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RESUMEN

La presente tesis tuvo como objetivo evaluar la mejor temperatura de almacenamiento de la
masa madre y la temperatura de coccidn, ademas de evaluar las caracteristicas fisicoquimicas
del producto final del paneton, elaborado en la Planta Piloto de la Facultad de Ciencias
Agrarias de la UNTRM; para ello la masa madre se almacend bajo diferentes temperaturas
de maduracién (5°C, 15°C y 25°C) en un tiempo de 6 horas, asi como también las
temperaturas de coccion del paneton (155°C, 160°C y 165°C) en un tiempo de 70 minutos;
para ello se siguio el flujograma de elaboracion de panetdn con pre-mezcla, posteriormente
mediante el uso de escala hedénica con doce panelistas semi-entrenados se realizé el analisis
sensorial (sabor, aroma y textura) de cada uno de los tratamientos, en la que la temperatura
de maduracién de la masa madre a 25°C y la temperatura de coccidon a 165°C, tratamiento
09, | resultdé con mejor aceptacion segun los resultados obtenidos mediante la prueba
Duncan.. De éste se hizo el analisis fisicoquimico y se obtuvo las siguientes caracteristicas:
35.14 % de humedad en base seca, 3.34 % de cenizas, 74 s6lidos totales, 7.61 % de grasa,
proteina 11.04 %, fibra 5.03 %, almidon 28.70 % y azucares 19.60 %. Finalmente se obtuvo

un panetdn con caracteristicas aceptables.

Palabras claves: Andlisis organoléptico, pre mezcla, Paneton, temperatura.
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ABSTRACT

This thesis aimed to assess the best storage temperature of the sourdough baking temperature
and also to evaluate the physicochemical characteristics of the end product paneton prepared
at the Pilot Faculty of Agricultural Sciences UNTRM Plant; for this sourdough was stored
under different ripening temperatures (5 © C, 15.° C and 25 ° C) as well as the cooking
temperatures paneton (155 © C, 160 ° C and 165 ° C) depending on the time; This flowchart
for processing the pre-mix panetén followed subsequently by using semi-hedonic scale with
Twelve panellists trained sensory analysis (flavor, aroma and texture) was performed for
each of the treatments, which treatment temperature of 25 °C maturation sourdough and 165
°C temperature cooking 09 treatment resulted in better acceptance. It is made of
physicochemical analysis and the following characteristics was obtained: 35.14 % dry basis
moisture, 3.34 % ash, 74 total solids, 7.61 % fat, 11.04 % protein, fiber 5.03 %, 28.70 %

starch and sugars 19.60 %. Finally, a paneton was obtained with acceptable characteristics.

Key words: Organoleptic analysis, premix, Panettone, temperature
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I. INTRODUCCION

El paneton es el mas popular de todos los panes italianos, es un producto dulce y suave
relleno con bocados lujosos de pasas y frutas confitadas principalmente citricas. Este
producto tiene una miga de color dorado a amarillo claro con un sabor agradable y muy
delicado y con un aroma a mantequilla y frutas floreadas. El panetdn es también muy popular
en varios paises de América del sur. Fue introducido en e] Peri y Argentina a principios de
1990 por los panaderos inmigrantes de Italia, encontrando una gran aceptacion; hoy, en la

mayoria de las panaderias del Pert elaboran el panetén para navidad.

En tal sentido el trabajo tiene los siguientes objetivos: Evaluar el efecto de la temperatura de
maduracion de la masa madre y de coccion en el producto final. Para ello la masa madre se
almacend bajo diferentes temperaturas de maduracién (5°C, 15°C y 25°C) asi como también
las temperaturas de coccion del paneton (155°C, 160°C y 165°C) y se realizado en la Planta
Piloto de la Faculta de Ciencias Agrarias de la Universidad Nacional Toribio Rodriguéz de
Mendoza de Amazonas-Per(, asimismo se evaluaron las caracteristicas fisicoquimicas del
paneton que resultd ser el mejor segun la evaluacion organoléptica de doce panelistas semi-

entrenados.
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1.1.Fundamento teérico de elaboracion de paneton
Su estacionalidad se concentra principalmente en los meses previos a la campafia
navidefia y también en julio pc‘>r fiestas patrias, un 98 % en el fnercado de Lima. El
Paneton pertenece a la categoria de productos panificables, llamados leudados

naturalmente (Natividad Ferrer, R. E., 2013).

