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l. RESUMEN

El presente trabajo de investigacion es de tip@x@ntal y se llevo a cabo en la planta
piloto Mauricio Diaz Miuller donde se realizaronstrensayos del proceso de papaya
confitada, utilizando la variedad Criolla a la ggee le realizaron analisis fisico-quimicos
como: grados Brix, pH, acidez y grado de maduremptiendo esta con los parametros

requeridos para ser procesada como fruta confitada.

En las etapas del flujo tecnoldgico se aplicaraerias Practicas de Manufactura (BPM) y
Procedimientos Operacionales Estandares de Saiitizg POES) para obtener un
producto de calidad por lo que se elabord guiasties gorocedimientos aplicados asi como
se llevo un control de los pardmetros aplicadesnfio y temperatura) en el proceso ya que
las etapas de calentado, confitado y deshidrat#tio/én en la presentacion del producto

terminado.

Cabe mencionar que se disefo carta tecnologicasequie se menciona detalladamente en
gue consiste cada una de las operaciones deltflafmlogico utilizado para la elaboracion
de la fruta confitada, y ficha tecnologica en lae ge especifica las caracteristicas del

producto elaborado.

Para determinar la aceptacion del producto temoirse aplico la escala hedoénica (prueba
de preferencia). Los resultados obtenidos de l&haruheddnica sefialan que la fruta
confitada de mayor aceptacion por los panelistasld de color rojo sin embargo esto no
indica que las de color verde y amarillo no fueaseptadas, solamente es una alternativa

para otros consumidores que pueden optar por ati@dad de color.
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.  INTRODUCCION

En Nicaragua las frutas tropicales confitadas dilizadas en productos de panificacién
como reposteria, en decoracion para sorbetema, quiceria. Las importaciones de este
producto implican altos costos en la utilizacidal mismo, lo que no esta favoreciendo la

economia de la empresa.

MUSA INDUSTRIAL S.A., es una empresa que distribirgga confitada a base de papaya

a nivel nacional, la que es importada desde Casta R

A nivel nacional no existe ninguna industria quecese este tipo de producto, y por tal
razon MUSA INDUSTRIAL S.A., ha decidido instalanaiplanta procesadora de papaya
confitada para aprovechar el periodo de coseclest@efruta. Al instalar dicha planta se
lograria generar, un incremento en el sector imidlist econdmico de nuestro pais y por

ende fuentes de empleo.

Al no existir empresas procesadoras de frutas teolas se plantea como reto elaborar
frutas confitadas de papaya que iguale o superecdeacteristicas organolépticas del
producto importado y que de esta manera la pollamaésuma los productos nacionales.
En tal sentido se considera importante la inicaatie realizar un estudio que proporcione
un producto con valor agregado y que compita eidaml con los productos de la
competencia utilizando como método de conserval@odeshidratacion de la fruta por

presion osmobtica.
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.  ANTECEDENTES

En Nicaragua el cultivo de la papaya es una aetiviggricola de importancia economica
para diferentes comunidades rurales del pais. Bsdarlos cultivos no tradicionales con
mayor potencial que puede llegar a convertirserenimportante fuente de divisas como

fruta fresca y procesada para la exportacion.

La demanda de la papaya como fruta fresca en etaderha ido incrementando
aceleradamente en los ultimos afios dejando grdreshesicios econOmicos para quienes la

estan comercializando con éxito.

Actualmente en nuestro pais no existe una indugtrease dedique a la elaboracion de
papaya confitada. MUSA INDUSTRIAL S.A. distribuyste producto pero para ello lo
importa desde Costa Rica lo cual implica un codevaglo para adquirirlo y poder

comercializarlo.
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Iv. JUSTIFICACION

Nuestro pais cuenta con un alto potencial de palasyauales debemos aprovechar en su
época de produccion, pero actualmente no existenghestria establecida que transforme

esta materia prima.

La papaya confitada y deshidratada es importadeextednjero y las empresas que la
distribuyen, como es el caso de MUSA INDUSTRIAL S.8btiene este producto a un
costo relativamente alto y por ende su distribugidenta para finalmente llegar a la mesa

del consumidor el costo también es elevado.

Por tal razén con nuestro estudio pretendemos dminduna alternativa a la empresa
MUSA INDUSTRIAL S.A., mediante la transformacion gpnservacion de la materia

prima (papaya), permitiendo de este modo garanazexistencia de este producto y suplir
su carencia en épocas que no pueden ser coseehadads de la aplicacion de tecnologia

adecuada y sencilla que permita obtener un prodiectalidad a un precio competitivo.
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V. OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL:

» Elaboracion de un producto confitado a partir degya ¢arica papayade la

variedad criolla

OBJETIVOS ESPECIFICOS:

» Caracterizacion fisico quimica de la materia prima.

» Aplicar parametros de control y flujo de procestnblogico.

» Proponer acciones para la aplicacion de Buenasti¢gicde Manufactura
(BPM), Procedimientos Operacionales EstandarizadoSanitizacion, (POES)

durante el proceso de elaboracion de papaya coafita

» Elaborar ficha y carta tecnolégica para establéasrespecificaciones del
producto terminado.

» Realizar una evaluacién sensorial mediante la @$malonica.
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VI.  MARCO TEORICO

PAPAYA:

Familia: Caricaceas

Orden: Parietales

EspecieCarica papaya

Origen: América Central (Sur de MéxicY’

VARIEDADES COMERCIALES

Debido a que el papayo se reproduce por semillagsedesarrollado un gran namero de
variedades, empleandose en cada zona de cultivmdgs adaptadas a sus condiciones
climatolégicas. Destacan las variedades Solo, Bluges Graham, Betty, Fairchild,

Rissimee, Puna y Hortusgred.

Las variedades mas aceptadas son la Solo, cuyn émtplantas hermafroditas, pesa unos
450 gramos; la forma es de pera, la cascara deiraabor dulce; y la variedad Puna, ambas

procedentes de Haw&l.

En la mayoria de las regiones de nuestro paisispere de gran produccion de papaya y
esta a su vez es mas econdmica, la variedad quoelts&a y que estd accesible en los
mercados es la criolla o Rivense (variedaarica), su peso oscila entre los 5 y 10
kilogramos y es muy fibrosa, por lo tanto es lss mtlizada tanto en fruta fresca como

procesada.
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Composicion Quimica de Papaya verde

Valor energético (Cal) 28
Humedad (%) 91.6
Proteina (gr) 0.8
Grasa (gr) 0.1
Hidratos de carbono (gr) 6.9
Fibra (gr) 0.8
Ceniza (gr) 0.6
Calcio (mg) 41
Fosforo (mg) 22
Hierro (mg) 0.3
Vitamina A 71
Actividad (mg)

Tiamina (mg) 0.04
Riboflavina (mg) 0.04
Niacina (mg) 0.2
Acido ascorbico (mg) 36
Porcion no comestible (%) 18% cascara

3]

LOS ADITIVOS DE LOS ALIMENTOS

Por aditivos entendemos toda sustancia que se afiabtes alimentos (naturales o
procesados), para evitar su descomposicion y megasacualidades organolépticas (color,
olor, textura y sabor), evitar enfermedades e swlayudar en el procesado de la materia
prima hasta la formacion del producto acabado. 461 de aditivos es imprescindible
(aunque con matices) en la moderna industria atanien pero los consumidores tienen
derecho a saber que aditivos se afiaden a los atisngne consumen y cuales son sus

ventajas e inconvenientes; en otras palabrasnsuooidor debe saber o que come en todo




Escuela de Ingenieria en Alimentos NAN LEON

momento y debe preocuparse por este aspecto tanto el valor nutricional de los

alimentos.

Los aditivos son sustancias quimicas que pueden tenorigen natural, pueden haber sido
fabricados o sintetizados como copias idénticassulgancias naturales o pueden ser

productos que no existen en la naturaleza y semgg totalmente sintéticd.
Los aditivos alimentarios cumplen cuatro funcionegrincipales:

1. Conservan la consistencia del producto.
Los emulsionantes proporcionan una textura comdgestg evitan que los productos se
separen. Los estabilizadores y los espesantes rpiopan una textura uniforme y los

agentes antisolidificantes facilitan el libre flge sustancias.

2. Conservan la salubridad y buen sabor de losalios.

La contaminacion bacterial facilita el desarrolahfermedades por consumo de alimento.
Los preservantes reducen el dafio que los hongobatderias o la levadura pueden causar.
Los preservantes, tales como los antioxidantesdaaywa los alimentos horneados a

conservar su sabor evitando que las grasas y @tesce vuelvan rancios e igualmente

evitan que las frutas frescas se vuelvan oscwiasdo estan expuestas al aire.

