durante meses.

Ademas de sustancias ya tratadas como el acido sorbico, lecitina de soya, es permitido
el empleo de sustancias quimicas de accién antioxidante tales como el butil-hidroxi-
anisol (E-320), el butil-hidroxi-tuluol (E-321) en dosificaciones maximas permitidas de
0.03% sobre la grasa el duodecil galato, octil galato y el propil galato (0,01% de las

grasas emulsionantes).

Se puede también afiadir 4cido citrico y écido fosférico que, aunque no tienen una
accion antioxidante directa, tienen un efecto indirecto aumentando la capacidad

conservante de los antioxidantes.

Defectos organolépticos

Ademds de las enfermedades debidas al desarrollo de microorganismos, el pan puede
tener defectos mas o menos evidentes debido a diversas Causas, reconocibles en el
aspecto externo, en la miga, en la forma y en las caracteristicas organolépticas (Ver
Anexo # 14).Exteriormente el pan puede presentar un color muy claro o excesivamente
oscuro. En el primer caso el defecto puede ser debido a trigos pobres en aziicares o en
diastasas, o al empleo de harina con una taza de extraccion muy baja; puede ser
imputable a un defecto técnico como una temperatura de coccién muy baja, una

excesiva dosis de levadura o a una fermentacion muy prolongada.
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Se puede evitar el defecto debido a la harina, afiadiendo malta o alfa amilasa en cantidad
apropiada. Un color muy oscuro puede depender del empleo de agua muy caliente en el
amasado o de coccion con temperatura elevada. Por otro lado en el defecto de
coloracion, el pan puede presentar una corteza que se vuelve blanda y gomosa con el
tiempo o bien dura, fragil y de mal sabor Tales defectos son la consecuencia de un

tiempo de coccion excesivo, que hace que la corteza sea dura y gruesa.

A veces el excesivo tiempo de coccién no depende de negligencia del panadero, sino
que el color del pan que permanece siempre claro, da al panadero la impresion de que el
pan esta mal cocido. Para evitar este defecto, derivado claramente de las caracteristicas

de la harina, es necesario mezclarla o utilizar una harina mas rica en azucares.

El pan ademés puede presentar un aspecto plano, que se evidencia en que las incisiones
se observan como si fueran sélo unas huellas. Tal defecto puede deberse a una harina de
calidad decadente o al empleo de agua fria o muy caliente o a una prolongada

fermentacion o a baja temperatura del horno.

Es posible evitar esto, cambiando de harina o eliminando los errores técnicos
producidos durante la elaboracién. Al contrario del caso anterior, pueden aparecer

incisiones desgarradas o rotos causados por harina de escaso gluten o de mala calidad.

Por otro lado sin mirar los defectos exteriores, el pan puede presentar también

alteraciones en su volumen como consecuencia de un pan pesado y mal desarrollado.
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Tal defecto puede ser causado por harina muy vieja o con gluten escaso o de mala
calidad, pero también puede depender de otros factores tales como una masa muy dura,
el uso de una levadura muy fermentada o de un horno con una temperatura o

excesivamente alta o baja.

Algunas veces se puede tener un pan que a la salida del horno presenta un volumen
inferior a aquel con el que se le introdujo en el horno: este defecto es imputable, la

mayoria de las veces, al uso de harina muy vieja.

También pueden encontrar defectos, en la rotura del pan, en la miga, que puede
presentarse con unos alvéolos cerrados o groseros, .con colores anormales, pegajosa y
viscosa, o bien muy desmenuzable. Se dice que la miga tiene alvéolos cerrados o
groseros cuando las paredes de lo alvéolos son muy gruesas y toscas; tales
inconvenientes se producen por empleo de harina con poco gluten o averiada, o bien por
errores técnicos, como el uso de agua muy caliente o masa muy firme o una

fermentacion excesiva o insuficiente.

El empleo de harina o de levadura averiada puede ser la causa de colores anormales de
la miga. El agua muy caliente, la excesiva cantidad de levadura 0 una prolongada
fermentacion causan muchas veces la friabilidad de la miga que se acentua por el

ejemplo de una harina con un gluten débil.
En conclusion se puede afirmar que los defectos encontrados en el pan son imputables a
errores técnicos de los panaderos o al empleo de materias primas no idoneas y se

acentian cuando varias causas coinciden.

Normas INEN (Ver anexo # 15)
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

> La innovacién de fuevas tecnologias de punta fortalecen la visién y la razén de
una Compaiifa por lo que las personas que en ella trabajan deben estar en constante
preparacién, mediante 1a realizacion de cursos Y seminarios referentes 2 temas a
fines como por ejemplo charlas de sanidad y seguridad industrial, esto ayuda al

crecimiento de la Industrig lo cual es de vital importancia para el desarrollo de los

pueblos.

el momento de afiadirlos son factores que se consideran de gran importancia, para
obtener una masa elastica, extensible, de aspecto liso y fino, lo cual influye tanto
en el manejo de la masa durante el proceso como en el producto final . Por lo tanto

una recomendacién importante es considerar el almacenamiento de haring en

produccion.

> El Grupo Empresarial que dirige esta empresa debe invertir un poco mas en ella, ya

que no la consideran como una potencial fuente de Ingreso, sino como un servicio

visibles como son: Mejora de los productos, desarrollo de nuevos productos,

aumento de la produccién, mayores ingresos por ventas, reordenamiento de]
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personal y procesos en general, etc.; que la empresa crece constantemente y podra
llegar a  ser una compafifa de gran escala, la cual con éxito generaria empleos,

ademas de la satisfaccion en la mesa del pueblo ecuatoriano.

No hay mejor y més efectiva experiencia que de estar en el diario vivir del trabajo
en una planta procesadora de alimentos, aqui adquirimos més conocimientos que
nos dan seguridad de lo aprendido, en la teoria, ésto nos insta a investigar para

descubrir nuevas formas de desarrollar ésta o aquella idea.

Propiedades organolépticas tales como: Aroma, estructura porosa , cortezas
crujientes estdn dadas cuando la fermentacion se lleva a cabo en condiciones
opticas. La fermentacion es la etapa mas importante del proceso de panificacion la
cual se lleva a cabo por accion de las levaduras del género Sacharomyces Cerevisiae
, las cuales producen alcohol etilico y CO2 Durante la fermentacion hay cambio de
PH Comprendido entre 5.8 y 6.2 que favorece la accién de las levaduras y
formacioén de gluten asi como también el grado de acidez del producto final retraza

el desarrollo del moho

Es necesario que el enfriamiento del pan se realice rapidamente para evitar una
perdida especial de humedad del producto lo cual afectarfa su textura en cuanto a la

calidad refiere , haciéndolo mas susceptible al endurecimiento.