1.1.1. Propiedades Nutritivas del Paneton
El pan dulce contiene, ademés de los ingredientes convencionales de la masa del
pan, frutas secas y confitadas, manteca y mantequilla, azlcar, citricos que dan
sabor,y aromatizan, huevos y leche, lo que determina éu alto aporte de calorias

(Fellows, P., 1994).

El contenido en grasa es muy superior al del pan blanco debido, precisamente, a
su elaboraciéon con manteca, mantequilla, huevo, ademas de la grasa proveniente
de los frutos secos. Todo el conjunto incrementa. notablemente la cantidad de
grasa, algunas insaturadas por los frutos secos, pero en su mayoria saturadas
debido al resto de sus ingredientes. Otra parte del contenido de calorias de la
variedad dulce se debe a que contiene mas azucares simples que el pan normal,
procedentes del azicar comUn o sacarosa y de las frutas desecadas y confitadas

que se utilizan en su fabricacién (Del Pino, A. R. M., 2008).
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1.1.2. Valor nutritivo del panetén

‘Tabla 1. Composicién del panetdn por 100 gramos

Informacion nutricional

Contiene: 100 g Porcién (100 g) % VRN (*)
Energia (Kcal) 380 380 19 %
Calorias de la grasa 140 140 -
(Kcal)

Proteina (g) 7 7 : 14 %
Grasa (g) 15 15 23 %
Grasa saturada (g) 8 8 40 %
Colesterol (mg) 90 90 30 %
Carbohidratos (g) 55 55 18 %
Azicar (g) 21 21 -
Fibra (g) 2 -2 8 %
Sodio (mg) 120 120 5%
Vitamina A (ug) 48 48 6 %
Calcio (mg) 40 40 5%
Hierro (mg) 1,3 1,3 9%

Fuente: Nestl¢ Peru. Cheftel.J y Cheftel, 1993.

La panificacion se fundamenta en tres pilares basicos: proporcion, temperatura y tiempo.

De la proporcion: los ingredientes dependera la consistencia de las masas. Una masa
altamente hidratada necesita mas intensidad en la velocidad y mayor tiempo de
amasado; igualmente, cuando mas blanda, el reposo o pre-fermentacion debe ser mas
prolongada. La fermentacion final fue modificada: si el reposo ha sido lo
suficientemente prolongado para conseguir una buena gasificacion, la fermentacion
final debe ser mas corta y con menor volumen, para que de esta forma el pan en el horno
tenga un buen desarrollo que garantice un maximo alveolado (caracteristica

fundamental en las masas hidratadas).
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La cantidad o la proporcion de levadura también seran basicas para mantener el
~ equilibrio, la fuerza, la gasificacion en el reposo y el volumen dptimo de la fermentacion
final. Cuando se afiade mas levadura, la gasificacion (en el periodo de reposo) se
produce antes, y como consecuencia aumenta la fuerza de la masa. Es por eso que su
cantidad est4 limitada, ya que en exceso la levadura aumenta la fuerza, y los panes tienen
un menor desarrollo, a no ser que por otros medios se controle dicha fuerza, por ejemplo,
bajando la temperatura de la masa o disminuyendo el periodo de reposo y de
fermentacion. Esta modificacion podra mantener el aspecto de buena calidad en el pan,
pero al mismo tiempo el alveolado, la consistencia de la miga, el sabor y la conservacion
se veran desfavorecidos. De igual forma, si se reduce demasiado la proporcion de
levadura, el efecto es compietamente el contrario: disminuye la fuerza, se prolongan los
tiempos de reposo y de fermentacién, y la masa cae en una degradacion proteolitica y
enzimatica, siendo el resultado menos favorable de lo esperado (Astiasaran, Iciar y

Martinez, Alfredo J., 2003).

La proporcion de masa madre o de los recortes de las masas sobrantes van a afectar
también a la evolucion de la masa, al reposo y a la fermentacion.

Debemos presentar atencion a los recortes, porque dependiendo del tiempo que lleven
amasados y de la temperatura de conservacidn, van a aportar un incremento de la fuerza
y de la actividad fermentativa que sera proporcional a la cantidad de recorte que se

afiada.

Las temperaturas: que influyen en la masa, tanto la del final del amasado como la del
ambiente donde desarrolle la fermentacion, afectaran a la eficacia de la levadura y a
todo el proceso enzimatico que se desarrolla desde el mismo momento que comienza el

amasado y que perdura hasta los primeros minutos de la coccidn.
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Cuando por alguna circunstancia coinciden una mayor proporcion de levadura o de
recorte dé masa con altas temperaturas en ia masa o en el ambiente, veremos un aumento
. de gasificaciones prematuras desde el inicio del amasado, que continuara su aceleracion
en las etapas sucesivas, afectando al incremento de la fuerza, de la tenacidad, al formado,
en general a la mecanizacion de la masa y a una disminucién del alveolado. Por otro
lado, y en el caso contrario, si la masa esta fria, es baja la temperatura en el ambiente y
la propofcién de levadura es escasa, el efecto va a ser un poca gasificacion, merma en
la fuerza, en la tenacidad, y la fermentacién, ademas de ir muy lenta, va a desarrollarse

con caida, aplastada y débil.

