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CAPITULO I
ANTECEDEHTES.,

1.1 oBJETIVO.

Puesto que México tiene las condiciones climatoldgi---
cas necesarias para el cultivo de la papa, es importante el
aprovechamiento de ésta para uso alimenticio, en forma tan-
to de papa natural como procesada, ya que su consumo actual
per cdpita en el pais es sumamente bajo en comparacidn con
otros paises productores de la misma.

Considerando que la papa es una valiosa fuente de car-
bohidratos, es razonable el darle una nueva proyeccidén co--
mercial, basandose en la industrializacién completa y en la
creacién de nueva tecnologia para el aprovechamiento de :--
nuestros recursos naturales, evitando asi, el tener que im-
portar productos secundarios, como es el caso de la harina
de papa proveniente de Holanda.

En consecuencia, el objetivo de esta investigacién, es
€1 desarrollo de nuevos productos alimenticios a partir de

este tubérculo.

1.2 NECESIDAD DE REALIZAR EL TEMA.

Debido a que existen diferentes grados de calidad de -
la materia prima (harina de papa), vy ésta no se produce en

el pals, sc observa que el mayor consumo se localiza en la



industria textil, como apresto, por lo que solo aproximada---
mente un 10% se importa grado alimenticio, lo cual indica 1la
necesidad de desarrollar una pasta de alta calidad, como son
las pastas de tipo it%liano. Para poder obtener el mejor va--
1or.agregado del producto, entendiendo por éste, la tecnolo--
gia usada para la transformacidn de la materia prima a un pro
ducto final; en este caso el valor agregado de la pasta estd
dado por el proceso que se requiere para transformar la hari-
na de papa a producto terminado. Se daria un mayor valor agre
gado al producto final, si se partiera de la papa como mate--
ria prima.

En México, no existe una planta procesadora de papas pa-
ra obtener harina, por este motivo, la que se encuentra en el

mercado posee un elevado costo.

1.3 BENEFICIOS QUE SE OBTENDRAN AL REALIZAR EL TEMA.

La utilizacién de este proceso permite aprovechar dicho
tubérculo eficazmente, logriandose en consecuencia: la reduc--
cién de importaciones, generécién de fuentes de trabajo, dar
una nueva proyecéién industrial a la materia prima diferente

a la que posee actualmente, favoreciéndose asi su consumo y

explotacion.



CAPITULO I1
INTRODUCCION,

2.1 CONSIDERACIONES HISTORICAS.

La papa se considera originaria de la regidén andina de
. Perl, Bolivia y Chile y fué conocida por el hombre blanco --
cuando los espafioles llegaron a América del Sur, donde encon
traron numerosas variedades cultivadas por los nativos para
su alimentacidn.

La fecha de introduccidén en Europa es relativamente in-
cierta y se atribuye el hecho a Sir Walter Raleigh en 1585,
o en una fecha posterior a Sir Francis Drake, pero anterior--
mente el cronista Pedro de Cieza la describié en sus refe--
rencias del Perd (1554). Se cree que fue el monje Jerdnimo -
Cardian el que introdujo a Espafia una variedad proveniente --
del Perd. La papa en el siglo XVII, pas6é a Italia, a Austria,
a Alemania, a Suiza y de alli a Francia. En Europa Continen-
tal se tardd mids de un siglo en cultivarla como planta ali--
menticia, ya que solo se la conocia en los jardines como cu-
riosidad y adorno; pero los irlandeses‘lo hicieron mucho an-
tes con fines utilitarios.

En la actualidad constituye el alimento de mayor culti-
vo en Europa y América del Norte, dado que sus grandes rendi
mientos por hectdreca, su época de produccién y las condicio-

nes del suelo donde puede ser sembrada, la hacen compatible



con el cultivo de los cereales y la convierten en el producto

alimenticio bdsico complementario en la alimentacién humana.

Cg)s

2,2 CONDICIONES DE CULTIVO.

Se considera que el suelo ideal para el cultivo de la -
papa es un suelo de consistencia media y que la cosecha se -
beneficia cuando aquél tiene un cierto grado de acidez. Este
tipo de suelo es ideal para su cultivo, ya que permite un --
buen drenaje, una capacidad razonable para retener la hume--
dad y condiciones favorables para los trabajos mecdnicos de
plantar y recolectar. En los Gltimos 25 afios, su cultivo se
extendidé a suelos mis duros y a terrenos mis arenosos O COn
mucha grava, en los que actualmente la irrigacién es el fac-
tor principal para un cultivo econdémico de la misma. En un -
sistema de rotacidén de cultivos, 1la papa es una buena oportu
nidad y se ha empleédo frecuentemente como cultivo de limpie
za. La papa como cultivo principal debe hacerse cada 5 afios
como maxima frecuencia.

Se requiere de una seleccidn de la papa para lograr va-
riedades mejoradasi.La reaccién frente a las enfermedades y
paridsitos es una de las partes esenciales de la seleccién.

La sanidad de la simiente puede considerarse bajo dos -

aspectos: la sanidad del grupo de origen de la semilla y 1a

sanidad de los tubérculos sembrados, con relacién a las en--



fermedades y otros factores que af ectan el crecimiento yoste
rior. Desde hace mucho tienyo se sabe que el etado sanitario
de la simi ent e influy e mucho sobre el rendimi ento de la cose
cha. Gemeralmente se acerta que la degeneracién de las si---
mientes de reserva se debe a infecciones virales. Estos virus
renetran normalmente a traves de las hojas, rero tambi® pue
den renetrar por las yemnas o la raiz. Unos se trasmiten por
pulgones, otros por contacto directo al rozar las hojas de -
las rlantas enf ermas con las sanas, bien pr el viewto o du-
rante las faenas de cultivo. Los sintomas y ef ectos de la in
feccién derenden del tipo de virus y la epoca del afio en que
ocurr e la inf eccién, estos rerercuten reduci®do el rendimi en
to por disminucién del tamafio de los tub®erculos.

Las principales enfermedades son: errollami ento de la
hoja, mosaico grave, mosaico suave y otras de menor impor--
tancia como son: alternariosis- jroducida por el hongo Al--

t ernaria solani ; bacteriosis o podredumbre de la para, e--
f eemedad provocada por Bacterium solnacearum; y mildiu de la
rar, af ermedad causada por el hongo Phytosthothora infes--

tans. (18)



2,3 PROPIEDADES.

Las papas se componen aproximadamente de 20% de s6lidos
y de 80% de agua. El1 almidén es el mas impprtante de los --
componentes sdlidos, representa del 65 al 70% de la papa en
estado seco. La papa contiene generalmente muy poca glucosa,
pero el almidén puede convertirse en azilicares fermentables -
como maltosa y destrosa. (17).

El almidén e un polisacirido, de férmula (C6 H12 06)n -

- n-1(H20) , insoluble en agua, abundantemente repartido en -
diferentes vegetales como: los frutos, las rafces, las simien
tes, etc.. La densidad es de 1.50. Sus propiedades quimicas -
varian poco segiln su procedencia; sus propiedades fisicas son
bastante diferentes entre si. Estd constituido por granos --
blancos, de pequefias dimensiones, visibles al microscopio. --
Los nombres con los cuales se designan los diversos almidones
seglin su origen son los siguientes: almidén, propiamente di--
cho, proveniente de los cereales; fécula, de la papa; arru---
rruz (arrow root), de las raices de la Maranta indica o arudi
nicea; tapioca, de las raices de la mandioca; sagd, de la mé-
dula de la palmera. »

El almidén’aesempeﬁa el papel de sustancia de reserva en
los organismos vegetales; los granos estdn contenidos en las

células, aislados o reunidos, constituyendo lo que los hist6-

logos llaman grano compuesto. Se considera el almiddén como
el resultado de la condensacién de n-moléculas de glucosa con

pérdida de n-1 moléculas de agua. (7 ).



El almiddén estd compuestc de dos glucanos: la amilosa,
lineal, que contiene unidades de D-glucosa unidas por enla--
ces alfa-1,4, y la amilopectina, ramificada, que contiene a-

demas, enlaces alfa-1,6 en los puntos de ramificacidén. (13

El almiddn mezclado en agua, forma una pasta que des---
pués de secar, endurece fuertemente. Calentado con agua a --
75 °C, se hincha dando una masa transldcida llamada engrudo
de almiddn, que tiene la propiedad de dar con el yodo colora
cidén azul. Debido a esta propiedad se pueden encontrar mini-
mas trazas de almidén o de yodo. La ebullicidn con agua, en
presencia de un 4cido, transforma el almidéa por hidrélisis

en glucosa:

(C6 H12 06)n - n-1(H20) --9%-» ncé H12 06

Las diastasas que se encuentran en los organismos anima
les y en los vegetales, transforman el almidén en glucosa so
luble. Debido a este fendmeno, el almidén puede desempenar -
su papel esencial de alimento. (7 )

El almidén presenta el fendémeno de retrogradacidn, que
es la insolubilizacién de una solucién de almidén, por la ten

dencia de las moléculas de amilosa y amilopectina a formar

enlaces de hidrdgeno entre si. Este es el proceso contrario

a la gelatinizacidn, y sucede cuando una solucién de almidén



se enfria lentamente y se mantiene a temperaturas inferiores
a 35 °C. La retrogradacidén del almiddn es mids resistente al

ataque enzimdtico que el almidén granular. (13)

FECULA DE PAPA.

Procede del tubérculo Solanum tuberosum 1., familia so-
lanaceas.

Caracteristicas.

Polvo lustroso o fragmentos irregulares facilmente des-
mezurables, de color blanco amarillento, olor débil, sabor -
caracteristico. Al microscopio se observa constitufido por --
granos de dimensiones variables entre 60 y 90 micras, piri--

forme o en forma de concha, con estratificacién excéntrica.

Ensayo de pureza.

1) Se hierve una parte de fécula con 100 partes de agua
acidulada con 5 partes de HCl. Debe producirse un engrudo o-
palino, de olor poco agradable, que por reposo no ha de depo
sitar ninguna particula de celulosa.

2) Por desecacidén, no ha de perder mas del 20% de su pe

so calcinado y no ha de dejar residuo superior al 1%.

La fécula de papa hervida con caldo o con leche, actia

como alimento termodinamégeno de fdcil digestion, indicado -



especialmente para nifios (no lactantes) y para convalecien--.

tes. ( 8)

PROPIEDADES NUTRICIONALES.
Seglin los estudios realizados por el Instituto Nacional

de la Nutricidén, la composicién quimica de la papa (prome--

dio) es:
TABLA N° 1
Composici6én Quimica de la Papa.

Porcidn comestible 82%
Calorias 76 /100 g.
Proteinas 1.6 g%
Grasas 0.1 g%
Carbohidratos 17.5 g%
Calcio 13.0 mg$
Hierro 2.7 mgh
Tiamina 0.07 mg$%
Riboflavina 0.03 mg$
Niacina 1.10 mg%
Ac. Ascérbico 15.00 mg$%




TABLA N° 2
Contenido de aminodcidos en gramos de amino
dcido por 100g de proteina.

Lisina ° 5.0
Isoleucina ' 4.6
Treonina 3.6
Valina 4.8
Leucina 4.8
Triptofano 0.8
Metionina 1.6
Fenilalanina 5.4

(9)



2.4 usos DE LA PAPA,

11

En el pais existen 2 calidades diferentes de papa, que

corresponden a las 2 formas de consumo que se mencionan a -

continuacién:

1.- Consumo humano (como papa fresca)

2.- Consumo industrial:

2.a)

2.b)

2.¢)

66%
Industria textil 20%
Apresto para telas.
Alimentos Procesados 10%

Frituras.

Harina de papa.

Papa enlatada.

Puré de papa.

Alimentos infantiles.
Pasta, galletas y pasteles.
Productos léacteos

Aditivos aromatizantes.
Fabricacidén de bebidas al-
cohdlicas.
Alimentos para ganado.

Industria Farmacéutica _ 2-4%
Adhesivos.

Talco quirdrgico.

(7)
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2.5 PRODUCCION,

En México, la papa se produce en mayor o menor propor-
cién en todos los estados de la Reptblica, siendo los prin-

cipales productores los estados de Puebla y Veracruz.

La produccién nacional de papa en 1974, fué de 554 510

toneladas, correspondientes a 50 834 hectdreas sembradas.

C 5)s

Las variedades de mayor consumc en México, son las de-
nominadas: "amarilla de Puebla'" y "Loépez". ( 5)

La produccién mundial de papa en 1974 fue de 228 millo
nes, 636 mil toneladas, siendo la U.R.S.S. (88 millones de
toneladas), Polonia y China, los paises con mayor produc---
cién. ( 2)

El comercio exterior de la papa fresca, semilla y fécu

la, se describe en las tablas N° 3 y 4. (1)

El andlisis de los valores de importacién de papa ex--
presados en la Tabla N° 3, no muestra una tendencia matema-
tica definida, observidndose fluctuaciones tanto en el precio

del producto como en los valores de importacibn, esto se de-

be a la gran variaci6én de la produccién nacional.



El an3lisis de las importaciones de semilla, muestra -
muy claramente un nivel constante en la siembra nacional -
del tubérculo, debiéndose comparar con los resultados del -
parrafo anterior, la disparidad de valores, ya que teorica--
mente, a una siembra igual, deberia corresponder una produc-
cidn semejante, cosa que no se logra por las variaciones cli
matolégicas del pais, que provocan las variaciones en las co
sechas.

El analisis de las importaciones de fécula, que se ob--
servan en la Tabla N° 3, indican inconsistencia en el merca-
do de la misma, lo cual puede deberse a problemas socio-eco-
noémicos nacionales.

En la Tabla N° 4, las exportaciones de papa pueden con
siderarse bajas, a excepcién del afio 1972, en el que se mues
tra un elevado voldmen de exportacidén, expresado en tonela--
das, lo cual hace pensar que parte de las toneladas de papa

importadas en el mismo lapso, fueron a su vez exportadas.



Papa fresca

Kg.B.

TABLA N°3

IMPORTACION DE PAPA EN MEXICO

1970 - 1974

1971

1072

1

1973

Semilla

Kg .

lécula

*

lin 1974 se¢ encuentra reportado en el Anuario,

pondicnte.

unicamente el valor comercial

(y )

COETE ™=



TABLA ®° 4
EXPORTACION DE PAPA EN MEXICO

1970 - 1974
1970 1971 1972 1973 1070
1136 25 300 3 239 919 30 400 | @ -----
Paya fresca
1 420 10 400 4 691 685 24 600 41 845
Semilla 0 0§ 2| seEmseass ] sssspeag ) sEssseEsas | @S eteme s 31 100

G 1)

* En 1974 se eacuentra reportado en €l Anuario, Gnicamente el valor comercial corres ron-

diewte.
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2.6 CcONsuMo,

El consumo de papa sin procesar, es de aproximadamente
375 000 toneladas, fluctuando su valor en el mercado al menu
deo segiin la temporada, de $1.40 a $6.00/Ké..(v )

Se ha calculado que el consumo familiar de papa en el -
pais serd de 438 000 toneladas en 1976 y de 556 000 tonela--
das en 1980, creciendo por lo tanto a una tasa ligeramente -
superior a la de la poblacidén (3.4%), es decir, 4.3% medio a
nual en 1969 - 1976 y 4.0% en 1977 - 1982. (14)

De acuerdo con la demanda interna de la semilla, ésta -
crecerd al 3.9% medio anual en el primer periodo de proyec--
cién 1969 - 1976 y al 3.8% en el segundo periodo de 1977 -
1982.

Debido a que la produccién proyectada crecerd mis ra--
pidamente que la demanda total probable, para 1976 se prevee
un excedente de 57 000 toneladas, (9.0% de la produccién de
ese afio), que aumentard a 113 000 en 1982, (14.0% de la pro-

duccidn). (14)
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CAPITULO ITI

MATERIAL Y METODOS DE LABORATORIO.