A la hora de escoger un producto, la calidad es un factor muy influyente ya que ésta
asegura la satisfaccion del consumidor al adquirirlo y utilizarlo, asi como su

completa confianza en el fabricante. Es decir que depende de gran manera de la
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calidad de un producto, el buen nombre de una empresa. Por eso es preciso darle a
importancia que se merece. Por lo tanto es recomendable que la panaderia tuviese
Laboratorio de Control de Calidad ya que se podrian implementar muchos analisis

que llegarian a la consecucion de una mejor calidad de los productos de la empresa.
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ANEXO # 2

Gerentes Generales
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ANEXO #3

Maquinaria para realizar el Proceso de Amasado

Nombre: Amasadora de Espiral
Mareca: Macadams

Serie: SM 80

Capacidad: 80 Kg. Masa / 50 Kg. Harina

Dimensiones del Bol: Dia.720 mm ; Ht. 420 mm

Motor de Espiral: Dos velocidades 4.87/1.9kW, 380V,50Hz,
Velocidad de Espiral: Despacio 104 rpm / Rapido 208 rpm
Peso; 385 Kg.

Dimensiones; 720(w) X 1120(d) X 1300(h) mm
Partes Principales:

Deposito para la masa

Espiral

Panel de Control eléctrico
Motor







ANEXO # 4

Magquinaria para realizar la Operacién de Division.

Nombre:
Marca:
Capacidad: division

Capacidad:

Capacidad de la Tolva:

Dimensiones:

Peso:

Area:

Partes Principales:
Cintas transportadoras

Cuchillas Divisoras
Panel de Control

Divisora

Macadams:

desde 30 g a 1000 g.

20 masas/ min.

160Kg.

1860 mm X 68 mm X 1420 mm
460 Kg.

1.27 mg







ANEXO #5

Magquinaria para realizar la Operacion de Boleado

Nombre:

Marca:

Capacidad

Dimensiones;

Unid Eléctricas;

Partes Principales:

Ventilador
Cono
Rampa

Boleadora

Macadams

20 masas/ min.

Externa 1720 mm(h) X 1150 mm (w) X
1150 mm (d)

Area 1.3 m2

Peso 300 Kg.

Voltaje: 380 volt, 3 fases
Potencia 2.0 kW
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ANEXO #6

Maquinaria para realizar la Operacion de Reposo.

Nombre: Reposadora

Marca: Macadams

Capacidad: 100 canastillas

Dimensiones: 2400 mm X 1400 mm 1000 mm

Partes Principales:
Camara
Canastillas de volteo continuo




ANEXO #7

Maquinaria para realizar la Operacion de Formado de Pan.

Nombre: Formadora
Mareca: Macadams

Dimensiones; Externa
Area del piso
Peso

Unid. eléctricas; Voltaje
Potencia

Capacidad: Peso de las piezas
Longitud de molde

Abert. de rodillos
ajustables

Partes Principales:

Rodillos Formadores

Cinta Transportadora

Plancha aplanadora

Panel de Control y calibracion

650 mm (w) X 1680 mm (d) X 1610 mm (h)
0.98 m2
200 Kg.

380/415 Volt, 3 fases
0.55 KW, 1.2 Amps

30—1000 g.
Superior a 350 mm

Superior 10 —-20 mm
Inferior 0—12 mm
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ANEXO # 8

Equipo para la Operacion de Fermentacion

Capacidad: 22 coches de 100 unid(molde)

Partes Principales:

Camara Climatizada a 30 y 75 % de humedad
Termoémetro

2 puertas de acceso




ANEXO #9

Magquinaria para realizar la Operacion de Coccion

Nombre: Horno

Mareca: Zucchelli Forni
Dimensiones Maximas: 1530 X 800 mm.
Capacidad: Un Coche (100 unid.)

Temp. Maxima de ejercicio: 300 C
Potencia eléctrica instalada: 3 Kw.
Potencia Térmica: 87 Kw.

Partes Principales:

Cémara de Coccion

Céamara de combustién
Quemador

Alimentador de Agua vaporizada
Tuberia de descarga de vapores
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ANEXO # 11

Analisis de los Defectos de corte

Tipo de Defecto

Causas

/o

Deformacién

a) Aflojamiento
Aflojamiento parcial o total del
pan

b) Laceracion

Separacion de la corteza

Enfriamiento del pan inadecuado

Corteza muy dura o consistente.
Corteza muy ligera debido a la escasa
coccidn

Miga poco resistente debido a excesiva
elaboracién o a la propiedad inadecuada
de los ingredientes.

2. Defectos en la superficie del corte
a) Roce ;
Superficie aspera con | Hoja de corte embotada o con dientes
desmigajamiento en los casos mas | malos.
graves Hoja de corte mala por ejemplo con
dientes muy profundos.
b) Apelotamiento
Bolitas de miga formadas entre las | Enfriamiento inadecuado.
rebanadas Propiedad de los ingredientes
3. Regado de las rebanadas entre Caracteristicas de los ingredientes (
si. exceso de amilosas )
Solo la corteza o corteza y miga. Enfriamiento o coccién inadecuada.
4. Debidos a la maquinaria
a) Corte dificil o lento Corteza dura.
Hoja de corte embotada o inadecuada al
producto
' b) Corte irregular Hoja oscilante porque la guia esta

Superficie ondulada

demasiado floja, la tensién muy baja o por
defecto de construccion.




ANEXO # 12

Causas y remedios para el enmohecimiento

Posibles Causas Remedios
Humedad excesiva - aumentar el grado de coccion
- aumentar el tiempo de secado
Poca humedad ligada - aumentar los ingredientes

humectantes ( azucar invertido,
sorbitol, sal

Producto confeccionado todavia - conseguir que el producto alcance
caliente en el interior 30 °C
Contaminacién ambiental - maxima limpieza

- empleo de productos antimohos
- filtrado de aire
- evitar formaci6n de polvo )




ANEXO # 13

Antimohos permitidos para los productos de horno

Acido sérbico
Sorbato sodico
Sorbato potasico
Sorbato céalcico

2000 mg/kg. (sobre la harina)

Acido lactico
Acido propiénico
Propianato s6dico
Propianato calcico

3000 mg/kg. (sobre la harina)

Acido acético
Acetato potésico
Diacetato sodico
Acetato calcico

0,4 % (sobre la harina)




ANEXO # 14

Defectos del Pan

Defecto

Causa

Remedio

Forma plana y larga

La masa ha fermentado demasiado
antes y después del moldeado.

Harina débil gluten muy extensible

Cortes muy profundos.
Mucho vapor

Reducir el tiempo o utilizar una
temperatura mas baja.

Fermentacién mas breve, afiadir
productos mejoradores.

Cortar menos profundamente, dar
Menos vapor.

Volumen
insuficiente

forma irregular ,
coloracion irregular

Fermentacion muy breve
Pasta muy firme, horno muy
caliente, vapor

insuficiente o nulo

Dejar fermentar mas la masa
incisiones mas profundas y mas
transversales.

Preparar lea masa mas blanda.
Bajar la temperatura del horno.
Dar mas vapor.

Masa glutinosa

Masa muy blanda
nula coccién , horno muy caliente,
harina germinada

Masa mas firme
Mejorar la coccidn; rebajar la
temperatura del horno.

Fermentacion breve pero enérgica

Mezclar la harina con otra de
mejor calidad.

Coloracion irregular
de la miga

Moldeado irregular

Masa amasada o fermentada muy
fria, por lo que no se ha desarrollado
bien en el horno.

Porosidad irregular reducida al
centro.

Manchas claras en la miga debido a
una masa trabajada.

