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RESUMEN

“Empanada Company” es una empresa que ofrece varios productos alimenticios al publico, los
mismos que cuentan con gran aceptacion por parte de los consumidores, el producto que mas se
destaca son las empanadas, realizadas de manera artesanal desde la creacion de la empresa.

El objetivo de esta investigacion fue estandarizar la produccion de masas base de harina de trigo
y platano verde para la elaboracion de empanadas y de esta manera mantener la misma calidad

en el producto.

En este proyecto se realizaron varios analisis y que comprendieron:

— Desarrollar el proceso de estandarizacion y optimizacion de la produccion de masas
base de harina de trigo y de platano verde para la elaboracion de empanadas.

— Determinar los tiempos optimos de amasado para la produccion de las masas base de
harina de trigo y de platano verde.

— Establecer de acuerdo a los tiempos Optimos de amasado, las mejores caracteristicas de
dureza, humedad y contenido de grasa total para las masas base de harina de trigo y de
platano verde.

— Elaborar las fichas técnicas de materias primas para el proceso de produccion de las
masas base.

— Desarrollar un manual para la elaboracion de masas base.

Se logré estandarizar y optimizar la calidad de las masas base artesanales, obteniendo un
proceso reproducible, disminuyendo las perdidas y costos de produccion.

Es importante capacitar constantemente a los empleados para que los procesos se cumplan
adecuadamente, ademas se deben tomar en cuenta las recomendaciones para la elaboracion de

empanadas.



ABSTRACT

Empanada Company offers various food products to the public which have been widely
accepted by consumers. Our main productis the empanada, which consists of hand
crafted wheat flour or a green plantain based patty with different fillings made to order daily.
The objective of the company’s research was to standardize and optimize the formulation of the
empanada dough base. In order to attain our objective various tests and analysis were carried
out.

From the findings we were able to determine and develop the following:

» A step by step process for the dough base formulation

«  Optimum mixing times for both types of dough.

+ Based onthe optimal mixing times, the establishment of the best characteristics
for texture, humidity and total fat content for both the wheat flour and green plantain
dough.

»  Technical specifications for the raw materials used to prepare the doughs, ensuring that
all raw materials maximize the quality of the final product.

e The Creation of a manual for the dough formulation and preparation.

Standardization of the production process, coupled with constant, ongoing training and
motivation of the company’s employees, optimizes the quality of our handcrafted doughs and
allows us to obtain a reproducible, consistent product, lower production costs and encourage

growth.
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1. OBJETIVOS

GENERAL

— Desarrollar el proceso de estandarizacion y mejoramiento de la produccion de masas

base de harina de trigo y de platano verde para la elaboracion de empanadas.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

— Determinar los tiempos 6ptimos de amasado para la elaboracion de las masas base de
harina de trigo y de platano verde.

— Establecer de acuerdo a los tiempos 6ptimos de amasado, las mejores caracteristicasde
dureza, humedad y contenido de grasa total para las masas base de harina de trigo y de
platano verde.

— Elaborar las fichas técnicas de materias primas para el proceso de elaboracion de las
masas base.

— Desarrollar un manual para la elaboracion de masas base.

2. REVISION BIBLIOGRAFICA

El éxito de una empresa depende fundamentalmente de la demanda de sus consumidores,
debiendo orientar todos sus esfuerzos hacia la satisfaccion de los mismos. De nada sirve que un
producto o servicio sea de buena calidad, tenga un precio competitivo o esté bien presentado si
no existen compradores que lo adquieran (INDECAP, 2007). La meta de la empresa “Empanada
Company” es ofrecer productos que cuenten con aceptacion permanente entre consumidores
plenamente identificados. Al estandarizar y optimizar el proceso de elaboracion de los
productos denominados “masas base para empanada”. La reduccion de errores en cada una de
sus operaciones con el proposito final de obtener el producto deseado por el mercado

consumidor.

La palabra empanada proviene del castellano "empanar". Su concepto es "encerrar algo en
masa”. Una empanada es un preparado compuesto por una fina masa quebrada, rellena de
cualquier alimento salado o dulce. Normalmente se cocina al horno o frita y por lo general tiene
forma de semicirculo, con no mas de 20 cm de largoybordes cerrados a manera de un elaborado

repulgo. Su elaboracion requiere cierto grado de destreza manual (Jordan, 1997).
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El trigo es el cereal mas importante en la produccion de harina para hacer masas siendo ademas,
uno de los principales cereales de la dieta de una enorme parte de la poblacion mundial.Este
producto puede aportar de manera importante a la dieta en calidad nutritiva y por consiguiente
contribuir a la salud humana. El grano de trigo estd compuesto en promedio por endospermo
(85%), cascarilla (12.5%) y germen (2.5%). Su composicion varia de acuerdo a la especie y
variedad, pais de origen y de la proporcion de sus partes externas eliminadas en el proceso de
molienda (Kirk, 2006). La capa mas externa, que compone el salvado, es rica en fibra. El
almidon y la proteina se concentran en el endospermo y el germen es rico en grasas. Tanto las
fracciones del salvado y del germen son ricas en vitaminas del complejo B, vitamina E, potasio,

hierro, magnesio, fibray acidos grasos esenciales (Mazza, 2000).

Otra de las materias primas importantes para la elaboracion de empanadas es el platano verde

Barraganete que pertenece a la misma especie del platano comin (Musa X paradisiaca). Es el
platano verde,utilizado para cocer, que se cultiva como si fuera una hortaliza en zonas de
bosque humedo tropical. El platano es un cultivo tropical de gran importancia econdémica y de
seguridad alimentaria en la region sudamericana. En el Ecuador es producido principalmente
para el consumo interno formando el fruto yla pulpa parte de la dieta alimentaria de la poblacion
ecuatoriana. Se produce en las regiones de poco desarrollo industrial y se comercializa en fresco
y en menor escala, como producto procesado.Tradicionalmente se lo consume cocido, ya que el
barraganete crudo es poco digerible debido a su gran contenido de almidon. Toda la energia que
posee un platano verde se almacena en forma de este carbohidrato, que se va convirtiendo en
azucar a medida que madura, conteniendo un platano verde 25 veces mas almidon que el
azucar.Otro beneficio nutricional destacado del platano es su alto contenido en potasio. El
platano es también rico en vitaminas A, C y K a mas de otros componentes menores como el
acido malico, pectinas y minerales como el zinc, calcio, magnesio, sodio, selenio y hierro,
careciendo casi por completo de grasas. El platano barraganete tiene mayor tamafio que el
platano comun, estrechandose en su extremo inferior.Su color es verde y al llegar a su estado
optimo de maduracion se torna amarillo con manchas y rayas marrones; su sabor en crudo es
muy amargo y al cocer se vuelve blando, suave. El requerimiento de color varia segun el uso

final de la fruta (ABM, 2007).

2.1 Estandarizacion

El objetivo de una estrategia de estandarizacion es fortalecer la habilidad de la industria para ser

mas eficiente y mantener productos de calidad(Harrington, 2001). El enfoque de este proyecto

es crear una forma de compartir, documentar y utilizar lo aprendido, de manera que se realice
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un mejoramiento del proceso actual y asi optimizar los recursos para obtener productos de

calidad con mejores rendimientos.

La competencia de las empresas en el mundo cada vez es mayor, aumentando a la vez los
requerimientos de los consumidores encuanto a recibir mejores procesos, productos y servicios
(Keegan, 2000). Es por esto que la estandarizacion se convierte en un método para estar a la par
con las exigencias del mercado industrial actual. Las empresas han estandarizado sus procesos
para hacerlos mas eficientes, disminuir costos y seleccionar proveedores, ademas de crear un

valor agregado para competir y subsistir en el mercado (Harrington, 2001).

La importancia de la estandarizacion, es establecer especificaciones detalladas que cumplan
parametros en el proceso de la preparacion de las masas base para empanadas. La
estandarizacioncomprende instrucciones de trabajo paso a paso, las cuales indican en qué
secuencia se debe realizar cada operacion del proceso en general, también contiene criterios de
aceptacion y de rechazo a lo largo del proceso. Incluye también un plan de entrenamiento, el

cual define técnicas y tareas a los empleados que deben seguir al realizar cada operacion.

La estandarizacion en el mercado es un organo vital, ya que determina el crecimiento y
desarrollo de las compafiias. Es una herramienta que permite tener un desarrollo ordenado, la
aplicacion y actualizacion de esquemas, medidas uniformes y especificaciones para
materiales.Raab, 1998 menciona: “Es importante verificar que los actuales y futuros
trabajadores sigan con exactitud la documentacion y el desarrollo del proceso, por lo que los
procedimientos deben ser realistas y aplicables al proceso en cuestion, definir responsabilidades

y ser de facil comprension”.

En toda empresa, es importante la elaboracion y la aplicacion de normas, para maximizar la
produccion y garantizar la calidad, con el fin de tener un nivel de sistematizacion 6ptima con
actividades especificas dentro del proceso. En esta, sea de cualquier tipo, propdsito o extension,
existe un bien latente que le da vida al funcionamiento de los procesos internos que en ella se
desarrollan;este es su personal, el cual siempre necesita programas de capacitacion, si se desea
que alcancen un maximo nivel de rendimiento y productividad, tanto en sus funcionescomo para

la empresa.

2.2 Mejoramiento de procesos

El mejoramiento de procesos es una intervencion a los factores que afectan la elaboracion de

unproducto. Para realizar esta actividad, se requiere de una metodologia que logre sistematizar y
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estandarizar el analisis de un proceso, con el objetivo de hacer recomendaciones de cambios y
de optimizar el funcionamiento del mismo (Jordan, 1997).Miller, et al, (1994) sostiene que el
mejoramiento de procesos es un conjunto de técnicas que permiten a las empresas, identificar
los procesos importantes en la cadena (Graficol), para luego identificar las mejoras
estructurales, estas tienen relacion con la eliminacionde:

—  “Cuellos de botella”.

— Re-procesos.

— Division del trabajo innecesaria, entre otros.

El sistema descrito esta orientado para aumentar la productividad, reducir el tiempo de ciclo de
los procesos, y sobre todo para incrementar la velocidad en el funcionamiento del proceso y
buscar la optimizacion (Juran, 1983). El mejoramiento de procesos es dinamico por el cual, se
documenta los trabajos a realizar, la secuencia, los materiales y herramientas de seguridad a

usar en los mismos, facilitando la mejora continua para lograr niveles de competitividad.

Es necesario aprender a identificar los limitantes para responder de forma efectiva al dinamismo
del mercado y asi poder ofrecer productos, servicios, y procesos, convirtiendo una relacion

comercial en una alianza estratégica, para compartir los conocimientos (Terninko, 1997).

Segun Harrington (2001), el mejoramiento continuo de procesos es imprescindible porque:

— Elimina la variabilidad de los procesos.

— Optimiza el uso de materiales y herramientas.

— Mejora la calidad y seguridad dentro de la empresa.