3.1 METODOS ANALITICOS UTILIZADOS EN LOS ANALISIS BROMATOLQ
GICOS.,

HUMEDAD.

a) Secado a la Estufa.

En un pesafiltros a peso constante, se pesan de 5-10g -
de muestra y se llevan a la estufa a una temperatura de 100-
110°C, durante 2 Hrs. minimo. Se deja enfriar en un deseca--
dor, se pesa y nuevamente se introduce a la estufa hasta que
la pérdida en el secado sea constante. El resultado se repor

ta en por ciento. (15)

b) Humedad por Arrastre con Tolueno o Xilenoa

En este método se utilizan tolueno o xileno, que son --
sustancias orgdnicas cuyo punto de ebullicién es mayor que -
el del agua (p.eb. touleno: 104°C; p.eb. xileno: 110°C), --
siendo adem3s inmiscible con el agua.

Se pesan 20g. de muestra en un matraz de bola y se adi-
cionan 100 ml. de tolueno o xileno. Se conecta éste a una --
trampa de vidrio graduada, la cual se encuentra conectada --

por su parte superior a un refrigerante. Se calienta el ma--

traz y se deja a reflujo hasta que no haya variacién en la -
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escala de la trampa para agua. Para hacer la lectura, se de-
ja enfriar la trampa hasta la temperatura en que el aparato

esté graduado. (15) .

c) Balanza de Infrarrojo.

Consta de un sistema rotatorio de soportes para la --
muestra, de manera que por rotacidén, las cédpsulas se colo--
can sobre una balanza y se someten a radiacién para secar -
la muestra.

Se pesan 5g. de muestra en una balanza granataria y se
colocan en una cdpsula, que se somete a radiacidén durante -
10 min., se rota, se pesa, se vuelve a rotar y calentar. U-
na vez que dos pesadas son iguales, se da por terminado el

analisis. (15)

CENIZAS.

Las cenizas, representan la porcién inorgdnica estable
a la temperatura que se trabaja.

En un crisol a peso constante, se pesan de 2-4 g. de -
muestra. Esta, se carboniza primero con un mechero, para e
vitar la salida explosiva de agua que puede arrastrar consi
go particulas de muestra. Se lleva a la mufla a una tempera

tura de 550 °C, para evitar que los cloruros se velatilicen.

Se suspende el calentamiento cuando se obtienen cenizas --
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blancas o grises ( si se obtienen cenizas con puntos negros,
se le pone unas gotas de agua destilada, y se vuelve a calci
nar). Se enfria en un desecador, y una vez fria la cdpsula,

se pesa. El resultado se reporta en por ciento. (159

PROTEINA CRUDA

Método Kjeldhal.

Se pesan aproximadamente 2 g. de muestra en papel gleci
ne y con todo y papel se introduce en el matraz de Kjeldhal.
Se agregan 0.3 g. de CuSO4 . 5H20, 10 g. de K2S04, 25 ml. de
H2S04 y perlas de vidrio para regular la ebullicién. En la -
campana se coloca el matraz en posicién inclinada en un so--
porte y se calienta con mechero lentamente, hasta que cesan
los humos blancos, se coloca un embudo de cola corta en la -
boca del matraz y se continfia el calentamiento mds fuerte pa
ra destruir la materia orgdnica. La solucién debe quedar com
pletamente clara. Enfriar y diluir con 200 ml. de agua desti
lada; se enfria con hielo y resbalando por las paredes del -
matraz, se agrega una solucidén concentrada de NaOH (40 g. de
NaOH en 40 ml. de agua), que también se ha enfriado con hie-
lo, estratificando. Se conecta inmediatamente el matraz a la
alargadera de Kjeldhal que ya estd unida al refrigerante, el

cual lleva otra alargadera terminal que va introducida en la

solucién de dcido valorado (50 ml. de dcido clorhidrico 0.1N)
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Todas las conecciones deben ser de hule para que ajusten per
fectamente y no haya fugas. Se mezclan las 2 capas y se ca--
lienta de inmediato, se destilan aproximadamente 150 ml.. Pa
ra suspender la destilacién se retira primero el matraz en -
donde se recibid el destilado y después se suspende el calen
tamiento para evitar que produzca un sifén. Titular el exce-
so de acido valorado con solucidn de NaOH usando rojo de me-
tilo como indicador.
Debe realizarse un blance de reactivos'

IN2 = (ml blanco - ml problema) x N de NaOH x 0.014 x 100

Peso muestra

(19

GRASA CRUDA.

Se pesan de 2-5 g. de muestra y se introducen a un car-
tucho especial (comercial), o bien en un papel filtro, pre--
viamente pesado. Se coloca el cartucho en el Soxhlet. Por o-
tro lado, se pesa un matraz erlenmeyer o redondo de 300 ml.;
se agregan unas perlas de vidrio, se conecta al Soxhlet y --
éste a un refrigerante de bolas. Se agrega éter etilico an--
hidro por el refrigerante, poniéndole 3 cargas. Se calienta

utilizando un foco o vapor de agua o una resistencia. Gene--

ralmente 8 horas son suficientes para extraer toda la grasa,
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pero se puede hacer una prueba en un vidrio de reloj o en una
hoja de papel con las Gltimas gotas que caen al descargarse -
el Soxhlet; si ya no queda ningln residuo, se quita el Soxhlet
y se procede a evaporar el eter del matrag, utilizando un fo-
co o bafio de vapor. Finalmente, se lleva el matraz a la estu-
fa a 100°C hasta peso constante. El resultado se reporta en -

por ciento. (15)

FIBRA CRUDA.

Se define como el componente orginico de los alimentos -
insoluble en H2S04 hirviente y NaOH hirviente.

Para esta determinacién se parte de 2-4 g. de muestra --
previamente desengrasada en Soxhlet. Esta muestra se coloca -
en un matraz de 500 ml., se adicionan 0.5 g. de asbesto dige-
rido y después 200 ml. de solucién al 1.25% de H2504; esta so
lucién debe estar hirviendo al agregarse. Se calienta de inmg
diato utilizando un refrigerante de reflujo, debiendo empezar
a hervir antes de un minuto. Se deja hervir 30 min., después
de los cuales se filtra a través de una tela de algodén o de
lino y se lava con agua destilada hasta que no dé reaccidn a-
cida al rojo de metilo. El residuo se regresa al matraz y se

repite el procedimiento con NaOH de la misma concentracién.

Pasados 30 min., se filtra en un gooch que ha sido preparado
con asbesto digerido, se lava hasta que no dé reaccién alcali

na, después se lava con alcohol, se& seca a 100°C y se pesa, -
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después se calcina a 900 °C y se vuelve a pesar. La diferen--
cia entre estos dos pesos nos da el contenido de fibra cruda.

El resultado se reporta en por ciento. (q5)

CARBOHIDRATOS.
a) Se suman los datos obtenidos en los andlisis anterio-
res y esta suma se resta de 100. La diferencia se reporta co-

mo carbohidratos asimilables.

b) Determinacién Volumétrica.
Esta determinacifn utiliza el reactivo de Felhing-Soxhlet
el cual consta de dos soluciones:
Solucién A: 34.639 g. CuS04.5H20 aforados a 500 ml. de
agua destilada.
Solucién B: 173 g. de tartrato de sodio y potasio y 50 g.
de NaOH, aforados a 500 ml. de agua destila-

da. Esta solucién debe dejarse en reposo 2 -

dias.

Mezclar en un matraz erlenmeyer de 250 ml., 5 ml. de ca-
da una de las soluciones, adicionar 50 ml. de agua destilada,
calentar a ebullicidn y sin retirar el mechero, adicionar con

una bureta la solucién azucarada. La primera determinacién, -

se hace para aproximar de 0.5 en 0.5 ml.. El1 punto de vire es

dificil de ver, por lo que cuando el color es azul pdlido, se



s e agrega una gota de azul demetil emo como indicador, conti-
nuando la adicién de solucién azucarada hasta decoloracién --
del indicador.

Sedé e realizar un blance de reactivos para encontrar -
el factor de conversidn, utilizando sacarosa hidrolizada con
HCl e calietey neitralizada. La titulacién sereliza en -

forma similar. (19

* Metodos de andlisis queno serelizaron e ete estudio.
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3.2 MATERIAL UTILIZADO EN EL LABORATORIO

El material utilizado para‘la obtencién de pastas a par
tir de harina de papa fué muy simple.

Se usd un recipiente de pldstico para realizar la mez--
cla, una espiatula de madera para el amasado, una probeta pa-
ra la adicién de agua, una balanza granataria, un termémetro
graduado de -10 a 260 °C y un rodillo de madera. La masa se
extendi6é sobre una mesa de granito y las pastas se cortaron
con un molde de aluminio. El secado se hizo a temperatura -
ambiente y con una pistola de aire frio.

Para la elaboracidén del fioqui, el material utilizado --
fué: una olla expréss para la coccidn de i; papa, una balan-
za granataria, una prensadora para hacer puré, una espitula
de madera para el amasado, una probeta, una dulla para dar

forma a la pasta, un secador de aire frio y charolas de ace

ro inoxidable.
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CAPITULO IV

MERCADO DE LAS PASTAS ALIMEMTICIAS.

4,1 PRODUCCION.

a) Produccidén Nacional.

La fabricacién de pastas alimenticias, Se encuentra com-
prendida como una rama de la produccién de las industrias ha-
rineras y galleteras.

La capacidad instalada para la produccién de pastas ali-
menticias es de 150 000 toneladas anuales, mientras que la --
misma, para la fabricacién de galletas, es de 300 000 tonela-
das anuales, de las cuales se utilizan aproximadamente el 80%
en el primer caso, y el 70% en el segundo. (i )

En la tabla N°5, se muestran los datos de produccién de

1968 a 1974.
TABLA N°S5
Produccidén de Pastas y Galletas.
ARO PRODUCCION PASTAS PRODUCCION GALLETAS TOTAL
(ton./afio) (ton./afio) (ton./afio)

1968 83 536 142 238 225 775
1969 95 233 162 238 257 387
1970 104 908 178 645 283 563
1971 115 422 196 531 311 953
1972 122 774 209 050 331 824
1973 133 540 227 381 360 921
i574 143 121 250 392 393 514

(i



2%

b) Productores de Pastas Alimenticias.

La industria de pastas y galletas emplea de 8 000 a 8 500
personas, con un gasto de § 163 750 000 .00 pesos anuales por
sueldos, salarios y prestaciones sociales. Existe una inver--
sién de aproximadamente $ 1 125 000 000.00 pesos. ( i)

Las fédbricas con mayor produccidén de pastas alimenticias

son:
Razén Social N°de Plantas en Produccién Total
en la Rep. Mex. Anual.
Galletera Mexicana S.A. 3 40 000 Ton.
(GAMESA)

Lance Hermanos 2 20 000 "

Nabisco Famosa 1 20 000 ™

La Italiana S.A. 1 16 000 "

La Moderna S.A. 1 10 000 "

Milano S.A. 1 8 000 "

TOTAL 9 . 114 000 "
(,)

La produccién de estas 6 fdbricas representa el 79.7% -

de la produccién.nacional total.

4,2 cONSUMO,

Las pastas alimenticias de tipo comercial, son consumi-
das por un 99.5% de la poblacién urbana, siendo el consumo -

principal en el Distrito Federal (60-70%). (vi)
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Un factor muy imyportante que influye en el consumo de
las pastas alimenticias, es la ‘epoca del afio, ya que durante
el verano, el consumo llega a bajar hasta un 50% e algunas
fabricas. (viii). Esto sedéea que el clima cdlido de &sta
t enprada, frovoca un mayor requerimi ento de agua en €l orga-
nismo humano, con la consecuente tendencia a ingerir alimen-

tos frescos como frutas y v erduras.
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4,3 ENCUESTA PROPUESTA PARA DETERMINAR LA ACEPTABILIDAD DE LA
PASTA EN EL MERCADO-

Para determinar la posible competencia, asi como la a--
ceptabilidad de la pasta, se pensd en la elaboracién de una

encuesta, con el siguiente formato:

Fecha:

Direccidn:

Calle N° Colonia Z.P.

Tipo de muestra:
Ravioles
Spaghetti.
Canelones
Macarrdn
Noqui

Cantidad de Muestra:
500 g.
250 g.

Pruebas a Realizar.

I.- Tiempo de Coccidn:

II.- Resistencia al Cocido:
Se rompe
Se desbarata

Pierde su forma

Ninguna de las anteriores



III.- Color de la Pasta Antes del Cocido.
Bueno
Regular
Malo

IV.- Color de la Pasta después del Cocido.
Bueno
Regular
Malo

V.- Sabor.
Bueno
Regular
Malo

El valor comercial de la pasta es de § » la compra

ria? Si No

La hoja de encuesta se recogerd después de una semana -
de haber sido entregado el producto al encuestado.

Para no crear desconfianza en el ama de casa al presen-
tarle el producto, el empaque adecuado deberd presentar: el
nombre, la marca y especificaciones del nuevo producto, tal

como se presentaria a la venta en el mercado.
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4,4 NORMAS OFICIALES.

Ingredientes permitidos segln Food and Drug Administra
tion:

En la fabricacién de macarrones y tallarines se permi-
te el uso de\iggolina, harina de trigo durum, harina de ma-
iz o cualquier combinacién de 2 6 mds de estas harinas, con
aguay También se permite la adicién de huevos blancos y sé-
lidos en una proporcién de 0.5 a 2.0% del peso del producto
terminado. Estos s6lidos, pueden estar dados por: Na2HPO4,
cebolla, apio, ajo, sal y otras especies. Se puede adicio--
nar una cantidad de goma gluten correspondiente al conteni-
do proteico del producto terminado (no mids de 13% del peso
total). En algunas ocasiones, se puede utilizar leche, aun-
que no es usada frecuentemente.

Estas normas, son aplicables a cualquier tipo de maca-
rrén de trigo.

El huevo se puede adicionar tanto al macarr6n, como al
tallarin y no debe haber sélidos de &ste en una proporcién
mayor a un 5.5% en los s6lidos totales.

Pastas Enriquecidas .- ‘El enriquecimiento de las pas--

tas se lleva a cabo mediante la adicién de las siguientes -

sustancias:

Tiamina 4 a 5 mg.
Riboflavina 1.2 a 1.7 mg
Niacina o niacinamida 27 a 34 mg.

Fierro 13 a 16.5 mg
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Este entriquecimiento puede realizarse utilizando mez--
clas sintéticas, o bien, por la adicién de levadura.

Se debe hacer que el enriquecimiento de tiamina, ribo--
flavina y niacina, sea mds alto que el correspondiente al de
harina para elaborar pan, y esto se hace para compensar la -

pérdida en el secado de la pasta. ( 3)

Formas y Medidas de las Pastas.
Existen gran variedad de formas y medidas en las pastas
que no se encuentran dentro de las normas oficiales, y sin -
embargo, son las mds utilizadas.
A continuacidén, se presentan las definiciones estdndar -
de algunos productos, segin la Food and Drug Administration.
Macarrdén: Producto en forma de tubo hueco, de 0.27 a --
0.67 cm. de diametro.

Spaghetti: Producto en forma tubular corto, de 0.15 a -
0.27 cm. de didmetro.

Fideo: Producto de forma corta no tubular, de no mis de

0.15 cm. de didmetro.

La pasta cocinada en agua hirviendo, debe mantener su -
forma y guardar su consistencia, libre de masas pegajosas --

que'se adhieran al recipiente. (3 )

El color es generalmente el reflejo de la calidad y de

pende de los diferentes tipos de trigos. ( 3)
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CAPITULO V

TECNOLOGIAS EXISTENTES.