Moldear el pan mas regularmente
Fermentacion lenta
Temperatura de la masa 24-26° C

Aumentar la cantidad de levadura

Distribuir mejor la levadura antes
de formar la pasta

Corteza rajada

lateralmente

Incision desviada
Moldeado irregular

Panes entrados en el horno

Incisiones mejores y mas regulares
Moldeado mas regular

Mantener un intervalo de tiempo
mayor y mas regular

|




demasiado pronto

&

Incisiones Moldeado irregular Moldear exactamente Realizar las |

irregulares Incisiones irregulares incisiones regularmente y con hoja
pulida

Miga muy Himeda | Pasta muy fuerte Pasta mas tierna

Cocida con mucho calor

La harina no absorbe mucha agua

Bajar la temperatura del agua del
amasado

Mezclar con harina fuerte

Formacion de
vesiculas sobre la
corteza

Pasta muy fresca

Desarrollo débil
Calor superior excesivo

Moldeado irregular

Dejar fermentar mas la levadura

Forzar el desarrollo,
eventualmente con adicion de
azucar o mas levadura.

Moldear mas delicada y
regularmente

Miga Hendida

Temperatura del horno muy baja

Pasta muy fresca

Horno muy caliente

Masa demasiado firme

Elevar la temperatura del horno

Dejar fermentar mas tiempo la
pasta.

Disminuir la temperatura

Mantener la masa mas blanda.
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3‘ ' 1. OBJETO
| .-
- 1.1 Esta horma eslablece los requisitos que deben cumplir las harinas de trigc para consumo humano.

| 2. [ALCANCE
2.1 Esla; norma se aplica a la harlna de trigo fortificada o enriquecida que se destina al consumo

directo y al uso Industrial, principalmente para la elaboracién de pan, pastas, fi-leos y galletas.

! : 3. DEFINICIONES
|

3.1 Harlha de trigo. Es el producto que se obtlene de la mollenda y tamizado del endospermo del
grano da trigo (Tricticum vulgare, Tricticum durum) hasta un grado de axtracclén determinado,
conslderando al restante como un subproducto (residuos de endospermo, gernen y salvado).

i £

3.2 Grado de extraccion. Es el rendimlento, en porcentaje de harina, que ¢ 2 obtlene en kilogramos
por cada 100 kg de trigo limplo.

3.3 Glul(‘an. Es una sustancla de naturaleza proteica que se forma por hidrata::i6n de la harlna de trigo

..y que tiene la caracterlstica especlal de ligar los deméas componentes 99,43 har 1a.
i :

"

3.4 Leudante. Es toda sustancla quimica u organismo que en presenéla de agua, con o sin accion del -

calor, provoca la producclén de anhidrido carbénico.
i , :
3.5 Harina autoleudante. Es la harlna que contiene una clerta cantidad de su:tancias leudantos. '

3.6 Harina fortilicada. Es la harina que contlene agregados de vitaminas, sales minerales u otros

- micronutrlentes. El producto que corresponde a esta deliniclén debe contener todos los elementos de
entiqueclimiento descritos en la tabla 1.
y |

|
;‘ 2
| i 4, CLASIFICACION
: | ;

: i g
. La harlna de trigo, de acuerdo a su uso se clasilica en:

|

4.1 Harina panificable

4.1.1 Extra. Es la hatlna elaborada hasta un grado de extracclén determinad::, que puede ser tratada’

con blanqueadores y/o mejoradores, productos mélllcgs, enzimas diasta:icas y fortificada con
. vitamlnasLy minerales, descritos en la tabla 1. :

- 4.2 Harlna Integral. Es la harina obtenida de la mollenda de granos limplos de trigo y que contlene

lodas las partes de;¢ésle. que puede ser tratada con mejoradores, produclos malticos, enzimas

_'.-_dlasléslcés y lortlllcadéi con vitaminas y minerales, dast’;’fllos en la tabla 1.

{ b ghst {Continva)
: v 4 :
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- 6.2 Generales de aditivos

‘_’5.2.1 Agentes Ie(ldarnes

:‘
i

4.3 Harinas especlales. Son harlnas con un grado de extracclén bajo, como lo permita el proceso de
; Industrlallzaclén cuyo destino es la fabricacién de productos de pastiliclo, galleterfa y derivados de

harlnas autoleudantes, que pueden ser tratadas con mejoradores, productos maélticos, enzimas
dlastéslcas y fortificada con vitaminas y minerales, descritos en la tabla 1.
I

" 4.3.1 rHarIna para pastificlo. Es el producto deﬂnldo en 4.3, elaborado u parllr de trlgoa aptos para

eslos produclos que puede ser tratada con blanqueadores, mejoradores, productos mélticos, enzimas
diastésicas y fortilicada con vitaminas y minerales, descritos en la tabla 1.

4.3.2 Harina para galletas. Es el produtto delinido en 4.3, elaborado a parttir de trigos blandos y
suaves 0 con otros lrigos aplos para su elaboraclon, que puede ser lratada con blanqueadores,
me)oradores productos malticos, enzlimas dlasléslcas y fortificada con vitarninas y minerales, descritos

- en Ia tabla 1.

© 4.3.3 'Harina autoleudante. Es el producto definido en 4.3, que contiera agentes leudantes y que .

puede ser tralada con blanqueadores, mejoradores y fortificada con vitamir.as y minerales, descritos en

la tabl_a 1

4.4 Harina para todo uso. Es el producto delinido en 3.1, proveniente de 1as varledades de trigo Hard
Red Spring o Norther Spring Hard Red Winter, homélogos canadienses y ttigos de otros origenes que
gean aplos para la fabricacion de pan, fideos, galletas, etc. Tratada o 1o con blanqueadores y/o
mejoradores, productos malticos, enzimas diastasicas y lortificada con vita ninas y minerales, descritos
en la tabla 1.

!

i 5. REQUISITOS ;

i : Sy
6.1 Generales . hdlt

i %

611 ' La harina de trigo debe presentar un color uniforme, variando del tianco al blanco-amariilento,

que se determinaré de acuerdo a la NTE INEN 528.

l

-

5.1. 2 La harina de trigo debe tener el olor y sabor caracter(stico del grano e trigo molido, sin indiclos
de ran(,ldez o enmohecimiento.

i
5.1.3% La harlna de trigo presentard ausencia total de otro tipo de harina, tal como se define en 2.1.

" 6.1.4, No debera contener Inseclos vivos nl sus formas intermedias de desarrollo.

5. 1. 5 Debe estar llbre de excrelas mmnales '

T 5.1.8| Cuando la harlna de trigo sea sometida a un ensayo normalizado de tamizado, minimo 95% &
| debera pasar por un tamiz INEN 210 sem (No. 70). - ’

! e

__5 2.1,1 Las harlnas autoleudantes pueden contener agentes leudantes, tales como: bicarbonato de
P sodlo y fosfato monocélcico o plroloslato acido de sodio o tartrato 4cido d= potaslo o fosfato 4cldo de
- sodio y aluminio. :

O

<o

| : : ] (Continda)
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! |
i6.2.1.2 Las harlnas autoleudantes pueden contener, a méas del agente leudiinte: grasas, sal, azicar,
-emulsificantes, saborizantes, sustanclas de enriquecimiento y otros Ingrediente 3 autorizados.