— Acondiciona el trabajo y los sistemas de manera que la mejora continua pueda ser

introducida.

Grafico 1: Objetivos del mejoramiento de procesos (Miller, et al, 1994)
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Identificar los procesos y

determinar la secuencia e
interaccion de estos para el
disefio de mejoramiento.

Documentar los procesos de
forma que permitan describir
los criterios, los métodos y
los recursos que sean
necesarios.

Disminucion de los tiempos
de proceso del producto.

Implementar mecanismos
de seguimiento y medicion
para la eficacia de los
procesos.

Mejorar los procesos a través
de la aplicacion de un
modelo sistematico y de las
auditorias en los procesos.

Voehl(1997), afirma que los beneficios de implementar la mejora de procesos abarcan aspectos
como:
Seguridad (se eliminan las condiciones de trabajo inseguras al estandarizar la secuencia de
operaciones).
- Calidad (el trabajo estandarizado tiene como objetivo satisfacer las expectativas del
cliente).
- Costo (se eliminan los costos por dafios o por pérdidas de material).
- Capacidad de respuesta (se disminuye el tiempo de ciclo de cada operacion, y ademas
para ganar productividad al liberar h/hombre).
- Desarrollo organizacional (las actividades de trabajo estandarizado son desarrolladas

por la misma gente que realiza el trabajo, lo que inspira a una mejora continua).

Para ser eficaz y eficiente en las actividades laborales, se requiere de una profunda comprension
de los procesos, los procedimientos y los recursos materiales. Por lo tanto, el objetivo central
del andlisis de procesos, es proporcionar una descripcion mediante diagramas de flujo de los
procesos y procedimientos utilizados. Terninko (1997), sostiene ademas que una vez hecha esta
delineacion, se puede hacer las recomendaciones pertinentes para su mejoramiento. Mejorar un
proceso significa cambiarlo para hacerlo mas efectivo, eficiente y adaptable.Decidir
quéaspectos cambiar y como cambiarlos depende del enfoque especifico del empresario y del

proceso.
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A través del mejoramiento de procesos se logra ser mas productivos y competitivos dentro del
mercado, por otra parte las empresas deben analizar consecutivamente los procesos utilizados,
de manera tal, que si existe algun inconveniente pueda mejorarse o corregirse. Como resultado
de la aplicacion de esta técnica la empresa crecera y podra llegar a formar parte de las empresas

lideres.

De acuerdo a Harrington (1993), las ventajas del mejoramiento contintio de procesos son:

— Concentrar el esfuerzo en procedimientos puntuales.

— Conseguir mejoras en corto tiempo y resultados visibles.

— Incrementar la productividad y asi se dirige a la empresa hacia la competitividad.
— Contribuir a la adaptacion de los procesos a los avances tecnologicos.

— Eliminar procesos repetitivos.

2.3 Calidad y productividad

La palabra “valor” es clave y ademas implica: calidad, confiabilidad y precio adecuado. Es por
esto que es importante conocer acerca de calidad y productividad pues las dos son medidas que

demuestran la capacidad de una buena organizacion dentro de la empresa.

Mejorar la calidad es basico, pues busca aumentar la satisfaccion del cliente y también de la
empresa productora al proporcionar estabilidad y evitar cambios adversos (Juran, 2001). Para la
planificacion de la calidad se utilizan “procedimientos” los mismos que son técnicas de uso
repetitivo. Estos procedimientos son pensados y aprobados formalmente para luego poder

llevarlos a cabo en la empresa (Harrington, 1992).

La productividad es un indice para medir la eficiencia en los procesos de fabricacion
(rendimiento hora/persona) donde se transforman recursos en productos utilizables (Hansen y
Ghatre, 1990). La calidad y la productividad se relacionan completamente, ya que las dos
buscan la eficiencia en la conversion de insumos y por lo tanto la mejora de una conlleva a la
mejora de otra. Su objetivo es conseguir mas productos utilizables con el mismo gasto de

Insumos.

Harrington (1992), menciona que en un mercado tan competitivo como el de estos tiempos, las
empresas deben cometer menos errores y permitir menos defectos, por lo que los materiales

deben solo comprarse si satisfacen los requerimientos del proceso que se va a llevar a cabo. El
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mercado y la competencia se encuentran en un continuo avance.Un plan so6lido y bien ejecutado,
tiene que incluir cambios como por ejemplo: tecnologia nueva y capacitacion continia (Hansen

y Ghatre, 1990).

24 Auditorias

Una supervision mediocre y/o una mala capacitacion a los empleados afectarian de manera
directa a la calidad del proceso dando como resultado un producto no aceptable o de mala
calidad (Juran, 2001). Las auditorias son una herramienta de mejora que permiten conocer la
realidad de la empresa.Los sistemas de control siempre deben estar sujetos a errores de
cualquier tipo, por lo que las auditorias son la principal herramienta para controlar el proceso al

establecer una revision periddica(Holmes, 1980).

Una empresa tiene con frecuencia que valorar si sus productos, procesos ¢ instalaciones y sus
proveedores responden a las especificaciones de calidad instauradas (Voehl, 1997). Las
auditorias son de gran utilidad, para valorar si el trabajo se esta realizando de acuerdo a las
condiciones previamente establecidas sin implicar riesgos para el producto final o el

consumidor.

Hay que diferenciar entre los dos tipos de auditorias que existen: las auditorias internas que son
organizadas por la propia empresa, en sus propias instalaciones y las auditorias externas que son
cuando se pretende valorar la situacion en la que se encuentra un proveedor o si sera capaz de

elaborar un producto con los requerimientos de calidad necesarios(Slosse, et al, 1992).

Las auditorias se pueden llevar a cabo en el proceso e instalaciones. Las auditorias permiten, a
través de la vision y experiencia de un profesional capacitado, percibir problemas reales que,
por ser maniobras cotidianas, pueden pasar desapercibidas en la propia empresa, ademas, las
auditorias suponen una entrada de informacion y una vision distinta de la realidad de la
empresa.

2.5 Definiciéon de los productos

Las dos masas base, son productos intermedios para la elaboracion deempanadas de harina de
trigo y de platano verde barraganete,obtenidas después de varios ensayos a partir de una
formulacion artesanal. Las dos masas base son aptas para contener cualquier tipo de relleno. La
calidad de los productos, se puede identificar con caracteristicas relacionadas a la apariencia de

las masas base (humedad, dureza y absorcion de grasa).
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La etapa mas importante en el proceso de elaboracion de las masas base es el amasado, la masa
base de platano verdeproviene de un proceso de transformacién que incluye pre-coccion de
todos los ingredientes juntos y la masa base de harina de trigo, pasa por un proceso que consta

de dos mezclas.
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3.  FORMULACION

3.1 Seleccion de proveedores y materias primas

Se realiz6 una seleccion tanto de materias primas como de proveedores confiables. Estos fueron
escogidos bajos los siguientes parametros: cumplir con las normas calidad y sanidad vigentes
para cada una de las materias primas.

Este proceso de seleccion, es uno de los mas importantes ya que de esto depende, que el proceso
se desarrolle normalmente y que los productos finales posean la calidad necesaria para satisfacer

a los clientes. Ademas se cre6 un registro de fichas técnicas de la materia prima.

3.2 Formulacion inicial (artesanal)

Las recetas tradicionales delas masas base para la elaboracion de empanadas fueron creadas por
los propietarios de la empresa en sus inicios, basados en la receta de las tipicas “empanadas de
viento y las empanadas de verde”, a las cuales se les afiadi6 ingredientes para mejorar su sabor.
Las recetas claboradas de manera artesanal en “Empanada Company”, presentabancambios en
sus caracteristicas, debido a que su formulacion variaba en funcion al operador encargado, las
materias primas eran afadidas de acuerdo a su percepcidn, sin basarse en la formulacion
original. Las formulaciones artesanalestnicas y replicables se obtuvieron al pesar y registrar
cada ingrediente adicionado y utilizado durante el proceso de elaboracion de las masas base. Las
tablas (Tabla 1 y 2) muestran las formulaciones artesanales obtenidas:

Tabla 1Formulacion de la masa base de harina de trigo artesanal (en base a 1kg de harina)

Materias Primas | Cantidades

(kg)
Harina de trigo 1.000
Agua 0.360
Sal 0.040
Azlcar 0.130
Margarina 0.060
Huevos 0.130
Colorante 0.001
Total 1.72

*La tabla presentalos pesos para la formulacion ideal.

Tabla 2Cantidadesrequeridas para la coccion de 1kg de platano verde
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Materias primas Cantidades
(kg)
Platano verde
barraganete 1.000
Sal 0.200
Cebolla perla 0.200
Agua 4.000
Margarina 0.230
Condimentos 0.060
Colorante 0.020
Total 5.70

*El agua esutiliza para la coccidn previa de todos los ingredientes.

33 Procesos de elaboracion de los productos (producciéon artesanal)

A continuacion se describen los procesos para la elaboracion de las masas base de manera

artesanal.

3.3.1 Masa base de harina de trigo

1. Recepcion y control de calidad de las materias primas.

Se miden las materias primas.

Se realiza la mezcla (1): harina, agua, sal y azicar.

Se realiza la mezcla (2): huevos, margarina y colorante.

Se mezcla la preparacion 1 con la preparacion 2.

Amasado mecanico (el tiempo adecuado que el operario considere adecuado).

Se pesa y se da forma a la masa base.

el A T o

Se almacena por un tiempo méaximo de 24 h atemperatura de refrigeracion.

3.3.2 Masa base de platano verde barraganete
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Recepcion y control de calidad de las materias primas.

Se pela manualmente el platano verde barraganete.

Se pesan todas las materias primas.

Se realiza la coccion del platano verde barraganete, en agua, sal, cebolla y margarina.
Se enfria el platano verde.

Se realiza el proceso de amasado mecanico(el tiempo adecuado que el operario
considere adecuado).

Se pesa y se forma la masa base.

Se almacena por un tiempo maximo de 24 h a temperatura de refrigeracion.
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4. DISENO EXPERIMENTAL

Se utilizo un Disefio Completamente al Azar(DCA) con arreglo factorial incompleto 2x3
correspondiente a la combinacion de dos factores; Factor A: tipo de masa, Factor B: tiempo de
amasado.Se evalud la humedad, dureza y el contenido de grasa total, para determinar el tiempo
ideal de amasado tanto para la masa base de harina de trigo como para la masa base de platano
verde.

Este disefio tiene como condicion que los tratamientos sean completamente al azar, por tanto el

DCA exige que las unidades experimentales sean homogéneas (Sanchez, 2007).
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* Factor A; Tipo de masa:
— Masa de harina de trigo

— Masa de platano verde barraganete

* Factor B; Tiempo de amasado:
— S5min
— 7 min

- 9 min

* Los tratamientos comprenden los dos tipos de masas base y los tres tiempos de
amasado:
— T': masa de harina de trigo, Smin de amasado
- T% masa de harina de trigo, 7 min de amasado
- T’: masa de harina de trigo, 9 min de amasado
- T* masade platano verde, 5 min de amasado
- T°: masade platano verde, 7 min de amasado

— T masa de platano verde, 9 min de amasado

Todas las observaciones experimentales se realizaron por triplicado. Los datos fueron interpretados
mediante un andlisis de varianza (ANOVA) de 2 factores con interaccion y las medias testadas por
laPrueba de Tukey (o = 0,05).