3. Controlan la acidez y la alcalinidad
Los aditivos especiales ayudan a modificar la acaelcalinidad de los alimentos con el

fin de obtener el sabor, gusto y color deseados.

4. Suministran color y mejoran el sabor.
Algunos colores mejoran el aspecto de los alimentosntras que una gran cantidad de

especias, al igual que los sabores sintéticoswalas, ayudan a dar un mejor sabor.
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Los principales tipos de aditivos son:

Colorantes: Sustancias que se emplean para colorear uerdatimde forma que mejore

la estética de presentacion del producto o recupereolor natural en caso de haberlo
perdido durante su procesado industrial. Tambiéersplean para mejorar el color de

sustancias que tienen un color natural que resétaos estético.

Los colorante bien empleados y permitidos ayudaqua ciertos alimentos que por
naturaleza propia se decoloran, o no se mantiemmos” o de agradable aspecto. El

colorante en esencia sélo debe tener valor estétiogue altere las propiedades nutritivas.

Las materias colorantes se clasifican en:
Colorantes naturales:de origen vegetal, animal y mineral.
Los colorantes naturales son los pigmentos o aaflesainocuos extraidos de sustancias

vegetales o animales.

Los colorantes naturales mas comunes tenemos:
- Achiote o annato

- Carotenoides

- Cochinilla

- Clrcuma

- Cantaxantina

- Color Caramelo

- Colorante Mineral

Colorantes Sintéticos
Los colorantes sintéticos o colorantes artificiales los pigmentos o sustancias colorantes
sintetizadas a partir de derivados del petroleqpiathn de hulla y otras sustancias quimicas

relacionadas quimicamente a tales derivatios.
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El hecho de que actualmente se ha incrementadnedeicolorantes sintéticos es debido a
gue si lo comparamos con los colorantes naturates @adecen de:

- Deficiencia en la firmeza del color

- Rango restrictivo de la tonalidad

- Alto costo

- Poco efecto en baja concentraciones

- Variaciones considerables de lote a lote

- En algunos colorantes naturales prevalece elrsabmma de la especie o fuente natural

gue lo origina.

Los colorantes sintéticos estan seleccionados ersba dos criterios:
1. Conveniencia técnica

2. Inocuidad toxicolégica basados sobre los coniecitas disponibles en el momento.

A hora bien entre los colorantes sintéticos masuce®s tenemos:
- Eritrosina (FD&C rojo No. 3)

- Ponceau 4R (FD& rojo No. 4)

- Rojo Allura (FD&C rojo No. 40)

- Tartrazina (FD&C amarillo No. 5)

- Azul Brillante (FD&C azul No. 1)

- Amarillo Ocaso F.C.F (FD&C amarillo No. 6)

Otros ejemplos de colorantes sintéticos tenemasidigotina conocida como FD&C azul
No 2, el verde solido o rapido conocido como FD&tde No. 3., rojo citrico FD&C No. 2
Los colorantes de sintesis deben reunir una serearhcteristicas, para asegurar su buen

uso.l®

-10 -
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Los requisitos exigidos son:
1.- Ser inocuo.

2.- Tener gran poder tintorial, con objeto de zditi la minima cantidad posible y ser

facilmente incorporables al producto.

3.- Ser lo mas estable posible a la luz y al calor.

4.- Poseer compatibilidad con los productos quenlédiir.
5.- No poseer olor ni sabor desagradables.

7.- Ser indiferente PH, agentes oxidantes y redesto
8.- Ser lo mas econdmico posible.

Factores que contribuyen a la inestabilidad

- Trazas de metales

- Altas temperaturas

- Agentes Oxido-reductores

- Luz

-11 -
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COLORANTES ARTIFICIALES PERMITIDOS SEGUN EL CODEX
ALIMENTARIO QUE SERAN UTILIZADOS PARA LA ELABORACI ON DE
FRUTA CONFITADA.

E-133

« Azul brillante FCF. Colorante artificial azulado

. Toxicidad:evitar. 1!
E-124
Rojo cochinilla A, Rojo Ponceau 4R

A pesar de la semejanza de nombres, no tiene ranglacion (aparte del color) con la
cochinilla (E-120) Se utiliza para dar color de "fresa" a los catamg productos de
pasteleria, helados, etc. y también en sucedarneasmdar y derivados carnicos (en el

chorizo, por ejemplo, sustituyendo en todo o eteparpiment6n)?
E102

- Tartrazina. Colorante amarillo artificial. Pertenece al gruge los colorantes azoicos.
- Alimentos: productos de pasteleria, confiterias y pescados.
« Toxicidad: Alta. Es peligroso. Puede producir asmas, alergiag eczemas, Si se

mezcla con analgésicos como la aspirina por ejempfd)

-12 -
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CONCENTRACIONES PERMISIBLES Y TIPOS DE PRODUCTOS
ALIMENTICIOS EN QUE ESTA AUTORIZADO UN DETERMINADO
COLORANTE

Color Alimento en los que se puede usarl Niveles maximos
Tartrazina FD&C

Amarillo No. 5 Frutas Confitadas 200 mg / kg
Ponceau 4R (FD&C

Rojo No.4) Frutas Confitadas 200 mg / kg
Azul Brillante F.C. F.

(FD&C Azul No. 1) Frutas Confitadas 200 mg / kg

®,19,23]

Conservantes: Se trata de sustancias que evitan la descoonfiogle los alimentos por

bacterias, hongos y demas microorganismos. Soipardé aditivos imprescindibles para

la correcta conservacion de los productos, si begnconservantes mas téxicos que otros

(dentro de los autorizados). Siempre, un consegvaatural, o sintético imitando a uno

natural, resultard menos téxico y problematico goeconservante de disefio totalmente

artificial.
E202

- Sorbato de Potasio.Conservante natural o artificial. Se obtiene dendduraleza,
aungue se fabrica artificialmente. El organismadonila perfectamente.

« Alimentos: leche fermentada, yogur, vinos, etc.

« Toxicidad:ninguna.

. Nivel maximo:practicas correctas de fabricacion (PCF¥ 1

-13 -



Escuela de Ingenieria en Alimentos NAN LEON

E 211

« Benzoato de SodioUsado como conservante en los productos acidaggactian en
contra de las levaduras y las bacterias, mas nlmsdéongos (poco efectivos). Asi
mismo, son ineficaces en productos cuyo pH tiengalor superior a 5 (ligeramente
acido o neutro). Las altas concentraciones reseitann sabor agrio, lo cual limita su
aplicacion. Entre el grupo de los diversos commsedbs benzoatos son normalmente
preferidos debido a su mejor solubilidad. No tieefectos colaterales en las
concentraciones utilizadas.

. Nivel maximo:précticas correctas de fabricacién (PCF¥: 1%

Es comuUnmente utilizado en: bebidas carbonicaglades de fruta, jugos, mermeladas,

jaleas, caviar, margarinas, caramelos, pastel@éstde salsas etc. Se emplea en la mayoria

de los casos en combinacion con otros conservaftes.

Antioxidantes:  Son sustancias que impiden la oxidacion y emaamento de los

alimentos. Son imprescindibles.
E330

. Acido citrico. Generalmente de origen quimico. Se emplea en &lyjdseosas y
"colas". En casos aislados puede provocar urticagglemas de Quincke. Como
todo acido, en cantidades desorbitadas puede caesprefias Ulceras en la
membrana mucosa de la boca y puede erosionardotedi

- Alimentos: se encuentra en vinos, quesos Yy belgassosas.

. Toxicidad:poco recomendable!®

Cloruro de calcio
Agente endurecedor. Aumenta la firmeza de fruthsrializas, y para producir o mantener

un gel ' 1°

-14 -
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Acidulantes: Modifican o mantienen la acidez de los alimentdesaque se afaden. Se
emplean para proporcionar el sabor acido de refseggolosinas, para mantener el valor
de acidez a un valor adecuado que facilite la ggas#n del producto, etc.

El &cido citrico y sus sales se pueden empleatigaétente en cualquier tipo de producto
alimentario elaborado. Con el mismo fin se utikralos caramelos, en pasteleria, helados,
etc. Es también un aditivo especialmente eficaa masitar el oscurecimiento que se

produce rapidamente en las superficies cortadatgdeas frutas y otros vegetalés.

CONSERVACION POR METODO QUIMICO
En este caso, la presencia de ciertas sustanc@sgarla conservacion contra organismos
putrefactores. Este tipo de conservacion se obtégregando a las frutas y hortalizas

sustancias como alcohol, azucar, sal y acido.