5.2.1.3 Blicarbonato de sodlo y fosfato monacélcico, leudante artificlales méas comunes, pueden usarse
combinados hasta un limite maximo de 4,5% (m/m).o s

'6.2.2 Me]{omdorés ylo blanqueadores

'6.2.2.1 Cloro; blanqueador de harlna, maximo ,1’00 mg/kg, solo en harinas des nadas para reposterfa.
| ;
|
'6.2.2.2 Di6xido de cloro; blanqueador y madurador de harina, méximo 30 mg/-g.
i
5.2.2.3 P!eréxldo de benzollo; blanqueador de harina, maximo 30 mg/kg.

15.2.2.4 Bromato de potasio; madurador de harina. Se permite su uso en h:rinas para panificacion,
maximo 2\5 mg/kg, determinado segun la NTE INEN 525.

5.2.2.5 Apldo ascdrbico; mejorador de harina, maximo 200 mg/kg.
|

5.2.2.6 Azodicarbonamida; mejorador de harina, maximo 45 mg/kg. v
| :

i
5.2.3 Sustanclas de fortificacién

ot I : . :

" 5.2.3.1 Todas las harinas de tiigo, Independientemente de sl, son blanquzadas, mejoradas, con
- productos malticos, enzimas dlaslasicas, leudantes, etc., deberén set:{onl!ic::das con las sigulentes
sustanclas micronutrientes, de acuerdo a lo especlficado en la tabla 1.,

TABLA 1. Sustancias de fortificacion.

S 2] Ehl R e e e : "
SUSTANCIAS UNIDAD REQUISIT() z
MINIMO
i Hlerro reducido o micronizado mg/kg 55,0
| Tlamina (vitamina By) mg/kg 4,0
| Riboflavina (vitamina By) my/kg a0
| Acldo f6llco ma/kg 0,6
{ Niacina mg/kg 40
6.3 Requisitos fisicos y quimicos, se Indican en la tabla 2. v
i | . S
TABLA 2. Requisitos fisicos y quimicos de la harina de 1 igo.
Ml _v;,".;.'_'.__....___A i Sl e, R R SR S SRR S e e -
S g v Hatna Harlina Hatlnas especinles Harinas pari lodo uso Método
. | Reauisitos Unid. | . panificable | integual ; e
i : © Eviia Pastilicios ,Gallela Autoleud. ensayo
TMIn T TR Mine MAx | Min b | Min, Mb | Wi Mac| M. 1
SO T Lk o £l : T : ;
Humedad % e on b o148 - 15 S U e T R i T , 48 | NIEINENBIS .
Plolelr;l (b.su seca) 20 (i . 1" . f0per =i i o o 3 o e NTE INEN 818
Cenlzas (bn‘n:-c..) % “Ss o8 : -2 Obib s b 0S| a8 088, NTE INEN 520
o | Acider (Exp. en heido | . AT : »
sultirico) * - 0.1 e 0T S B g B RR ee o : (X NTE INEN 521
Oluten Mm’doj " 29 : ; gl syt Ly "'- 227 20 wHy NTE INEN 829
e L il s : Yo e S L O A DO
| S 2 ‘4 = LIS T
* Paia el cnso de harina panificables enriquecida exira, ol porcentaje de conlzas serd méximo de 1,8%.

(Contintia)
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5.4 Roqulslloa microblolégicos. La harina de trigo debe cumplir con log requislkos microbloldgicos
Indlcados en latabla 3,

i TABLA 3. Requisitos microbiolégicos.

J .

| Requisitos ~ Unidad- Limite Método

% it méaximo de ensayo
Aeroblos mesdfilos u{c'/g A 100 000 NTE INEN 1 629-5
Coliformes ufc/g 100 NTE INEN 1 629-7
E. Coll ufc/g 0 NTE INEN 1 529-8
Salmonella ufc/25 g 0 NTE INEN 1 529-15
Mohos y IBVaduras ulc/g 500 NTE INEN 1 529-10

! iy

6.4.1 | Para la aceptacl6n de lotes (o partidas) de harina, se debe cumplir con los requisitos
mlcrobloléglcos del Anexo A.

6. INSPECCION
shal v
6.1 El muestreo debe realizarse de acuerdo a lo establecido en la NTE INEN 617.

6.2 Criterios de aceptacién y rechazo

| i g
6 2.1 Defeclos crﬂlcos corresponde al lncumpllmlento de los requisitos estelecidos en 5.4 y Anexo A,
con el conslguienle rechazo del lote. \ '?'s ;

8.2.2 Delactos mayores; corresponde al Incumpllmlenlo de alguno de los -equisitos establecidos en
5.1,.5. 2 y5.3.

-y
En caso de discrepancla, se repeliran los ensayos sobre las muestras reservadas para el efecto. Sise
-Teplte en el andlisls un requisito no salislactorlo, la declsidn de aceptacion o 'echazo del lote se tomaré

en comun acuerdo entre el comprador y el vendedor, segun el plan de ruestreo acordado yalo
esllpulado enla NTE INEN 617,

7. REQUISITOS COMPLEMENTARIOS

‘

7.1 La harina de trigo debe almacenarse en sitios que se encuentren ventilados, protegidos de ia
humodad. infestaclén y/o contaminantes.

w2 Envasado La harlna debe envasarse en reclplenles limplos, resistentes a la accion del producto,

de tal manem que. no alleren las cualidades higlénicas, nutritivas y lécnlcas del producto.

§

7 3. Hotulado. Los envases deben llevar etiquetas dd material que pueida ser cocido o de facll
adherencla alos mismos. Cada etiqueta llevara lmpresa con caracteristicas legibles e Indelebles, la

slgulente lnlormacién

a) numero de Hegls(ro Sanltarlo, et A A e ;

D) namero de identificaclén del lote, 5 s

~ ¢) deslgnacl6n del producto, ejemplo: "Harina de trlgo panificable extra fortific ada"

d) marca comercial reglstrada, i

(Continta)
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i
|
i |

: ) razén soclal del fabricante,

- . plastico o papel, deber4 reglistrarse la fébrmula
' g) contenido neto expresado en unldades del Si,
=7h) lecha:de elaboraclon,

I) fecha de caducidad o duracién minlma,

|) Instrucclones para su conservaclén, g

k) norma NTE INEN de referencla,

1) lugar de orlgen (cludad, pals), y
m) en caso de exportaclén, podra agregarse cualquler informacién adiclonal ue el pals de destlnq,asl

lo exlja.-
|

|
|

cuantitativa de sus componentes.