La temperatura del horno también tendrd su consecuencia, ya que los homos‘de piso
refractario excesivamente calientes haran que el pan desarrollé rapidamente, y tanto las
levaduras como las enzimas presentes en la masa se desactivan rdpidamente, mermando
asi el desarrollo y la esponjosidad de la miga. Si el horno estd muy frio la prolongada
lentitud de la formacion de la miga hace que todo el sistema enzimatico se prolongue,

resultando panees de mucho volumen, con riesgo de colapso y posterior arrugamiento.

La modificacion de la temperatura del horno es una buena herramienta para corregir la
fuerza en la masa: panes con poco volumen de fermentacion o masa excesivamente
fuertes de aspecto redondeado y con tendencia a la temperatura es inferior a lo habitual.
El panetdn es un producto de la panificacion de amplia difusion y aceptacién mundial,
el Perd y dentro de ello la regién Amazonas presenta una poblaciéon que masivamente
consume este producto alimenticio durante las fiestas navidefias, dada su exquisita
presentacion sensorial especificamente en el aspecto, textura y sabor, este producto en
su mayoria es elaborado en ciudades de la costa del Peru, como Chiclayo, Trujillo y

Lima; de marcas como D’Onofrio, Motta, Todino, Gloria, etc.; como consecuencia de

20



1.2.

ello sé incrementa su precio de venta por concepto de comercializacion para el mercado
en la region Amazonas llegando a costar eﬁ promedio 25.0 Nuevos solesj por otro lado
hay que resaltar que en la region si se produce paneton de diferenteé marcas como San
José, Kuelap, Don Lucho, Liliana, etc. Sin embargo existen diferentes dificultades para
estandarizar la calidad de este producto siendo casi imposible alcanzar la competitividad
en calidad con los productos procedentes de ciudades de la costa; en ese contexto es
muy necesario investigar las condiciones de elaboracion y en ese sentido esta el manejo
de la secuencia tecnolégica comun pero en funcién de las condiciones locales que
permita obtener un producto de calidad y bajo costo (Sanchez Fernandez-Baca, C. A.,

1988).

La secuencia tecnoldgica de elaboracion de panetdn es el desarrollo de un flujograma
estandarizado sin embargo dicho flujograma tiene que estar contextualizado a las
condiciones locales como el manejo de la temperatura de maduracion de la masa madre
(esponja) y la temperatura de coccidén que nos permita estandarizar una temperatura para
estos de procesos de tal forma que nos permita obtener un producto de calidad, ya que
se considera un punto critico el control de la temperatura como se menciona en los
antecedentes (Jiménez Fernandez, F. A., & Vallejo Gémez, P. G., 2006).

En conélusién la presente investigacion tiene por objetivo determinar el efecto de la
temperatura de maduracién de la masa madre y la coccidn en la obtencidn de un panetén
de calidad, es decir un producto con dptimos valores de aceptacidn en el aspecto, textura

y flavor (Alvares, S. M., et al., 2008).

Investigacibnes importantes del paneton
El panetonne o panetone (en milanés panetun o panetton), llamado panetén o pan dulce

en paises hispanohablantes, en un bollo hecho con una masa de tipo broiche, pasas y
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frutas confitadas o cristalizadas (Prada, R. R. 1982). Tiene forma de cupula y la masa
se elabora con harina, levadura, huevos, mantequilla y azucar. Es un postre tradicional

.. de Navidad en Milén-Italia (Clemente Vargas, C., et al., 2001).

En el Peru se llega a comer més de cinco “panetones™ por familia, siendo el segundo
mayor consﬁmidor mundial de este producto. Es imprescindible durante los festivos de
diciembre y su consumo se remonta a los comienzos del siglo XX cuando Antonio
D’Onofrio, hijo de inmigrantes provenientes de Caserta Italia, lo introdujo con su propia
marca. Los panetones de Peru son exportados a toda América Latina, Japon y Estados
Unidos. Actualmente también se consume durante las fiestas patrias de esta naciony a
lo largo de todo el aﬁo. Es tradicional comer el “panetdn” en la noche de Navidad y fin

de afio, acompaﬁado generalmente de chocolate caliente con leche (Torres, S. 2010).