5.1 TECNOLOGIA PARA LA FABRICACION DE PASTAS.

La elaboracién de productos de macarrén sin huevo, con-
siste en la adicidn de agua a la harina o semolina en propor
ciones iguales, para obtener una mezcla con un contenido de
humedad de 31%. Estos ingredientes se mezclan por un periodo
corto, hasta obtener una masa elidstica homogénea, posterior-
mente se pasa la masa por una prensa para un laminado, sin -
tomar en cuenta las formas comerciales; se introduce 1la pas
ta al extrusor deseado y el producto es secado, empacado y -

sellado. (10)

5.2 MEZCLADO Y AMASADO.

De 1935 a 1940, era utilizado un proceso intermitente -
para efectuar el mezclado y amasado, el cual consiste en mez
clar semolina con agua en un equipo de aproximadamente 148 -
kilogramos de capacidad, durante 10 minutos; esta mezcla se
pasa a un equipo amasador en donde la pasta es compactada. -
En el laminado se utilizan unos rodillos corrugados de gran
peso, los cuales bajan sobre la pasta mientras &sta pasa en-

tre los mismos. La masa se hace pasar a través de los orifi-

cios de una prensa hidriulica a la que se le aplica una pré-
sién de 108 000 g/cm2 a 216 000 g/cm2.

Recientemente se emplea un equipo de prensa contfnua --
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que combina el mezclado, el amasado y la extrusién, el cual
consta de alimentadores columétricos que proveen un flujo --
continuo de semolina y agua, hacia la prensa, en proporcio--
nes de 90 a 675 kilogramos de harina por hora. Para la fun--
cidon de mezclado se tienen compartimentos horizontales con -
aspas que mueven el producto hacia delante mientras que se -
mezcla la pasta. La distancia entre las aspas se varia para
permitir una alimentacibén mds fd4cil en la entrada y una ma--
yor presién a la salida del mezclador.

Al final de la mezcladora, la pasta es vertida a un cilin
dro sellado, que por medio de presidn compacta, al mismo - --
tiempo que transporta la pasta hacia adelante. Esta presién,
estid dada por un pistén. Debido a la friccién de la pasta --
contra las paredes del cilindro, se genera calor, el cual --
puede evitarse mediante una chaqueta de agua fria alrededor
del cilindro. Para aumentar la eficiencia de esta prensa, --
las paredes del cilindro deben estar pulidas a un grado de -
espejo. En este paso, se puede utilizar vacio de 37.5 a 70 -
cm. de mercurio que hacen que el producto estruido sea mds -
denso, removiendo las burbujas de aire de la pasta, dando co

mo resultado un producto de color amarillo transldcido. (10)

Control de Alimentacibén en el mezclado.
La alimentacién de la mezcladora, tiene por objeto la ---
formacién de pasta por medio de un flujo continuo, que permi

te una humedad constante de 3i%. Para lograrlo, se utilizan
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dosificadores. En ocasiones, se pueden presentar problemas -
en los dosificadores, dependiendo de la materia prima; por -
ejemplo, la semolina, debido a su-consistencia granular, se
desliza facilmente sin obstruir el dosificador, mientras que
la harina tiende a compactarse impidiendo una salida conti--
nua.

La adicidén de agua va a estar dada por una védlvula con u-
na llave coordinada con la adicién de harina o semolina. Se
han empleado alimentadores que usan el principio gravimétri-
co, en los que el material se alimenta por una pequeffa banda
continua; la banda estd montada en un disposimetro que permi
te fijar un peso constante y de esta forma‘detecta Ia canti-
dad de material sobre la banda en cualquier tiempo. El pesa
del material acciona el control de alimentacidén en una re-
jilla'y asi se obtiene un flujo proporcional. Se pueden em--
plear diferentes taras. Existe otro tipo de control, el cual
se logra mediante un amperimetro colocado en el conducto del
equipo. La funcién del amperimetro es simple: cuando la pas-
ta estd muy seca, la resistencia al flujo de la pasta aumen-
ta, requiriéndose mds energia para la presién, lo cual aumen
ta la lectura en‘él amperimetro. Se corrige esta situacién -

agregando mids agua a la mezcladora, que debe formar grénulos

de aproximadamente de 2.5 a 5.0 cm. de didmetro. QO )

5.3 EXTRUSION,

En 1937, se desarrollé un nuevo método basado en la fabri
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cacién de discos dulla de diversas formas. Estos estdn he---
chos normalmente de cartuchos de latdn, o bien, de acero i-
noxidable con incrustaciones de latén, los cuales pueden ser
removidos y reemplazados. Tienen de 3.75 a 6.25 cm. de gro--
sor y se fabrican en formas circular o rectangular dependien
do del tipo de prensa a ser usada, es decir, para producir -
los articulos cortos circulares, o bien, para la produccién
de tallarin.

La forma mds simple de extrusién es la utilizada para el
spaghetti, que requiere de un simple agujero para hacer esta
figura. Las formas tubulares como el macarrén, requieren un
alfiler en el centro. Las piezas curvas se logran dando un -
espesor mayor a un lado que al otro, es el caso de los maca-
rrones de codo.

Las tiras onduladas pueden ser producidas teniendo una a-
bertura mds ancha en una posicién de salida que en la otra,
asi que la porcidn mds gruesa tiende a irse extruyendo mis -
rapidamente.

El desgaste de la dulla puede ocasionar diferencias en el
grosor de la pasta, que afecta su peso como producto termina
do, causa mayor dificultad en el secado y produce deforma---
cién en las pastas de fantasia. Otros problemas en el disco

de extrusidn, es la presencia de pequefios grumos que pueden

afectar la forma de la pasta al modificar la posicién del al

filer en el caso de las pastas huecas.
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El color amarillo de las pastas, eséé en funcidn del nlme
ro de burbujas de aires presentes en la pasta. Para atacar -
este problema, los hermanos Buhler, originarios de Suiza, -
(10), desarrollaron el proceso de vacio, que consiste en re
mover las burbujas por la palicacidn de vacio ya sea en la -
mezcladora, o en el cilindro de extrusidn. E1l producto obte-
nido por este método es ligeramente mds denso que el estédn--
dar y con un color mids uniforme, aunque aumenta el tiempo de
cocinado en el producto, pero resiste mds el sobrecocinado.

Desde 1956-1958, se han utilizado discos con incrustacio-
nes de pldstico. Un producto muy utilizado es el tefldn, y -
se observa que este material proporciona ventajas en la cali

dad de la pasta al bajar el coeficiente de friccidn.

5.4 METODOS Y EQUIPO DE SECADO,

a) Preparacién de la pasta y consideraciones badsicas pa-

ra el secado.

Después de que han pasado las pastas por el extrusor, se
deben arreglar las piezas en barras o en mallas, para un ma-
yor contacto de la pieza con el aire. El producto himedo (31
$ de humedad), debe ser secado a un 12% de humedad o menos,
para obtener un producto duro, que no permita el crecimiento

de levaduras, hongos u otros organismos contaminantes. La e-

'iminacién rdpida de la humecad, causa que el producto se a-

rrugue, mientras que la eliminacidén lenta produce: alarga---
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miento, deformacién de los productos largos en las barras, a-
grietamiento, o bien, contaminacidn por microorganismos.

Para obtener un secado adecuado, se debe ajustar la circu
lacién de aire, la temperatura y la humedad: Esto se determi-
na por la forma del producto, la temperatura del aire, el ---
contenido de humedad de la pasta, la velocidad y la humedad
del aire. Un material higrosc6pico como las pastas, al ser -
colocado en una corriente de aire de una temperatura y hume--
dad dadas, ganard o perderid humedad hasta que alcance una ---

constante por ciento de humedad, la cual es llamada '"humedad

de equilibrio". (10)

b) Secadoras y Meétodos de Secado.

El agrietamiento de las piezas de‘macarr6n se presentard
a menos que se tenga sumo cuidado en las condiciones de seca-
do.

El agrietamiento se puede evitar por una remocién gradual
de la humedad del producto; esto se logra secando el macarrén
en 3 etapas basicas. La primera etapa produce la eliminacién
de 30 a 40% de la humedad total y el tiempo de duracidn es de
30 a 40 minutos. En esta etapa, se endurece el producto y va
seguida de un periodo de descanso en un ambiente himedo, el -

cual permite la distribucién uniforme de la humedad; este pe-

riodo tiene un lapso de 1 a 2 horas.
Las pastas para fines de secado pueden dividirse e 4 cate

gorias: 1.- articulos largos, 2.- articulos cortos, 3.- ta--
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llarines y 4.- pastas retorcidas y dobladas.

Las pastas largas se cuelgan en barras de 1.35 metros -
de largo y se arreglan en longitudes de 35 a 65 cm. , colgan
do de cada lado de la barra. El macarrén se seca en estas ba
rras y se retira de éstas para ser cortado y empacado.

El proceso de secado mds comin es utilizar una secadora
preliminar continua con un tiempo de pre-secado, después del
cual continfia el secado en camaras.

En el secador preliminar el contenido de humedad se re-
duce aproximadamente a un 24% en un tiempo de 30 a 40 minu--
tos; se corta la circulacidén de aire para que ocurra el pro-
ceso de pre-secado y se lleva a cabo el equilibrio entre 1la
parte interior y exterior del macarrdén. Posteriormente, pasa
a los cuartos o cémaras de secado que generalmente poseen --
ventiladores en la parte posterior para empujar el aire a --
los macarrones que se encuentran en las barras. En ocasiones,
los ventiladores pueden encontrarse colocados en el techo de
la camara, y funcionan intermitentemente, esto permite un se
cado mds rdpido, ya que el descanso alternado del secado re-
quiere de una humedad menor en la cdmara, elimindndose con -
mas facilidad la humedad de la pasta en la primera etapa del
secado.

Los tiempos de secado en secadoras sin control pueden -

»
ser tan grandes como 5 dlas. En secadoras modernas con con--
troles de temperatura, humedad, circulacién y eficiencia ade

cuada del aire, se pueden operar temperaturas tan altas como
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48.8 °C, reduciéndose los tiempos de secado a: 18 horas para
spaghetti, 24 horas para macarrén de paredes de espesor me--
dio; aunque tradicionalmente el secado se ha llevado a cabo
a temperaturas de 26.6 - 35.0 °C.. La tendéncia al agrieta--
miento puede reducirse al disminuir el tiempo de secado para
pastas largas a 3 horas o menos, y para pastas cortas a 30 -
minutos. Las radiaciones infrarrojas y el aire caliente hfime
do han sido utilizados como medios para elevar la temperatu-
ra de secado hasta 76.6 °C.. El producto secado por radia---
cidén infrarroja puede ser rehidratado mediante vapor de agua,
para que el macarrén absorba la humedad.

Las secadoras continuas para pastas largas son fabrica-
das por Clermont Machine Company, Brooklyn, New York; Buhler,
Brothers, Uzwil, Switzerland y Braibanti and Company, Miléan,
Italia. (10)

Las pastas cortas pueden secarse en charolas de 5 cm. -
de profundidad, hechas de alambre estirado o mallas de plés-
tico sobre cuadros de madera. Estas charolas son colocadas -
en anaqueles con espaciadores entre ellas y secadas en céma-
ras similares a las utilizadas para articulos largos, con ai
re recirculante a través de las charolas. También pueden ser
secados en cajoﬂes de malla en los cuales los productos se a

pilan de 5-10 cm. de profundidad. Estos se colocan en una ca

bina de 5 a 8 cajones de altura y el aire s¢ hace pasar por

los cajones desde el fondo hacia arriba de la cédmara en un -

circuito cerrado, usando ventiladores circulantes.



Este secador intermitente ha sido reemplazado por seca-
dores continuos, excepto para productos largos y gruesos que
requieren un mayor tiempo de secado.

Los secadores continuos consisten en 2 o mds cabinas de
secado, que contienen varias bandas conductoras que llevan -
el producto en forma oscilante sobre la longitud de la cédma-
ra, mientras se mueve de arriba hacia abajo de la misma. Un
distribuidor de la alimentacidén en la banda superior, extoen
de el macarrén a lo ancho de dicha banda.

El secado de tallarines es similar al secado de produc-
tos cortos, pero se deben tener algunos cuidados para evitar
que se peguen unos con otros por estar muy apilados.

Los productos doblados y torcidos, se secan en charolas
para formar tiras de 50 cm. de largo y de 5 a 7.5 cm. de an-
cho, ya que los secadores continuosproducen trastornos en la
forma del doblado o torcido, aunque recientemente se ha desa
rréllado un secador continuo por Braibandi, en el cual, unas
charolas largas de nylon son empujadas hacia adelante y ha--
cia atras, a lo largo de 52 pasos. Las charolas vacias, son
automiaticamente regresadas a la prensa en un circuito cerra-

do. (10)
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DIAGRAMA DE FLUJO PARA LA PRODUCCION DE PASTAS
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CAPITULO VI

SELECCION DE TECNOLOGIA

En este capitulo se presenta el equipo y el proceso se-
leccionado para la produccién de pastas finas.

Se utilizard un proceso intermitente, el cual es el in-
dicado para lograr la calidad requerida de pastas finas, co-
mo es la pasta a realizar en esta investigacidn.

Debido al costo y a la poca disponiblidad de fécula en
el mercado nacional, y a la necesidad de aprovechar la papa,
se presentan dos tipos de pastas, partiendo de dos materias

primas diferentes, fécula y papa sin procesar.

6.1 DESCRIPCION DEL PROCESO PARA LA OBTENCION DE PASTAS A
PARTIR DE FECULA DE PAPA;

Ya que la demanda de estos productos es baja, para su -
produccidén se requerird de una planta de baja capacidad. El
equipo necesario es: mezclador, amasador, laminador, troque-
lador, cdmara de secado y una miquina de sellado al vacio --
por calor.

En el mercado existe una mdquina (que serd utilizade en
el desarrollo de este nuevo producto), que mezcla, amasa y -
lamina. Es\un equipo pequefio, con una capacidad de 25 Bg., y
cuyas dimensiones son aproximadamente 1.50 m. de largo, por

1.0 m. de ancho. Para laminar la masa consta de dos rodillos

que pueden graduarse, correspondiendo cada 20 divisiones del
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tornillo de graduacién, a 1.0 cm. de abertura de los rodi---
llos.

La maquina troqueladora, posee un cilindro donde se en-
cuentra contenido el relleno para las pastas de este tipo, -
cuya capacidad es de 25:0Kg.. Esta midquina, corta la pasta,
la rellena, la cierra y la prensa, en el caso de pastas re--
llenas; para otro tipo de pastas, como los canelones, una --
vez laminada la masa, se corta usando moldes.

El secado se lleva a cabo en una cidmara de aire seco -
frio, con una capacidad de 24 telares, cuya humedad relativa
se controla por medio de extractores, durante una hora a tem

peratura de 27 a 30 °C.
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6.2 PASOS DEL PROCESO PARA LA PRODUCCION DE PASTAS SIN RELLE
NO.

1.- Recepcidn de materias primas.

2.- Almacén de materias primas.

3.- Dosificacidén de las materias primas.

4.- Mezcla.
5.- Amasado.
6.- Reposo

7.- Laminacidn ancha.

8.- Laminacién angosta.

9.- Corte.

10.- Secado.

11.- Pesado de producto terminado.
12.- Empaque.

13.- Almacén de producto terminado.
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DIAGRAMA DE BLOQUES PARA LA OBTENCIOM DE
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6.3 PASOS DEL PROCESO DE PRODUCCION DE PASTAS RELLENAS.

10.
11.

12.

13,

14.

15.
16.

Recepcidn de materias primas.
Almacén de materias primas.
Dosificaci6én de materias primas.
Mezcla.

Adicidn de agua tibia.

Amasado.

Reposo.

Laminacién ancha.

Laminacién angosta.