199803 \
1

:f) lngredle_nles, §e menclonaran por sus nombres especilficos, ejemplo: trigo, hierro, tiamina (Vitamina
B1), riboflavina (Vitamina B2), acldo 16lico, nlacina, y otros como blanqueadores,

en caso de que sean agregados, en orden decreclente de sus masas. Para envases pequerios de

(Continua)
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ol

T

A.1 Podrén aceplarse los lotes (o partidas) de harlna que cumplan con I¢ 3 requisitos microbloldgicos
del prc‘)grama de atributos constante en la tabla A.1,

ANEXOQA .

i :
; TABLA A.1 Requisitos microblolégicos d
| P 3

e la harina (lotes o partidas) '

Requisitos Unidad n e m M Método
o i i : de ensayo
| i T ) ‘
Aeroblos mesdfilos | ufc/g 5" 1 105 10° | NTEINEN 15295
Coliformes ufc/g 5 2 10% ¢ 10° | NTEINEN 1529.7
B collin v, ufc/g 5 2 0 NTE INEN 1 529-8
Salmonella ulc/2s g 5 0 0 NTE INEN 1 529-15
5 2 5x 102 10% | NTEINEN 152910

Mqllos y levaduras ufc/gy

En doTlde
= nimero de muestras de lote que deben analizarse,
C= numero de muestras defectuosas aceplables,
= limite de aceptaciéon, -
=

i
|
|
j limite de rechazo.
T
|
1

v [
PR . A
|

I
|
i
1
|
|
J
|
i!
l
I
|

|

(Continia)
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Norma Centroamericana ICAITI 34083,
'~Cen+roamerlcano de Investigacion y Tecnologla Industrial, 1986.

Z.2 BASES DE ESTUDIO ,
Dectelo Ejecutivo 4139 del Ministerlo cle Salud Publica. Reglamento de fortificacién y enriquecimlento

de la harina de trigo en Ecuador para la prevsiicién de las anemias nuiricionales. Expedido en Quito
en 1996-08-09 y pub!lcado en el Registro Oficlal No. 1,008 en 1996-08-10. :

Norma Venezolana COVENIN 217 (Harlna de !rlgo (2da. revision). Comislén Venezolana de Norma
Industrlales, Caracas, 1989.
il
Norma Colomblana ICONTEC 267. Harina de trigo para panificacién. Ir stituto Colomblano de Normas
Técnlcas Bogolé 1966 (2da. revision).
|

Harina de origen vegetal. Instituto-

Harina de trigo.

|
Norma Espafiola UNE 34400. Harina de trigo.

Instituto Naclonal de Raclonalizaclén del Trabajo.
Mad‘rld. 1952.

Codfax Alimentarius Volumen XVIIl. Normas del Cédex para cereales, legumbres y productos.
Programa conjunto FAO/OMS sobre normas alimentarlas. . frt

Mlcroblologfa de los Alimentos; W. C. FRAZIER. Contaminacién, conservacién y alteracién de los
cereales y productos derivados. Zaragoza, 1976.

&
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5.1 Requisitos Especificos

5.1.1 El azicar refinado ensayado de acuerdo a |

los requisitos establecidos en la tabla 1.

5. REQUISITOS

N

TABLA 1. Requisitos para el Aztcar Refinado

as normas correspondientes debe cumplir con

‘i 25 e 00097

5.1.2 kI azaicar relinado ensayado de acuerdo a las normas correspondiente s debe cumplir con

los requisitos microbioldgicos establecidos en la tabla 2.

TABLA 2. Requisitos microbioldgicos para el Azacar Relinado

REQUISITO UNIDAD MINIMO MAXIMO METODO DE
‘ ENSAYO
Polarizacién a 20 °C R 98 -~ NTE INEN 264
Humedad % 0,05 NTE INEN 265
Cenizas de conductividad Yo - 0.4 NTE INEN 267
Azicares reductores Yo 0,05 NTE INEN 266
Color Ul GO NTE INEN 2068
Coeliciente de variacion del
tamano del grano Yo 40
Dioxido de Azufre (SQ,) my/kg 15 NTE INEN 274
Materia Insoluble en agua my/kg --- 30
Arsénico (As) mg/kg -- 1,0 NTE INEN 269
Cobre (Cu) mg/ky 2.0 NTE INEN 270
Plomo (Pb) mg/kg 4 0.5 NTE INEN 271
Ny

N

8 nequiEg . TONIDAD MAXIVMO "ME TODO DE ENSAYO | |
Recuento de mesdfilos aerobios UFC/g 2,0 x 10° NTE INEN 1 529-5
Coliformes totales NMP/g <3 . NTE INEN 1 529-6
Recuento de mohos y levaduras UrCly 0 107 NTE INEN 1 529-10

T Z i/ T

U

Requisitos Complementarios

5.2 111 peso o contenido neto de los envases de azacar relinado debe cumphe con el peso
declarado, de acuerdo a NTL INEN 480.

5.2.2 Es responsabilidad de cada uno de los niveles d

establecidos en el Codigo de la Salud.

uno en su nivel respectivo de esta cadena, a lin de que el azacar refinado degue

cn optimas condiciones

6.1  Muestreo

6. INSPECCION

/
¥

la cadena de Produccién, embalaje,
Alimacenamicento, Transporte, Distribucion y Ventas, el de cumplir y hacer cumplir los requisitos
en caso de incumplimiento, debe responsabilizarse cada

’

G.1.1 El muestreo debe realizarse de acuerdo con la NTE INCN 262,

al consumidor

(Continual
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6.1.2 En la muestra extralda se efectuardn los ensayos indicados en el numeral 5 de esta norma.
' !

6.2 Aceptacién o Rechazo ot
; : i
A X Wiy . |

6.2.1 Se acepta el lote si las muostras analizadas cumplen con los requisitos establecidos en esta
norma; caso contrario se rechaza el lote.

7. ENVASADO Y EMBALADO

~

7.1 Los envases y embalajes deben ser de materiales de naturalezz tal que no reaccionen con
el producto. i, ! :

7.2  Los materiales usadas hara envasar y ambalar doben estar | mpios y deben proteger al
producto de cualquier contaminacion durante el transporte y almacen=zmiento.

7.3 El azicar refinado debe envasarse en recipientes de materiales aptos tales como: papel
kralt, polietileno, polipropileno y otros que la autoridad sanitaria lo permita.
1

8. NOTULADO

8.1 El rotulado del azucar rafinado dabe cumplir con lo especificadc en la NTE INEN 1 334.

(Continua)
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APENDICE 7

Z.1 DOCUMENTOS NORMATIVOS A CONSULTAR

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 262:1999 Azicar. Muestreo

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 264:1999 Azicar. Determinacion de 1a polarizacién

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 265:1999 Aziacar. Determinacidn de la humedad

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 266:1999 Azicar. Determinacidn del azucar

: reductor ]
Norma Técnica Ecuatoriana NTE INCN 267:1999 Azicar. Determinacién de las cemnzas de
4 conductividad

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 268:1999 Azdcar. Determinacién del color

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 269:1999 Conservas vegetales. Determinacién del
Arsénico

Vorma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 270:1999 Conservas vegetales. Determinacién del
Cobre ’

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 271:1999 Conservas vegetales. Determinacién del

! Plomo x .