Adicionalmente se comparo las masas base realizadas para el disefio experimetal, con las masas
base elaboradasen la empresa,con el propositode mantener la identidad y caracteristicas de las

masas base aceptadas por el mercado.



23

4.1 Analisis de dureza

Para este analisis se utilizobunpenetrometro“Koehler Manual Penetrometer”.Se tom6 muestras
aleatorias de las masas base y se realizé el método estandar para medir la dureza de un alimento
(Aguilera, 2001).

La siguiente tabla muestra el resumen del analisis de varianza(ANOVA) de la dureza de las masas
base.

Tabla 3Resultados del ANOVA para las dos masas base

Fuentes Gl CM F calculada
Total 17
Tratamientos 5 1042,44 71.84*
A (tipo de masa) 1 4550,58 313.62%*
B (tiempo) 2 224,54 15.47*
AxB 2 106,26 7.32%
Error 12 14.51

*FC es significativa hasta el 5%

Los resultados del ANOVA indican que existe una influencia significativa tanto de los tipos masas,
tiempos de amasado y de la interaccion de los mismos; por lo que se procedio a realizar la prueba
de Tukey.

Tabla 4Dureza de los tratamientosde las dos masas base

Tratamientos Dureza (mm)
T' 153.3a
T’ 148.5a
T 134.6b
T! 1182 ¢
T 1124 ¢
T° 110.4¢

* Medias seguidas por las mismas letras, no difieren entre si, al 5% de probabilidad por la prueba de Tukey.
* Medias obtenidas de tres repeticiones.

De acuerdo a los resultados de la Tabla 6, el mayor valor de penetracion para la masa de harina de
trigo se obtuvo a los 5 min de amasado, mientras que el menor valor se obtiene a los 7 min, para la

masa de platano verde el mayor valor de penetracion se presentd a los 5 min de amasado,
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obteniéndose el menor valor a los 9 min. Los resultados concuerdan ya que la masa base de harina
de trigo gana dureza conforme aumenta el tiempo de amasado, debido a una pérdida de humedad
ocasionada por la temperatura y friccion durante el proceso. La masa base de platano también se

torna mas dura, a medida que aumenta el tiempo de amasado.

Para la masa base de harina de trigo, el tratamiento de amasado por 7 mindio como resultado el
valor que mas se acerca a la masa base de referencia de harina de trigo (Tabla 7). Estadisticamente
y de acuerdo a la tabla 6, los datos de dureza de los tratamientos de amasado por 5 y 9 min son
diferentes entre si e indican menor dureza, por tanto no son ttiles para obtener la dureza requerida

para masa base.

Por otra parte para la masa base de platano verde, el tratamiento de amasado por 7 min presento el
dato més cercano a la masa base de referenciade platano verde (Tabla 7), pero de acuerdo al
analisis estadistico no existe diferencia significativa entre los 3 tratamientos, por lo que la dureza
para esta masa se puede conseguir con cualquiera de ellos.

Tabla 5Durezas de las masas base artesanal (Referencia)

Harina de trigo Platano verde
133 (mm) 111.3 (mm)
4.2 Analisis de humedad

Se utilizé el método de desecacion por estufa. (Método 925.10 AOAC para la humedad de los
cereales).

A continuacion la tabla presenta el resumen del analisis de varianza(ANOVA) de la humedad de
las masas base.

Tabla 6Resultados del ANOVA para las dos masas base.

F.V gl CM F
calculada

Total 17

Tratamientos 5 847,88 1704,41*
A 1 4229,55 8502,27*
B 2 2,95 5,93*
AxB 2 1,97 3,95%
Error 12 0,50

*FC es significativa hasta el 5%
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Los resultados del ANOVA (Tabla 8) indican que existe una influencia significativa tanto en los
tipos de masas, tiempos de amasado y la interaccion de los mismos, por lo que se procedid a
realizar la prueba de Tukey.

Tabla 7Humedad de los tratamientos delas dos masas base

Tratamientos Humedad (g/100g)
T! 67,75a
T 65,34b
T¢ 63,61 ¢
T' 34,82d
T 34,04d
T’ 32,34e

* Medias seguidas por las mismas letras, no difieren entre si, al 5% de probabilidad por la prueba de Tukey.
* Medias obtenidas de tres repeticiones.

Los resultados del analisis de humedad (Tabla 9) indican que la masa base de platano verde tiene
casi el doble de humedad que la masa base de harina de trigo. Esto se debe a que la masa base de
platano verde procede de un proceso de coccion, donde absorbe gran cantidad de agua. La tabla 9
indica que la humedad disminuye conforme aumenta el tiempo de amasado, no se reduce en
porcentajes altos, debido a que la cantidad de tiempo de amasado entre un tratamiento y otro es

pequeiia.

El tratamiento de amasado por 5 min, muestra un dato similar de humedad al de la masa base de
referencia de harina de trigo (Tabla 10), estadisticamente es igual al tratamiento de amasado por 7
min, por tanto la humedad requerida para esta masa se obtiene con estos dos tiempos de amasado.
A los 9 min de amasado, la masa base presentd una pérdida de humedad significativa, lo que

indico que el tiempo maximo de amasado para la masa base de harina de trigo, es 7 min.

El tratamiento de amasado por Smin presenta el valor mas cercano a la masa base de referencia de
platano verde (Tabla 10). De acuerdo a la prueba de Tukey, los tratamientos de amasado son
distintos. La humedad requerida para esta masa base se puede obtener con los 3 tratamientosde
amasado debido a que este tipo de masa contiene una gran cantidad de agua en su elaboracion y por

tanto se puede establecer un rango de aceptacion mas amplio de humedad.

Se midi6 los valores de humedad antes del amasado, con el fin de obtener un porcentaje
aproximado de humedad que se pierde durante el proceso, para la masa base de harina de trigo el

valor de humedad inicial fue de 41.12% y para la masa base de platano verde fue de 70.42%.
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Tabla 8Humedades de las Masas base artesanales (Referencia)

Harina de trigo Platano verde
Media. 35.05% 67.78%
4.3 Contenido de grasa total

Para esta determinacion se utilizd el método de extraccidén semi continua con disolventes, método
de Soxhlet (Método 920.36C de la AOAC para las grasas de los cereales).

La determinacion del contenido de grasa se realizo después de un proceso de fritura porque durante
el proceso de elaboracion de las masas base el porcentaje de grasa se mantiene constante y la
pérdida de la misma durante el amasado es minima.

Para las muestras utilizadas en este analisis se realizo el siguiente procedimiento: todas las masas
base fueron pasadas por un rodillo para tener el mismo grosor (3mm), luego fueron cortadas en
pedazos de 5 cm de tamafio y se formo6 una empanada sin relleno, a continuacion se procedio a la
fritura de las mismas, este proceso se realizoé en una paila conaceite de fritura a 180°C, las masas
base de harina de trigo fueron sometidas a un tiempo de fritura de 2 minutos y las de platano verde
a un tiempo de 4 minutos (los tiempos de fritura son los que se utilizan en “Empanada Company”.
La tabla 11 presenta el resumen del analisis de varianza (ANOVA) del contenido de grasa total de
las masas base.

Tabla 9Resultados del ANOVA para las 2 masas base luego de un proceso de fritura

Fuentes gl CM F
calculada

Total 17
Tratamientos 5 76,68 10,61%*
A 1 195,76 27,09*
B 2 60,88 8,42%
AxB 2 32,93 4,56*
Error 12 7,23

*FC es significativa hasta un %5

Resultados del ANOV A muestran que existe una influencia significativa tanto de los tipos masas,
tiempos de amasado y de la interaccion de los mismos por lo que se procedio a realizar la prueba

de Tukey.
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Tabla 10Contenido de grasa total de los tratamientos

Tratamientos Contenidodegrasatotal (g/100g)
T 36,93a
T 28,11b
T' 26,06b
T¢ 24,97b
T 24.81b
T! 22,53b

* Medias seguidas por las mismas letras, no difieren entre si, al 5% de probabilidad por la prueba de Tukey.
* Medias obtenidas de tres repeticiones.

Los analisis del contenido de grasa total reflejan que en la masa base de harina de trigo contiene
mayor cantidad de grasa que la masa base de platano verde, esto ocurrié porque en la masa base de
harina de trigo la margarina se coloca en el proceso de elaboracion de la masa base, mientras que la
margarina utilizada en el proceso de elaboracion de la masa de platano verde en su mayoria es
eliminada junto que el agua de coccidon. La masa base de platano muestra un ligero aumento en el
porcentaje de absorcion de grasa a medida que aumenta el tiempo de amasado, esto ocurre porque
la grasa ocupa el espacio que las particulas de agua dejan al evaporarse por la friccion y el aumento

de temperaura en este proceso.

Para la determinacion del contenido de grasa total, no se tomaron como referencia los datos de las
masas base artesanal, se busco el tratamiento que menor cantidad de grasa presente, para cuidar la

apariencia de los productos y la salud del consumidor.

El tratamiento de amasado por 5 min present6 el menor valor del contenido de grasa para la masa
base de harina de trigo, pero la prueba de Tukey indico que es igual al tratamiento de amasado por
7 min. Por tanto, para conseguir menor contenido de grasa se puede utilizar cualquiera de estos dos
tratamientos.Por el contrario, el tratamiento de amasado por 9 minutos mostré un valor de grasa
alto. Utilizando el tiempo de amasado adecuado se logra reducir alalrededor de un 8g/100g de grasa
en relacion a la masa base artesanal (Tabla 13), lo que es un beneficio para el producto.

Por otra parte para la masa base platano verde, el tratamiento de amasado por 5 min,presentd el
menor valor de contenido de grasa total, estadisticamente los tres tratamientos no presentaron
diferencia significativa, por tanto se establecid el tratamiento de 5 min como 6ptimo, por ser el que

menor grasa presenta.
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Tabla 11Contenido de grasa totalde las masas base artesanales (Referencia)

Harina de trigo Plitano verde barraganete

Media. 33.84 g/100g 22.89 g/100g

La siguiente tabla indica los porcentajes de grasa de las masas base antes y después del proceso de

fritura.

Tabla 12Contenido de grasa antes y después de la fritura

Harina de trigo Platano verde
barraganete
Antes de la fritura 1.25% 0.31%
Después de la fritura 27.00 % 2250,
Porcentaje de absorcion 25.75% 22.19%

A continuacion la tabla 15 presenta los tiempos 6ptimos de amasado, con los cuales se obtuvolas
caracteristicas deseadas en las masas base.