Laminacidén pre-troquel.
Troquelacién.

Adicién de relleno.

Cerrado y prensado de la pasta.
Secado.

Pesado del producto terminado.
Empaque.

Almacén de producto terminado.
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DIAGRANMA DE BLOQUES PARA LA OBTENCION DE

PASTAS RELLENAS,

4
Mezcla

Dosificacién
de materia
prima

Laminacion
ancha

S
Laminacién
angosta

Pesado de 14
producto
terminago

C erra&oz y
prensa

’

-
]

1

16

I Almacen de
i rroducto
terminado

Empaque



LAGTHA N° 7
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE OBTENCION DE PASTAS
1 RELLENAS.
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6.4 ESPECIFICACIONES DEL PROCESO,

1.- Recepcidn de Materia Prima.
Se reciben las harinas en costales de 50 Kg., y los hue

vos en cajas de 500 unidades.

2.- Almacén de Materias Primas.
Las condiciones de almacenamiento deben ser: Lugar fres

co, ventilado y a temperatura de aproximadamente 20 °C.

3.- Dosificacibébn de Materias Primas.
Se pesan la semolina, la harina de papa y los huevos ya

batidos, para lograr una proporcidén adecuada de humedad.

4.- Mezcla.

Se mezclan todos los ingredientes hasta lograr la aglu-
tinacién de la harina; se deben formar grdnulos de tamafio re
gular y homogéneo, puesto que si son de gran tamafio, indican
exceso de humedad en la mezcla y si son de tamafio pequefio in

dican lo contrario.

4'- Adicidon de Agua Tibia.
Este paso se llevard a cabo solo en el caso de que en -

la formulacidén se omita la presencia de huevo, debiéndo adi-

cionarse a temperatura de 40 a 50 °C.
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5.- Amasado.
Una vez mezclados los ingredientes se lleva a cabo el a-

masado, el cual tiene una duracién de aproximadamente 15 min.

6.- Reposo.
La masa se deja reposar un tiempo similar al utilizado -

en el mezclado y amasado.

7.- Laminacién ancha.

Esta operacidén se lleva a cabo por medio de rodillos de
acero inoxidable, graduados. En este paso, la graduacién uti-
lizada es el N°18, que correspcnde a una abertura de 9 mm., -
por la cual la masa se pasa dos veces; disminuyendo después -
la graduacién al N°10, (5mm.), la masa se pasa nuevamente dos

veces, tratando de estirarla con las manos.

8.- Laminacibén Angosta.

Para esta operacién, se utiliza primero, graduacién en -
el N°5 (2.5 mm.), se pasa la masa 2 veces y posteriormente --
una vez en el N°3, (1.5 mm.), enrollidndose manualmente la pas

ta en un rodillo.

9.- Laminacién Pre-troquel.

En esta operacin, 1a masa s¢ pasa por 195 rodilloes que

se encuentran el en equipo troquelador a una distancia entre

ellos de 1.5 mm.. .
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10, 11 y 12.- Troquelacidén, Adicién de Relleno, Cierre y
Prensado de la Pasta.

La pasta es recortada en el troquel (es este el caso pa
ra ravioles), y al mismo tiempo se introduce el relleno, se-
guido de un cerrado y prensado.

El relleno se prepara con carne de res, carne de puerco,
especies y diferentes tipos de quesos, especialmente queso -

parmesano.

13.- Secado.
Las charolas de malla con el producto terminado, se in-
troducen a una cédmara de secado, durante una hora a una tem-

peratura de 27 a 30 °C. para ravioles.

NOTA: Una forma de eliminar el secado en este proceso y. con-
servar el producto fresco, es sumergiendo el producto
en una solucién de propilén glicol. Este sistema se en
cuentra en estudio y no ha sido confirmada su efectivi

dad.

14.- Pesado del Producto Terminado.

Se pesa el producto terminado, para posteriormente ser

empacado en presentaciones de 500 g. y 250 g..

15.- Empaque.

El empaque es de polipropileno de alta densidad, per--



meable a los gases.

Lleva las especificaciones del producto: marca, ingre--

dientes, contenido, registro, etc..

alto

16.-

grar

El empaque se lleva a cabo en una miquina selladora a -

vacio con calor.

Almacén de Producto Terminado.
Las pastas se deben almecenar en refrigeracidén para 1lo-

una mayor duracién del producto.
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6.5 DESCRIPCION DEL PROCESO PARA LA OBTENCION DE PASTAS A
PARTIR DE PAPA SIN PROCESAR. (Noaul).

Para desarrollar este producto a nivel de planta piloto,
el equipo disponible en el mercado, consta de una midquina --
que mezcla y amasa los ingredientes en caliente. Tiene en su
parte inferior una hornilla de gas y una base en donde se apo
ya un recipiente que va a contener los ingredientes. En su -
parte superior, consta de un brazo fijo con una banda accio--
nad ¢ por un motor, que va a proporcionar el movimiento girato
rio al aspa, para que se efectiie el mezclado y amasado.

La capacidad de este equipo es de 25 Kg.

Se cuenta ademds con un equipo laminador y troquel alom ,
en el que se obtiene el producto final listo para secar ,pe--
sar y envasar. Este, consta de 2 rodillos que laminan y angos
tan la pasta para luego pasarla a un troquel que le darid la
forma de caracol.

El producto terminado se seca en una cdmara de aire re--
circulante.

El secado se lleva a cabo durante media hora a temperatu
ra ambiente.

Se dosifica el proddcto y se empaca sellando al vacio,
con adicién de nitrégeno. Se somete a un proceso de esterili-

zacién durante 30 minutos a 120 °C con vapor de agua.



6.6 SECUENCIA DETALLADA DEL PROCESO DE OBTENCION DE NOQUI.

El fioqui se obtiene a partir de la coccién de la papa en

su estado natural.

1.- Recepci6én de materias primas.
2.- Almacen de materias primas.
3.- Dosificacidn de las materias primas.
4,- Coccién de la papa.

4'- Eriminacién de céscarax

5.- Prensado de la papa.

6.- Adicidén de agua.

7.- Mezcla.

8.- Adicién de semolina.

9.- Amasado.
10.- Reposo.
11.- Laminacidn.
12.- Troquelacidn.
13.- Secado.
14. - Pesadé del producto terminado.
15.- Empaque. |
16. - Esterilizacién.

17.- Almacén de productc terminado.
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DIAGRAMA DE BLOQUES PARA LA PRODUCCION DE NOQUI.
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6,7 ESPECIFICACIONES DEL PROCESO PARA LA OBTENCION DE NoQuI,

1.- Recepcidn de Materias Primas.
Se recibe la papa en costales de 50 6-100 Kg., la semo-

lina en costales de 50 Kg..

2.- Almacén de Materias Primas.

Las condiciones de almacenamiento deben ser: ventila---
cién, temperatura de aproximadamente 20 °C., el almacén debe
estar protegido de roedores e insectos que puedan descompo--

ner la materia prima.

3.- Dosificacibén de Materias Primas.

Se pesan la papa cruda, la semolina y el queso parmeda-
no (optativo); la semolina y el queso ya pesados se tienen -
preparados para el momento de ser adicionados en el mezcla-

dor, (paso N°8).

4.- Coccibn de la Papa.
Se introduce la papa en ollas a presidn, o en autocla--

ves, durante 5 minutos a 1 atm. de presién.

4'- Pelado de la Papa.

Se pela la papa para dejarla lista al prensado. Este pa

so puede ser manual o mecinico.
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5.- Prensado de la Papa.
El prensado se hace partiendo de la papa pelada, colo

cdndola en una prensa, en donde se obtiene el puré.

6,7.- Adicidén de Agua y Mezcla.

El puré se pasa a la mezcladora y amasadora, en donde -
previamente se encuentra el agua hirviendo y se deja que con
tinGe la ebullicidén, mezcldndola hasta la formacidén de una -

masa pastosa. Este paso dura aproximadamente 15 minutos.

8.- Adicidén de los Demds Ingredientes.
En la misma miquina, después de tener la masa pastosa, -

se adiciona la semolina y el queso ya pesados.

9.- Amasado.
Con todos los ingredientes, se continda un amasado en -
esta mdquina hasta llegar a la formacidén de una pasta eldsti

ca y compacta.

10.- Reposo.

Se deja reposar la pasta 15 minutos en un recipiente.

11, 12 .- Laminacién y Troquelacidn.

La pasta se introduce en una mdqu.na que 1aming al ane:

cho adecuado y da el tamafio correcto, para pasarla a un tro-

quel que da la forma de caracol, obteniéndose asi, el produc
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to terminado.

13.- Secado.

Las charolas de malla con el producto terminado, se in--
troducen a una cdmaras de secado por aire recirculante propor
cionado por un ventilador, durante 30 minutos a temperatura -

ambiente.

14.- Pesado del Producto Terminado.

Se pesa el producto para posteriormente ser empacado.

15.- Empaque.

Se empaca el producto en envases de polipropileno y ny--
lon biorientado, utilizando miquina selladora a alto vacio -
con inyeccién de nitrégeno. Las presentaciones serdn de 250

y 500 gramos. -

16.- Esterilizacidn.

El producto terminado ya empacado se introduce en una ca
rretilla de charolas, a un proceso de esterilizacidén en una -
camara de vapor, con capacidad de 65 Kg., a temperatura de

120 °C durante 30 minutos.

17.- Almacén de Producto Terminado.

El producto debe conservarse en refrigeracién para lo---

grar mayor duracidén. La temperatura adecuada es de 5 a 8 °C.



CAPITULO VII
PARTE EXPERIMENTAL A ESCALA DE LABORATORIO.

7.1 ELABORACION DE PASTAS RELLENAS,

a) PRUEBAS TENTATIVAS.
Para llevar a cabo estas primeras pruebas tentativas se
tomaron en cuenta las siguientes premisas:

1.- Para que sea aprovechable la papa, es necesa--
rio que como minimo, ésta se encuentre en la formulacidén en -
cantidades no menores del 50%.

2.- La cantidad de agua que se adiciona a la hari-
na para formar la pasta es constante, estando reportado en la

literatura el valor de 60%. (10)

Como se mencioné en el Capitulo II, la papa tiene un al-
to contenido de carbohidratos, presentando tan solo una esca-
sa proporcidn de proteinas.

Este es el motivo por el que se realizaron pruebas tenta
tivas utilizando fuentes proteicas diferentes (albimina de --
huevo, harina de mafz, semolina), cuya finalidad seria propor
cionar a la masa las caracteristicas de consistencia y elasti
cidad necesarias para la elaboracion de estos productos.

Para demostrar la importancia de la presencia de conteni

do proteico en la harina, y formar una pasta, 168 ) prinarse

€nsayos se llevaron a cabo dnicamente mediante la adicidn de
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agua a la harina o al engrudo de papa respectivamente.

ENSAYO # 1

Se observaron las siguientes propiedades reoldgicas en -
la mezcla:

a) A pesar de que el contenido de agua no es alto,, pre-
senta la apariencia de liquido de alta viscosidad, por lo que
adquiere la forma del recipiente en el que se encuentra.

b) Su consistencia, aln cuando su apariencia es de liqui
do, es rigida.

c) La textura es suave al tacto.

d) Al secarse se obtiene una pasta sumamente quebradiza.

ENSAYO # 2
Harina de papa --------- 50 g
Engrudo de papa -------- 50 g
Agha memmsesmmo s e S = - 60 g

La elaboracidén del engrudo se hizo con el objeto de rea-

lizar las funciones de aglutinante; se utilizaron 60 g de a--

gua para 100 g de harina de papa, con calentamiento moderado.
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Con esta mezcla se obtuvo una masa sin elasticidad, la -
cual se lamind, para posteriormente cortar muestras que al -

secarse presentaron consistencia quebradiza semejante al ensa

yo # 1.

ENSAYO # 3
Harina de papa -------- 100 g
Albdmina de huevo ------ 4 g
Agua ------------------- 60 g

En este tercer ensayo se recurrid al uso de un aditivo -
para modificar las propiedades antes mencionadas.

El aditivo empleado fué albimina de huevo en polvo, uti-
lizada en la elaboracidén de pastas comerciales.

Se hizo la mezcla calentando ligeramente, logridndose asi
una masa laminable, se cortaron muestras que al secar se tor-
naron quebradizas.

Aparentemente nc hubo modificacién en el comportamiento

de la mezcla con respectc a los ensayos 1y 2.

Ya que el aditivo no proporciondé las caracteristicas pa-
ra obtener una masa adecuada, ademds de ser materia prima de
elevado costo, se escogidé la harina de maiz como otra posible

alternativa como fuente de proteina.
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ENSAYO # 4
Harina de papa -------- 50 g
Harina de mafz ------- 50 g
D ) e 60 g

Se obtuvo una masa de mejor consistencia que las anterio

res, pero poco eldstica y todavia quebradiza.

Dado que se requiere mayor cantidad de proteina en la --
mezcla, se recurrié a la semolina, que se utiliza en la pro--
duccidén comercial de pastas. Esta contiene de 9 a 10 % de pro

teina con 32 % de gluten.

ENSAYO # 5
Harina de papa -------- 50 g
Semolina -------------- 50 g
ABUR =~ om==<ssnmomnmer- 60 g

Se mezclaron las harinas y se adicioné agua a temperatu-
ra de 50 °C, esto, para favorecer la textura final de la pas-
ta. Se amasé y se lamind. La masa tuvo buena consistencia y -
elasticidad, que permitié a escala de laboratorio elaborar --

una pasta de buena apariencia.

Se dividié la pasta en dos lotes, ¢l primero, se seco a



temperatura ambiente, tornandose quebradizo, el segundo, en
una corriente de aire frio, dando como resultado una pasta -

menos quebradiza que la anterior.

Se efectud un Gltimo ensayo tentativo, adicionando huevo

en lugar de agua, para proporcionar la humedad a la pasta,

lo que le di6é a ésta una coloraci6n amarilla.

ENSAYO # ©
Harina de papa -------- 50 g
Semolina ---=~---c=---- 50 g
HUEVOo = s=-=—ismmmme s cas 60 g

La masa asi obtenida fue muy pegajosa, imposibilitandose

su laminado.

No se realizaron pruebas de coccién para determinar la ca

lidad de la pasta, por la consistencia quebradiza que se obtu

vo en todos los casos.



7.2 ENSAYOS PRELIMINARES Y FORMULACION.

Segln los resultados de las pruebas tentativas, se obser-
v6 que las mejores caracteristicas en la formacidén de la masa,
se obtienen al agregar semolina a la harina de papa.

En base a esto, se procedié a la bfisqueda de una formula-
cién que tuviese el madximo de harina de papa, tomando como va-
riables la relacidén de concentracién harina de papa-semolina y
el contenido de agua.

Se realizaron 14 combinaciones de la mezcla de harina de
papa-semolina, se probaron con 3 concentraciones diferentes de
agua, dando un total de 42 ensayos, los cuales se presentan en

la Tabla N° 6.

Como se observa en la Tabla N° 6, la formulacién en la --
que se tiene el maximo empleo de harina de papa se localiza en
la mezcla 40:60:60, Harina de papa:semolina:agua.

En base a los resultados anteriores, se llevaron a cabo -
pruebas variando el contenido de agua en intervalos de 2 ml. -

entre los experimentos 9, 10, 11 y 14. (Tabla N° 7).

Para poder calificar cuantitativamente las caracteristi--

cas de la masa se utilizé un penetrémetro, con escala graduada

en centimetros, que fué construido de la siguiente manera:

Se inserta una varilla de vidrio de 3 mm. de didmetro en
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TABLA

N° 6

DETERMINACION DEL MAXIMO CONTENIDO DE HARINA DE PAPA EN UNA MEZCLA
HARINA DE PAPA - SEMOLINA.