Jorma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 480:1999 Productos sd//(/Qs:s/npa(juelados o T
envasados. Procedimiento de inspeccidon
y prueba de paquetes de .coritenido neto
constante

lorma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 1334:1999 Rotulado de productos alimenticios para

consumo humano. Requisitos
lorma Téenica teuatonana N TEINEN 1529 5:1999 Control microbioldgico de los alimentos.
Deternunacidn del name 2 de
MICroorganismos aerdbicos mesdfilos REP
orma Técnica Ecuatoriana NTE INEN'1529-6:1999"  Controf microbroldgico d= los alimentos.

i Determinacidn de nmicroorganismos
coliformes por fa tscnica del numero mds
probable

arma Técnica Ecuatoriana NTE INFN 1629-10:1999 Control microbioldgico de los alimentos.
! Determinacion del numers de mohos y
levaduras viables

Zu2 0 BASES DELSTUDIO
orma Técnica Colombiana. NTC 778 Industrias Alimentarias.  Azucar refinado. Instituto
slombiano de Normas Técnicas, Bogotd 1997 ; :

yrma Técnica Venezolana. COVENIN 234 Azicar refinado. Comisién Venezolana de Normas
dustriales, Caracas 1995

dex Alimentario. Programa conjunto FAO/OMS sobre normas almentarias. CODEX STAN 4-
)87, Volumen 11. Roma 1994 ;

dex Alimentario.  Programa conjunto FAO/OMS sob/‘(z "/}()mmﬁ alimentarias.  Alinorm 99/25
éndice 1 Proyecto de norma revisada para.los Aziicares. Roma 1999
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I
1. OBJETO 4
‘norma establece los requisitos que debe cumplir la sal para cciisumo humano. 1
r
‘2. ALCANCE I
. : I
2.1 Esta norma se aplica a la sal de origen natural, utilizada como ingrediente de los alimentos,
que se destina tanto a Ia venta directa al consumidor como a Ia industriz alimentaria. No se aplica

a la sal obtenida Por otros procesos o proveniente de otras fuentes que 1o sea la natural.

3. DEFINICIONES

Para propdésitos do esta norma se aplican las siguientes definiciones:
A

3.1 Sal para consumo humano, es el producto cristalino puro R %xrificado qQue quimicamente se
identilica con el nombre de cloruro de sodio, extraido de fuentes paturale ;.

3.2 Sal para consumo humano directo, sal de mesa 0 cocina, es el prod:.cto definido en 3.1 que
se emplea en 13 mesa v en la cocina para I3 preparacién y aderezo de los slimentos.

8 Salinta consumo humano indirecto, es ol producto definido en 1.1 que se utiliza en Ja

industria alimentaria como agente conservador, saborizente Y en general como aditivo en g
procesamiento de productos alimenticios.

4. CLASIFICACIONM

La sal por sy Uso se clasifica en:

A Kal para contme hamana dveto, de mesa O COCIng; ¢
b) Sa PAra consumo humano indirecto, industria alimentaria.

5. DISPOSICIONES ESPECIFIC/\S

5.1 La sal para consumo humano debe obtenerse del mar, de yacimien og subterrdneos de sal
mineral o de Ia salmuera natural. )

95:25 | /9] Para consumo humano directo, de mesa Y cocina, debe ser vyodada 6 yodada
fluorurada.

5.3 La sal para consumo humano indirecto, utilizada en la industria alimer taria, debe ser yodada.

Salvo en los €asos debidamente comprobados an gip_e el yodo afecte al Proceso vy al producto
final, /

i
54 La sal bara consumo humano directo yocfada y ﬂuorurada,
Comercializarse en Ias localidades donde exista_ un nivel de flior, en

humano, superior a 0,7 mg/l (ver Apéndice Y).

no debe consumirse ni
el agua para consumo

5.5 En las localidades donde el nivel de flior, en el agua para consumo
0.7 mg/l se debe consumir y comercializar tnicamente sal yodada.
("‘{,‘;’1,.":""/,’:’

umano, es superior a

.

2
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6. REQUISITOS

6.1 Requisitos especilicos

~6.1.1 La sal para consumo humano debe presentarse en forma de cristales blancos, inodoros,

solubles en agua y con sabor salino caraclerlstico.

=6.1.2 La sal para consumo humano debe estar libre de sustancias extraias, no debe presentar

cuerpos extranos al efectuarse el andlisis fisico.

~6.1.3 La sal para consumo humano debe estar libre de nitritos y de impurezas que indiquen

manipulacion defectuosa del producto, esto es ausencia de coliformes,

© patdgenos y cromogénicos.,

microorganismos

6.1.4 La sal para consumo humano debe reportar resultado negativo, al examen de bacterias

halolilas, ensayada de acuerdo a la NTE INEN 565,

6.1.5 [l recuento de gérmencs banales, en la sal para consumo humano no debe ser mayor a

R0 x 10! UFC/g (unidades formadotas de colonias por g).

G.1.6 Los cristales de la sal para.consumo humano deben pasar totalimente a travéds de un tamiz
~de 0,841 mm de abertura y por lo menos el 25 % de los mismos debe pasar a través de un tamiz

de 0,212 mim de abertura.

Vg mhi¥

! iy

" 6.1.7 La adicion de yodo, a la sal para consumo humano, debe hacerse solamente mediante el’

~empleo de Yoduro de Sodio, Yoduro de Potasio o Yodatlo de Potasio.

6.1.8 La adicién de Fluor, a la sal para consumo humano, debe hacerép%wdiz.;ue el emplen de
Fluoruro de Potasio o Fluoruro de Sodio, de acuerdo al método de produccién dz la sal, (via seca

0 via hiumeda).

6.1.9 rRequisitos fisicos Y Quiniicos

6.1.9.1 La sal para consumo humano, ensayada de acuerdo con las norras ecuatorianas

correspondientes, debe cumplir con los requisitos de la tabla 1.

TABLA 1. Especificaciones de la sal para consumo humano

REQUISITO UNIDAD Min. Max. MMETODO DE
y B e : T ENSAYO
L Humedad o T NTE INEN 49
v Sustancia deshidratante * % 2.0 NTE INEN 50
Cloruro de sodio*®* Yo 945 NTE INEN 51
{ itesiduo insoluble® * Yo . 03 NTE INEN 50
| Yodo* mgy/kg 50 Q0 NTE INEN 54
flaor® mq/kg 200 250 NTE INEN 2 254
[ Calcio®, Ca my/kg , 1 000 Nota 1
i Magnesio*, Mg mg/kg i 1 000 Nota 1
SHll ato BESO T mg/kg -6 000 Nota 1

— e ————

*  Con referencia al producto seco.

*~__Con referencia al producto seco y deducido de la sustancia deshidratante.
Vi

’

NOT/\ Vo Los roquisitos para o Sal do- Consumuo Humano se varliginan con las Nooanos

cotrespondiontes, an cuso do no oxislic estas nonmas so utilizarin low métotios do laboratourio dudos por la Association of .