Tabla 13Tiempos Optimos de amasado

Tipo de masa Tiempo éptimo
Harina de trigo 7 min
Platano verde 5 min

¢ El tiempo 6ptimo de amasado para lasdos masas base fue definido de acuerdo a los 3

parametros analizados, humedad, contenido de grasa y dureza.
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5.  PRODUCCION INDUSTRIAL
En base al disefio experimental se determiné los tiempos de amasado para las dos masas base, a
continuacion se presentan las cantidades de cada ingrediente necesario para la produccion de las

masas bases.

5.1 Formulacion final

Tabla 14Formulacion para producir lamasa base de harina de trigo (en base a 1kg de harina)

Materias primas Cantidades %
(kg)

Harina de trigo 1.000 58.14
Agua 0.360 20.93
Sal 0.040 2.33
Azucar 0.130 7.56
Margarina 0.060 3.49
Huevos 0.132 7.56
Colorante 0.002 0.06
Total 1.72 100

Tabla 15Cantidades requeridas para la coccion de 1kg platano verde

Materias primas Cantidades
(kg)
Platano verde barraganete 1.000
Agua 4.000
Sal 0.200
Cebolla perla 0.200
Margarina 0.230
Colorante 0.010
Condimento 0.060
Total 5.70

*El agua esutiliza para la coccion previa de todos los ingredientes.
*La tasa de hidratacion del platano verde debe ser aproximadamente 12.5%.
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Guia de fabricacion

Esta guia presenta un proceso de elaboracion estandarizado con tiempos y temperaturas que deben

ser controlados a lo largo de todo el proceso. Adicionalmente se elaboré un manual detallado de

facil comprension, para que se pueda realizar una réplica del proceso de elaboracion de masas base

para empanada (Anexo 1).

5.2.1

5.2.2

Guia de fabricacion: masa base de harina de trigo

Recepcion de materia prima: Se realiza el control de calidad de cada una de las

materias primas utilizadas en el proceso, se verifica que tanto el empaque, como su
contenido estén en buen estado.

Pesaje de materia prima: Se pesa cada una de las materias primas. La variacion de los

pesos puede ser = 1g del peso indicado en la formulacién a excepcion del agua que
puede ser £ 5g.

Mezcla 1:Se realiza en la maquina mezcladora/amasadora Hobart N50. Se debe utilizar
un batidor plano para combinar la harina y los huevos.El tiempo de mezcla debe ser de
30 s en velocidad baja (136 rpm). La temperatura de la mezcla no debe superar los
20°C.

Mezcla 2:Se realiza en un tazén aparte, en donde se combina agua caliente a (50°C, £5
°C), margarina (derretida), sal, azicar y colorante.

Mezcla 3: Se realiza en la mezcladora/amasadora Hobart N50, se incorpora la mezcla 2
a la mezcla 1; el tiempo de mezcla es de 60 s en baja velocidad (136 rpm).

Amasado: Se realiza con la mezcla final en la maquina mezcladora/amasadora Hobart
N50, se debe utilizar el gancho para masas por un tiempo de 7 min en velocidad
intermedia (281 rpm), la temperatura de la mezcla debe estar entre los 25-30°C.
Reposo: se extrae la masa base de la mezcladora/amasadora y se la deja reposar por 20
min en un envase hermético antes de ser utilizada.

Almacenamiento: En un envase hermético, se coloca la masa base en refrigeracion por

un periodo maximo de 24 h.

Guia de fabricacion: masa base de platano verde barraganete

Recepcion de materia prima: Se realiza el control de calidad de cada una de las

materias primas utilizadas en el proceso, se verifica que tanto el empaque como su

contenido estén en buen estado.
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Pesaje de materia prima: Se pesa cada una de las materias primas en una balanza, la

variacion de los pesos puede serx 1g del peso expresado en la formulacion a excepcion
del agua que puede ser + 5g.

Coccidn: Este proceso se realiza en una olla de 5 litros de capacidad; se cocina los
platanos verdes barraganetes pelados y troceados en agua a 100-120 °C, cortados en
trozos de aproximadamente 10 cm, conjuntamente con la margarina (+ 10°C), cebolla
perla cortada en cuartos y condimentos, por un tiempo estimado de 35 a 40 min.

Majado/trituracién: Se extrae los trozos de platano verde barraganete cocinados y se

los tritura con un bolillo de acero inoxidable.

Amasado: El majado anterior es colocado en la mezcladora/amasadora Hobart N50, se
debe utilizar el batidor plano por un tiempo de 5 min velocidad intermedia (281 rpm) la
temperatura maxima debe ser de 40 °C.

Reposo: Se extrac la masa base de la mezcladora/amasadora Hobart N50 y se la deja
reposar por 25 min antes de ser utilizada.

Almacenamiento: En un envase hermético, se coloca la masa base en refrigeracion por

un periodo maximo de 24 h.
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Procesos de Produccion

Grafico 2: Proceso de elaboracion de la masa base harina de trigo
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Gréfico 3.Proceso de elaboracion de la masa base de platano verde barraganete
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5.3 Estudio economico

Tabla 16Costo de materia prima para 1kg masa base de harina de trigo

Materias Primas lzg l:gis(;)/) Ca(nktig()lad Costo total (USD)
Harina de trigo 1.65 1.000 1.65
Sal 0.30 0.040 0.012
Margarina 1.63 0.060 0.065
Azlcar 0.75 0.130 0.10
Huevos 1.8 (12 u) 0.132 Qu) 0.30

2.13 aprox.

*Precios aproximados y sujetos a cambio de acuerdo al mercado.

Tabla 17Costo de materia prima para 1 kg de masa base de platano verde barraganete

. . Precio / kg Cant.i dad
Materias Primas Aproximada | Costo total (USD)
(USD) (kg)
Platano barraganete 15%* 1.000 1.20
Sal 0.30 0.200 0.045
Margarina 1.63 0.230 0.3
Cebolla 0.20 0.200 0.03
Colorante 0.30 0.010 0.0045
Condimentos 3.75 0.060 0.17
1.75 aprox.

*Precios aproximados y sujetos a cambio de acuerdo al mercado.
**Cabeza de platano verde de 50 unidades aproximadamente.

Tabla 18Precios para equipos e instrumentos

Equipos / Instrumentos Costo (USD)
Amasadora / mezcladora 645.95
Balanza 156.14
Bolillo de acero 40.00
Cocina industrial 450.00
Termoémetro 8.00
Mesoén de acero 280.00
Refrigerador 950.00
Vasos de medicion 6.50

2086.59

**Empanadas Company” posee estos equipos € instrumentos.
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5.4 Analisis de puntos criticos

Se realizé un analisis HACCP para las dos masas base (harina de trigo y platano verde), el cual se
presenta en elAnexo21 para la masa base de harina de trigo y Anexo 22para la masa base de

platano verde.

5.5 Operaciones de limpieza e higiene

Las operaciones de limpieza de todas las aéreas de trabajo se realizaran todos los dias al empezar y
finalizar la jornada laboral.Los trabajadores deberan regirse a las normas de higiene de la empresa
para mantener la seguridad alimentaria y la inocuidad tanto delos productos como del area de
trabajo. De forma general, los métodos y procedimientos de limpieza y desinfeccién garantizaran
que después de aplicados, las superficies en contacto con los alimentos permanezcan limpias.La
limpieza se realizaracon agua potable y la desinfeccion se efectuara después de minuciosa con un

desinfectante a base de amonio cuaternario de quinta generacion.

Los detergentes y desinfectantes se utilizaran cumpliendo lo establecido por el fabricante y las
regulaciones vigentes. Los envases estaran debidamente rotulados y se almacenaran separados de

los alimentos y en condiciones que no ofrezcan riesgos de contaminacion para los mismos.

1. Se eliminan las suciedades por raspado, cepillado, restregado u otros métodos.
Se aplica agua a una temperatura que corresponda con el tipo de suciedad a eliminar.
2. Se aplica una solucion con detergentes para desprender la capa de suciedad.
3. Se enjuaga con agua para eliminar la suciedad desprendida y los residuos de detergentes.

Es posible que sea necesario repetir este proceso hasta que la superficie se encuentre limpia.

5.6 Almacenamiento

El almacenamiento de las masas base, se debe realizar en envases herméticos (polietileno de baja
densidad) para evitar la pérdida de humedad y ganancia de sabores y olores extrafios. El producto
empacadopodra refrigerarse a 4 - 8°C, por un tiempo maximo de almacenaje de 24 h.

De esta manera se evitara que las masas base pierdan su calidad, ocasionada por pérdida de

humedad y formacion de costras, amas del crecimiento de microorganismos.
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6. DOCUMENTACION
6.1 Especificaciones de materias primas
Estas especificaciones se encuentran establecidas por normas y por la calidad que se requiere para

el producto final y también de acuerdo a la informacién proporcionada por el proveedor en las

fichas técnicas respetivas para cada materia prima(Anexos 10 a 15).

6.2 Especificaciones delos productos

Tabla 19Analisis fisicoquimicos la masa base de harina de trigo

Masa base harina de trigo

*Humedad 35.00%
*Dureza 135 mm
Grasa 1.25%
Tiempo 6ptimo de amasado (1kg) 7 min
Proteina 6.57%
Fibra 1.27%
Max. 24h

Tiempo de almacenamiento ..
P (En condiciones adecuadas)

Recuentos de aerobios 6 x 10° ufc/g
o Coliformes Totales 20 NMP/g
Microbiologico Mohos y levaduras 7% 10 afoe
E. coli <3 NMP/g

*Humedad y dureza fueron determinadas de acuerdo al disefio experimental.
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Tabla 20Analisis fisicoquimicos para la masa base de platano verde barraganete

Masa base de platano verde barraganete

*Humedad 66.00 %
*Dureza 112 mm
Grasa 0.31%
Tiempo 6ptimo de amasado 5 min
Proteina 1.78%
Fibra 1.44%
Max 24h

Tiempo de almacenamiento ..
P (En condiciones adecuadas)

Recuentos de aerobios 7,6 x 10*ufc/g
. . ’ Coliformes Totales 3 NMP/g
Microbiologico™ Mohos y levaduras 1,6 x 10° ufc/g
E. coli <3NMP/g

*Humedad y dureza fueron determinadas de acuerdo al disefio experimental.

6.3 Puntos normalizados de trabajo (PNT): Métodos instrumentales

Medicién de dureza:Uso de unpenetrometro Koehler” instrumento de medida mecanica para el

control de la calidad, mide la resistencia a la penetracion de los alimentos. Este aparato consiste en
un vastago cilindrico unido a un dinamémetro (que debe estar calibrado, proporciona la lectura de
dureza), mide la resistencia mecanica del material al avance del vastago hasta determinada sefial

(Aguilera, 2001). Se realizo la prueba por triplicado.