El panetén es el mas popular de todos los panes italianos, es un producto dulce y suave
relleno con bocados lujosos de pasas y frutas confitadas principalmente citricas. Este
producto tiene una miga de color dorado a amarilio claro con un sabor agradable y muy
delicado y con un aroma a mantequilla y frutas floreadas. El paneton también es popular
en varios paises de América del sur. Fue introducido en el Perti y Argentina a principios
de 1990 por los panaderos inmigrantes de Italia, encontrando una gran aceptacion; hoy,

en la mayoria de las panaderias del Pera elaboran el paneton para navidad (Salcedo, L.

M. C., 2010).

Se ha realizado analisis del ciclo de vida de panetones de la panaderia de la Universidad
Nacional Agraria de la Selva (UNAS) para el mejoramiento ambiental y salud

ocupacional (Natividad Ferrer R. E., 2013).
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Estudios de implementacion de un sistema de autocontrol para la elaboracion de panetén

en el taller de panificacion del CET-UNAC (Del Pino, A. R. M., 2008).

Se realizaron tratamiento térmico de masas de panificacion 120 °C, 130°C, 140°C y

160 ° C temperaturas de en un horno rotatorio (Clemente Vargas, C., et al., 2001).

La industria del Panetdn en la Gltima década ha sufrido una baja considerable a lo que
respeéié ala deménda del. pﬁ£1icé,_ési cémd la Célidad de panetones, siendo cuestionada
la calidad de los mismos en los ultimos afios. Esta situacién es preocupante para los
empresarios y panificadores peruanos que ven reducidas sus posibilidades de poder
llevar sus productos al publico. En lo que concierne a las regiones del pais, la mayoria
de los trabajadores no estd técnicamente capacitada. Uno de los puntos débiles de esta
industria son los sistemas de control alimentario e higiene (Sandoval Chacon, L., Giurfa

Morén, A., & Giurfa Moran, N., 2000).

Exportaciones durante la campafia del afio 2011 (enero a octubre) sumaron 3.9 miliones
de ddlares, lo que significé un aumento del 61 % comparado con 2.4 millones
exportados en el mismo periodo del 2010 (ADEX) por otro lado debido al crecimiento
del mercado de este producto, también se aparecen los negocios informales que
aprovechan y elaboran productos adulterados. Actualmente a nivel nacional existen

alrededor de 360 marcas registradas (Rivero, A. F., 2006).

Marco legal. Norma sanitaria para la fabricacién, elaboracién y expendio de productos
de panificacion. Galletas y pasteleria R.M. N° 1020-2011/MINSA/ministerio de salud.
Direccidon general de salud ambiental. Ley N° 26842, ley general de salud. Ley N°
269571, cdédigo de proteccion y defensa del consumidor. Decreto legislativo n® 1062

que aprueba la ley de inocuidad de los alimentos. Decreto supremo n°® 034-2009-ag que
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aprueba el reglamento de la ley de inocuidad de los alimentos (Gonzales Barrdn, U. A.,

1999).

El panetén es considerado un pan especial italiano, cuyo origen se remonta al siglo XV,
pero su formulacioén ha ido cambiando a lo largo del tiempo y hoy en dia existen una
gran variedad de este producto debido a un efecto de tropicalizacion de la receta, tanto
en el proceso de elaboracion como en los ingredientes. Pero en general es un producto
dulce, esponjoso, de textura blanda suave; la masa debe ser de un color natural con
aroma a frutas dulces y el sabor tradicional, contiene una miga de color amarillo claro y

no debe presentarse hueco en su interior (Bricefio Morales, J., & Lesevic, P., 2013).
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2.1

II. MATERIAL Y METODOS

Materia prima
Harina pre mezcla, proveniente de otras regiones de la costa. Los anélisis fisico-
quimicos se realizaron en los Laboratorios de Ingenieria, Tecnologia, de la Escuela

Académico Profesional de Ingenieria Agroindustrial asi como en los Laboratorios de la

- Facultad de Zootecnia de la Universidad Nacional Toribio Rodriguez de Mendoza de

2.2.

Amazonas.

Procedimiento de la elaboracién de Paneton
Para realizar la presente investigacion se sigui6 el flujograma mostrado en la Figura 1,
cuyas etapas se describen a continuacion:

Producto para consumo directo, el paneton es de consistencia blanda y esponjosa, de

~ forma cilindrica, de una altura promedio de 20 - 22 cm, con color externo nogal claro y

un sabor y olor caracteristico.
Las caracteristicas agregadas por el proceso son: Amasado, Fermentado y horneado
Ingredientes principales: Levadura, pre mezcla, azlicar, manteca, mantequilla, fruta

confitada, pasas, yema de huevo, preservante, esencia.