Conservacion por azucar
Los productos alimenticios que contienen mas déb d@ soélidos solubles se esterilizan

mediante tratamientos térmicos suaves.

De esta manera se obtiene un producto estableacehtiesarrollo microbioldgico. La
accion conservadora del azUcar se basa en estmdand porque la adicion de azlcar
ayuda a obtener el porcentaje necesario de sobtible. EI mismo se puede lograr

concentrando el producto.

En el proceso del confitado se impregna la frutdalmente en jarabe de azlcar con
concentraciones cada vez mayores. De esta mapdogra que la concentracion de azucar
en los tejidos sea la necesaria para impedir eimrento de microorganismo. Luego las

frutas son lavadas y secadas??

-15 -
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AzUcar

El azGcar se obtiene de la cafia de azucar y demalacha. La sustancia que se conoce
como azucar es la sacarosa. Estd compuesta dealéeuta de glucosa y una molécula de

fructosa.

La concentracion de soluciones de sacarosa, seaoniden refractometro a temperatura de

20°C y la escala expresada en grados Brix.
El uso del azucar de cafia:

Tiene un amplio uso a nivel industrial como casé&floazucar es utilizado en la cocina

como edulcorante, para trabajos de reposteriaaytpgues muy especiales en las comidas.

Se utiliza en los procesos industriales de beliddsonatadas en jugos naturales, néctares,
jugos artificiales, en polvos, en compotas, saleasa fabricacién de dulces, chocolates,

caramelos, cajetas, en panificacion, papillas.
Tipos de azucar blanca:

Ambos tipos de azucar (el de la cafia y el de lala@rha) tienen el mismo sabor, por lo

tanto no se hace distincion a la hora de adqueinléos mercados.
Los diferentes tipos de azlcar que existen son:

Azlcar granulada: Es el tipo mas utilizado, econémico y de cristaleds gruesos y

brillantes.

Azlcar blanquita: De cristales mas pequerios (lo que significa quisseslve mejor).

-16 -



Escuela de Ingenieria en Alimentos NAN LEON

Azulcar glas: Es un azucar granulada, molida que se convierfko fino con la adicion

de fosfato de calcio para que se mantenga suadtze 2mizarse antes de ser utilizada.

Azlcar en cuadrillo: Es un azucar granulado en forma de terrones, espmcyico y es

utilizado mas que todo para endulzar bebidas ¢&f&).

Uso de la sacarosa en mermeladas, jaleas y conserv

La sacarosa tiene un efecto preservante al dismimwctividad del agua en el producto
mediante el aumento de la presion osmotica, masmdaiasi la textura del preparado de
fruta y eliminando la actividad microbiana. Mejahsabor, la dulzura, la textura y la

presentacion, al tiempo que evita la turbiedachtrag y conservas®

OSMOSIS:

Es el fendmeno de difusion de liquidos o gasesmwes de una sustancia permeable para
alguno de ellos. La aplicacion del fendmeno de &snen la deshidratacion de frutas se
puede lograr debido a que un buen nimero de frooaso es el caso de la fresa, mango o

melén entre otras, cuentan con los elementos méeegara inducir la 6smosi&

Estos elementos corresponden a la pulpa, que as &gtas consiste en una estructura
celular mas o menos rigida que actia como memlsamapermeable. Detras de estas
membranas celulares se encuentran los jugos, quscdaciones diluidas, donde se hallan
disueltos sodlidos que oscilan entre el 5 a 18%aheantracion. Si esta fruta entera o en
trozos se sumerge en una solucion o jarabe deradécé0%, se tendria un sistema donde

se presentaria el fendmeno de 6smbéls.

La presion osmoética presente serd mayor en la meagli@ sea mayor la diferencia de
concentraciones entre el jarabe y el interior dettozos de la fruta. El efecto de esta
diferencia se ve reflejado en la rapidez con quextsaida el agua de la fruta hacia el
jarabe. El valor de esta diferencia permite querna®os de fruta se pierdan cerca del 40%

del peso durante cerca de 4 horas de inmef&bn.
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Los jugos en el interior de las células de la feggn compuestos por sustancias disueltas
en agua, como acidos, pigmentos, azlcares, migendtaminas, etc. Algunas de estas
sustancias o compuestos de pequefio volumen, coagualo ciertos acidos, pueden salir
con cierta facilidad a través de orificios que prda la membrana o pared celular,
favorecidos por la presion osmatica que ejercarabge de alta concentracion donde se ha

sumergido la frutd?

La deshidratacién osmatica se presenta como unaltaga alternativa de conservacion
de frutos. Por ejemplo, en el fendmeno de impreg@naen frutos la seleccion adecuada
de solutos osmoéticos y de su concentracion peartointrolar la actividad del agua en
éste, asi como el pH. Bajo estas condiciones, siblpollevar a cabo la adicion de

antimicrobianos que permitan aumentar el tiempuwidie del producto, especialmente de

aquellos con alto contenido de humedad.

Finalmente, para propositos de aplicacion se pdede que la deshidratacidbn osmatica es
un método de conservacion de alimentos factibladhptarse en paises con economias
emergentes, que produzcan frutas tropicales quealmente se consumen frescas por ser
productos perecederos y que al someterse a trat@msiele procesado minimo puedan

conservarse y exportarse manteniendo muchas dergpiedades. Otra de las ventajas es
gue su desarrollo e instrumentacion no requieregrd@des inversiones ni de equipos

complejos o dificiles de obtener, ademas de que tgsd de productos se encuentra en

regiones econémicamente deprimid&s.
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VENTAJAS DE LA DESHIDRATACION POR OSMOSIS

a. Las frutas deshidratadas por 6smosis no estdnasugetaltas temperaturas, durante
periodos largos de tiempo, por lo tanto el dafiadpe@o en el color y sabor es

minimizado.

b. Utilizadndose azlucar en forma soélida, o jarabe cagente osmético se previenen
muchas de las pérdidas del sabor de la fruta coomoreo cominmente con otros

métodos de secado.

c. La alta concentracion de azlcar que rodea los pedae fruta, previene la
decoloracion de ésta por oxidacion enzimética. |l®danto puede obtenerse un buen

color en el producto seco.

d. Como el agua es removida por 6smosis, algo deb&edla fruta sale junto con ella.
Esta disminucién en el contenido del acido, contanaon la cantidad de azlcar

adicionada a la fruta por el bafio osmético, producproducto mas blando y duléé!
DESVENTAJAS DE LA DESHIDRATACION POR OSMOSIS

a. La disminucion de acidez, quizas pueda ser unzedésga. Si este es el caso, la acidez

puede ser mantenida por adicion de acido a la émita jarabe.

b. EIl residuo de azucar que queda en la superficibgi@roductos después del secado
osmdético puede ser indeseable. Este puede serideduwediante un ligero enjuague

con agua al finalizar la 6smosis.

c. Las frutas tratadas con azlcar o jarabe, que lknssicadas a contenidos bajos de
humedad, muestran una tendencia al enranciamgggpués de varias semanas de

almacenamiento a temperatura ambiehte.
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DESHIDRATACION

La deshidratacion significa eliminacion de aguaudeproducto alimenticio hasta un nivel
en que el producto de secado es estable duramgp lperiodo de tiempo.
Microbiol6gicamente este tiempo es infinito a meqos la humedad penetre en el envase;
bioquimicamente el tiempo es limitado porque, aenfienada debido al bajo nivel de
humedad, las reacciones tienen lugar lentamenteddshidratacion al igual que la
congelacion, es basicamente un proceso que inhilbee@miento microbiano, pero no
destruye los microorganismos. El nivel de humedalotes el peso seco necesario para
impedir el crecimiento microbiano esta por debagb b por ciento y para impedir el

crecimiento de mohos por debajo del 10 por cidfffo.

DESHIDRATADOR
El equipo utilizado es eléctrico, consta de 10 lkefgicon capacidad de 3 libras cada una
donde circula aire caliente, con lo que se logmaiear la humedad a la que se pretende

llevar el producto.

FRUTAS CONFITADAS

Para elaborar frutas confitadas se suelen utilizatas que sean muy sabrosas y gustosas,
ya que en el proceso del confitado, pierden pateudsabor. Las utilizamos en todo tipo de
recetas, como la decoracion de un pastel o elctoadil relleno del pavo. Las variedades
gue mas se utilizan para elaborar fruta confitada las cerezas, las naranjas, los

albaricoques, los higos, et€!