Medicidn de color:Para este procedimiento se debe comparar el color de la muestra (platano verde

barraganete) con la escala establecida: de muy verde a verde (Anexo 2). El color debe estar dentro

del rango, de lo contrario se rechaza la materia prima.
Amasadora:Para la utilizacion de este equipo se debe tener claro, la velocidad, la capacidad
maxima y minima a las que funciona, los tiempos y temperaturas de los procesos. El operario debe

conocer las instrucciones de la maquina y el proceso de elaboracion de las masas base (Anexo 3).

Contenido de Grasa Total:Para la determinacion de grasas se uso el equipo Soxhlet, este funciona

mediante la extraccion semicontintia con disolventes (hexano), el disolvente se acumula en la

camara de extraccion, rodea a la muestra, retorna por efecto del sifon al matraz de ebullicion
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(Nielsen, 2009). El contenido de grasa se determina por medio de la pérdida de peso de la muestra

o peso de las grasas extraidas.

Desecacion en estufa: se calienta la muestra bajo condiciones especificas y se utiliza la pérdida de

peso para calcular el contenido de humedad la muestra (Nielsen, 2009).

6.4 Normas de control de materias primas

Tabla 21 Especificaciones para materias primas criticas

Materias Primas Parametro a controlarse Limites permitidos
Harina de trigo Humedad 14.5 % max.
Platano verdebarraganete Grado de madurez De verde a muy verde

(Color) (Ver Anexo 2)
Margarina Indice de peroxidos Maximo 0.5 (mEq O,/k)

* Estas materias primas son controladas con un registro de fichas técnicas (Ver Anexos 10 a 15). Los limites
permitidos estan establecidos de acuerdo a normas (Harina y Margarina) y para la escala de madurez para el
platano verde Anzaldua, 1993.

Tabla 22Especificaciones para el control delas masas base

Limites permitidos Limites permitidos
Parametro a controlar Masa base de harina Masa base de

de trigo platanoverde
Humedad 35.00% (£1) 66.00 % (£1)
Dureza 135 mm (£2) 112 mm (£2)
G-rasa Total (después de 27.00 % (1) 22.5% (£1)
fritura)
Tiempo 6ptimo de amasado 7 min 5 min

Mohos: 10*-10* UFC/g

Levaduras y hongos: 10>-10° UFC/g
Microbiologia* Recuento de aerobios :10*-10° UFC/g

Grupo de coliformes: 10-10* UFC/g

Psicrotrofas: 10-10° UFC/g

*Estos son los estandares aceptados en la produccion de las masas base determinados en el disefio
experimental.
* Perfil microbiologico para masas refrigeradas.
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7. CONCLUSIONES

e La elaboracion de fichas técnicas de las materias primas, permitido asegurar la calidad del
producto final.

e A partir del disefio experimental se determinaron los tiempos ideales de amasado; para la masa
base de harina de trigo el tiempo ideal es de 7 min y para la masa base de platano verde es de 5
min respectivamente.

* Los resultados obtenidos establecieron las mejores caracteristicas de dureza, contenido de grasa
y humedad para las masas base.

* La elaboracion de un manual de produccion para masas base artesanales, incorpor6 el control
de tiempos de amasado y temperaturas a lo largo de las diferentes etapas del proceso
deelaboracion de las masas base.

¢ Se logro estandarizar y optimizar la produccion de masas base artesanales, obteniendo un
producto final con calidad estandar, disminuyendo las perdidas y costos de produccion,

obteniendo un proceso reproducible.

8. RECOMENDACIONES

¢ Se debe realizar una capacitacion constante a los empleados, asi estos sean nuevos o antiguos.

¢ Se debe llevar registros de procesos, materias primas y productos finales, con el proposito de
establecer en que etapas del proceso se originan posibles fallas o errores.

* Se recomienda que el proceso y la empresa cumplan normativas técnicas y legales exigidas
para la creacion de una franquicia. El concepto a futuro es vender los procesos y consigo los
productos a consumidores o empresas.

¢ Serecomienda utilizar un detector de metales, el momento antes de entregar el producto final.
Recomendaciones para la elaboracion de empanadas a partir de la masa base de harina de
trigo

Tipos de Rellenos: Se recomienda utilizar rellenos consistentes que no sean demasiado liquidos
ya que pueden afectar la calidad de la masa. Rellenos recomendados; queso, jamon, carne,

pollo, mariscos, vegetales, manjar, nutella, frutas y combinaciones entres estos.
Carga de relleno: Se recomienda utilizar una relacion de masa base-rellenode 3 a 1.

Tipo de aceite para la fritura: Se aconseja utilizar aceite “Danolin Fri”, el mismo que presenta

gran estabilidad a la oxidacion, resistencia al maltrato térmico y es apto para frituras profundas.
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Tipo y temperatura para fritura: Inmersion o profunda, por periodo de tiempo de 2 a 3 minutos

a 180° C.

Recomendaciones para la elaboracion de empanadas a partir de la masa base de platano

verde

Tipos de Rellenos: Se recomienda utilizar rellenos consistentes que no sean demasiado liquidos
ya que pueden afectar la calidad de la masa. Rellenos recomendados; queso, carne, pollo,

mariscos, vegetales, y combinaciones entres estos.
Carga de relleno: Se recomienda utilizar una relacion de masa base-rellenode 3 a 1.

Tipo de aceite para la fritura: Se aconseja utilizar aceite “Danolin Fri”, el mismo que presenta

gran estabilidad a la oxidacion, resistencia al maltrato térmico y es apto para frituras profundas.

Tipo y temperatura para Fritura: Inmersion o profunda, por periodo de tiempo de 4 a 5 minutos

a 180° C.
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ANEXOS

Anexo1  Manual para la elaboracion de las masas base

Masa base de harina de trigo

1.

Higiene: inspeccionar que toda el area de trabajo, equipos e instrumentos estén limpios.
Utilizar ropa de trabajo adecuada y aplicarse desinfectante en las manos.
Recepcion de materia prima: verificar que la materia prima a utilizarse. (Previamente
toda la materia prima pasé por un control de calidad).
Pesaje de materia prima: pesar cada una de las materias primas como indica la
formulacion y colocar cada una en tazones por separado. (Variacion de los pesos puede
ser -/+ 1g del peso indicado en la formulacion, a excepcion del agua que puede ser -/+
5g).
Mezcla 1:
Colocar la harina y los huevos en el tazon de la mezcladora/amasadora.
Instalar el batidor plano en la maquina mezcladora/amasadora.
Asegurar el tazon a la maquina.
Poner la maquina en velocidad baja (marcha 1) y mezclar por 30 s.
Mezcla 2:
— Derretir la margarina colocandola en el microondas a potencia maxima por 30 s.
— Calentar el agua hasta una temperatura aproximada de 50 a 55 °C.
— Agregar el azicar y la sal al agua y mezclar hasta disolver.
— Agregar ala mezcla anterior la margarina derretida y el colorante.
Mezcla 3:
Incorporar a la mezcla 1 (que se encuentra en el tazon propio de la
mezcladora/amasadora) la mezcla 2.
Encender la mezcladora/amasadora en velocidad baja y mezclar por 60 s.
Amasado:
Retirar el batidor plano de maquina y sustituirlo por el gancho para masas.
Amasar la mezcla final en la mezcladora/amasadora a velocidad intermedia por un
tiempo de 7 min. La temperatura en el amasado debe estar entre los 25-30°C.
Reposo:
Extraer la masa base de la mezcladora/amasadora y dejar reposar por 20 £ 2 min en un

envase hermético antes de ser utilizada.
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Almacenamiento:

Después de utilizar la masa base, colocarla nuevamente en un envase hermético, llevar a
refrigeracion 4 — 8 °C por un periodo maximo de 24 h.

Limpieza:

Lavar el area de trabajo utilizando agua y desinfectante, limpiar los equipos e
instrumentos con detergente sin dejar rastro de suciedad o del quimico utilizado en

operacion de limpieza.

Masa base de platano verde

1.

Higiene: inspeccionar que toda el area de trabajo, equipos ¢ instrumentos estén limpios.
Utilizar ropa de trabajo adecuada y aplicarse desinfectante en las manos.
Recepcion de materia prima: verificar que la materia prima a utilizarse. (Previamente
toda la materia prima pasé por un control de calidad).
Limpieza de la materia prima:

— Lavar los platanos verdes con agua fria hasta eliminar cualquier indicio de

suciedad.

— Pelar los platanos verdes.

— Lavar la cebolla con agua fria hasta que quede completamente limpia.
Pesaje de materia prima: pesar cada una de las materias primas como indica la
formulaciéon y colocar cada una en tazones por separado (variacion de los pesos puede
ser -/+ 1g del peso indicado en la formulacion a excepcion del agua que puede ser -/+
5g).
Corte del platano verde en trozos de aproximadamente 5 cm.
Coccion:

— Colocar en una olla los platanos verdes, la margarina, los condimentos y la

cebolla (cortada en cuartos).

— Agregar agua el agua previamente pesada.

— Cocinar por 35 a 40 mina fuego medio.
Majado/Trituracion:
Extraer y escurrir los trozos de platano verde barraganete cocinados (eliminar la
cebolla).
Triturar o majar con un bolillo de acero inoxidable, hasta reducir al menor tamafio de
platano verde cocinado (pasta blanda) a temperatura minima de 40 °C.
Amasado:

Colocar el majado previo en tazon de la maquina amasadora/mezcladora
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Instalar el gancho para masas, accionar la maquina en velocidad intermedia y amasar
por de 5 min. La temperaturadebe estar alrededor de 40 °C.

Reposo:

Extraer la masa base de la mezcladora/amasadora y dejar reposar por 25 £ 2 min en un
envase hermético antes de ser utilizada.

Almacenamiento:

Después de utilizar la masa base, colocarla nuevamente en un envase hermético, llevar a
refrigeracion 4 - 8°C por un periodo maximo de 24 h.

Limpieza:

Lavar el area de trabajo utilizando agua y desinfectante, limpiar los equipos e
instrumentos con detergente sin dejar rastro de suciedad o del quimico utilizado en

operacion de limpieza.
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10.2 Anexo 2  Escalas de color para el platano verde barraganete
VALOR ESTADO DE MADUREZ COLOR PIEL
1 Muy verde Verde intenso
?2) Verde Verde
A3) Pinton Verde amarillento
“4) Maduro Amarillo
) Sobre-maduro Amarillo negruzco

Fuente: (Anzaldua, 1993)

Escala de color con corte para determinacion de la madurez para el platano verde barraganete:

Muy Verde (D) Verde (2) Pinton (3)

s ,lf,m:? 7, '.‘1?' 1] L\}‘,‘ ;

Maduro (4) Sobre-Maduro (5)
*Esta escala se utiliza al momento de comenzar la preparacion de la masa base (se acepta los valores (1) y

(2): Muy verde y Verde, respectivamente). Los valores 3, 4 y 5 constituyen rechazo para la elaboracion de
masa base de platano verde.