ENSAYO | HARINA DE PAPA | SEMOLINA OBSERVACIONES CON DIFERENTES CANTIDADES DE
AGUA
N©° gramos gramos 40 ml 50 ml. 60 ml
1 90 O I (e e e B e e e R e =B L el
2 70 10 | oeememmmemesind]l ssssssopegmisy | sregsssms s ssen
3 50 1 e I e e I [ L LT
4 90 SO e s e e e S S R s S s S e SOSS S SE S
5 70 30, | eemeseemseesernimim ] i st | = i e i s
6 90 = i aaae e I e B e
7 50 K B et I B
8 70 50 20 | #=Fecmomiseocios]| FooccoBomsifieme masa dura que-
bradiza.
9 50 50 | Feessosshsmne i)l srSRosanmmass e masa suave que
bradiza.
10 40 60 || memssessssases masa dura que- | masa suave po-
bradiza. co eladstica.
11 30 70 °  fememeesm—seewew masa suave que | masa suave e--
bradiza. lastica.
12 20 B0  Jomemmmemeisse e masa suave po- | masa suave e--
Co elédstica. lastica.
13 10 90 @ f-F-i-F-oscEszes masa suave e-- | masa suave muy
lastica. eldstica.
14 -- 100 masa dura masa suave e-- | masa suave muy
lastica. elastica.

0L
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el tubo de vidrio de 8 mm. y se coloca un tapén en el extremo
inferior de la varilla. Este tapdn sirve para sujetar un tubo
de centrifuga graduado en centimetros, como se indica en la
lamina N° 10

La varilla de vidrio se desliza a“traveés del tubo sujeta
do con pinzas a un soporte. El tubo de vidrio guia la varilla
en su descenso. Si se requiere un peso mayor para la penetra-
cidén, pueden colocarse balines o perlas de vidrio dentro del
tubo de centrifuga.

El tiempo requerido para que el tubo de centrifuga pene--
tre sobre la superficie fresca de la muestra en estudio es de
10 segundos.

Antes de soltar la varilla de vidrio para la determina--
cién, debe tenerse cuidado de que la punta del tubo toque 1la

superficie de la muestra. (4 ).

En la Tabla N° 7, se presentan los resultados de penetra
bilidad en la masa, con diferentes concentraciones de agua de

los ensayos 9, 10, 11 y 14 presentados en la Tabla N° 6.

Para determinar los atributos organoleépticos de la pasta,
se toman en cuenta las cualidades: color, consistencia y elas-

ticidad.. Estas determinaciones se llevan a cabo en los expe-

rimentos efectuados en la Tahia N° 7., ( Tabla N° 8).
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TABLA N° 7
PENETRACION EN CENTIMETROS DE LAS PASTAS A DIFERENTES
CONCENTRACIONES DE HARINA DE PAPA, SEMOLINA

Y AGUA.
ENSAYO HARINA DE PAPA SEMOLINA OBSERVACIONES CON DIFERENTES CANTIDADES DE
AGUA. (gramog

N° gramos gramos 50 52 54 56 58 60 65 68 70

9 50 50 of 0.0f 0.0( 0.0 0.0| 0.5 0.9 1.2 3.0

10 40 60 5{ 0.6f 0.7| 0.8 0.9f 1.1] 1.5 1.6| 3.0
11 30 70 5 0.6] 0.7} 0.8| 0.9} 1.0] 1.4} 1.5 3.0
14 ar= 100 8( 0.8( 1.1 1.2| 1.2| 1.3] 1.6 1.7| 3.0

4
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TABLA N° @
ATRIBUTOS ORGANOLEPTICOS DE MEZCLAS DE HARINA DE PAPA-SEMOLINA,

Qontenido de Agua (g.):

50 52 54 56 58 60 65 70

Harina Semolina
papa (g) (g) c |c! ClcE|l c|c gler clce cler|e {clcf gfcfe
50 50 = = 1=-1-1 =1 -1 - ol 313 11§33 ] 28311
40 60 7 {5 7151 4) 716 716 717 718 |8 4717 78711
30 70 8 |5 81 S| 4) 8f6 817 8|7 8(8 |9 §8j61i 7TH8I1
-- 100 0|6 1007 1 7)110} 8 109 109 10]10|10010(8 ShO 1

C = Color de la masa
C'= Consistencia de la masa
E = Elasticidad de la masa

NIOTA: La escala empleada se considera de 1 a 10, debiendo interpretarse de la siguiente

manera:

1 = muy malo;

5= regular;

10 = excelente




Cali‘ificacién LAMINA N° 12

30 ? GRAFICA COMPARATIVA DE ATRIBUTOS ORGANOLEPTICOS (COLOR;CONSISTENCIA;ELASTICIDAD).
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/.3 PARTE EXPERIMENTAL A ESCALA DE LABORATORIO PARA LA OBTEN_
CION DE ROQUI.

Con el objeto de tener mayor industrializacién de la papa,
s e elaboré una pasta cuya materia prima es papa cocida. Esta -

se conoce comercialmente en Italia. con el nombre de Noqui.

Los pasos generales para la obtencién de fioqui son:
1.- Cocido de la papa.
2.- Eliminacidén de cédscara.
3.- Prensado de la papa.
4.- Adicidén de agua para formar una pasta.
5.- Adicién de semolina.
6.- Laminacidén y corte.

7.- Secado.

Las variables que son significativas para la obtencién de
la férmula de fioqui, son la adici6n de agua y la adicién de se
molina.

Para resolver este primer punto, se toma un peso constan-
te de papa cocida y prensada, se adicionan volGmenes de agua -
hasta la formacién de la pasta adecuada. Esta operacién se 1lle

va a cabo con calentamiento ligero (Aprox. 70°C), y mezclado -

constante de la masa.



En la Tabla N° 9, se presentan los volimenes de adicién -

de agua y caracteristicas de la masa.

Se considera la relacién 100-120, papa cocida-agua, para
efectuar el siguiente paso, que consiste en la adicidn de semo
lina, iniciando &sta con 40 g. vy llegando a una adicién total

de 160 g. como se muestra en la Tabla N° 10.

Después de estos ensayos de laboratorio se propone como -

fé6rmula positiva a este nivel:

Papa cocida ----------- 100 g.
Senolina -------------- 100 g.
Agua ==s==sssesummesmme 120 g

El tienpo de coccién de esta pasta es de 2.5 minutos.



TABLA H° 9

DETERMINACION DEL CONTENIDO DE AGUA PARA FORMAR

MASA CON PAPA COCIDA, :
Papa cocida Agua Consistencia de la
gramos gramos masa.
100 60 Mala
. 80 Mala
1 100 Regular
L 120 Buena
2 140 Buena
af 180 R egular
L 220 Mala
" 240 Mala

T enperatura del agua = 60 °C




TABLA H§° 10
DETERMINACION DEL CONTENIDO DE SEMOLINA NECESARIO
PARA LA OBTENCION DE NOQUI

Papa Cocida| Agua Semolina Consistencia de la

gramos | gramos gramos masa.

100 120 40 Mala

" " 60 Regular

. . 80 Buena

& " 100 Muy buena

" ! 120 Buena

" i 140 Regular

1 " 160 Mala




RESULTADO DE LOS ANALISIS BROMATOLOGICOS

TABLA N° 11

DE LOS
PRODUCTOS OBTENIDOS.

r_INAjLISIS i PAPA HARINA DE PAPA PASTA TIPO PASTA TIPO
. promedio) |- Raviol Noqui

CENIZAS 1.220 % 0.061 % 0.051 % 0.1337 %
HUMEDAD 73.500 % 7.000 % 41.000 % 56.0000 %
GRASA 0.1492 % 0.115 % 0.108 % 0.3900 %
% NITROGENO 0.220 % 0.056 % 0.620 % 0.6647 %
PROTEINA 1.375 . % 0.350 % 3.875 % 4.1500 %
CARBOHIDRATOS|24.910 % 92.362 % 53.726 % 39.3263 %

NOTA: Todos los andlisis bromatolégicos se realizaron en base seca.
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CAPITULO VIII 82
PARTE EXPERIMENTAL A NIVEL PLANTA PILOTO,

Los resultados mids satisfactorios encontrados, se llevaron:

a nivel planta piloto.

8.1 ELABORACION DE PASTAS RELLENAS A ESCALA PILOTO,

La elaboracidén de &stas se efectla segin la tecnologia pa-
ra las mismas propuesta en el capitulo VII, aplicando ademds, el
tipo de secado descrito en la tecnologia para la elaboracién del
floqui, por lo tanto, se tienen dos alternativas en el tiyo de -

secado: a) para pastas secas y b) para pastas frescas.

Es importante el mencionar que la diferencia basica en el
proceso de secado entre ambas tecnologias estd, en que la pri-
mera se utiliza en la elaboracidn de pastas secas y la segunda
en la elaboracidn de pastas frescas. Entendi®&dose por pastas -
secas, aquellas que en el procesc de secado sufren una pérdida
de humedad del 15 al 20% y que por lo tanto su consistencia es
dura, mientras que las pastas frescas, conservan las cualida--
des organolépticas de una pasta recién elaborada debido a que
la perdida de humedad en el secado solo es deun 7 a 10%.

Estos procesos son aplicables a cualquier tiyo de pasta.



RESULTADOS.

1.- En el mezclado y amasado, se obtiene aglutinacidn homogénea

de la masa. "

2.- La masa obtenida fue laminable y manejable, alin cuando la
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consistencia que presentd, fué menor que la de una masa tes

tigo (100% semolina de trigo). La elasticidad es suficiente

mente buena para resistir el manejo de la pasta.

3.- En

el troquel, la pasta no se corta con facilidad, debido

a que ésta se queda adherida a la superficie del molde. Es-

te problema es resuelto mediante la adicién de una ligera -

pelicula de harina a la masa laminada, previamente a la en-

trada del troquel.

4.- Secado.

A)

B)

Proceso para pastas secas.

La pasta por este procesd tarda en secar aproximadamen-
te 5 heras, y el producto que se obtiene, es sumamente
quebradizo.

Tiene un tiempo de coccibén de aproximadamente 15 minu--
tos. El empacado de estas pastas se lleva a cabo en una
selladora al vacio. La vida de anaquel del producto es
de 8 a 10 dias en refrigeracién.

Proceso para pastas frescas.

Este proceso brinda un secado parcial de la pasta que _

hace que @ésta conserve las propiedades organolé&pticas -



8l

de pasta recién elaborada. Este proceso incluye la este
rilizacién de la pasta y la adicidén de nitrdgeno al em-
pacar al vacio el producto.

La pasta asi obtenida no es quebradiza y disminuye su -
tienpo de coccién a aproximadamente 8 minutos. La vida
de anaquel de este producto es de 90 a 120 dias en re--

frigeracion.

8.2 ELABORACION DE NOQUI A ESCALA PILOTO.

Para la elaboracidén de estas pastas, se sigue el proceso

descrito en el Capftulo VII.

Debido al contenido de humedad de esta pasta, se considera
de consumo inmediato, ya que de no ser asi, la hidrdlisis enzi-
miatica del alimdén es favorecida, provocando cambios en la con-
sistencia de la pasta. Para evitar esto, se hicieron pruebas -

de conservacién de la misma, con los siguientes resultados.

Se utilizan como estabilizadores: monoestearatc de glice
rilo y monopalmitato de glicerilo a concentraciones del 1 al 5%.
Estos reactivos se adicionan dentro de la formulacién. (Ta

bla N° 12).



TABLA N° 12

DETERMINACION DEL GRADO DE HIDROLISIS EN NOQUI
UTILIZANDO ESTABILIZADORES.

Concentracidén del muestra + muestra + Testigo
Estabilizador M. E. G. M. P. G.
1.0 % 7 8 10
2.0 % 5 8 10
3.0 % 4 6 10
4.0 % 2 4 10
5.0 % 1 = 3 % 10

NOTA: El1 grado de hidr6lisis de la pasta, debe entenderse de la siguiente
manera:

1 = poco grado de hidrélisis
5 = regular grado de hidrélisis
10 = alto grado de hidrélisis.

®* A esta concentracién la muestra presenta un ligero sabor 'sui generis'".




RESULTADOS .
Los resultados que se obtienen a nivel planta piloto para
la fabricacidn de fioqui, utilizando como estabilizador monoes-

tearato de glicerilo al 4% son:

1.- Se obtiene una mezcla homogenea de la papa con la semoli-

na. ( Es en este paso cuando se adiciona el estabilizador).

2.- La consistencia y elasticidad de la pasta son adecuadas pa
ra su laminacidn y corte.

3.- Se utiliza el secado para pastas frescas, a fin de conser-
var las cualidades organolépticas de la pasta.

4.- Las pastas asi obtenidas tienen un tiempo de coccién de --
2.5 minutos y caracteristicas organolépticas adecuadas.
La vida de anaquel del producto es de 90 a 120 dias, en re

frigeracién.
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CAPITULO IX
EMPAQUE, PRESENTACIOMN Y ETIQUETA.

9.1 SELECCION Y TIPOS DE EMPAQUE.

Un empaque puede definirse como 1la pro}eccién dada a --
cualquier material por medio de un recipiente, de tal forma
ldiseﬁado, que prevenga dafios al contenido por influencias ex-

ternas.

En el caso de productos alimenticios, el empaque es tam-
bién un factor de conservacidén, si éste es deficiente, puede
arruinar todo lo que se haya logrado mediante las pricticas
mias meticulosas de fabricacidén. (4)

En el empaque de alimentos, se utiliza una amplia varie-
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dad de materiales como: metal (en latas, tambores laminados - '

de aluminio,etc.), vidrio (frascos y botellas), productos de
cartén (cajas), papel (bolsas y envolturas), madera (cajas),
hojas de capas miltiples (que pueden combinar papel, pléstico
y laminados metdlicos a fin de lograr propiedades que no se
pueden hallar en un solo componente).(4)

Al seleccionar el empaque, es necesario definir el tipo
de proteccidén requerido por el producto alimenticio y especi-
ficar en términos cuantitativos, lo que el empaque tiene que
lograr.

En muchos casos un producto alimenticio nuevo, requiere

de entaque especial para obtener el miaximo de proteccién. A me

dida que aparecen variaciones en la composicién, peso y forma



las consideraciones econémicas y los requerimientos para la -

venta del producto, cambian. ( 4)

Se mencionan las principales caracteristicas y funciones

de los empaques, que deben considerarse para una seleccidn a-

decuada:

Ausencia de toxicidad

Compatibilidad con el alimento

Transparencia (cuando conviene que el producto -
se vea

Resistencia a la tensidén y al impacto
Inviolabilidad

Proteccidn sanitaria

Proteccién contra pérdida o acumulacidn de agua
6 grasa

Proteccién contra pérdida o asimilacién de gases
u olores

Proteccién contra la luz (cuando el producto lo
requiera)

Facilidad de impresién

Facilidad de apertura

Medio de verter

Medio de volver a cerrar

Facilidad de desecho

Apariencia

Bajo costo

38
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- Ventajas en tamafio y forma

- Caracteristicas especiales.

(4

Los empaques apropiados utilizados para pastas alimenti-
cias, cambian con el tipo de pasta; y asi se tiene: para spa
ghetti y macarrones, puede ser en bolsas de celofdn, en el ca
so de pastas rellenas de carne de res, cerdo, jamén y mortade
la, (ravioles, canelones, etc.), se requiere que el empaque a
segure la vida del producto por mis tiempo, para lo cual se -
emplean: bolsas de polietileno, policel,,celovin y celopolial,
que proporcionan diferentes tiempos de conservacién.