El proceso de elaboracion de las frutas confitadasiste en recubrir la fruta con un jarabe
diluido caliente al cual de dia en dia se le aummgnadualmente el contenido en azucar
hasta que se convierte en un jarabe espeso y defagsta la fruta gradualmente se

impregna de azticdf”
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El aumento lento de concentracion del jarabe egsagi® con objeto de que el agua,
presentes en todas las frutas, salga lentamenté@stre el azlcar. Si el tratamiento no es
gradual, la fruta se vuelve de apariencia rugada gontextura correosa.

El proceso de saturacion con azucares, o confitaddependientemente del método
utilizado, permite obtener un producto de apargeratractiva y capaz de soportar un
almacenamiento en condiciones ambientales sinr sidterioro. La preservacion se da a

través de la deshidratacion de la fruta por presggmética de la solucion de aziéat.

Prueba de evaluacion sensorial:
Escala Hedodnica:es un método para medir preferencias, ademas teemedir estados
psicolégicos. En este método la evaluacion delalbmresulta hecha indirectamente como

consecuencia de la medida de una reaccidn humana.

Se usa para estudiar a nivel de Laboratorio labfmsiceptacion del alimento. Se pide al
juez que luego de su primera impresion respondataue agrada o desagrada el producto,

esto lo informa de acuerdo a una escala verbamérioa que va en la ficha.

La escala tiene nueve puntos, pero a veces es @delm&xtensa, entonces se acorta a siete

0 cinco puntos.

1 = Me disgusta extremadamente
2 = Me disgusta mucho

3 = Me disgusta moderadamente
4 = Me disgusta levemente

5 = No me gusta ni me disgusta

6 = Me gusta levemente

7 = Me gusta moderadamente

8 = Me gusta mucho

9 = Me gusta extremadamenifé!
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VIl. DISENO METODOLOGICO

El presente trabajo de investigacion es de tip@x@ntal y se llevo a cabo en la planta
piloto Mauricio Diaz Miuller donde se realizaronstrensayos del proceso de papaya
confitada, utilizando proceso y formulacion opt#ada con otras frutas (cerezas, naranjas,
albaricoques, higos, meldn, fresas, etc.) sin vemges en los parametros de proceso

durante los ensayos. La variedad de papaya cosajuabajé era criolla.

Para realizar los ensayos del producto se proeedio

Recepcidén de la materia prima:Se recibio la fruta en canastos, las cuales se@egn
una balanza con capacidad de 100Kg colocandolam@&mesa de acero inoxidable para
ser deslechada, cortdndole los extremos y rallanddéspués se le realizaron analisis

fisico-quimico para determinar: °Brix, pH, acidegragdo de madurez.

Seleccion y LavadoSe realizé de forma manual y visual, separandérlibgs sanos de los
gue presentaban algun tipo de dafo para luego edenatun lavado manual en el que se

utilizo 120ppm de cloro por cada 10 litros de agtilizada.

Pelado: Se realiz6 de forma manual utilizando cuchilld@ldaa de picar y mesa de acero

inoxidable.

Cortado: Operacion en la que se sometio la materia print@a eortadora de frutas y

hortalizas que esta adherida al cutter.

Pesado:Operacion en la que se pesaron los trozos dedrutea balanza con capacidad de

100Kg para su debida formulacion

Inmersion en soluciones de calcio (cloruro de catpi En esta operacion los trozos de
fruta se sumergen en una disolucion de cloruro aleicc considerando 350 mg/Kg. de

producto, dejandola en reposo durante 15 minutos.
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Escaldado:Se realiz6 en el escaldador por 5 minutos a unpdeatura de 80 - 90°C.

Formulacion: Previo a cada ensayo se realizaron balances depadsendo de los grados
Brix de la materia prima para determinar los requientos necesarios de insumos para la

formulacion a desarrollar. La relacion azucar -dpito es 1:2.

Confitado: Se colocé en una marmita o recipiente de acenddable en estibas de una
capa de azucar y una capa de papaya que postarterseesometio a una temperatura de
70 — 88C por 30 minutos. Ademaés, se adicioné benzoatood® ssorbato de potasio y

acido citrico, en base al producto terminado.

Reposo: Se coloco la fruta y el jarabe en un recipienteadero inoxidable, durante 24

horas, dando paso al proceso de 6smosis.

Calentado y coloreado:Se tomaron los grados Brix inicial al jarabe yagasta a los
grados Brix deseadoseguido de un calentamiento de 70E@or 30 minutos, y se
utilizaron colorantes artificiales tales como Taztna (FD&C Amarillo No. 5), Ponceau
4R (FD&C Rojo No.4), Azul brillante F.C.F. (FD&C AkNo. 1).

Escurrido y lavado: Se separo la fruta del liquido utilizando un tamizna olla de acero

inoxidable, luego se da un lavado rapido de lafogin agua potable

Deshidratado: Se colocaron los trozos de fruta en bandejas deoaonoxidable para

eliminar agua del producto, utilizando el deshaliat eléctrico

Empaque: Se empaco en bolsas de polipropileno con un peddlibras (5 libras de cada
color), las que luego fueron embaladas en cajamdén, de 40cm. de largo por 25cm. de

alto por 20cm de ancho.
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Almacenado: se colocaron las cajas en un lugar seco a teroparatbiente en estibas de

cinco.

Durante este proceso se aplicé Buenas Practicétadefactura (BPM) y Procedimientos
Operacionales Estandarizados de Sanitizacion (POE&ra evitar posibles

contaminaciones y en base a la aplicacion se @ahpoas de dichos procedimientos.

De acuerdo a los datos obtenidos durante el paiodesto de fruta confitada se elaboré

ficha técnica y carta tecnoldgica del producto.

Posteriormente al producto se le realiz6 una ec#&lnasensorial a través del método de
aceptabilidad (escala hedonica), mediante una stagugue se aplicé a 60 panelistas no
entrenados divididos en tres grupos conformada2pqgrersonas, cada grupo designado a
evaluar la fruta confitada por color considerardtemas el sabor, textura y olor. De

acuerdo a estos resultados se logro conocer @b gimaceptacion del producto.
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VIII. RESULTADOS Y ANALISIS DE RESULTADOS

En el estudio tecnologico se utilizé papaya de &iedad criolla iniciando con la
caracterizacion fisico — quimica de la papaya oételose como resultado grados Brix (4
—5), pH (6.2 — 6.5), acidez (0.26) y grado de mezl(15.3 — 19.3), la fruta verde, cumplié
con los parametros requeridos para ser procesada frata confitada. (Ver Anexo N° 1
tabla 1)

Los resultados de los cuatro ensayos con variedealth son los siguientes:

Ensayo N° 1

En la realizacion de este ensayo el flujo tecnoldgitilizado fue el apropiado de acuerdo a
documentacion bibliografica y como resultado enpedducto final se obtuvo buena

coloracion en las tres proporciones (rojo, amariN@rde), lograndose atribuir las

caracteristicas deseables al producto terminadouanto a color, olor, sabor y textura

firme.

Ensayo N° 2

En este ensayo en la etapa del segundo reposoesentir una caramelizacion en la
proporcion de color verde durante el calentamigmtogucida por una reaccién del azlcar
debido a una elevacion en la temperatura, por mtot@s un pardmetro que debe ser
controlado manteniendo siempre el tiempo adecu&do.cuanto a los colores rojo y

amarillo no se produjo dificultad en el procesont#égico se obtuvo las caracteristicas

deseadas de color, olor, sabor y textura en elugtoderminado.

Ensayo N° 3
En el producto final se obtuvo buen color, oloh®ay textura firme, se logré estandarizar
el proceso tecnoldgico para la papaya, comproband® la variedad Criolla brinda

excelentes resultados en el procesamiento dedoutfitada, aplicAndose los pardmetros de
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control tiempo y temperatura logrando corregirddsultades presentadas en los ensayos

anteriores, obteniéndose un producto terminadadadcalidad.

Las operaciones que se realizaron en el flujo tégmm fueron:
Recepcion de la materia prima:Se realiz0 para determinar las caracteristicasofis
guimicas (°Brix, pH, acidez, grado de madurez)a&uta ya que estas permitieron dar

paso al proceso de transformacion.

Seleccion y Lavadola seleccion se realizd para separar los frutdsuen estado, es decir

sin dafos fisicos tales como magulladas, picadasinsectos, etc., sin cambios en la
coloracion de la corteza (verde) considerandoldssapara su transformacion y el lavado
se realizo para eliminar la suciedad y algunassqigaticulas posiblemente incrustadas en

la fruta, al sumergirla en agua clorada se logséndiuir carga microbiana.