LAt
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Escala de color para determinacion de madurez para el platano verde barraganete

Muy Verde
(1)

Verde (2)

Pinton (3)

Maduro (4)

Sobre
Maduro (5)

*Esta escala se utiliza al momento de recibir la materia prima (se acepta (1) y (2): Muy verde y Verde,
respectivamente). Los valores 3, 4 y 5 constituyen rechazo para la elaboracion de masa base de platano verde.
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10.3 Anexo 3 Especificaciones de la amasadora “Mixer Hobart N50”

HOBRART |

Los agitadores Hobart ofrecen durabilidad, flexibilidad y fiabilidad. Los accesorios estan diseniados
para uso a largo plazo en condiciones de servicio pesado. Presenta una gran seleccion de agitadores
de multiples usos para las recetas y elaboracion de productos.

Este equipo, Hobart, tiene el nombre mas conocido en mezcladoras comerciales y ahora ofrece
equipos de calidad profesional para el hogar. El mismo mezclador se encuentra en los mejores

restaurantes y panaderias en todo el mundo, con la misma potencia, calidad y fiabilidad.

— Poder: N50 de Hobart Mixer puede manejar la mas pesada de las masas de pan sin pausa,
batir claras de huevo en el mas ligero de merengues y hacer por lotes después de masa de
galleta sin perder el ritmo.

— Confiabilidad: el N50 Hobart esta disefiado para satisfacer los mas exigentes requisitos de
las operaciones dia tras dia.

— Consistencia: Posee tres velocidades fijas. Las velocidades son consistentes, las recetas

profesionales reflejan la configuracion de velocidad y el nlimero de min.

ESPECIFICACIONES

MOTOR:1 / 6 HP, Disenado por Hobart, con ventilacion, a prueba de goteo,
envolvente.Monofasico 100-120V 2,9 Amperios, 230V 1,4 Amperios
ELECTRICA:100-120/60/1 - Para uso residencial y uso comercial.

CONTROLES: Enclavamiento mecanicocon el cambio de la transmision de manejo. Incluye

interruptor automatico de rearme manual.
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TRANSMISION: Tres velocidades de transmision de seleccion. Conveniente palanca de cambios

montada cerca "OFF" y "ON" del interruptor.
VELOCIDADES:tres velocidades positivas — baja (136 rpm), intermedia (281 rpm) y superior (580

rpm).

Agitadores:

"B Batidor plano

"p" Batidor de
alambre

" Gancho amasador

“B” Flat Beater

"D Wire Whip

.

“E"” Dough Hoolk

*Multi-efectos
agitador

*Puré de papas
*Mezcla de tortas
*Glaseados

*Maxima mezcla de
aire en productos
ligeros

*Crema para batir
*Para Batir claras de
huevo

*Mezcla de Panes
*Masa de la pizza
*Estirar la masa
*Plegable

Fuente.: (Hobart Equipments, 2007)
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Anexo 4  Informacion general acerca de las franquicias

La versatilidad de esta tesis es poder a futuro expandir “Empanadas Company”, por tanto a

continuacion se presenta informacion general sobre las franquicias en Ecuador:

La Franquicia, supone la obligacion del franquiciador de proveer asistencia técnica (controlar y

capacitar) al franquiciado, conocida como el know-how del manejo del negocio.

En Ecuador, no existe una legislacion para las franquicias (a diferencia de Estados Unidos por

ejemplo), asi que la principal fuente de obligaciones, se origina del convenio entre las partes. Los

beneficios de vender una franquicia son muchos, tanto para el franquiciador como para

franquiciado (Raaf, 1998). Entre ellos tenemos:

Acceso a una nueva fuente de capitales

Cooperacion con distribuidores independientes pero a la vez muy motivados por ser
propietarios de sus negocios

Aumento rapido de ventas dado por un efecto “bola de nieve”

Obtencion de un beneficio de las economias de escala, gracias al desarrollo de un sistema

de franquicia.

Una franquicia es una licencia, derecho o concesion que otorga una persona (o empresa) a otra,

para que pueda explotar un producto, servicio o marca comercial que posee, a cambio del pago de

una suma de dinero (Calvillo,1993).

La franquicia incluye caracteres como:

Nombre comercial
Marcas que el establecimiento o concepto utilizan
Patentes industriales, secretos comerciales o industriales

Manuales de procedimientos o de operacion. (Calvillo, 1993).
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1. NOMBRE DEL
OPERARIO

3. FECHA

MATERIA PRIMA CANTIDAD PESADA

# DE LOTE

HARINA DE TRIGO

AGUA

SAL

AZUCAR

MARGARINA

HUEVOS

COLORANTE

TIEMPO Y TEMPERATURA DE AMASADO

CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO
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Registro de produccion para la masa base de pliatano verde
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1. NOMBRE DEL
OPERARIO

3. FECHA

MATERIA PRIMA

CANTIDAD PESADA

# DE LOTE

PLATANO VERDE

AGUA

SAL

CEBOLLA PERLA

MARGARINA

CONDIMENTOS

COLORANTE

TIEMPO Y TEMPERATURA DE COCCION

TIEMPO Y TEMPERATURA DE AMASADO

CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO
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Ficha técnica para control de calidad de la harina de trigo
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1. PROVEEDOR 2.N°DE 3. FECHA
LOTE
4. HORA 5. TIPO/ (Fortificada) | 6. INSPECTOR
VARIEDAD
7. PESO TOTAL 8. FECHA
RECIBIDO (kg) EXPIRACION
CARACTERISTICAS IMPORTANTES
CARACTERISTICA ESPECIFICACION ADMITIDA RESULTADO FICHA
LOTE
Cenizas Min 1,7 %
Humedad Max 13.5 %
Farinografo Absorcion | 59-52 %
Gluten Himedo Min 30%
Gluten Seco Min 8%
Microbiologicos Aerobios totales < 100000 UFC/g
Coliformes torales < 100 UFC/g
Mohos y levaduras < 500 UFC/g
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Ficha técnica para el control de calidad de la Margarina
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1. PROVEEDOR 2.N°DE 3. FECHA
LOTE
4. HORA 5. TIPO/ (100% 6. INSPECTOR

VARIEDAD | Vegetal)

7. PESO TOTAL 8. FECHA DE

RECIBIDO (kg) EXPIRACION

CARACTERISTICAS IMPORTANTES

CARACTERISTICA ESPECIFICACION RESULTADO FICHA
LOTE

Acidez % 0,25

Indice de Peroxidos 0,5 mEq O,/K

Humedad <19%

Punto de fusion 34 -35°C

Microbiologico

Aerobio totales < 10000 UFC/g
Coliformes totales < 10 UFC/g
Mohos y levaduras < 100 UFC/g




10.9 Anexo 10 Ficha técnica de control de calidad del pliatano verde barraganete

1. PROVEEDOR 2.N°DE 3. FECHA
LOTE
4. HORA 5. TIPO/ 6. INSPECTOR
VARIEDAD
7. PESO TOTAL 8. ESTADO DE Muy verde —
RECIBIDO (kg) MADUREZ DEL | Verde *
LOTE
CARACTERISTICAS
ESPECIFICACIONES N° DE UNIDADES OBSERVACIONES
RECHAZADAS

Libre de dafios mecanicos
Libre de dafios por insectos
Libre de cuello roto
Grado de madurez
Otros
Total de unidades (1 kg)
Conforme Si No

* El estado de madurez del lote se lo tiene que medir utilizado la escala de color de madurez (Anexo 2)
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10.10 Anexo 11

Ficha técnica para de control de los condimentos.
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1. PROVEEDOR 2.N°DE 3. FECHA
LOTE
4. HORA 5. TIPO/ 6. INSPECTOR
VARIEDAD
7. PESO TOTAL 8. FECHA DE
RECIBIDO (kg) EXPIRACION
CARACTERISTICAS IMPORTANTES
CARACTERISTICA ESPECIFICACIONES RESULTADO
Olor Puro, agradable, fresco y
caracteristico.
Aspecto Polvo Homogéneo
Textura Fina
Humedad Max 10 %
Extracto alcoholico Min 9 %
Microbiologico Aerobios totales < 500000 UFC/g
Coliformes totales < 1000 UFC/g
Mohos y levaduras < 500 UFC/g




10.11 Anexo 12 Ficha técnica para de control del colorante “Yemo Liquido”

1. PROVEEDOR 2.N°DE 3. FECHA
LOTE
5. TIPO/ 6. INSPECTOR
VARIEDAD
7. PESO TOTAL 8. FECHA DE
RECIBIDO (kg) EXPIRACION
CARACTERISTICAS IMPORTANTES
CARACTERISTICA ESPECIFICACION RESULTADO FICHA
LOTE
Densidad 1,1 - 1,3 g/em’
pH 4,5-6,0 pH
Microbiologico RTB <50 UFC/f
Coliformes totales <20 UFC/g
Hongos y levaduras < 50 UPM/g




10.12 Anexo 13

Nombres comunes:

Nombre cientifico:

Perfil general del plitano verde barraganete

Platano verde barraganete, platano macho.

Musa x paradisiaca

58

Familia: Musaceae.
Variedad: Barraganete.
Tipo de producto: Frutas.
Contenido:
P (fésforo) Fe (hierro) K (potasio) Ca (calcio)
30,0 mg 0,50 mg 373,0 mg 5,00 mg
Agua | Proteina | Grasa | Tiamina | Fibra | Riboflavina Vitamina A Ceniza
61,00% | 1,10 % 0,20 | 0,07mg | 0,60g 0,03 mg 540 UI 1,00%

Fuente: (ABM, 2007)



10.13 Anexo 14  Ficha Técnica ReyVentas. Harina Fortificada “Ya”

MOLIDOR S.A.

CONTROL DE CALIDAD

CERTIFICADO DE CALIDAD

COD 00001
Fecha: mayo 1, 2010 Harina: HARINA YA
Cliente: Presentacion 45 Kg
Atencion: Lote: 1001805
Fecha Elaboracién.: 30-abr-10

Fecha Exp.

Cenizas (BH) min 1,7 1,99 % POCC - 107

Falling Number 250-350 293 seg. POCC - 113
Farinégrafo  Absorcién 59-62 60,8 % POCC - 101
Farindgrafo Estabilidad min 10 13,1 min. POCC - 101
Gluten himedo min 29 28,4 % POCC- 110
Gluten Seco min 7 9,3 % POCC - 110
Gluten Index - 90,7 % POCC - 110
Humedad Mettler max 13.5 12,88 % POCC- 118

_Proteina Base Seca
AN

: 1000 I ufc.’g . 0

. Aerobios Totales
Coliformes Totales <100 ufclg POCC - 121
Mohos y Levaduras <500 ufclg POCC - 121

Observaciones
Los resultados microbioldgicos se los haremos llegar via mail una vez se encuentren disponibles

MG

Marco Gavilanes M.
CONTROL DE CALIDAD
mgavilanez@moderna.com.ec GG
Tel.: 05 2 923-110 ddferpa




10.14 Anexo 15  Ficha Técnica Ile, Condimento Completo en polvo “Sabora”

/

DPTO. CONTROL DE CALIDAD - INndustria Lojana
NTC.10 . e de Especerias

FICHA TECNICA
Cédigo: PT- SABORA - 001 N°: 001
Reg. San.: 172 INHCAN -4-04-03

Nombre: Condimento Completo en Polvo "SABORA".