Existe ademds un empaque, que es una combinacién de capas
de nylon biorientado y de polipropileno. Después de un proce-
so de vacio y congelacidén de 2 a 4 °C de temperatura, permite
la conservacién de pastas rellenas durante 120 dfas. Este em-
paque no se fabrica en México y se importa de Italia. En gene
ral, ademds del tipo de empaque para la conservacidén de pastas
rellenas, es necesario mantener el producto terminado en re--
frigeracién, para evitar pérdida de humedad y posibles conta-

minaciones. (4 )

9.2 PRESENTACION,

La presentacién en cantidad que se considera apropiada -

para los productos que se estdn desarrollando en este estudio



es de 250 y 500 gramos.

La presentacién en envase que se sugiere es utilizar cha
rolas de cartdn con cubierta de polipropileno de alta densi--
dad, o también bolsas de nylon biorientado y polipropileno.
El contenido puede estar dado en base al nimero de piezas, o
bien, segln el peso en gramos.

En ambas presentaciones, es importante tomar en cuenta
varias de las caracteristicas y funciones de los empaques que

se mencionaron en el punto 9.1.

9.3 DISENO DE LA ETIQUETA

De acuerdo con el Articulo 223 del Cédigo Sanitario de -
los Estados Unidos Mexicanos, en vigor y con el Instructivo -
de la Secretarfa de Salubridad y Asistencia, Direccién de Con
trol de Alimentos y Bebidas, para el etiquetado de comesti---
bles, bebidas y aditivos para alimentos, la informacién de -
los membretes y etiquetas en los alimentos debe ajustarse a -

los siguientes requisitos:

1.- Nombre del producto ( marca ) y la denomina---
cién genérica o descriptiva del mismo.

2.- E1 nombre y domicilio comercial del titular --
del registro y direccion del lugar donde se e-

labora o vende el producto.
3.- El ndmero de registro del producto con la re--
daccién requerida por la Secretarfia de Salubri

dad y Asistencia.
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Reg. S.S.A. N°® ------ "A" (para alimentos
y bebidas no al-
coholicas)

Reg. S.S.A. N° ------ "B" (para bebidas -
alcoholicas)

4.- La leyenda -Hecho en México- 6 -Envasado en -
México- , seglin corresponda.

5.- El gentilicio de su pais de origen, precedido
de la palabra -Producto-, en el caso de pro--
ductos de importacidn.

6.- La declaracidén de todos los ingredientes en -
orden de predominio, indicando el porcentaje
de conservadores, antioxidantes, estabilizado-
res o de aquellos ingredientes o materiales -
que los reglamentos determinen y en los casos
que proceda la composicién cuantitativa del -
producto.

7.- E1 contenido neto, peso escurrido o drenado -
del producto, expresado en unidades del siste
ma métrico decimal.

8.- El1 nimero de iote y fecha de caducidad en sus
césos.

9.- E1 nombre y domicilio comercial del fabrican-

te, del representante y, en su caso, del impor

tador o distribuidor, en la contra etiqueta -



10.

11.

de los productos de importacidn.

Las instrucciones precisas para la descontami-
nacién, inutilizacién o destruccién de los en-
vases vacios, en los casos en que &stos conten
gan sustancias peligrosas para la salud.

En los casos en que proceda, se incluiran le--
yendas alusivas al.manejo del comestible  por
parte del consunidor, tales como:'"Una vez des-

congelado no deberi volverse a congelar", etc.

(11

Se presentan a continuacién las etiquetas correspondien-

tes a los productos '"Noqui'" (pasta a partir de papa cocida) y

Pastas Tipo Italiano (elaboradas con harina de papa).

El Roqui en la cara anterior de la etiqueta indica:

1.
2

Nombre del producto.

Marca comercial

Lista de ingredientes.
Contenido neto.

Registro S.S.A. N°_ "A".

Indicaciones para su conservacién.
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En la cara posterior de la etiqueta indica:

7.- Direccién de la féabrica.

8.- Leyenda -Hecho en México-.

La pasta Tipo Italiano en la cara anterior de la etique-

ta indica:

1.- Nombre del producto.

2.- Marca comercial.

3.- Lista de ingredientes.

4.- Contenido neto.

5.- Registro S.S.A.N® __ "MA".

6.- Indicaciones para su conservacifn.

En la cara posterior de la etiqueta indica:
7.- Direccién de la fabrica.

8.- Leyenda -Hecho en México-.



LAMINA H° 13
DISE{O DE ETIQUETA PARA RAVIOLES (CARA ANTERIOR)
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LANINA 11° 14
DISENO DE ETIQUETA PARA No@u! (CARA ANTERIOR).
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LAITENA 11° 15 9%
DISENO DE ETIQUETA PARA PASTAS TIPO ITALIANO(CARA POSTERIOR)




CAPITULO X 97

ESTUDIO DE FACTIBILIDAD ECONOIMICA PARA LA CONSTRUC_
CION DE UNA PLANTA ELABORADORA DE PASTAS DE
TIPO ITALIANO,

En el resente capitulo se analizan los factor e econd-
micos involucrados en el dimesionami exto del equipo y el fro

ceso seleccionado, procediendose de la sigui ent e manera:

10.1 cALCULO DE LA INVERSION INICIAL.

Un idades Descripcidn Costo
(%)
2 Bascula: capacidad 50 Kg. 20 000
1 Autoclave de Acero Inoxidable: cara-
cidad 9 1. 50/000
1 D escascarador de acero inoxidable --

compuesto de 4 rodillos de cerdas de
nylon. Longitud del rodillo = 1.0 m.
Didmetro del rodillo = 15 cm. 100 000

1 Extrusor de ac ero inoxidabl e con bo-
quilla de 10 cm. de didmetro; 100 o-
rificios de 3.0 mm. de didmetro. Ca-

racidad 20 Kg/h. 50 000




Unidad Descripcidn Costo (§)
1 Mezclador de acero inoxidable (para
floqui), con hornilla de gas. Motor d g
5.0 H.P. Caracidad 25 Kg/h. 70 000
1 Troquel (para fioqui) de acero inoxi-
dable. Capacidad 25.0 Kg/h. 90 000
1 Mezclador y laminador de acero inoxi
dable (pra pasta rellea). Capaci--
dad 25.0 Kg/h. 75000
1 Troquel de acero inoxidable (para --
rasta rellena). Capacidad 25 Kg/h. 90 000
1 Caldera de acero al carbén de S5.0H.P. 80 000
2 Secador con ventilador y 5 charolas
de malla. Capacidad 40 Kg/h. 30 000
1 Sellador de bolsa al vacio con atmés
fera de nitrégeno. 80 000
1 Ciamara de esterilizacidn. Capacidad
650 Kg/h. 100 000
3 Mesas de aluminio inoxidable 25000
TOTAL 860 000
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COSTO DE INSTALACION DE MAQUINARIA Y EQUIPO.

Maquinaria y Equipo $ Costo de Instalacién
(%)
Autoclave 30 15000
Sellador al vacio 30 24 000
Caldera 20 16 000
TOTAL 55 000

De acuerdo con la inversidén de maquinaria y equipo, que
es de $860 000, se asignaria un porcentaje a los siguientes -

conc ertos:

Tub eria 20 % 172 000
Instrumentacidn 5% 43 000
Instalacidén el®ectri ,

ca 10 % 86 000
Ing eni eria y super-

visidn 15% 129 000
Servicios varios 5% 43 000
Conting encias 10 % 86 000
TOTAL ' 559 000

Flete d e maquimaria y euipo 10 000
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TOTAL DE LA INVERSION INICIAL.

- Inversién e maquinaria y equipo 860 000
- Costo de instalacién de maquinaria y
equi po 55 000
- Instalacion es g en eral e 559 000
- Flete d e maquinaria y equigyo 10 000
TOTAL 1 484 000

10.2 concEPTOS INVOLUCRADOS EN EL FLUJO DE EFECTIVO,

En esta parte se establecen las bases que se toman para
formar el flujo de ef ectivo teni endo e cuenta una denanda -
anual de 40 toneladas de pasta rellena y 40 ton eladas de fio-
qui. -

El recio deventa del producto se establece de acuerdo
al precio del mercado nacional para pasta rellena, que e a-
poximadamente de §42 .00 / Kg y se estima un precio devel

ta de $28.00/Kg para fioqui.

CALCULO DE MATERIA PRIMA POR TONELADA DE PASTA RELLENA.

Formulacidn de proceso:

Harina de papa --------- 400 Kg. #==r=s== 23.8 %
Sagling ---mm-ememeEas 00 kg, wmev== ST
Carne s3sssasdsess 2~ 80 Kg. -~--r--- 4.8 %
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La humedad total de la masa obtenida en el analisis bro-
matoldgico e de 41% y etd dada por el agua adicionada mds -
la humedad de 1la harina de papa y la s emolina.

La humedad al final del proceso por el-andlisis e de --
12%.

Por lo tanto la perdida de agua en €l proceso e de:

H20 Inicial ------- 41%
H20 Final -------- 12%
Pedida de H20 ----- 29%
Peso de la masa inicial: 1 600 Kg ------ 100%
X -rio-- 29%

X = 464 Kg de agua que se pieeden du
rante el vproc 0.
El peso final de la masa al final del proceso serd:

1 600 Kg - 464 Kg = 1 136 Kg

Si a1 136 Kg. seleresta el valor correspndiate al

peso de las harinas tendermos:

1 136 Kg - 1 000 Kg = 136 Kg que correspond en

al 12% de contenido de agua al final del rroceso.

Por lo tanto, tendr enos la siguiente,

FORMULACION DEL PRODUCTO TERMINADO:

Harina de papa @ --------- 400 Kg. ~------ 32.89%
Senolina =----------------- 600 Kg = ------ 49.34%
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CATIE mimmi=s== = r ===t 80 Kg. ---------- 6. 57%
AGUA ~immisimmis s oo s o i 136 Kg. -~--—mmemes 11.18%

1 216 Kg. 100. 00%
Mat eria prima Ton eladas M.P. Costo Costo

Ton eladas P.T. | Ton elada M.P.| Ton elada P.T|

Harina de pama 0.238 10 000 2 380
Seanolina 0.357 2 000 714
Carne 0. 048 <40 000 ) 1920
Agua* 0. 357 S ==
TOTAL. 1.000 5014

* E1 costo del agua se incluye & s ervicios.



CALCULO DE MATERIA PRIMA POR TONELADA DE NOQUI.

Formulacidon de Proceso:

Pam cocida ---------- 100 Kg. ~7-=-=-me 31.2 5%
Seanolina ---=-~=-=-==- 1006 Kge == =—e 31.25%
AgUE ~-r - s s m o 120 Kg. -~ 37. 50%

320 Kg. 100.00%

El cont enido de humedad total determinado por andlisis
bromatoldgicos e de %% y represeta el agua adicionada mis
el agua proporcionada por la papm cocida y la s emolina.

El contenido de humedad desyues del proceso e de 18%,

r lo que la perdida de humedad durante &te e de:

H20 Inicial =-------- 559
H20 Final ---------- 189
Perdida de H20 =====-= 38%
Peso de la masa inicial: 320 Kg. ------- 100%
. 38

X= 121.6 Kg. de agua que se pierden du-

rante el proc eso.

El peso del producto final s era:

520 Kg. - 121.0 Kg. = 1984 Kg»
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El conteido de agua de la masta al final del proceso seia:

X= 5.6 Kg de agua en el producto terminado.

Por lo tanto, tendra la siguiete,

FORMULACION DEL PRODUCTO TERMINADO.

Papa cocida --------- 100 Kg. ------- 38.8%
Senolina ------------ 100 Kg. ------- 38.8%
Agua ---m=-cc-ascoess 5.6 Kg. ==-==-~ 22, 4%
Mat eria Prima| Ton eladas M.P. €Costa - Costo

Ton elasas P.T. Ton eladas M.P. [Ton eladas P.T

Papa cocida 06.3215 2 000 643
S enolina 0.3215 2 000 643
Agua® 0.3780 [ @ ===a== e
TOTAL 1.0000 1 286

*El costo del agua se incluye ev servicios.



Para el afio 1977, el prondéstico de venta seria de 40 to
neladas de pasta rellena, que multiplicado por el precio de
venta ($42.00/Kg.), da un valor de §1 680 000 y de 40 tonela
das de fioqui, que multiplicado por el recia de venta ($28.0
/Kg.), da un valor de $1 120 000. Por lo tanto, se tendria -
una veta total de §2 800 000, que divididos entre los 12 me
ses del afio, da ventas de $233 333, 33 mersual es.

Todo esto seria en forma ideal, pero debido a que en un
rincipio debe considerarse la introduccion de los productos
@ el mercado, se calcula que en €l mes de enero s e cubre un
35 de la d enanda mewsual, en febrero 0%, e marzo 75%, e
abril 90% y a partir de mayo se cubrird el 100% de la denan-
da pogramada.

Los conceptos involucrados e €l rengldén de egresos del

flujo de ef ectivo, se consideran de la forma siguiente:

MATERIA PRIMA.
Pasta rellea: §$16 696. 62
Noqui: § 4 282,38

$20 979.00 Costo mesual
MANO DE OBRA DIRECTA.

$/mes $Tot./mes

6 Obr eros 3 000.00 18 000. 00

MANO DE OBRA INDIRECTA.
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GASTOS DE VENTAS.
Se consideran gastos de introduccién @ el mercado. 7% so
brevetas totales masuales.

$16 333,33 mensual.

GASTOS DE ADMINISTRACION.
8% sobre ventas totales mersual es.

$§18 666. 66 mensual

RENTA DEL LOCAL.

$5000.00 mexsual.

SEGUROS Y PRESTACIONES.
20% sobremano de obra directa e indirecta mias gastos de
administracién.

$14 533,33 mensual.

PRIMAS DE SEGURO SOBRE PLANTA.
3% sobre la inversion fija.

$3 710 mexsual.

IMPUESTOS SOBRE INGRESOS MERCANTILES.

4% sobreverta total mensual.

$9 333.33 mensual,



TABLA [1° 13 108
FLUJO DE EFECTIVO SIN FINANCIAMIENTO. ANo 1977,

(Todods los valores se emcuentran en miles d e pesos).