Caracteristicas fisico-quimicas

Humedad ©35-40%

Empaque y presentacion (La empresa MOLINERO S.A., Plan HACCP)
Bolsa: Polipropileno cristal de baja densidad.

Presentacién Final: panetén embolsado con peso aproximado de 945-1055 g.
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2.2.1 Descripcion del flujograma
1. Recepcion de materias primas.- Se recepcionaron todos los insumos como
la pre-mezcla utilizadas en la elaboracién del panetdn, se coloco en una zona

segura, en la planta piloto de la UNTRM.

2. Almacenamiento.- En buenas condiciones hasta el momento de su

utilizacion. =~ 7

3. Pesado de ingredientes.- Los ingredientes son pesados de acuerdo a la

cantidad que se elabor6 en una balanza comercial.

4. Amasado L.- Se mezclo en la amasadora: pre mezcla (1kg), levadura (40 gr),
azucar (150 gr) y agua (550 ml) durante un lapso de tiempo de 15 minutos.

Luego se dejo reposar por un tiempo de 6 horas.

5. Amasado I1.- Luego del reposo del amasado 1 la masa se mezcldé nuevamente
con pre mezcla (1,5kg), azcar (650 gr), yema de huevo (300 ml), manteca
(215 gr), margarina (215 gr),esencia de panetdn (20 ml), pasas (725 gr), fruta

confitada (725 gr)y-agua (550 ml), para ser amasada durante 10 minutos.

6. Cortado-Pesado.- La masa se retir6 de la amasadora e ingresé a la cortadora-
dosificadora, la que fue maniobrada automaticamente. La actividad de pesado
se realiz6 manualmente, con la finalidad de verificar o corregir el peso

correcto.
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7.

8.

10.

11.

12.

Boleado.- La masa ya cortada y pesada, fue hecha bollos de forma manual.

Fermentado.- Se realiz6 en un ambiente cerrado con control de temperatura
(42 °C) y de humedad relativa (65-70%), durante un periodo de tiempo de 3
a 4 horas, considerando que durante este lapso de tiempo se logro el

levantamiento de la masa hasta los % partes de la altura del pirotin.

Horneado.- Esta operacion se realizd en un horno rotativo,

Cocinado (125 °C X 50 mir_x.)_y Dorado (155, 160 y 165°C x 20 min.) Tiempo

total de 70 minutos.

Oreo.- A la salida del horno se colocod el producto en sus respectivos
andamios de la zona de oreo. Toda esta operacion se realizo manualmente. El
tiempo de oreo fue de 12-15 horas, con una temperatura de 25-30°C y con

una humedad relativa de 60-70%.

Embolsado.- Terminada la etapa de oreo, los panetones fueron colocados en
sus respectivas bolsas. el primero constituye un envase de papel “pirotin” y

una bolsa plastica.

Almacenamiento.- Los panetones fueron almacenados en un ambiente

cerrado a temperatura ambiente. Hasta realizar el analisis organoléptico.
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[ PRE MEZCLA j

ELABORACION
DE LA ESPONJA

T °10 °C x 6 Horas
T © 25 °C x 6 Horas

] { T° 5°C x 6 Horas

[ REFUERZO ] '

v
CORTADO PESADO Y
BOLEADO

A\

3 - 4 horas [ FERMENTACION ]

[ HORNEADO | { T<160°C 70 min
T°165°C x 70 min.

Y { T ©155°C x 70 min.

2 -3 horas [ ENFRIADO ]

[ EMBOLSADO ]

Figura 1. Diagrama de flujo del proceso para la obtencion de paneton
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| PREMEZCLA |

1.0kg

| PESADO |

1.0kg

\d

ELABORACION DE
LA ESPONJA

1.740 kg
A4

l ~ REPOSO

1.740 kg

{ REFUERZO

oA

6.640 kg

A

CORTADO PESADO Y
BOLEADO

1———» 40 gr

3,

6.600 kg
v

! FERMENTACION }

6.600 kg
v

[ HORNEADO }——* 600 ke

6.000 kg

Y

| ENFRIADO |
6.000 kg

A

[ EMBOLSADO }

Figura 2. Balance de materia en la elaboracion de panetén
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2.3. Evaluacion fisicoquimica
2.3.1. Determinaci()n. de la humedad
El método mas generalizado para esta determinacion se basé en la pérdida de peso
que sufre una muestra por calentamiento, hasta la obtencidn de peso constante, en
una estufa de 105a 130 °C.
Se empled la NTP-205.037: 1975. Método gravimétrico (AOAC, 1990). Segiin