Descripcion: Elaborado a partir de una mezcla de especias naturales, limpias, deshidratadas,
y molidas, libre de pesticidas, materias extrafias.

Composicion: Ajo, Comino, Pimienta, Orégano, Achiote y Sal

Almacenamiento: En lugares secos, ventilados y frescos.

CRITERIOS DE ACEPTACION O RECHAZO
CARACTERISTICAS SENSORIALES

rCoIor Mezcla entre amarillo y rojo,(color ladﬁ-lio), uniforme

{otor PuUro, agradable, fresco y caracterisuco. Ni @ monos, ni extrrano.
1Sabor Puro, fresco y caracteristico. Ni a mohos, ni extrarfo.

|IAspecto Polvo homogéneo.

Textura Fina

CARACTERISTICAS FISICOQUIMICAS

Unidad NORMA Observaciones:
Maximo
Hu dad % 10
Extracto Alcohélico % min. 9

CARACTERISTICAS BACTERIOLOGICAS

UNIDADES NORMA ____[Observaciones:
Maximo
|Aerobios Totales UFC/g 500000
Coliformes totales UFC/100g 1000
E.Coli UFC/g Neg.
Mohos y Levaduras UFC/g 500
[OBSERVACIONES:
Formatos: Sobre 3g. Caja x 100 sobres

Funda 25g, 50g, 250g, 500g, 1 Kg

C.A 04/01/07



10.15 Anexo 16  Ficha Técnica Levapan, Margarina 100% Vegetal “Cremapan”
FICHA TECNICA
Item: Cédigo:
CREMAPAN 15kg 70718CRE15K .
Descripcién General Vida Ut
| Margarina 100 % vegetal. Seis meses en empaque cerrado.
Materias Primas Aplicaciones

Elaborada con aceites y grasas seleccionadas e
ingredientes de alta calidad como saborizantes,
betacaroteno como colorante, preservantes y
emulsificantes para su mejor desempefio.

Especialmente desarrollada para la elaboracién de
todo tipo de cakes, cremas de montar y en genera
para pasteleria fina.

Proceso

Evaluacién

-Almacenamiento y Manejo
En lugar fresco y seco, y no debe ser expuesto al
sol o al calor, ya que las altas temperaturas

Presentacion
Cajas de carton por 15 kilos. El producto es
empacado dentro de fundas de polietileno de alta

_disminuyen su estabilidad oxidativa. densidad, previo a su disposicion dentro del carton.
Analisis Promedio Unidad Minimo Méximo
Olor N/A Bueno
Sabor N/A Bueno
Punto de Fusion °C 34 36
indice de Perdxido meq O2/K 05
Humedad & Voldtiles % 19
Perfil Microbiolégico Unidad Minimo Maximo
R}g, ” - e i " ._«.._t;;gm e T 4‘10000 5
Coliformes Totales ufc/g 10
‘R. Hongos levaduras (ufelg) 100
'ELABORO: A TREVISO: APROBO: 5
Jefe de Control de Calidad " Jefe de Investig y/ { | Gerente de Planta \ )
% ﬁk Desarrollo  s—pfames L2/, 4
| FECHA: 2009/05/26 \ | FECHA: 2009/05/28 FECHA: 2009/06/08 |
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Anexo 17  Ficha Técnica Levapan, “Yemo liquido”
Levapan del Ecuador S. 4.
FICHA TECNICA
Item: Cddigo:
YEMO LIQUIDO 500cm3 60665YEL500
Descripcién General Vida Util

Liquido de color tomate intenso.

Un afio en condiciones adecuadas de

almacenamiento.

Materias Primas

Declaracién como ingredientes:
pulverizada, colorantes artificiales
Contiene tartrazina.

Agua, azlcar
certificados:

Aplicaciones

Colorante liquido para uso en reposteria.

Proceso

Evaluacion

Almacenamiento y Manejo

Almacenar en lugar fresco y seco.

Presentacion

Frasco de vidrio, en presentacion de 500 cm3.
Embaladas 24 unidades en caja de cartén
corrugado.

Analisis Promedio

Densidad g/cm3
PH pH

1,100 - 1,300
4,500 - 6,000

‘

Perfil Microbiolégico

RTB ufc
Coliformes Totales ufc
Hongos upm

0,000 - 50,00
0,00 - 20,00
0,00 - 50,00

]

ELABORO:

REVISO:
Jefe de Control de Calidad \|Jefe de investigaci

Desarrollo

APROBO:
Gerente de Planta [}/ -

=
P /.

FECHA: 2006/05/18 %

FECHA: 2006/06/01 "

FECHA: 2006/08/02 1
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10.17 Anexo 18 Ficha Técnica Aceite “Danolin Fri”

‘ }aﬂﬁﬁ - B

CSIAmI B B n Reondoen Des

Hoja da Producto Pag. Az-t
Namira indusirfal Danolin FRI-3317 fgcé;a ;:bfen:??:ti -
" "Nombre comercial Reemplaza &
12 de bMarzo de 2005

CARACTERISTICAS GENERALES

Aceile vegeldl con excelente aroma, no hidogwnsto, jefinade, dlenguesde v desedorzads, sen
anlioxidante afadice. OBEMd0 4 porlr de Ul CUIANNSE selncciin de acelles 0% veyslaies, e de

Boigos grazos Fons, apio pRra £onSUME humans.

APLICACIONES

Por su ziia estabiiidad lrents 3 fz oxidaciin v resistencis al malirale Bmise, oste sueils e redonvends
para uso en frexloras peofundas. También 58 pueds emplear como acele de coberium (sprag-oil) en
galigtas v sracks tipn cechilos. Empleadn como acelle de coberiura, o5 ur excefente vehiculo para

saborizanies y coloranies an gattelas y snacks.

ESPECIFICACIONES TECNICAS
PARAWETRO uNDaDEs | VALOR METODO
Acidos grasos ibres” {comy paimilico; LR 8.07 misx, AQCS Ca 5340
Humedad g imuezas” % 810 max AQCS Ca 20-26
fngica g pRTbidas” Teg Ogig Thmax. AMEELd853

 Color Lovitond, Amariio” (paida 574}

Whmay | AOCSCC 15097

3omaz | ADCS Co13e 92

indice de yoda, Wiy ) > 680 ADES Cd 128
2. F. {deslizamisntu} e 18.8 mas, AGCS 0e 3-25
Antioxidante TBHO ppra 208 max.
! Acido cllricy ppin 55 max. ]
Olor / Sabyor* Bugnos Sensorial |
“ Al memanio del despache
CARAGTERISTICAS ADICIONALES (VALORES TiPICOS)
PARAMETRG URIDADES VALOR RETCED
Punpdzpube | _fCidms)|__ 8Omax.|  AOCS CobdS)
Parfit Soudos qeasns | Acido rase % fcido AQUS Ce 382
per gipe [FANE] " grase J
S ok gay
“ P .0/ T S e
- L0311 3581 ]
. clge e I
. G181 4385
: £18:2 1366
Tolal AG, irang =05 AQCS Ce 1-89

PRESENTACION

£l preducio s sxpéntie an bidones plaskicos no retuneies de 20 lilros y al granel.

ALMACENARIENTD

Fara su mejor sonssrvaciin, el praducio 5o deis simacanar al amparo de i luz solar diecla, en v
smbiente seco ¥ freses, enre 15 v 30°C. Bajo eslas condiciones, & producto fene uns vidd (il de 1 3fo.

SERVICGIO

Para informadion adicional, soporte 1onico o sevitie, Sifvise sontaclar nuestro Depangranty e Vaniss indusliales
al Ted ; {890 2) 2330301 1 2333894 Fax 1588 2) 2333745 e-mail ventas Fidsrss 4o

{Elboradopor.

Giirector de trveskigacitn y Desarolio;

Maumln Garzdn Juan Fernando Muficz

Jorge Ont=-

TRANESG i
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10.18 Anexo 19  Analisis Proximal de las masa base de harina de trigo

LAE[R]LAB

ANALISIS DE ALIMENTOS, AGUAS Y AFINES

INFORME DE RESULTADO
Orden de irabajo N* 102241
Hoju { do 2
NOMBRE DEL CLIENTE: EMPANADA COMPANY
BIRECCION: Disgo de Robles 865 y Via Interocedniva
FECHA DE RECEPCION: 12 de octubre del 2010
MUESTRA: Masa de harina de trigo
DESCRIPCION DR LA MUESTRA: Masa homogénea suave calor habano
ENVASE: Funda de polietileno
FECHA TOMA DE MUBSTRA: 12 de octubys del 2610
FECHA DE REALIZACION DE ENSAYO: 12 - 14 de octubre def 2010
REFERENCIA: Hrge
MUESTREADO: Por cliente
CONDICIGNES AMBIENTALES: 23°C J3RHR
ANALISIS QUiMICO:
PARAMETRO METODO RESULTADO
Humedsd (%) PERILA/DR 39.74
Proteina (%) PEE/LA/OT 657
Grasa (%) PEE/LARYS 123
Ceniza (%) PEE/LA/S 146
Fibra (%) INEN §22 127
Carbohideatos Totales (%} Cteuto 42.71
Energia {keal/100g) Chleulo 23437

B! presente informe o5 viltido sélo para 1 nivestrs saelizade. ¥
Fiste infarme o debe reproducirss mds que en su fotalided previa aummmmn&mm AEINES

INFORME TECNICO, FICHA DE ESTABILIDAD, INFORMACION NUTRICIONAL PARA REGISTRO SANITARIO

Andlisis fislcn, quimiss, micrebioldglso, entomaiaice de: alimentns, ag:as, behidas, materias wimas, balanceados, tastoélicos, pesliciiiss, suntos, metales pesdos ¥ oiros,

Av, Pérex Guerrero Qo 2111 y Varsalles - OF, 128 - Q. P - Telefax. *‘563 225 1 2£3M04 { 3211 333 f 3214 3‘33 Cf‘l OQ $442-153
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Anexo 20  Analisis Proximal de la masa base de platano verde

ANALISIS DE ALIMENTOS, AGUAS ¥ AFINES

INFORME DE RESULTABO
Orden de trabajo N° 102741
Hoja 2 de 2
NOMBERE DEL CLIENTE: EMPANADA COMPANY
DIRECCION: Diego de Robles 665 y Via Interocednica
FECHA DE RECEPCION: 12 de octubre del 2010
MUESTRA: Masa de platano verde
DESCRIPCION DE LA MUESTRA: Masa heterogénea color verde amarillento
ENVASE: Funda de polietileno
FECHA TOMA DE MUESTRA: 12 de octubre del 2010
FECHA DE REALIZACION DE ENSAYO: 12 - 14 de octubre del 2010
REFERENCIA: 102742
MUESTREADO: Por cliente
CONDICIONES AMBIENTALES: 23°C 23%HR
ANALISIS QUIMICO:
PARAMETRO METODO RESULTADO
Humedad (%) PEE/LAA2 6546
Proteina (%) PEE/LAAL .78
Grasa (%) PEE/LA/OS 031
Ceniza (%) PEE/LA/3 1.12
Fibra (%} INEN 522 1.44
Carbohidratos Totales (%) Célculo 29.89
Energia (kcal/100g) Célculo 129.47
Q.
P "
A= AL
El presente informe es valido sélo para la muestra analizada. E.-ﬁ% Sl 'AB
FIBESABUAS ¥ AFNEs

: ] AU A A
Este informe no debe reproducirse mis que ¢n su tolalidad previa awlorizacién escnla %@1':15:

INFORME TECNICO, FICHA DE ESTABILIDAD, INFORMACION NUTRICIONAL PARA REGISTRO SANITARIO

Anilisis fisico, quimico, microbioldgico, entomaldgica de: alimentos, aguas, hebidas, materias primas, balanceados, cosméticos, pesficidas, suelos, melales pesados y ofros.