Pelado: Se realiz6 con el proposito de separar la castaia parte carnosa del fruto y

semillas, las que no deben entrar a proceso per tensabor desagradable.

Cortado: Esta operacion se realizé para darle la formaratlycto los cuales fueron
cortados en trozos de 1mm x 1mm. Proporcionandsejerrpresentacion al producto final.

Pesado:Se realizo con el fin de conocer el peso exacta deateria prima a procesar.
Inmersion en soluciones de calcio (cloruro de catmi: Con ésta operacién se logro
fortalecer los trozos de fruta, ya que esta seaviefluenciada por la etapa posterior

(escaldado).

Escaldado: Se realizo con el fin de ablandar los trozos de&afrfijar y acentuar el color

natural y reducir parcialmente microorganismos gmess.
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Formulacion: Con esta operacion se logré determinar los reauemios necesarios de
azucar e insumos que se utilizaron en el proceswliggico. Formulacion desarrollada (ver

anexo 1)

Confitado: En cuanto a esta etapa la accion que ejerceledasobre el producto por ser

un conservante quimico, es proporcionarle el sdblme, se logra que la concentracion de
azucar en los tejidos sea la necesaria para impkediecimiento de microorganismo y para
preservar el producto se utilizd6 benzoato de sgdorbato de potasio al 0.01% y acido
citrico al 0.3%, en base al producto terminadoacieerdo a lo establecido en normas del

Codex Alimentarius.

Reposo: Esta operacion se dio para permitir que el azpeaetrara en el interior de la
fruta, con lo cual se dio el proceso de dsmosiglajque se da intercambio de agua del

producto por el azucar.

Calentado y coloreado:El calentado se da para ajustar los °Brix a lessgullevo la fruta
y para proporcionarle los colores atractivos comj,rverde y amarillo se utilizaron
colorantes artificiales tales como Tartrazina, Ranc4R, Azul brillante F.C. F. Para la

obtencion del color verde se hizo una combinacamnegntual (70% amarillo, 30% azul).

Escurrido y lavado: En el escurrido se dio una separacion del liqdielda fruta ya que
este no es utilizado seguido de un enjuague rapidgermitié eliminar el jarabe adherido

a la fruta para luego ser sometido al deshidratador

Deshidratado: Se elimin6é el agua de la superficie del productgiscosidad, en esta
operacion se reafirma los colores y textura deywto para lo que se utilizé deshidratador

eléctrico.

Empaque: Se empaco en bolsas de polipropileno ya que efitasen resistencia al paso

de humedad y con el embalaje se garantiza la midtedel empaque primario.
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Almacenado: Se realizé en un ambiente seco para evitar quelactiumedad se de la
proliferaciébn de microorganismos patégenos y paeel sobre peso no destruya las cajas
estas se deben estibar de 5 en 5.

Se aplicaron los parametros de control tiempo ypeatura los que influyeron en las
caracteristicas del producto terminado, ademashdeii la accion de microorganismos que
causan transformaciones indeseables en el prodgutrando establecido el flujo de

proceso tecnoldgico. (Ver Anexo N° 3).

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y Progedios Operacionales
Estandarizados de Sanitizacion (POES), forman plarten sistema de aseguramiento de la
calidad destinado a la produccion homogénea desatos por lo que podemos decir que
con el uso de estos se ha alcanzado un produc@lidad, evitando la presencia de riesgos
de indole fisica, quimica y biolégica durante ebgeso de manufactura que pudieran
repercutir en afectaciones a la salud del consum{ger Anexo N° 4).

Con los datos obtenidos a lo largo del procesamigatla fruta confitada se elabor6 ficha
técnica donde se da a conocer las caracteristiopgap del producto terminado, asi mismo
se elaboré carta tecnoldgica para detallar en qosiste cada una de las operaciones y los
equipos utilizados para dicho proceso. (Ver Anefd.Nabla N° 2 , tabla N° 15 y tabla N°
16).

Se llevo acabo la prueba de escala heddnica (VeraANC 2), utilizada para determinar
aceptabilidad de un producto por los consumiddiegjue se aplicé a un total de 60
panelistas no entrenados las cuales se dividemarupos de 20 personas cada uno evalud
la fruta confitada para cada color, permitiendocamocer el grado de aceptacion de la
fruta confitada de acuerdo a las presentacion@s: amarillo y verde en las que se valoré

las caracteristicas organolépticas de color, skvpr y textura de cada una de éstas.
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Resultados de la valoracion de fruta confitadaader cojo:
Los resultados obtenidos de las encuestas apliggiasevaluar la fruta confitada de color
rojo reflejan que de las 20 panelistas que evatuab color rojo, 70% de estas

respondieron que les gusta mucho el color. (Vexand 1 tabla N° 3).

Los resultados obtenidos del olor de la fruta cabjw, se muestra que de 20 panelistas, el
35% respondié que les gusta el olor de la fruttrgs 35% les gusta moderadamente, a un
20% les gusta mucho y al 10% le disgusta el adbpdbducto. (Ver Anexo N° 1, tabla N°
4).

Para el sabor de la fruta de color rojo, el 468$pondié que les gusta mucho el sabor, al
otro 40% les gusta el sabor representando y al B&¥gusta moderadamente el sabor de la

fruta confitada (Ver anexo N° 1 tabla N° 5).

Respecto a la textura de la fruta confitada calr 40% panelistas respondieron que les
gusta moderadamente, a un 30% les gusta, 25 %usts mucho y a un 5% les disgusta la
textura del productdqVer Anexo N° 1 tabla N° 6).

En lo que respectan a los resultados de la vatorai? la fruta confitada de color verde:
Caracteristica valorada es el color de la frutditamia del color verde, a la que el 50 % de
los panelistas les gusta el color verde, al 30%gleta moderadamente, el 15% les gusto
mucho, al 5%.le disgust@/er Anexo N° 1 tabla N° 7).

Se valoro el olor de la fruta confitada de colardes el 45% de los panelistas respondié me
gusta, al 45% les gusta moderadamente, el 10% rmégpgue les gustaba mucho. (Ver
Anexo N° 1 tabla N° 8).
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Respecto al sabor de la fruta confitada de colodevel 55% respondidé que les gusta el
sabor del producto, el 20% respondieron que lesagusicho 15% respondieron que les
gusta moderadamente y el 10% respondié que leaslesgl sabor. (Ver Anexo N° 1 tabla
N° 9).

En cuanto a la textura de la fruta confitada derceérde el 40% respondieron que les
gusta, al 25% respondid que les gusta mucho, el 2B8spondieron que les gusta

moderadamente y al 10% les disgusta. (Ver Anexb tdbla N° 10).

En lo que se refiere a los resultados de la valamade la fruta confitada de color amarillo:
En cuanto al color de la fruta confitada de colaradllo el 50% de los panelistas
respondieron que les gusta, al 25% les gusta %%l 2stante les gusta moderadamente.
(Ver Anexo N° 1 tabla N° 11).

Para la valoracion del olor de la fruta confitagacdlor amarillo, el 35% respondié que el
olor les gusta mucho, el 30% respondié que lesagust 25% respondié que les disgusta el
olor, el 5% respondié que le gusta mucho y el B¥orespondié que le disgusta mucho.
(Ver Anexo N° 1 tabla N° 12).

Los resultados obtenidos del sabor de la frutaitemta de color amarillo, el 40% de los
panelistas respondieron que les gusta mucho el,sa3b% respondieron que les gusta, el
20% respondié que les gusta moderadamente y eleSpondié que le disgusta. (Ver
Anexo N° 1 tabla N° 13).

En cuanto a los resultados de la textura de la franfitada de color amarillo, el 40 % de
los panelistas respondié que les gusta moderadanme®0% respondieron que les gusta,
el 15% respondieron que les gusta mucho, el 10%onel0 que les disgusta y el 5%

respondi6 que le disgusta muckider Anexo N° 1 tabla N° 14).
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Se analizo los resultados obtenidos de la pruelesckda heddnica que establece el grado
de aceptacion del producto alimenticio, en los spigalord por separado las caracteristicas
de color, olor, sabor y textura de los tres col¢rem, verde y amarillo) de fruta confitada
presentadas a los encuestados, determinando gles feayor aceptacion fue la de color

rojo. (Ver Anexo N° 3 Gréficos)
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IX. CONCLUSIONES

Con la caracterizacion fisico-quimica de la papdgaa variedad Criolla o Rivense se
concluye que es posible elaborar Fruta Confitada)gcual dichas caracteristicas quedan

establecido en este estudio.