Desrosier (1989'),. la humedad puede expresarse en base seca y base humeda.

a. Sepeso 1 gramo de muestra de panetén

b. Se peso6 una luna de reloj (W1)

c. Se colocé la muestra de paneton en la luna de reloj

d. Se pesé la muestra de panetdn con la luna de reloj (W2)

e. Secolocd enlaestufaa 105 °C

f.  Se controld el peso cada 30 minutos hasta peso constante (W3)

g. Se calculo el porcentaje de humedad segiin la formula siguiente:

W, - W,

2 i

%Humedad { :|x1 00 @i.1)

2.3.2.Determinacion de cenizas (NTP-205.038:1975) (AOAC, 1990)

La determinacion de cenizas es un término analitico que equivale al residuo

inorganico que queda después de quemar la materia organica.

Latécnica empleada es la de cenizas en seco, la cual consiste en quemar la muestra
“al aire y posteriormente en una mufla para eliminar todo el material organico. La
ceniza remanente es el residuo inorganico y la medicion de la ceniza total es 1til

en el andlisis de alimentos, ya que se pueden determinar diversos minerales.
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Para determinar las cenizas se realizo el siguiente procedimiento:

2)

b)

g)

Se puso a peso constante un crisol de porcelana, lo cual significd dejarlo
durante 15 minutos en la mufla a una temperatura de 600 °C.

Se dejo enfriar el crisol de porcelana en un desecador durante 15 a 20 minutos.
Se procurd no cerrar el desecador totalmente, para que el calor del crisol no
provoque que la tapa se proyecte y se rompa.

Se peso el crisol de porcelana en la balanza analitica y se anoté el peso.

Se tomé una muestra (panetdn), y se pesoé 3 gramos el crisol previamente
tarado.

Se registré el peso exacto con cuatro cifras signiﬁcativas.

Se colocd el crisol de porcelana en la plancha de calentamiento de la cocina
eléctrica hasta sequedad. Luego se lievo el crisol de porcelana a la mufla por
un tiempo de 3 horas, a una temperatura de 600 ° C.

Transcurrido el tiempo indicado se retird el crisol de porcelana de la mufla,
se dejo enfriar en un desecador y se pesé de nuevo. Se realizd pesadas
sucesivas hasta que el peso fue constante en tres ocasiones.

_ Peso de cenizas
% de Cenizas en base seca = x 100
Peso de la muestra

2.3.3. Determinacion de solidos totales:

Se calculd el porcentaje de solidos (método AOAC- 1984) segiin la férmula

siguiente:

% SélidosTotales=100-% Hun (i.2)

2.3.4. Utilizacion Espectrofotometro infrarrojo cercano NIR (Pons Burelo, C. L,

2010)
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2.3.5. Analisis organoléptico: se realizé con panel semi-entrenado, empleando escalas

hedénica siguiente (Liria, M. R., & MARfA, R., 2007):

Me gusta mucho =5
Me gusta moderadamente =4
No me gusta ni me disgusta =3
: Me disgusta moderadamente =2
Me disgusta mucho =1

2.4. Disefio experimental para obtencion de Paneton con alto grado de aceptacion

Tabla 2. Esquema experimental para la determinacion de panetdn con alto grado de

aceptacion
: Tratamiento
Panelistas Ti5 T2 15 T3:25
11:155 12:160 | t3:165 | t3:155 | 12:160 | 13:165 | 11:155 | ©:160 | t3:165
1
12
Total
Promedio

Ti, T2 y Ts: es la temperatura de maduracion de la masa madre
t1, 2 y t3: es la temperatura de horneado
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Liria, M. R., & MARIA, R., 2007. La temperatura de maduracién como la temperatura
de coccidn, estan en funcion del tiempo; cabe destacar que esta etapa es muy importante
debido a que es un puﬁto critico y por ende va influenciar significativamente sobre la
calidad y aspecto del producto final, seguidamente mediante el uso de la escala hedonica
con doce panelistas semi-entrenados se realizo ei analisis sensorial (sabor, aroma y
textura) de cada uno de los tratamientos, que segun los resultados obtenidos del
tratamiento 09 el que resulté el mas 6ptimo en el que se hizo su analisis fisicoquimico