official Analytical Chesmists on su Glting odicion,

Técnicas Ecuatorinnas

{Continua)
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6.1.10 Aditivos alimentarios =
%.1.10.1 Los aditivos que se empleen deben ser grado alimentario y cumplir con lo sefalado en 38
tabla 2. 1
- TABLA 2. Aditivos alimentarios 1
1
. z 3
DOSIS MAXIMA EN EL
: PRODUCTO FINAL 1
antiglutinantes i
- Agentes de revestimiento: carbonatos de calcio y/o ) ‘
magnesio; oxido de magnesio; fosfato tricalcico: diéxido 20 g/kg, solos o mezclados
de silicio amorfo; silicatos cdlcico, magnésico, sédico-
aluiminico o sédico-cdlcico-aluminico.
- Agentes hidréfobos de revestimiento; sales de aluminio,
calcio, magnesio, potasio o sodio de los dcidos mirlstico, | 20 0/kg. solos o mezclados
palinitico o estedrico.
- Modificadores de Ia cristalizacién, ferrocianuros de sodio, |10 ma/kg, solos o mezclados,
potasio o calcio expresadios como IFe(CN,)13
Emulsionantes X
- Polisorbato 80 ; MO¥mg/ka
Coadyuvantes de elaboracién
- Dimeltilpolisiloxano ’ 10 mg de residuo/kg
J ’ : <
!
6.1.11  La sal para consumo humano no debe contener contaminantes en cantidades y formas
que resulten nocivas para la salud, en particular no deben superar los sivuientes mites maximos:
TABLA: 3
: : 7 !
Contaminante L{mite maximo mg/kg
]
Arsénico, como As ; Q5 ]
Cobre, como Cu 2 : |
|
Plomo, como Ph 2 |
. ﬁ : s
Cadmio, como Cd 0,5 |
; |
Mercurio, como Hg (91
|
\ ' ¥
) ’
- J
(Continua) l
i
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.2 Requisitos complementarios

.2.1 Envasado

2.1.1 Con el fin de garantizar un nivel adecuado de higiene alimentaria hacta que el producto
cque al consumidor, el método de produccion, envasado, almacenamiento y transporte de la sal
ara consumo humano debe ser tal que evite todo riesgo de contaminaciéon, = '

2.1.2 Los envases de la sal para consumo humano directo yodada deben marcarse con una

anja de color amarillo con letras rojas que la identifiquon claramonte de la sal yodada lluorurada.

7. INSPECCION

.1 Muestreo

1.1 01 muestreo deberd realizarse de acuerdo con la NTE INEN 56

.2  Aceptacién o rechazo

.2.1 Se aceptlard el producto o los 'lotes del producto que cumplan con todos los réquisitos
enalados en esta nornma; caso contrario se rechazard.

8. ROTULADO ; '

A sty i Sl
3.1 [l rotulado del producto debe cumplir con los requisitos seialados en l: NTE INEN 1 334,
/ ademads con:

NN i R d
41 :
1) Nombre del producto "Sal de .... (mesa o cocina)” Yodada o Yodada Fluorurada
)) Fecha y lote de elaboracion.
) Consérvese en lugar fresco y seco.
A
H
/ ’
7S ‘
(Continual

§
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APENDICE Y (informativo)

* 3
e Tabla geogrdfica de las localidades del Ecuvador en las que el nivel de flior en el agua

otable de consumo humano, es superior a los'0,7 mg/l, a la fecha en 4 que  se emite esta

arma.

)
{

CANTON LOCALIDAD -E mgll s
OBAMBA Cubijles Lo
TMAMBA Licto 2:40
"MOTE Guamote B 2
©.NO San' Gerardo s
HATO Picaigua |
ABATO Totoras 2,5
BEVIEE Pelileo 1.7
| PELILEO Cl Rosario (Rumichaca) il
PELILEO Garcla Moreno (Chumaqui) - i 1.7
PELILEO Salasaca ' .9
LATACUNGA Latacunga 1.5
LATACUNGA Poald 1d,5
SALCEDO Rumipamba 2.5
SALCTDO Mulliquindil 1.6
SALCEDO Pansaleo 5
SAQUISILI Saquikilf B
TOTAL 16 Localidades 1.9

FTUENTE: Ustudio de Concentracidn Natural de Flior en el Agu

M.S.P. 199G; datos vdlidos a la fecha.

b N

a de consumc humano del Ecuador.
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APENDICE Z
Z.1 DOCUMENTOS NORMATIVOS A CONSULTAR

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEM  49:1974 Sal comun. Determinacidn de la humedad.
Norma técnica Ecuatoriana NTE INEN  50:1974  Sal comin. Deterninacion del residuo
seco insoluble y de ia sustancia
‘ deshidratante. '
Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN  51:1974  Sal comun. Determinacidn del cloruro de
; : sodio. ; '
Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 54:1974  Sal yodada. Determinacidn del yodo.
Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN - 55:1974  Sal/ comun. Examen de bacterias haldfilas.
Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN  56:1974  Sal conitin. Muestrec. ;
Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 1334:1986 Rotulado de productos alimenticios.
¢ Requisitos
Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 2254:1999  Sal para constmo humano .| Determinacidn
de fluoruro

Z.2 BASES DE ESTUDIO

Decreto No. 4013 de la Repablica del Ecuador. Reglamento unificado de la ley de yodizacién
obhgatonia de la sal para consumo humano y del programa de nacional de Fluoruracion. Registro
Oficial No. 998, Quito, 1996.

Codex Alimentarius, Sal/ de Calidad ‘A//'/nen!ar/'a. Seccion 5.5 Volumen 1 -1991

Norma técnica Ecuatoriana INEN 57, Sal de mesa. chu'\sj_g)s. lnstituto Ecuatoriano de
Normalizacion, Quito, 1973. n
Ministerio de salud Publica, Organizacién Panamericana de la Salud. Direccién Nacional de

Estomatologia. Programa Nacional de Fluoruracidn de la sal de Consumo Humano. Estudios de
l.inea Basal - Resumen Ejecutivo. Quito, 1997,

6 1998 055
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Norma ACEITE DE MAIZ INEN 27
Ecuatoriana REQUISITOS 1973-08

UCLIGATERIA

1. OBJETO

1.1 Esta norma tiene por objelo eslablecer los requisitos del aceite de marz.

2. ALCANCE

2.1  Esta norma sec aplica al accile de.mafz crudo y al aceite de maiz comestible.

3. TERMINOLOGIA

3.1 Aceite de maiz. Es el aceile extraido del germen del maiz (Zea mays L.).

4. CLASIFICACION

A

4.1 De acuerdo con su estado de procesamicnto, el aceite de n\&i‘% se cl:sifica de la manera
siguiente: e

)

4.1.1  Aceite crudo de maiz. Es aquel que no ha sido sometido a un proceso de refinacion.

4.1.2  Aceite comestible de maiz. Es aquel que, luego de ser sometido a un adecuado
proceso de refinacion, es apto para consumo humano.

5. DISPOSICIONES GENERALES

5.1 El aceite de maiz no podra deslinarse a consumo ht{mano directo.
6. REQUISITOS DEL PROD/UCTO
6.1

El aceite de maiz deberd ser extraido de semillas sanzs, limpias y en buen estado de
conservacion, y debera tener el olor y. sabor caracteristitos dé este aceite.

—_—
B, ¢

6.2 El aceite crudo de maiz, ensayado de acuerdo con las hormas ecua.orianas correspon- -
dientes, debera cumplir con las especificagiones astablecidas en la tabla 1, con excepcion
de: pérdida por calentamiento que podrd alcahZar un maximo de 1 /o, y acidez (co-
mo acido oleico) que podrd alcanzar un maximo del3;‘°/o (ver 8.2).