Los parametros de control aplicados y el flujo tdé@gico han sido significativos en el
proceso de transformacién de la fruta confitadguele proporcionaron las caracteristicas

deseables al producto.

Se elabor6 una guia para la implementacion deuas&s Practicas de Manufactura (BPM)
y los Procedimientos Operacionales EstandarizadoSahitizacion, (POES), es la base
operativa para la elaboracion de alimentos ya gitareriesgos que afecten la salud del

consumidor.

Se disefid la ficha y carta tecnoldgica del praallectcual facilitd el punto de partida para
ejecutar las actividades productivas del proyegémantizando un producto inocuo para el
consumidor final.

Los resultados obtenidos de la prueba heddnicdaseiamo aceptable la Fruta confitada
siendo la de color rojo la que presenté mayor acét por los panelistas sin embargo esto
no indica que las de color verde y amarillo no dunelaceptadas, solamente es una

alternativa para otros consumidores que puedem pptatra variedad de color.

-32 -



" _Escuela de Ingenieria en Alimentos NAN LEON

X.  RECOMENDACIONES

» Realizar un estudio de vida util al producto FiQtanfitada.

» Realizar un estudio de factibilidad econdmicaaleléboracion de fruta confitada para

determinar la rentabilidad de instalacion de u@atal procesadora de fruta confitada.

> Implantar el sistema de Andlisis de Puntos Crtide Control (APCC) con el objetivo
de disponer rapidamente de la informacion del macdgento del alimento a lo largo de

toda su transformacion.

» Realizar un estudio que contemple la reutilizadéra cascara de papaya y del jarabe
obtenido del confitado para elaborar productosratésos que sean tecnolégicamente
viables y econbmicamente rentables.

» Considerar la diversificacion de presentacionkes teomo 3 libras, 5 libras, 10 libras

» Utilizar tecnologia alternativa para apoyar laresunia de la planta procesadora de

fruta confitada como por ejemplo el uso de un akabador solar.
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ANEXOS
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ANEXO N° 1

TABLAS
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CARACTERISTICAS FiSICO — QUIMICAS DE LA MATERIA PRI MA
TABLAN°1
ENSAYOS °BRIX pH ACIDEZ °MADUREZ
Ne 1 4 6.3 0.26 15.38
N° 2 5 6.41 0.26 19.23
N° 3 4 6.55 0.26 15.38
N° 4 4 6.25 0.26 15.38

CARACTERISTICAS FISICO — QUIMICAS DEL PRODUCTO TERM INADO

TABLA N° 2
PRODUCTO °BRIX pH ACIDEZ
FRUTA CONFITADA 65 3 0.26
FORMULACION

PAPAYA 29.9 %
AZUCAR 51.88 %
COLORANTE 17.9 %

ACIDO CITRICO 0.3 %
BENZOATO DE SODIO 0.01 %
SORBATO DE SODIO 0.01 %
TOTAL 100 %
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RESULTADO DE LA ENCUESTA APLICADA
TABLA N° 3
FRUTA CONFITADA ROJA
Caracteristica: color

Frase N° de respuestg Porcentaje (%

Me gusta mucho 14 70

Me gusta g 30

Me gusta moderadamente 0

Me disgusta q

Me disgusta mucho D

Total 20 100
TABLA N° 4

FRUTA CONFITADA ROJA

Caracteristica: olor

Frase N° de respuestaBorcentaje (%
Me gusta mucho 4 20
Me gusta 7 35
Me gusta moderadamente 7 35
Me disgusta y. 10
Me disgusta mucho D 0
Total 20 100
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TABLA N° 5
FRUTA CONFITADA ROJA
Caracteristica: sabor

Frase N° de respuestaBorcentaje (%
Me gusta mucho 3 40
Me gusta 8 40
Me gusta moderadamente 4 20
Me disgusta @ 0
Me disgusta mucho D 0
Total 20 100

TABLA N° 6

FRUTA CONFITADA ROJA
Caracteristica: textura

Frase N° de respuestaBorcentaje (%
Me gusta mucho D 25
Me gusta 6 30
Me gusta moderadamente 8 40
Me disgusta 1 5
Me disgusta mucho 0] 0
Total 20 100
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TABLA N° 7
FRUTA CONFITADA VERDE
Caracteristica: color

Frase N° de respuestaBorcentaje (%
Me gusta mucho 3 15
Me gusta 10 50
Me gusta moderadamente 6 30
Me disgusta 1 5
Me disgusta mucho D 0
Total 20 100
TABLA N° 8
FRUTA CONFITADA VERDE

Caracteristica: olor

Frase N° de respuestaBorcentaje (%
Me gusta mucho % 10
Me gusta 9 45
Me gusta moderadamente 9 45
Me disgusta @ 0
Me disgusta mucho 0] 0
Total 20 100
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TABLA N° 9
FRUTA CONFITADA VERDE
Caracteristica: sabor

Frase N° de respuestaBorcentaje (%
Me gusta mucho 4 20
Me gusta 11 55
Me gusta moderadamente 3 15
Me disgusta Y. 10
Me disgusta mucho D 0
Total 20 100

TABLA N° 10

FRUTA CONFITADA VERDE

Caracteristica: textura

Frase N° de respuestaBorcentaje (%
Me gusta mucho D 25
Me gusta 8 40
Me gusta moderadamente 5 25
Me disgusta Y. 10
Me disgusta mucho 0] 0
Total 20 100
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TABLA N° 11
FRUTA CONFITADA AMARILLA

Caracteristica: color

Frase N° de respuestaBorcentaje (%
Me gusta mucho 10 50
Me gusta 5 25
Me gusta moderadamente 5 25
Me disgusta @ 0
Me disgusta mucho D 0
Total 20 100

TABLA N° 12

FRUTA CONFITADA AMARILLA

Caracteristica: olor

Frase N° de respuestaBorcentaje (%
Me gusta mucho L 5
Me gusta 6 30
Me gusta moderadamente 7 35
Me disgusta g 25
Me disgusta mucho il 5
Total 20 100
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TABLA N° 13
FRUTA CONFITADA AMARILLA
Caracteristica: sabor

Frase N° de respuestaBorcentaje (%
Me gusta mucho 3 40
Me gusta 7 35
Me gusta moderadamente 4 20
Me disgusta 1 5
Me disgusta mucho D 0
Total 20 100

TABLA N° 14

FRUTA CONFITADA AMARILLA
Caracteristica: textura

Frase N° de respuestaBorcentaje (%
Me gusta mucho 3 15
Me gusta 6 30
Me gusta moderadamente 8 40
Me disgusta Y. 10
Me disgusta mucho il 5
Total 20 100
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TABLA N° 15

FICHA TECNICA

Nombre

Fruta confitada deshidratada

Descripcion Fisica

Es un producto semisolido obtenido de papaya @udjtcoloread
y deshidratada.

Ingredientes
principales

Papaya verde, azlcar, colorantes artificialesrdara (FD&C
Amarillo No. 5), Ponceau 4R (FD&C Rojo No.4), AzBtlillante
FFCC. F. (FD&C Azul No. 1) y preservantes (benzaitcsodio a
0.01%, sorbato de potasio al 0.01% y acido citaid® 3%).

o

Caracteristicas
sensoriales

Textura semisolida, sabor agridulce, color unifarmedoro

Caracteristicas
Fisico-Quimicas

pH (3), °Brix (65), acidez (0.26 %), humedad (10%)

Caracteristicas
Microbioldgicas

Exenta de microorganismo.

Forma de consumo

Producto de consumo directo, etc.

y Dirigido para todo publico.

consumidores

potenciales

Empaque y Presentaciones de 15libras empaque: bolsas ddilpale

presentacion

Vida util esperada

6 meses a 1 afo.

Condiciones de
conservacion

El producto debera conservarse hasta y durantexpandio a
temperatura ambiente.
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TABLA N° 16
Carta Tecnologica
Papaya confitada y deshidratada
Evento Descripcion Parametro | Especificacion Maquinaria
de
operacion Nombre Capacidad
Recepcién de| Se  reciben las Tamafo, Canastos 10 papayas
la materia frutas, se pesan |ygrado Brix,
prima se realizan laspH, acidez y
pruebas de grado de
plataforma gue madurez
determinen su
calidad.
Seleccion y | Se separara el fruto
lavado que se utilizara en
el proceso del que
presenta algun
defecto(magullado
picado de insecto).
Lavado, consiste
en elimnar la
suciedad que el
fruto trae consiga
antes que entre a la
linea de proceso.
Pelado Consiste en la Cuchillos
remocion de la pie|
de la fruta.
Cortado Esta es una
operacién gue Tamafo de Cortadora ds
permite la| los trozos frutas y
uniformidad en la debe de ser hortalizas
penetracion del de (cutter).
calor en log 5mmx5mm
procesos térmicos
ademas de darle
presentacion al
producto.
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LR

Pesado Se realiza con el balanzas 100Kg
fin de conocer e
peso exacto de la
materia prima a
procesar 'y pof
ende conocer el
porcentaje de
rendimiento.