(proteinas, fibras, cenizas, humedad, azicares, sélidos totales).
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IT1. RESULTADOS

Tabla 3. Resultado de los panelistas en cuanto a sabor

SABOR

Panelista T1 T2 T3 T4 TS5 Té6 T7 T8 T9
1 4 3 4 3 4 4 3 4 4

2 35 3 2 4 4 5 3 4

3 4 4 3 4 4 5 4 3 4

4 3 4 4 3 4 4 3 3 3

5 3 3 4 3 4 4 3 3 5

6 4 5 4 3 4 4 4 3 5

7 3 3 2 2 2 3 4 3 3

8 4 3 1 4 4 1 3 1 4

9 5 3 2 3 3 3 4 4 5
10 3 3 3 3 2 3 4 5 5
11 3 4 3 3 4 4 4 4 4
12 3 2 3 3 3 4 4 4 4
Total 42 42 36 36 42 43 45 40 50
Promedios 3,5 3,5 3 3 35 36 3,8 3,3 42

Tabla 4. Resultado de panelistas en cuanto al aroma
AROMA

Panelista T1T T2 T3 T4 TS5 T6 T7 T8 T9
1 3 3 3 2 3 3 4 4 5

2 3 4 3 3 4 3 4 4 4

3 3 4 5 3 4 5 3 3 4

4 4 3 4 3 3 4 3 2 5

5 4 4 4 2 4 4 4 4 4

6 4 4 3 4 3 4 3 3 4

7 3 3 3 2 3 3 4 3 3

8 4 3 2 4 3 1 3 1 5

9 5 3 3 4 4 4 3 4 4

10 2 3 2 3 3 3 3 4 4
11 3 03 4 3 3 4 3 4 4
12 2 2 3 2 3 4 4 3 4

Promedio 3,3 33 33 29 33 35 34 33 472

34



Tabla 5. Resultado de panelistas en cuanto a la textura

TEXTURA
Panelista T1 T2 T3 T4 TS Té6 T7 T8 T9

4 4 4 4 4

2 3 3

3

1

4
5 4
4 4 4

5

4 4 4 4
4
3

2
4 4 4

5
4

4 4 4
4 4 4 4

3

w

4
4
3

5
3
2 2 2 2 4

3 3
4 2 2 4

10

11

12
Promedio

4 4 4 5
5

3

4 4 5 2
329 3 3239 4 4133 43
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3.1. Caracteristicas fisico-quimicas del Paneton
Se realizaron la evaluacion de las caracteristicas fisico-quimicaé del Panet6n con mejor
aceptacion obtenida a temperatura de maduracién de la masa madre de 25 ° C y
temperatura de coccion de 165 ° C, cuyos resultados se muestran en la Tabla 3.

Tabla 6. Caracteristicas fisico - quimicas del panetén obtenido en el NIR
(Espectrofotometro Infrarrojo Cercano)

Caracteristica Paneton (X ™)
*Humedad (%) 26,00
***Humedad (%) 35,14
Cenizas (%) - ' 03,24
Sélidos totales (%) 74,00
Grasa 07,61
Proteina 11,04
Fibra 05,03
Almidén | 28,70
19,60

Azacar

* (Base hiimeda)
" Promedios de tres repeticiones
*** Base seca
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IV. DISCUSION

Los resultados llama poderosamente la atenciéon que para todos los analisis de las pruebas
hedonicas hayan coincididd con determinar el tratamiento 9 como el mejor, esto se debe a el
ambiente donde se desarrollo la fermentacion y que la temperatura de maduracion de la masa
madre 25 ° C, desarroll6 con mejor eficacia las levaduras, y a todo el proceso enzimatico que
se desarrolld desde el mismo momento que comenzé el amasado y que durd hasta los
primeros minutos de la coccion.

La velocidad de las reacciones enzimaticas durante el proceso, ya en la camara de
fermentacion se vio influenciada por la temperatura, pues por debajo de los 42 °C la actividad
enzimatica disminuye prolongando de esta ménera el tiempo de la fermentacion, sin embargo
cuando la temperatura se mantiene entre los rangos de 42 a 45°C las reacciones enzimaticas
se ven beneficiadas debido a que las condiciones son adecuadas para que las enzimas puedan
degradar el azicar y producir CO2 lo que va producir el hinchamiento de la masa en el
menor tiempo, caso contrario ocurre cuando la temperatura se mantiene por encima de los
45°C, la cual tiene un efecto negativo sobre las enzimas, debido a que éstas no toleran altas
temperaturas produciendo la muerte de muchas de ellas.