CONCEPTO En ero F ebrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Sert. Oct. Nov. Die. CONCEPTO ANUAL.|.
Vetas total es 81.66 116,66 174.99 209.99 233.33 233.33 233.33 233.33 233.33 233.33 233.33 233.33 2 449.94
V ex tas contado '

20% vertas tot. 16. 35 25.33 34.99 41.99 46.66 46.66 46.66 46.66 46.566 46.66 46.66 46.66 489.96
V& tas creaito 27,74 21.77 21.77 31.10 46.66 5599 62.22 62.22 62.22 62.22 62.22

80% ventas tot. 31,10 31.10 46.66 5599 62.22 62.22 62.22 62.22 62.22 62.22
cobros:30,60,90 ) 46.66 5599 62.22 62.22 62.22 62.22 62.22 62.22 62.22

dias 21.77 .87 99.53 133.75 164,87 180.43 186.66 186. 66 186. 66 186.66 186.66 1 592.75
Total Ingrso Mes. 16. 33 4510 87.86 141. %2 180.41 211, 53 227.09 233,32 233.32 233.32 233.32 233..32 2 076. 44
f‘zcuvinaria y Eq. 860. 00

Inst. Maq. y Eq. 5500

Inst. Ga cral 559.00

Fl et e Maq. y Egq. 10. 00

Total Inver. Im. 1484.00

Materia prima 6.29 10.48 1573 18.88 20.97 20.97 20.97 20.97 20.97 20.97 20.97 20.97 219.14
Mano Obra Dir. 26.00 26.00 26.00 26.00 26.00 26.00 26.00 126.00 26.00 26.00 26.00 26.00 312. 00
Mano Obra Indir. 28.00 28.00 28.00 28.00 28.00 28.00 28.00 28.00 28.00 28.00m 28.00 28.00 336. 00
Servicios 1.81 1. 81 1. 81 1.81 1.81 1. 81 1.81 1.81 1.81 1.81 1. 81 1. 81 21.72
Mant enimi e to 3. 8 3. 8 3. 8 3. 8 3.8 3. 8 3. 8 3. 8 3. 8 3. 58 3. 58 3. 58 42.96
D epr eciacidn 7.16 7.186 716 7:16 7.16 7.16 7.16 7. 16 7.16 7.16 7516 7.16 8 5.92
Prima Seguro/Plant. 3.71 3 71 3. 71 3. 71 3471 3.1 3.71 3. 71 3. 7% 3.71 3 71 3.71 44, 32
Gstos de Admon. 6. 5 9.35 15.99 16.79 18.66 18.66 18.66 18.66 18.66 18.66 18.66 18.66 19 5.192
Re1rta Local 5.00 500 500 500 5.00 S 00 5.20 500 5.00 5.00 5.00 5.00 60. 00
Seguros y Prest. 14. 53 14,5 14,5 14,55 14.55 14.53 14. 55 14,53 14.53 14,53 14.53 14. 53 174. 36
Impuesto /Ing. Merc. 3.26 4. 66 6 99 8.39 9.33 9. 35 9. 33 9.33 9.33 9. 33 9:.33 9.33 97.94
Gastos de vatas s 71 .16 12.24 14.69 16.33 16.33 1633 16.33% 16:33 16.33 16.33 16.33 171.44
Emraque 5. 73 5.33 799 9.5 10.66 10.66 10.66 10.66 10.66 10.66 10.66 10.66 111.92
Total Egreso mes 115831 127.75 140,73 158,153 16574 16574 16574 16574 165.74 165.74 165.74 165.74 1 873.84
Ingr eso-Egr eso -98.98 -82.65 - 58.87 -16.61 14.67 4579 61.35 6H7. 58 67. 58 67. 58 67.58 67.58 202.60
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10.3 ESTADO DE PERDIDAS Y GANANCIAS PARA 1977, EN UN SISTEMA

SIN FINANCIAMIENTO,

(Todos los valores se emcuertran & miles de pesos).

VENTAS

COSTOS DE PRODUCCION 867.14

GASTOS DE ADMINISTRACION __ £539.48

GASTOS DE VENTAS 283.36
1 689.98

DEPRECIACION

UTILIDAD ANTES DEL IMPUESTO
IMPUESTOS SOBRE INGRESO MERCANTIL

"UTILIDAD NETA ANUAL

ROI = Utilidad neta anual x 100

Inversidon Total.

ROI

_202.60 490 = 13.65
1 484, 00

076. 44

689.98

386.46

85.92

300. +4

97.94

202. 60
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10,4 cALcULO DE GASTOS FINANCIEROS.

Se considera el 40% capital ropio sobre la inv-ersién
inicial y 60% prestamo bancario con un intere deun 15 so-

bre saldos insolutos e un perfodo de tienpo de 5 afios.

Los gastos financieros qudan de la siguiente manera:

INVERSION INICIAL ----=-=--coeommmmaaaan 1 484.00
FINANCIAMIENTO ---=----==-----cmomccmnnano 890. 40
CAPITAL PROPIQ ----==-===-=cmcccococnna- 593. 60
Ano Pago prestamo banco Saldo Int er'es sobre
financiami ento.
1977 178.08 890.40 133, 56
1978 178.08 712. 32 106. 84
1979 178.08 534. 24 80. 13
1980 178.08 3-%. 16 53.42
1981 178.08 178.08 26. 71

TOTAL 890. 40 S 400. 66




TABLA ii° 14 111
FLUJO DE EFECTIVO CON FINANCIAMIENTO. ANo 1977,

(Todos los valores se emcuentran e miles de resos).

CONCEPTO Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Sept. Oct. Nov. Dic. CONCEPTO ANUAL
Ventas totales 81. 66 116.66 174,99 209.99 233,33 233.33 233.33 233.33 233,33 233.33 233.33 233.33 2 449.94
V e tas contado
20% vertas tot. 16.35 23.33 34.99 41.99 46.66 46.66 46.66 46.66 46.66 46.66 46.66 36.66 489.96
Vertas credito
80% vertas tot. 21.77 52.87 99.53 133.75 164.87 180.43 186.66 186. 66 186.66 186.66 186.66 1 892.75
Total Ingr esos mes 16. 33 45170 87,86 141. 52 180.41 2%1.55 227.09 233.32 233.32 233.32 233.32 233.32 2 076. 44
Maquinaria y Eq. 344.00
Instalacidn Mag. 22. 00
Instalacion ge eral 223. 60
Flete Maq. y Eq. 4. 00

593.60
Mat eria prima 6.29 10.48 1573 18.88 20.97 20.97 20.97 20.97 20.97 20.97 20.97 20.97 219.14
Mano de Obra Dir. 26. 00 26.00 26.00 26.00 26.00 26.00 26.00 26.00 26.00 26.00 26.00 26.00 312.00
Mano Obra Indir. 28,00 28.00 28.00 28.00 28.00 28.00 28.00 28.00 28.00 28.00 28.00 28.00 336. 00
Servicios 1.81 1.81 1. 81 1.81 1.81 T.81 1.81 1.81 1.81 1. 81 1.81 1.81 ’ 21.72
Mant e@imi e1 to 3. 58 5. 58 3. 58 3. 58 5. 58 3. 58 3,58 3. 58 3. 58 5+ 58 3. 58 3. 58 42.96
Depreciacidn 7+ 16 7716 Z:16 7. 16 7. 106 7.16 7.16 7+ 16 7516 7.16 716 7.16 85.92
Prima s eguro/Planta 3+ 71 B d 1 3 71 3: 71 3. 71 5«71 3. 71 3. 71 3.71 5. 71 3.71 3. 71 44, 52
Gastos de Admon. 6. 55 9.33 13.89 16.79 18.66 18.66 18.66 18.66 18.66 18.66 18.66 18.66 195,92
Revnta local 5. 00 500 5.00 500 5.00 5.00 5.00 5.00 500 5. 00 5.00 5.00 60.00
S eguros y Prest. 14. 55 14.5% 14.53 14, 5 14.5 14,5 14.5 14.53 14,53 114. 58 14.5 14, 53 174. 36
Impuestos/Ingr. Merc. 3.2 4, 60 6. 99 8.39 9. 33 9.53 9.33 9.33 9.33 9.53 9.33 9.33 97.94
Gastos de vertas 571 8.16 12,24 14.69 16.33 16.33 16.33 16.33 16,33 16.33 16.33 16.33 171. 44
Empaqu e 373 5 33 7.99 9. %9 10.66 10.66 10.66 10.66 10.66 10.66 10.66 10.66 111.92
Gastos Financi eros
Pago prestamo banco 14.84 14.84 14.84 14.84 14.84 14.84 14.84 14.84 14.84 14.84 14.84 14,84 178.08
Interes/Financ. 1l«13 11,153 11.1% {13.13 11.13 11.1% 11.13 11,13 11.13 11.13 11.18 11.13 133. 56
iotal de Egresos 141.28 155.72 172.70 184.11 191.71 191.71 191.71 191.71 191.71 191.71 191.71 191.71 2 185.49
Ingr esos -Egr esos -123.95-108. 02 -84.84 -42, %9 -11.30 19.82 3538 41.61 41.61 41.61 4i.61 41.61 -109.05
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10.5 ESTADO DE PERDIDAS Y GANANCIAS PARA 1977, EN UN SISTEMA
CON FINANCIAMIENTO.,

(Todos los vaolores se emcuertran en miles de pesos).

VENTAS 2 076, 44
COSTOS DE PRODUCCION 867. 14
GASTOS DE ADMINISTRACION_ 539.48
GASTOS DE VENTAS 283.36
GASTOS FINANCIEROS 311.64
2 001.62 - 2 001. 62
74. 82
DEPRECIACION - 85.92
- 11.10
ROI = Utilidad n eta anual x 100
Inversion Total
ROI = - 11,10 x 100 = -0.68%

1617, %



TABLA [I° 15 113
PROYECCION DEL FLUJO DE EFECTIVO CON Y SIN FINANCIAMIENTO. ANo 1978
(Todos los valores se ecuetran en miles de resos).
SIN FINANCIAMIENTO CONCEPTO CON FINANCIAMIENTO

. o Mo o= - o .. CONCEPTO CONCERTO ¢ .. . o . .

ler. Trim, 2° Trim 3er Trim. 4° Trim, ANUAL. ANUAL . 4° Trim. 3er.Trim. 2° Trim. ler Trim.
699.96 699.96 699.96 699.96 2 799.84 Ingreso trimestral 2 799.84 699.96 699.96 699.96 699.96
62.91 62. 91 62.91 62.91 2 51. 64 Materia rprima 251.64 62. 91 62. 91 62.91 62.91
78.00 78 00 78.00 78.0.0 312. 00 Mano Obra Directa 312. 00 78. 00 78.00 78.00 78.00
84.00 84.00 84.00 84.00 336. 00 Mano Obra Indir ecta 336. 00 84.00 84. 00 84.00 84.00
S 43 543 543 543 21.72 Servicios 21472 5.43 5.43 5.43 5.43
10.74 10.74 10.74 10. 74 42. 96 Mant edimi ex to 42. 96 10. 74 10. 74 10. 74 10.74
21.48 21.48 21.48 21.48 85. 92 Derr eciacién 85.92 21.48 21.48 21. 48 21.48
11.13 11.13 11.13 1113 44, 52 Prima S eguro/Planta 44, 52 11.13 11.13 11.13 11.13
5598 55.98 5598 55.98 22.3:92 Gastos de Admon. 223.92 55.98 55.98 55.98 55.98
1500 1500 1500 15.00 60. 00 Remta de Local 60. 00 1500 15 00 15.00 15.00
43, 59 43. 9 43, 59 43. 59 174, 36 S eguros y Prest. 174. 36 43, 59 43. 59 43, 59 43. 59
27.99 27.99 27. 99 27.99 111.96 Impuestos/Ing. Merc. 111.96 27.99 27.99 27.99 27.99
48.99 48.99 48.99 48.99 195 96 Gastos de vertas 19 5. 96 48.99 48.99 48 .99 48.99
31. 98 31.98 31.98 31.98 127: 92 Empaque 12792 31.98 31.98 31.98 31.98
Pago prestamo banco 178.08 44, 52 44, 52 44, 52 44, 52
Inter’es/Financiam. 106. 80 26.70 26. 70 26.70 26.70
497.22 497.22 497.22 297.22 1 988.88 Total de egreso 2 273%.76 568. 44 568.44 568. 44 5%8.44
202.74 202:. 74 202.74 202, 74 810. 96 Ingr eso-Egr eso 526.08 131. 52 131. 52 131. R 131. 52
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10.6 ESTADO DE PERDIDAS Y GANANCIAS PARA 1978, EN UN SISTEMA
SIN FINANCIAMIENTO,

(Todos los valores se emcuentran e1 miles de pesos)

VENTAS 2 799.84 .
COSTOS DE PRODUCCION - 899. 64
GASTOS DE ADMINISTRACION 7. 48
GASTOS DE VENTAS 323.88

1.791. 00 - 1.791.00

1 008.84

DEPRECIACION - ‘8592
UTILIDAD ANTES DEL IMPUESTO 922. 92
IMPUESTO SOBRE INGRESO MERCANTIL = 111.96
UTILIDAD NETA ANUAL —870.96
Ror = —810:96 400 = w.64%

1 484.00
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10.7 ESTADO DE PERDIDAS Y GANANCIAS PARA 1978, EN UN SISTEMA
CON FINANCIAMIENTO.

(Todos los valores se emcueitran e miles de pesos).

VENTAS 2 799, 84
COSTOS DE PRODUCCION 899. 64
GASTOS DE ADIMINISTRACION 567. 48
GASTOS DE VENTAS 323.88
GASTOS DE FINANCIAMIENTO 284.88
2 075 88 - 2075.88
723.96
DEPRECIACION - 85.92
UTILIDAD ANTES DEL IMPUESTO 638.04
IMPUESTOS SOBRE INGRESOS MERCANTILES 111. 96
UTILIDAD NETA ANUAL 526. 08
ROI = —26:08 400 = 33.06%

1 590.84
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10.8 TIEMPOS DE RECUPERACION SIN FINANCIAMIENTO.

(Todos los valores se emcuentran en miles de pesos).

TIEMPO DE RECUPERACION DE CAPITAL DE TRABAJO

Capital de Trabajo: 257.11

A partir del mes demayo, mes @ €l que se obtiene el -
pnto de equilibrio, hasta €l mes de octubre se 11ea a la -
recuperacion del capital de trabajo con una cantidad igual a

324, 55

TIEMPO DE RECUPERACION DE LA INVERSION TOTAL.

Inversién total = activo fijo + capital de trabajo

I

1 484.00 .+ 257.11

Inversién total

Inv ersién total = 1 743.11

Utilidades de mayo a diciembre de 1977 = 202.60
Utilidades de enero a dicienbre de 1978 = 810.96
Utilidades de enero a novienbre de 1979 = 743,38

1 75%.94

Por lo tanto, la inversién total serecupera en noviembre

de 1979.
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10.9 TiEMPOS DE RECUPERACION CON FINANCIAMIENTO,

(Todos los valores se ecuertran @ miles de pesos).

TIEMPO DE RECUPERACION DE CAFITAL DE TRABAJO.

Carital de Trabajo = 372.30

A partir del mes de junio, mes e €l que se alcanza €l
pinto de equilibrio, hasta marzo de 1978, se llega a la re
cuperacién del capital de trabajo, con una cantidad de ---

394.77.

TIEMPO DE RECUPERACION DE LA INVERSION TOTAL.
Inversién total = active fijo + capital de trabajo
Inversién total = 593.6 + 372.30

Inversién total = 965 90

Utilidades de junio a diciembre de 1977 = 263.25
Utilidades de enero a dicienbre de 1978 = 526.08
Utilidades de enero de 1979 = 181.33

970.66

Por lo tanto, la inversidn total serecurera en evero de

1975,
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CAPITULO XI

DISCUSION Y CONCLUSIONES.

11.1 piscusIon.

1.- Como seobserva ex el capitulo N° 2, eiste varias indus
trias dentro de las cuales se podria aplicar el uso de la
papa. Entre las industrias alimenticias de posible aplica
cién del tub®culo, e algunos casos ya se han desarrolla
do las tecnologias correspndietes (frituras, puréede pa
pa, papas elatadas y alimertos infantiles), @ otros ca-
sos, la pppa no forma parte de la formulacidn como tal, -
sino mas bia, seutiliza para aumentar-el volimen del --
producto terminado (quesos y enbutidos), e por esto, que
se escogié una nueva forma de aplicar a la industria este
tuberculo, formando parte devtro de una formulacidn.

Una fuemte de carbohidratos que s e consumo ef ectivamente
e el pais, son las pastas y si las papas poseer como e
leneito principal este nutriete, eta piede considerarse
una forma adecuada de introducirla al mercado y promov er

su industrializacidn.

2. - Por los valores de importacién y eportacidén r eportados

@ el anuario correspondiemte a 1974 y anteriores, no se

peade decir queMexico posea un mercado ntemnacional de

paypa. Estos valores ademds de s er bajos, son inestables y

no presertan ninguna texdercia definitiva.
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Hay que mencionar, que al obs ervar el comercio exterior
de este tuberculo, se observa una verdad era denanda. Me
xico con su producci&, podria satisfacer dicha demnanda
mediante la exportacién bie se del producto natural o

bie como productos semni -procesados y procesados.