Inmersibn en | Se  sumerge la Tiempo por Panas 20 libras
soluciones de| frutas en Id 15 minutos.

calcio solucion la que
fortalecera la
textura de 13
misma

Lavado Consiste er
eliminar los
residuos de las
sales de calcio que
el producto
adquiri6 en Ia
etapa anterior del
proceso.

Escaldado | Esta operacion se Tiempo de Escaldador 3-5 libras
realiza con el fin 15 minutos
de ablandar €l
producto, darle
fijacion y
acentuacion del
color natural,
reduccion  parcial
de los
microorganismos
presentes.

Pesado Se realiza con el Balanza 100
fin de conocer e kilogramos
peso del productp
para su debida
formulacion.

Formulacion | Se realizaran los
balances para
determinar las
cantidades de
insumo que se
requieren en la
etapa de
confitado.
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Confitado

Se coloca estibe% Tiempo

de una capa d
azucar y una cap
de fruta. Se espe
llegar a 68Brix.
Utilizando como
preservantes

benzoato de sodi
al 0.01%, sorbat
de potasio al 0.05
02% y &cido
citrico al 0.3%.

(30minutos),
atemperatura
a(70-80°C) y

65°Brix

A=)

Marmita

20Kg

Reposo

La cual permite
gue el azulca
penetre en €
interior de la fruta
donde se da ¢
proceso de
osmosis.

24h

Ollas
acero
inoxidable
con tapa

de| 10-15 libras

Calentado y
co
loreado

Se toman l0$Brix
inicial al jarabe s
no se logran los
deseados se ha
un reajuste, e
decir de adiciond
mas azucar. Pal
proporcionarle ur
color atractivo s€

utilizan colorantes

artificiales
permitidos  (rojo,
amarillo y verde).

Tiempo 30
minutos y
5 temperatura
ce 70-80°C
5
:
a

D

Marmita

20 libras

Reposo

Para lograr Ia
incorporacion de
colorante en Ig
fruta asi como I3
culminacion  del
proceso de 6smos
por el reajuste d

. Tiempo de
24 horas.

|
A

WD

°Brix.

Ollas
acero
inoxidable

de| 10-15 libras
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Escurrido y
lavado

En esta operaci6
se da ung
separacion de

liquido de la fruta,
seguido de ur
enjuague  rapidc
que permite
eliminar el jarabe
adherido

Pascones

Deshidratado

Operacion en |
gque se eliming
agua del product
y se define Is
textura del
producto.

A Temperaturg
de 50-60°C
D por 1horay
30 minutos.

|

Deshidratado
eléctrico

10 bandejas
con 3 libras
de productq
cada una.

Empaque y
Embalaje

Se empacara ¢
producto
terminado ern
bolsas de
polietileno con
capacidad de 1
libras (Slibras de
cada color) luego
el embalaje sera €
cajas de carton d
40cm de largo
25cm de alto
20cm de ancho.

OT

5

Almacenado

El producto serd
almacenado
temperatura
ambiente en estibg

A Temperaturg
1 ambiente.

IS

|

de 5 cajas.
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ANEXO N° 2

ENCUESTA DE EVALUACION
ORGANOLE PTICAS
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ENCUESTA

Producto a degustafruta Confitada

Al degustar el producto, marque con una X la fipsz=considere de acuerdo a como le
parece el producto segun las caracteristicas olégatigas tales como: color, olor, sabor y
textura.

Color Olor Sabor Textura

Me gusta mucho

Me gusta

Me gusta moderadamente

Me disgusta

Me disgusta mucho

Observaciones:
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ANEXO N° 3

GRAFICOS
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GRAFICO N° 1

FRUTA CONFITADA ROJA
Caracteristica: color
0%

30%

70%

0 Me gusta mucho O Me gusta
0O Me gusta moderadamented Me disgusta
B Me disgusta mucho

GRAFICO N° 2

FRUTA CONFTADA ROJA
Caracteristica: olor

0%
10% 20%

35%
35%

O Me gusta mucho O Me gusta
O Me gusta moderadamente @ Me disgusta

B Me disgusta mucho
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GRAFICO N° 3

FRUTA CONFITADA ROJA
Caracteristica: sabor

20% 0%

40%

40%

O Me gusta mucho O Me gusta
O Me gusta moderadamente O Me disgusta
B Me disgusta mucho

GRAFICO N° 4

FRUTA CONFITADA ROJA
Caracteristica: textura

5% 0%

25%

40%

30%

@ Me gusta mucho O Me gusta
O Me gusta moderadamente O Me disgusta
B Me disgusta mucho
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GRAFICO N° 5

FRUTA CONFITADA VERDE
Caracteristica: color

5% 0% 15%

30%

50%

O Me gusta mucho B Me gusta
O Me gusta moderadamente O Me disgusta

B Me disgusta mucho

GRAFICO N° 6

FRUTA CONFITADA VERDE
Caracteristica; olor

0%
0% 10%

45%

@ Me gusta mucho O Me gusta
O Me gusta moderadamente O Me disgusta

B Me disgusta mucho
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GRAFICO N° 7

FRUTA CONFITADA VERDE
Caracteristica;sabor

0%
10% 20%

15%

@ Me gusta mucho 0O Me gusta O Me gusta moderadamente

O Me disgusta B Me disgusta mucho

GRAFICO N° 8

FRUTA CONFITADA VERDE
Caracteristica:textura

10% 0%

25%

25%

O Me gusta mucho B Me gusta O Me gusta moderadamente

O Me disgusta B Me disgusta mucho
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GRAFICO N° 9
FRUTA CONFITADA AMARILLA
Caracteristica:color
1)
25% 0%
50%0
25%0

O Me gusta mucho

O Me gusta moderadamente

B Me disgusta mucho

O Me gusta
O Me disgusta

GRAFICO N° 10

FRUTA CONFITADA AMARILLA
Caracteristica:olor

5% 5%

35%

30%

O Me gusta mucho
B Me disgusta

O Me gusta
O Me disgusta mucho

@ Me gusta moderadamente
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GRAFICO N° 11

FRUTA CONFITADA AMARILLA
Caracteristica:sabor

5% 0%

40%

35%
@ Me gusta mucho O Me gusta 0O Me gusta moderadamente
@ Me disgusta B Me disgusta mucho

GRAFICO N° 12

FRUTA CONFITADA AMARILLA
Caracteristica:textura
10% 5% 15%

30%

40%

O Me gusta mucho B Me gusta O Me gusta moderadamente
O Me disgusta O Me disgusta mucho
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GRAFICO N° 13

FLUJOGRAMA DE PROCESO

PAPAYA CONFITADA

15 min.

30 — 90°C3 — 5 min.
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70 - 80 °C x 30 min.

24 hrs.

70 - 80°C x 30 min

24 hrs.

50 — 60°C x 3 hrs.
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ANEXO N° 4

GUIA DE BPM Y POES
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BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM)

Las Buenas Préacticas de Manufactura (BPM) reptaselos procedimientos minimos
exigidos en el mercado nacional e internacionat@mto a higiene y manipulacién de
alimentos. Engloban, ademas, aspectos de disefiasti#aciones, equipos, control de
operaciones e higiene del personal. Los requisiémstarios minimos que deben cumplir

los establecimientos de elaboracion y expendididesatos y bebidas.

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) ponenocbase el control del medio
ambiente donde el producto es procesado, a tralésuchplimiento de las practicas de
limpieza y desinfeccion asi como el manejo y pcastide higiene del personal. Para ello es
indispensable contar con un programa de limpiezdeginfeccion efectivos, que sea

verificado periédicamente.

Manipulacion y preparacion de alimentos

En la elaboracion de productos se recomienda tesrer cuenta las siguientes

consideraciones:

1. Se recomienda que las personas que manipulen asaf@imas o productos semi-
elaborados, no entren en contacto con ningun ptodecminado, mientras no se vistan

con ropa protectora limpia.

2. Cuando exista el riesgo de contaminacion en lasrsig operaciones del proceso de
elaboracion, se deberan lavar las manos minuciaganeatre uno y otra manipulacion

de productos.

3. Las areas de proceso deben estar limpias y lilresaderiales extrafios. No debe haber

transito de personal o materiales que no corregpoadas mismas.