Av. Pérez Guerrero Oe 21-11 y Versalles - Of, 2B - 2do. Piso

- Telefax.. 2563-225 / 2235404 | 3214-333 / 3214-353 Cel.: 09 9442-153



10.20 Anexo 21

Masa base de harina de trigo

Plan HACCP para la elaboracién de masa base de harina de trigo

66

Ingredientes o Etapas Peligros potenciales Este peligro es JPor qué? . Qué medidas se pueden JEs esta
del Proceso introducidos, potencial aplicar: para prevenir, etapa un
controlados o (justificacién de la decision eliminar o reducir el peligro | punto
intensificados en esta | ¢Requiere ser tomada en la etapa anterior) | ¢ et siendo abordado en | critico de
etapa abordado en el su plan HACCP? control
HACCP? (si 0 no) PCC?
Recepcion de Harina Microbiologico: SI Las aflatoxinas son termo Controlar la ficha técnica, el NO
B. Céreus: resistentes, por lo que no se nivel de aflatoxinas maximo
Aflatoxinas eliminarian en los procesos debe ser 10mg/kg
Fusarium térmicos.
Aspergillus
Recepcion y Mayor preocupacion NO Al trabajar con un producto NO
almacenamiento de la es su autoxidacion. elaborado,se debe controlar las
margarina fechas de elaboracion y expiracion
del producto.
Recepcion de sal y aziicar | Ninguno NO Alimentos con actividad de agua NO
equivalente a cero.
Recepcion de huevos Biologico SI Se asocia al huevo con la presencia | Proveedores confiables y realizar | NO
Salmonella de Salmonella. pruebas microbioldgicas a los

huevos esporadicamente.




67

Ingredientes o Etapas Peligros potenciales Este peligro es JPor qué? . Qué medidas se pueden JEs esta
del Proceso introducidos, potencial o ) . aplicar: para prevenir, etapa un
controlados o (justificacién de la decision eliminar o reducir el peligro | punto
intensificados en esta | ¢Requiere ser tomada en la etapa anterior) | .0 et siendo abordado en | critico de
etapa abordado en el su plan HACCP? control
HACCP? (si 0 no) PCC?
Recepcion del colorante | Ninguno NO Producto quimico, esterilizado.
Mezclado de ingredientes | Ninguno NO Buenas practicas de manufactura NO
para la masa para prevenir contaminacion.
Amasado Microbiologico: SI Aumenta el riesgo de Potenciar las buenas practicas | NO
posible contaminacion contaminacion por mala de manufactura y cuidar la
con: Staphylococcus manipulacion de las masas y higiene y salud de los
aureus, contaminacion cruzada por trabajadores.
Staphylococcus utensilios.
epidermidis y
Escherichia coli
Reposo Ninguno NO La masa reposa en un envase NO

hermético, este punto puede ser
controlado sin riesgo.
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Ingredientes o Etapas Peligros potenciales Este peligro es JPor qué? . Qué medidas se pueden JEs esta

del Proceso introducidos, potencial aplicar: para prevenir, etapa un
controlados o (justificacién de la decision eliminar o reducir el peligro | punto
intensificados en esta | ¢Requiere ser tomada en la etapa anterior) | ¢ esta siendo abordado en | critico de
etapa abordado en el su plan HACCP? control

HACCP? (si 0 no) PCC?

Almacenamiento Crecimiento SI A pesar que los parasitos no Controlar la limpieza de los NO

microbiano sobreviven las bajas recipientes para el

temperaturas, las bacterias si,
por lo que con temperaturas de
refrigeracion solo reducen su
actividad en el producto.

almacenamientos, y utilizar un
refrigerador especifico para el
almacenaje de las masa base y
productos procesados para evitar

que se de contaminacion cruzada.

La masa debe llegar a este punto
sin contaminacion previa.




10.21 Anexo 22

Masa base de Platano Verde

Plan HACCP para la elaboracién de masa base de platano verde
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Ingredientes o Etapas | Peligros potenciales Este peligro es JPor qué? .Qué medidas se pueden JEs esta
del Proceso introducidos, potencial aplicar: para prevenir, etapa un
controlados o (justificacion de la decisién eliminar o reducir el peligro | punto
intensificados en esta ¢(Requiere ser tomada en la etapa anterior) que esta siendo abordado en | critico de
etapa abordado en el su plan HACCP? control
HACCP? (si 0 no) PCC?
Recepcion platano Fermentacion (accion NO El platano verde pasa por un NO
verde barraganete enzimatica) proceso de seleccion y
clasificacion de acuerdo a su
calidad y grado de madurez. El
platano es lavado, pelado y
posteriormente la pulpa es
cocinada, no existe riesgo con
esta materia prima.
Recepcion de Alifios Microbiologico: SI Tener en cuenta que en los Controlar la ficha técnica del NO
Bacillus céreus productos secos puede existir producto y almacenamiento en
presencia de Bacillus Céreus. condiciones adecuadas.
Recepcion de sal Ninguno NO Alimentos con actividad de agua NO
equivalente a cero.
Recepcion de cebollas | Bioldgico: Listeria SI Listeria monocytogenes, ya que | Tomar en cuenta la ficha SI

monocytogenes

puede encontrarse en las
verduras y hortalizas frescas y

técnica del producto y manejar
buenas practicas de
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Clostridium botulinum

proliferar en refrigeracion.

Clostridium botulinum Los
vegetales, al estar en contacto
con el suelo, pueden
contaminarse con esporas de
este microorganismo.

manufactura.

Recepcion de la Mayor preocupacion es | NO Al trabajar con un producto NO
margarina su autoxidacion. elaborador, controlar las fechas
de elaboracion y expiracion.
Coccién Posible crecimiento de | SI Aumenta la actividad de agua, lo | Utilizar temperaturas y NO
microbiota. que aumenta las probabilidades | tiempos de coccion y
de que crezca microbiota. adecuados. Ambiente e
instrumentos estériles.
Majado Ninguno NO Buenas practicas de manufactura NO
y se cuidada la higiene de los
trabajadores.
Amasado Microbiologico: posible | SI Aumenta la actividad de agua, lo | Buenas practicas de NO

contaminacion con:
Staphylococcus aureus,
Staphylococcus
epidermidis y
Escherichia coli

que aumenta las probabilidades
de que crezca microbiota,
ademas se puede dar
contaminacion cruzada.

manufactura y control de
higiene.
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Ingredientes o Etapas | Peligros potenciales Este peligro es JPor qué? .Qué medidas se pueden JEs esta
del Proceso introducidos, potencial aplicar: para prevenir, etapa un
controlados o (justificacién de la decision eliminar o reducir el peligro | punto
intensificados en esta ¢(Requiere ser tomada en la etapa anterior) que esta siendo abordado en | critico de
etapa abordado en el su plan HACCP? control
HACCP? (si 0 no) PCC?
Reposo Ninguno NO La masa reposa en un envase NO
hermético, este punto puede ser
controlado sin riesgo.
Almacenamiento Crecimiento microbiano | SI Esta bacteria es resistente a las Controlar la limpieza de los NO

y accion enzimatica.

bajas temperaturas.

recipientes para el
almacenamientos, y utilizar un
refrigerador especifico para el
almacenaje de las masa base y
productos procesados para evitar

que se de contaminacion cruzada.

La masa debe llegar a este punto
sin contaminacion previa




10.22 Anexo 23

Datos de los analisis de las masas base

Dureza de las Masas Base Artesanales (Refrigeradas)

Masa Base de Harina

de Trigo (mm)

Masa Base de Platano

(mm)

Media

133

111.3 mm

Dureza de las Masas Base Industriales / Amasado 5 min

Masa Base de Harina

Masa Base de Platano

de Trigo (mm) (mm)

1 150.3 112.3

2 156.6 124.3

3 153.0 118.0
Media 153.3 118.2

Dureza de las Masas Base Industriales / Amasado 7 min

Masa base de harina

Masa base de platano

de trigo (mm) (mm)

1 135.3 112.6

2 131.6 111.0

3 137.0 113.6
Media 134.6 1124

Dureza de las masas base industriales / Amasado 9 min

Masa base de harina

Masa base de platano

de trigo (mm) (mm)

1 144.6 106.0

2 150.3 110.3

3 150.6 115.0
Media 148.5 110.4

Humedad de las masas base artesanales




Masa base de harina de

trigo (%)

Masa base de platano
(o)

Media

35.05

65.78

Humedad de las masas base industriales / Amasado 5 min

Masa base de harina

Masa base de platano

de trigo (%) (%)
1 35.05 65.90
2 35.19 67.94
3 33.23 67.42
Media 35.16 67.09

Humedad de las masas base industriales / Amasado 7 min

Masa base de harina

Masa base de platano

de trigo (%) (%)

1 35.03 65.23

2 35.18 64.27

3 34.82 66.53
Media 35.01 65.34

Humedad de las masas base industriales / Amasado 9 min

Masa base de harina

Masa base de platano

de trigo (%) (%)

1 34.64 65.07

2 35.46 64.74

3 34.59 67.01
Media 34.90 64.61

Absorcion total de grasa de las masas base artesanales
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Masa base de harina

de trigo (%)

Masa base de platano
(o)

Media

33.84

22.89

Absorcion total de grasa de las masas base industriales / Amasado 5 min

Masa base de harina

Masa base de platano

de trigo (%) (%)
1 28.85 21.83
2 26.29 20.40
3 26.03 25.37
Media 27.06 22.53

Absorcion total de grasa de las masas base industriales / Amasado 7 min

Masa base de harina

Masa base de platano

de trigo (%) (%)

1 29.83 22.41

2 29.02 28.57

3 25.49 23.45
Media 28.11 24.81

Absorcion total de grasa de las masas base industriales / Amasado 9 min

Masa base de harina

Masa base de platano

de trigo (%) (%)

1 40.54 22.51

2 32.71 24.84

3 36.55 27.57
Media 36.93 24.97
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