Por otro lado, & M&ico no eisteningin estudio de --
mercado que revel e 1a situacién actual de la industria
de pastas y galletas. Los datos que se fresextan @ es-
te trabajo fueron obtenidos de la Camara Nacioal de la
Industria de la Transformacidn, a traves de los resul-
tados de un anilisis pres entado en un s eninario e Mon-
tevid eo, Uruguay, y principalmexte de los datos propor-
cimados directamente por varias industrias fabricantes
de mstas e el Distrito Federal. En estas condicion es,

se trabaja @ base a valores aproximados.

Asimismo, @ lo referevxte al consumo de pastas, la in-
formacién s e obtuvo directamerte de los fabricantes vy
por lo tanto, tambi®@ son datos aproximados.

Estos datos revelan un importante consumo de pastas a
toda la Repiblica, pero principalmerte e zonas urba--
nas, motivo por el cual se sdiala al Distrito Federal

como ¢l principal consumidor,

Segln los datos proporcionados por los fabricantes de
rastas de tiyo comercial, la epoca del afio influye di-

rectameite en el consumc de pstas, siado &Ste maior
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durante el verano. Esto podria exrplicarse por 1los reque-
rimi e tos mismos del organismo. Sin embargo, las pastas
de tipo italiano, como su consumo € menor, casi no exis
te fluctuacidén, o biae %sta, no es perc‘eptibl e, mdia-

dose decir que permanece constante durante todo el afio.

Con el fin de deteminar la aceptabilidad de las pastas
de tipo italiano elaboradas con papa, se elabord una e-
cuesta. Esta se traté de hacer 1o mdas breve posible a -
fin deque el ama de casa pdiera llenarla sin ocupar mu
cho tiempo. Sin enbargo, se pede considerar como un pn
to de sumo inter®ss e el caso deque se pretadiera esta
blecer una fibrica de este tipo de pastas. De esta mane
ra podria determinarse @ forma mds exacta la capacidad

necesaria de la planta.

En México se utilizan las normas establ ecidas por la Food
and Dug Administration y dentro de &tas se ewcuentran

las especificaciones para el extiquecimiexto de estos pros
ductos. Si sequierell evar a cabo el eariquecimiento de

estos productos, serfia necesario elevar €l precio deven

ta aumertarian los costos de produccién.

El enpaque e un aspecto de suma importancia pata la con-

servacion del producto. Es por esto que se analizaron di
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fersmmtes materiales para cbtener la mayor duracidn del -
producto. E1 celofan e un material que puede ser utili-
zado e pastas queno reuieran refrigeracidn ; el polie
tilemo, es un material que actualmente se utiliza e el
mercado. Presemta permeabilidad a los gases e inclusive
@ ocasiones el enpaque pres e ta pequeias perforacion es
para permitir la recirculacién del aire, sin embargo, -
la duracién de estos productos e apeas de aproximada-
merte 5 dias,; el polipropileio, puelde ser utilizado
pastas y presevta tambiem permeabilidad a los gases, --
ahora bie, como €l proceso que se pretende utilizar re
quiere de una esterilizacitn y sellado al vacio del pro
ducto, estematerial por si solo nos proporcionaria las
condicion es requeridas. Por otro lado, el nylon tiee co
mo caracteristica ser impermeable a los gases, pero sus
caracteristicas de ser termoldabil, impide a su vez los
frocesos ant e meicionados. Se ha utilizado un enpaque
de doble capa plastica formado por nylon biori e tado- o
lipropilieo, de esta menera las cualidades de ambos ma
teriales prororcionan las condicion es apropiadas para

la mejor cons ervacién del producto.

El diseio de la etiqueta se 11 evd a cabo s egln las nor-
mas oficial & del Cédigo ganitar{o Vig et e arrobado por

la Secretaria de Salubridad y Asistencia.
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9.- En la fabricacién de pastas e general se tiemen 2 tipos
diferentes de frocesos: los discontinuos o intermitentes
y los continuos. Estos dltimos s e han originado a partir .
de los primeros por la necesidad de grandes produciones
y eliminacidén de mano de obra, asi como para tener con--
troles mds Jrecisos durante todo el proceso. Sin embargo,
la produccién que se fretedde producir, no justifica --
los costos deun equipo de esta naturaleza y se conside

ra conveni emte un proceso de tipo intermit ente.

10.- E1 punto de mayor importancia durante el proceso inter-
mit ent e escogido, e el proceso de secado. Se estudia--
ron dos tipos de secado: para la produccidén de pastas -
secas y para la produccidn de pastas frescas. La pime-
ra proporciona pastas con un contenido final de humedad
de aproximadament e 12%, de consist emcia firme, dura y -
seca, que se obtieme en un paso Gnico e una cimara de
s ecado e aproximadamente 8 horas a tenreratura ambi en-
tey con tiro de aire forzado, poporcionando al produc
to una vida media de 4 a 5 dias en refrigeracién, ya --
que desques de ese lapso de tienpo, la pasta sevuelve
quebradiza. r la rérdida de humedad. Para este proceso

‘se uede utilizar empaque de polirrorpileno.

El segundo jroceso [royorciona astas con Caracterisvi-
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cas organolepticas similares a la de una pasta recie e
laborada y tiemeun tienpo de duracién de 90 a 120 dias
envasadas al vacfo y s eguidas de un yroceso de esterili-
zacibén.Es necesario el uso de un empaque de nylon bio--
ri entado- polifrorileno. E1 tienpo de froceso e de ---
aproximadament e 90 minutos. El costc del proceso es su-

perior al anterior pr las necesidades de equi po.

En la Tabla N° 6, sobre los esayos mara obtener una --
mezcla con el mdximo contenido de harina de rapa en una
mezcla harina de papa-senolina, se observa que no hay

formacién de rasta si seutiliza menos de 50 g. de agua;
de la misma manera, solo existe formacién de pasta con

una adicién minima de s enolina del 5%, sin embargo, co
mo esta no presenta caracteristicas de consistencia y e
lasticidad necesarias para su manejo industrial, se fro

pneutilizar un 10% mds de s enolina.

Como s e observa en la Tabla N° 8, de atributos organo--
lerticos en mezclas harina de rara-semolina, las formu-
laciones que tie @@ una calificacidén mayor por sus atri

butos organolépticos: color, consistencia y elasticidad

son:
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Harina de papa ------- 40 g, ------ 2 5%

S dioling =e===msssuszs 60 g. =se=wrmas 37.5%

Agug, »5Sinedn s R m o - 60, gi s-mmi=n 37.5%
TOTAL + 23 pntos

Harina de papa ------- 30 g. ------ 18.75%

S @lolinag =-===scs=c=s= 70 1ge semmms 43.75%

Agua, HssisismsrmaE s - 60 g -=Es=s 37. 5%
TOTAL 25 pntos

Sin emnbargo, como el objetivo de esta investigacién es
aprovechar la papa, se toma como formulacién positiva
la primera, e la cual seutiliza una mayor proporcidn

de harina de para.

De acuerdo a la Tabla N° 9, en la que se presentan los
volimen es de adicidn de agua para la obtencién de fio-
qui, los mejores resultados se obtuvieron con la adi--

cién de 120 y 15 ml. de agua para 100 g. de papa.

Por los resultados que se pres entan enla Tabla N° 10 co
rresondi emte a la adicién de senolina rara la obten---
cién de floqui, la relacidén Sptima se encuentra e una -
froporcién de la mezcla papa-semolina 1:1, observandose

que al disminuir el contenido de s enolina, la pasta se

torna regajosa y dificil de laminar, mi entras que a ma-
yor contenido de &ta, la pasta adquieremejor consisten

cia, aunque aumenta la dureza, dificultidndose asi su
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laminado y man ejo.

Por los resultados que se presentan para ver la factibi
lidad econdémica de una planta productora de ete tip -
de p@stas, se ppede decir que es posible su impl enenta-
cién.

En el flujo de ef ectivo sin financiamiento y el flujo -
de ef ectivo con financiami evto, encuentran el pnto de
equilibrio unicamente con un mes de dif er encia, siendo

los meses demayo y de junio de 1977, respectivamente.

Si s e analizan ambas tablas, seveque con financiamien
to se tendrd un concepto anual con perdidas en el pri--
mer afio y esto podrfa sugerir la imfplantacién de la fa

brica sin financiami ento. Si s e analizan posteriormen-

te la rentabilidad que ambos sistenas ti emen para el a-
fio 1978, seve que @ €l sistena con financiami‘ento la

recuperacién del carpital de trabajo s e alcanza e marzo
de 1978, mientras que sin financiami emto s e logra e ocC
tubré de 1977, sin enbargo la recureracidén de la inver-
sién total se lleva a cabo 10 meses antes e el sistema
con financiami exto que sin financiami eéto. Esto lleva a
peisar, que aln cuando aparentemente el sistema con fi-
nanciami ento jroyporciona menor es ganancias durante el -

[rimer afio, tiele como ventajas sobre el sistema sin fi-
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nanciami exto, que la inversién inicial es menor y la re
cuperacién de la inversién total se tieme e un lapso

de ti enpo menor.

11.2 CONCLUSIONES,

152

La rapa poseeun alto contenido de :almidén el cual pe
de ser aprovechado en la industria alimenticia para la -
rroduccién de alimentos que proporcionen la fuente @ er-

getica dentro de los requerimi emtos del hombre.

La papa pede tener un amplio campo en la industria --

textil, farmac@eutica y alimenticia..

Ya que las pastas son una fuente de carbochidratos que -
es consumida e el pafs, las papas son fuente principal
de estenutrieite, prede considerars e una forma adecua-
da de introduccién al mercado como praducto industriali

zado.

Es necesario que M&ico que pos ee las condicion es ade--
cuadas para el cultivo de este tubérculo eplore el co-

mercio exterior a traves de productos terminados que cu

bran los requerimi entos exigidos por los posibles pafses

importador es.
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Lo anteriormente expesto se justifica porque el procien
to del increnento de la produccidn anual e surperior al

prcieito del consumo per cidrita de este tuberculo e el

mis.

Los metodos de andlisis bromatoldgicos utilizados e es-
te etudio, son los mias conocidos y emnpl eados para este

tip de productos.

Las formulacion e que pueden desarrollarse positivamente

a nivel industrial son:

Pasta Rell ena: Harina de papa ----- 25%
S anolinag ==e===sa=ss 37. 5%
Afua ==—mmemm s ss e 37. 5%
Noqui: Papa cocida -------- 31.25%
S molina --=-=~=-=-=- 31.25%
Agua --------------- 37. 50%

El proceso requerido rara la elaboracidn de este tipo de

pastas e el de tifo intermiterte.

El secado que proporciona mejores caracteristicas a la -
rasta tanto en el aspecto organol’ertico, como en dura--
cién, e el secado para producir pastas frescas, justifi

cindos e su costo yor los beneficios ant e mencionados.

10.- Para seguir el proceso de secado propuesto, el enpaque
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adecuado debe ser denylon biori emtado- poliyroril eno.

Para impl enentar una fabrica productora de pastas de ti
po italiano es conveniente ef ectuar uf estudio demerca
do profundo a fin de analizar la yposibilidad de prémo—-
ver la venta de este er provincia y de esta manera au--

meaitar la produccidn.

Para la introduccién e1 €l mercado de estos productos -
es necesaria una promocién publicitaria, sobre todo e

el caso de fioqui que e un producto nuevo en el pais.

Para establecer una planta productora de pastas de ti-
o italiano, se recomienda un sistema con financiami en

to para cubrir la inversién inicial.



129
CAPITULO XII -

BIBLIOGRAFIA

1.- Anuario Estadistico del Comercio Exterior de los Estados
Unidos Mexicanos, 1974. Secretarfa de Industria y Comer-

cio. Direccidén Gereral de Estadistica.

2.- Cardenas E., Compendio Mundial 1974, Editorial America,

S.A., rag. 464.

3.- Codigo Sanitario de los Estados lhidos Mexicanos (vigen

te). Articulo 223..

4.-Cuervo, C.A. y Veldzquez M.0., Tesis: Elaboracidén y Apli
cacién de Material Audiovisual para la Denostracidén de
Priacticas de Desarrollo de Alimentos. Facultad de Quimi

ca, UNAM, 1975,

5.- Cultivo de Papa 1974, Direccidén Ge eral de Agricultura
Departamerto de Planeacién, Divisién de Informacién Ba-

sica.

6.- Danah L.B., Food Marketing, The Ronald Press Company,-

Nev York, 1971.



130

7.- Diccionario Encicloredico Quillet, Editorial Argentina A

ristides Quillet, Tomo I, pag 221 y Tomo VI, pag. 589,
1966.

Font Quer P. Dr., Melicamenta: Guia T edrico- prdctica pa-
ra Farmacwticos y Maicos. Editorial Labor, S.A., Espa

na 1969, 7a. Edicién, Tomo III, pp 170-171 y 696.

Hernand ez, Chavez y Bourges, Tablas de Valor Nutritivo
de los Alimentos Meicanos, Instituto Nécional de la Nu-

tricién, 1974.

10.- Matz, S.A., Cereal Technology, The AVI Publishing Co.

11.

12.

Inc., Conn, U.S.A., 1970.

Norma Oficial Mexicana. "Etiquetado o Rotulacidn de A-
limentos y B.ébidas Alimerticias'. DGN-F-228-1972. Di--
reccién Gea eral de Normas. Secretarfia de Industria y =

Com ercio.

Pelaez Sastr.e Federico. Tesis: Estudio de Factibilidad

Econémica para la Construccién de una Planta Elaborado

ra de Acido Tartérico por el Proceso neitro a Presidn.

Facultad de Quimica, UNAM, 1970,



131

13.- Reed G., Ensymes in Food Processing, Academnic Press Co.,

2a. Edicién, 1975,

14.- Rodriguez Cisneros M., Caracteristicas de la Agricultura
Mexicana y Proyecciones de la Denanda y Of erta de Produc

tos Agrorpecuarios a 1976 y 1982.

15.- Standard Methods of Analysis. AOAC., 1970.

16.- Toresani Giacomo, S.P.A.-G.T., Macchine per la Produzio-

ni di Paste Alimentari, Societa per Azioni.

17.- Treadway R.H. y T.C. Crodon, Cosechas, Editorial Limusa

Willey, 1968, pp 237 - 263.

18.- Willson A.R., Produccién Comercial de Patatas y su Alma-

cenami ento. Editorial Acribia Zaragoza, 1971, pp. 11-28.

COMUNICACIONES PERSONALES.

i. - Camara Nacional de la Industria de la Transformacidn.

ii.- Fabrica de Pastas Frescas, S.A., Bulevard Manuel Avila -
Camacho 491-T-S- 5.

iii. - Fabrica de Pastas '"La Raviolina", Nifio Perdido 478, Me-
xico, D.F..

iv.- Instituto Meicano de Comercio Exterior.

V.- Seretarfa de Industria v Comercio.



132

vi.- Industrias Yaber, S.A., Ferrocarril 200, M&ico 9, D.F..

vii.- Fadbrica de Pastas la Napolitana, S.A., Vicente Guerrero
Ote. N° 1112, Toluca, Me&ico.

viii. - Fabrica de Pastas '"La Aurora, S.A.", Cda. Lago Espiri-

dino N°® 25, Tacuba, M&ico D.F..



	Portada
	Contenido
	Capítulo I. Antecedentes
	Capítulo II. Introducción 
	Capítulo III. Material y Métodos de Laboratorio
	Capítulo IV. Mercado de las Pastas Alimenticias
	Capítulo V. Tecnologías Existentes 
	Capítulo VI. Selección de Tecnología
	Capítulo VII. Parte Experimental a Escala de Laboratorio
	Capítulo VIII. Parte Experimental a Nivel Planta Piloto
	Capítulo IX. Empaque, Presentación y Etiqueta
	Capítulo X. Estudio de Factibilidad Económica para la Construcción de una Planta Elaboradora de Pastas de Tipo Italiano
	Capítulo XI. Discusión y Conclusiones
	Capítulo XII. Bibliografía