) ’
4

)

(Continta)

v '
PSS G S TR LS I L
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6.3 El aceite comestible de maysy deberd sor refinado, Presentar aspecto ll'mpido, color
amarillento y no deberd contener ma(erias,exlraﬁas, suslancias que moditiquen sy aroma o
color, o residuos de las suslancias empleadas Para su refinacion. Ensayado e acuerdo con s

normas ecualorianas correspondienles, deberj cumplir con [as especificaciones establecidas
en la tabla 1.

v

TABLA 1. Especificaciones del aceite de maiz

T a8 S ___r\_.‘
F‘ REQUISITO UNIDAD <. | METODO vE
ENSAYOQO
\\\ B
Densidad relativa, 25/25°c - INEN 35
Indice de yodo : cg/g INEN 37
Acidez (como dcido oleico) 26 INEN 38
Pérdida por calentamiento %0 INEN 39
Indice de saponificacion mg/q INEN 40
Malteria msaponificable %0 INEN 4]
Indice de refraccion 4 2500 - 1,470 1,474 INEN 42
Titulo 4o 14 20 INEN 43
a SR ¢
ool R

6.4 Las reacciones (e Villavocchla‘y de l-lalphen-Gaslaldi, efectuadas de acuerdo con iaw

ftina INEN 44 cqili el aceile crudo o Comestible de mai‘zmdeberin dar resultados
negativos, i,

6.5 Las delerminaciones de aceile de Pescado, de aceites Minerales Yy de sustancias

colorantes, efectuadas do acuerdo con | norma INEN 44 sobre el aceite ‘rudo o comestible
de maiz deberin dar resultados negalivos,

6.6/ Ei ensayo de rancidez (Reaccion de Kreis), efecluado de acuerdo con la norma INEN
45 sobre el aceite comestible de may;, debera dar resultado negativo.

7. REQUISITOS COMPLEMHNTARIOS

7.1 Envasado Y rotulado, " aceile de m

aiz deberj envasarse y rotulars - de acuerdo con la
norma INEN 6,

2 Aditivos, ) aceite comestible dé maiz podrj

conlyner, como anhoxv:lantes Y sinergistas,
las sustancias indicadas en |3 norma INEN 46,

=Y % 2 el e e e —
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8. MUESTREO, INSPECCION Y RECEPCION
8.1 LI mueslreo deberd realizarse de acuerdo con la norma INEN 5,

8.2 Si el aceile crudo de maiz no cumple con uno o mds de los siguientes requisitos:
peérdida por calentamienlo y acidez, se considerara que no cumple con la norma pero que no
esld afectada su genuinidad, quedando su aceplacion sujeta a convenio previo entre las
partes interesadas.

Ny

L N
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APENDICE Z

Z.1 NORMAS A CONSULTAR

INEN 5 Grasas y aceites comestibles. Muestreo.

INEN 6 Grasas y aceites comestibles. Envasado y rotulado.

INEN 35 Grasas y aceites comestibles. Determinacién de la dens 'dad relativa.

INEN 37 Grasas y aceites comestibles. Determinacién del indice de yodo.

INEN 38 Grasas y aceites comestibles. Determinacién de la acidez.

INEN 39  Grasas y aceites comestibles. Determinacién de pérdida por calentamiento.
INEN 40 Grasas y aceites comestibles. Determinacién del indice de saponificacién.
INEN 41 Grasas y aceites comestibles. Determinacién de la materia insaponificable.
INEN 42 Grasas y aceites comestibles. Determinacién del fndice de refraccion.
INEN 43 Grasas y aceites comestibles. Determinacién del Titulc.

INEN 44  Grasas y aceites comestibles. Determinacién de adulter sciones.

INEN 45 Grasas y aceites comestibles. Ensayo de rancidez.

INEN 46 Grasas y aceites comestibles. Aditivos.

Z.2 NORMAS PUBLICADAS SOBRE EL T MA

INEN 8 Aceite de ajonjoli. Requisitos.

INEN 22 Aceite de algodén. Requisitos.

INEN 23 Aceite de arroz. Requisitos.

INEN 24 Grasa de coco. lu’t.:quisitos.

INEN 25 Aceite de colza. Requisitos. VTN
INEN 26 Aceite de girasol. Requisitos. N
INEN 27 Aceite de marz. Requisitos.

INEN 28 Aceite de mani. Requisitos.

INEN 29  Aceite de oliva. Requisitos.

INEN 30 Grasa de palma africana. Requisitos.

INEN 31 Grasa de palma real. Requisitos.

INEN 32 Grasa de palmiste. Requisitos.

INEN 33 Aceite de soya. Requisitos.

INEN 34 Mezclas de aceites vegetales comestibles. Requisitos.

Z.3 BASES DE ESTUDIO

Norma Colombiana ICONTEC 255. Grasas y aceites comestibles. Aceite de marz. Instituto
Colombiano de Normas Técnicds, Bogota, 1969.

Normas Sanitaria de Alimentos OFSANPAN—IALUTZ 41z 19-02. Aceite de mafz.
OPS/OMS. Oficina Sanitaria Panamericana, Washington, 1968.

]
Codigo Latinoamericano de Alimenlos. Alimentos grasos.

. ceites alimenticios. VI
Congreso Latinoamericano de Quimica, Buenos Aires, 1964.

Norma Chilena INDITECNOR 23-50. Aceites y grasas vegetaler, Nomenclatura y ce-

risticas. Instituto Nacional de Investigaciones Tecnologicas y Normalizacion, Sarn:
1956. S

£

> ;
BAILEY, Alton. Aceites y grasas industriales. Barcelona 1961.

on
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INFORMACION COMPLEM ENTARIA

La Norma INEN 27 fue estudiada por el Subcomité CT 7:1%, Productos ¢ rasos Comestibles
Y aprobada por éste en 1972-03-01.

Formaron parte del CT 7:1, las siguientes personas:

INTEGRANTE: ORGANIZACION REPRE SENTADA:
Sr. Mario Cabeza de Vaca Industrias Ales C.A.
~ Dr. Radl Castilio y Instituto Naclonal de Higiene ‘‘l.eopoldo

lzquieta Pérez"',

Dr. Fidel Egas Asoclacién Naclonal de Cultivadores de
3 Palma Africana.

Ing. Juan Bernardo Leén ' Centro de Desarrollo, CENDES,

Sr. Pablo Lozada 5 . Instituto de Comercio Exterior o Integracion,

 gSP
Ing. Wellington Marcial v Escuela Politécnica Nac{o?%al. ﬁs OL
) 1978

Dr. José E. Muiioz Colegio de Quimicos de Pichincta,
Ing. José Puga v, Ing. José Puga v, Y Asoclados,
Dr. Ecuador Santacruz ' Asociacién de Productores de Acrltes y

<)

e

\ -
3
o
S s L
Ql)n_‘ wR
POUTRCHICA BEL WTORY

Sr. Enrique Bar iga Grasas. . C [ B T

Ing. Wilsan Vidsconez,
Ing. Eduardo Sdnchez e

Ing. Trajano Vasco Ministerio de I3 Produccién,

Dra. Leonor Orozco L,
Ing. Jaime Redin INEN,

La Norma en referencia fue sometida a Consulta Publica del 1972-12-01 a3l 1973-01-15 y se
tomaron en cuenta todas las observaciones recibidas.

La Norma Técnica INEN 27 fye aprobada por e Cbnsejo Directivo 4|

Instituto
Ecuatoriano de Normalizaci()n, INEN en sesion del 1973-11-20,

Bl Sr. Ministro de Industrias Comercio e Integracion autorizo y oficializo esta Norm