4. Se evitara la contaminacion con materiales extrgRadvo, agua, grasa, etc.), que
vengan adheridos a los empaques de los insumosegtran a las areas de

manufacturas.
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Higiene personal

Toda persona que entre en contacto con materiamsagyriingredientes, material de

empaque, producto en proceso terminado, equipoegsiibs debera cumplir con las

siguientes indicaciones:

Usar ropa limpia y apropiada, incluyendo el calzé®fatas).

Lavar las manos y secarlas antes de entrar a é&&s @e proceso y en cualquier

momento cuando puedan estar sucias o contaminadas.

Mantener las ufias cortas, limpias y libres de pintudesinfectadas con la misma

frecuencia que las manos. No se deben usar joystomos.

Evitar cualquier contaminacion con mucosidadesm@ticos, cabellos, sustancias,

guimicos, medicamentos etc.

El cabello debe mantenerse limpio, usar protec(jdnro) que lo cubra totalmente y

usarlo todo el tiempo.

Queda estrictamente prohibido escupir, fumar, mascamer o beber en el area de

proceso.

Evitar estornudar y toser sobre el producto (Udmatworio de cubre boca).

Los operarios deben mantener un alto grado de éirapi

Evitar que personas con enfermedades contagiosaijas infectadas o mal
protegidas, laboren en contacto directo con lodymtms. Si la manipulaciéon directa es

inevitable, deben usarse guantes, antes del prgoeliminarlos después del proceso

(para produccion estéril).
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Equipos y utensilios
Todos los equipos y utensilios deben ser usadasfpers que fueron disefiados. El equipo
y los recipientes que se utilicen para el procesdeben constituir un riesgo para la salud.

Para evitar una contaminacion cruzada debe, lle\vaacsbo una limpieza y desinfeccion de

equipos y utensilios antes y después de que séiaadds en el proceso.

Limpieza
La higiene exige una limpieza eficaz y regular ake éstablecimientos, equipos, etc., para
eliminar residuos de los productos y suciedades @uéengan microorganismos que

constituyan una fuente de contaminacion de losyntod.

Después de este proceso de limpieza es necesatdsite#eccion, o un método a fin, para
reducir el nUmero de microorganismos que hayan afleedlespués de la limpieza a un

nivel que no puedan contaminar los productos.

Etapa de la limpieza y sanitizacion
1- Limpieza en seco

2- Pre — enjuague (breve).

3
4- Pos — enjuague.
5
6

Aplicacién de detergente (puede incluir fregado).

Aplicacion de desinfectante.

Enjuague.

Método de limpieza
Limpieza manual:
Es la accién que se realiza cuando haya que elindnauciedad, restregando con una

solucién detergente.
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Detergentes
El objeto de aplicar la solucion detergente es eslddsprender la capa de suciedad y
microorganismos y mantenerlos en suspension yjetmbel enjuague es el de eliminar la

suciedad desprendida.

Secado después de la limpieza

Cuando el equipo se deja mojado después de lapardalen proliferar microorganismos en

la capa de agua, por lo que debera desinfectates de volver a usarse. Por ello es
importante secar el equipo cuanto antes y si eblpadejar que se seque naturalmente al

aire.

PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES ESTANDARES DE SANITIZA CION
(POES)

Los POES estan destinados para asegurar altoslastarde calidad para los productos

alimenticios que seran consumidos. Estos son heméas que aseguran la aplicacion de
las Buenas Practicas de Manufactura (BPM). Estateten informacidn relevante sobre
cualquier actividad o procedimiento (limpieza opé&ra, calibracion, mantenimiento,

entrenamiento etc.) a ser realizado con los equipos

Uno de los factores que influyen en la calidadpdetucto alimenticio son el almacenaje y
la manipulacién de las materia primas en las iasiahes del proveedor y en la planta
procesadora de alimentos. Con la finalidad de eestos problemas se proporcionan los
POES, de tal manera que permita al personal reaira funciones con exactitud y sin

errores.

Los Procedimientos Operacionales Estandarizad@adgizacion son la base fundamental
para obtener el certificado de Buenas PracticaMateufactura (BPM), la aplicacién de

estos (POES) garantiza la inocuidad y calidad aelyrto terminado.
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El monitoreo de las condiciones sanitarias de eguip utensilios empleados durante el
proceso, ayuda a detectar los lugares donde seaeta/cel crecimiento bacteriano

permitiendo asi su control.

Esto también es aplicable para utensilios o equipesores manejados por el personal,
puesto que en muchas ocasiones se descuida sedanpidesinfeccion. Por otro lado,
tenemos que la calidad del agua y los insumogatitis durante el procesamiento de los

alimentos es un punto que se debe vigilar.
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PROCEDIMIENTO N° 1

DETERMINACION DE ACIDEZ TOTAL

Equipos:

Pipeta de 10ml
Probeta de 50ml
Agitador de vidrio
Bureta de 50ml
Erlenmeyer de 100ml
Base con soporte

N o o~ DN Re

Pinza para bureta

Reactivos:
1. Hidréxido de sodio (NaOH) 0.1N

2. Fenolftaleina

Procedimiento:

1. Se pesan 25 gr. del producto previamente homogei®en un vaso de precipitado.

2. Se afiaden 200ml de agua destilada, se hierve glntordurante 15 min. Agitando
periddicamente.

3. Con agua destilada se completa el volumen hastal2k@ mezcla se filtra a través del
papel filtro, del filtrado se toman 50ml dsea lanta parte se le agrega 50ml de agua
destilada.

4. Se agregan 3 gotas de fenolftaleina al 1%.

5. Se valora con NaOH al 0.1N y se agita hasta v{mgkr rosado tenue)

Céalculos:
% de acidez= ml de NaOH gastados * 0.070*100/mhdestra.

Miliequivalente del &cido citrico: 0.070.
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PROCEDIMIENTO N° 2

DETERMINACION DE_GRADOS BRIX:

Equipo:

1. Refractometro

2. Mortero y pilon

Procedimiento:

1. Setoman 2 o 3 trozos de fruta y se colocan enantero y se trituran.

2. Se toma una porcion y se coloca en una papel.filtro

3. Se comprime para hacerlo gotear sobre el prismadorede cubre con el prisma de

alumbramiento y se realiza la lectura.

PROCEDIMIENTO N° 3

DETERMINACION DE GRADO DE MADUREZ:

Se determina de acuerdo a la siguiente formula:

Grado de madurez = grados Brix__
% de acidez
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PROCEDIMIENTO N° 4

MEDICION DEL pH:

Equipo:

1. Potenciometro
2. Vaso de precipitado

3. Mortero y pilon

Procedimiento:

El potenciometro se enciende por lo menos media &ates de su utilizacion.

Se enjuagan los electrodos con agua destiladaecsa con cuidado.

Cuando el equipo no se esté utilizando es necesaaiatener el electrodo de vidrio
sumergido en agua destilada

Se pesan 20 gr de la muestra y se agrega 80mbudedagtilada.

La muestra se coloca en un mortero para homogelzeizgosteriormente se traslada la

muestra a un vaso de precipitado de 25 a 50 mpyasmde a la medicion del pH.

Célculo:
Los resultados se expresen en la escala del pHrcentero y una cifra decimal de acuerdo

a la escala del potenciometro.
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GLOSARIO

Acidez: Es el porcentaje de peso de los acidos contenidespoducto.

Caramelizacién: Reaccion que se da en los azucares (reaccion dafdpien la que se
produce un cambio de coloracion.

Caracterizacion: Determinacion de pardmetros de calidad (pH, acRiix, etc.) en los
productos, antes y después de procesar.

Conservacion de alimentosEs un método de tratamiento de los mismos que myalsu
duracién, de forma que mantenga en grado acepsablealidad, incluyendo su color,
textura, sabor y aroma.

Deshidratacion: Eliminacion de agua de un producto alimenticio &ast nivel en que el
producto de secado es estable durante largo peteotiempo.

Elaboracién: Transformar y obtener un producto por medio deroogso adecuado.

Estandarizacion: Es ajustar un determinado proceso a otro tipormaestablecida.

Formulacion: Representa mediante simbolos quimicos la compasi®duna sustancia o
de las sustancias que intervienen en la reaccion.

Fruta confitada: Son las preparadas por cocimientos repetidos ahgarde concentracion
cada vez mayor hasta que quede grandemente impieegtea azlcar, la que luego es
secada.

Osmosis: Paso de disolvente pero no de soluto entre dosudisnes de distinta
concentracion separadas por una membrana semigg@enea
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