El horneado es un punto critico a tener en cuenta durante la elaboracion de panetones debido
a que tiene una amplia influencia durante la calidad del producto final, ya‘que temperaturas
muy altas puede provocar una miga cruda en su interior de apariencia dorada en su borde
exterior, temperaturas bajas puede provocar la obtencion de un Panetéon muy seco y de poca
humedad.

La temperatura de horneado se puede ver afectada seriamente debido al tipo pre mezcla con

la que se estéa trabajando esto de acuerdo a la empresa que lo produce ya que muchas de ellas
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tienen una manera diferente de trabajar, ademas de esto también se puede ver afectado por

las caracteristicas del horno.

Segun los estudios realizados (Del Pino, A. R. M. y Caceres Paredes, J. R. 2008) el
tratamiento térmico de la masa de panificacion a 160 ° C, fue la mejor para la coccion y
calidad de panes asimismo las temperaturas de almacenamiento de la masa madre de 10, 15
| y 207° C defn.()straroﬁ vlar ﬁayor fefr{peratura de20°C.

Por otro lado la mejor temperatura de horneado de este proyecto de investigacion, fue de 165
° C, esto hizo que el horno desarrolle rapidamente la coccién del panetdn, y tanto las
levaduras como las enzimas presentes en la masa se desactiven rapidamente, mermando asi
el desarrollo y la esponjosidad de la miga.

Las caracteristicas fisico-quimicas del panetén, con mejor aceptacion las obtenidas a
temperatura de maduracidn de la masa madre de 25 ° C y temperatura de coccidén de 165 °
C, coincide con la teoria que se obtuvo una humedad en base seca de 35, 14 % dado que la

teoria nos indica que debe estar entre 35 a 40 %, los obtenidos en el equipo NIR coinciden

los datos obtenidas con los otros métodos habituales como cenizas, fibra, entre otros.
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1.

V. CONCLUSIONES

El tratamiento con mejor aceptacion segun la prueba Duncan y Tukey fue el tratamiento
to, donde se empled una temperatura de maduracion de la masa madre (25 ° C) y

temperatura de coccidn (165 © C) del panetén.

Se obtuvo un Panetén con 35 % de humedad en base seca, 3.34 % de cenizas, 74 sélidos
totales, 7.61 % de grasa, proteina 11.04 %, fibra 5.03 %, almidon 28.70 % y azicares

19.60 %.

. La etapa de mezclado y el horneado tiene una marcada influencia en la calidad del

producto final, pues un exceso en el tiempo de mezclado puede quemar la masa

provocando la no hinchazén de la masa.
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VI. RECOMENDACIONES

Evaluar la influencia de la temperatura de almacenamiento de la masa madre y

temperatura de coccion con respecto al tiempo.

Aplicar las buenas practicas de manufactura y buen almacenamiento de Paneton para

conservar su calidad.

Realizar investigaciones similares con Panetdn y evaluar sus propiedades

microbioldgicas.

Tener en cuenta el tipo de pre mezcla debido a que no todos los proveedores trabajan

con la misma temperatura de horneado.
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ANEXOS
ANEXO A

Fotografias de la Elaboracion del proyecto de tesis

TN

Fotografia A. 1. Elaboracién de la Esponja

Fotografia A. 2. Preparacion de la segunda parte

SRR

Fotografia A. 4. Boleado Fotografia A. 4. Fermentacion
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Fotografia A. 6. Enfriado del producto final

Fotografia A. 7. Degustacién
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Fotografia A. 8. Analisis de la humedad

Fotografia A. 10. Evaluacion en el equipo N
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FICHA DE ANALISIS SESORIAL-

Formato Test de Escala Hedonica Para Evaluar Sabor, Aroma y Textura

Nombre

Fecha

Producto : Panetdn

Por favor califique usted el color, sabor, aroma y textura de cada una de las muestras de

acuerdo a la siguiente escala:

Me gusta mucho =5
Me gusta moderadamente =4
No me gusta ni me disgusta =3
Me disgusta moderadamente =2
Me d.isgusta mucho =1

Formulacion de evaluacion sensorial

Muy suave

un poco suave

No hay diferencia
Un poco granuloso

Muy granuloso

Muestras
Aspecto
Muestra | Muestra | Muestra | Muestra | Muestra | Muestra | Muestra | Muestra | Muestra
1 2 3 4 5 6 7 8 9
Sabor
Aroma
Textura

47




ANEXO C

Resultados de la Evaluacion sensorial para determinar la textura, sabor y aroma en el
paneton.

Tabla C. 1. Prueba de kolmogorov - Smirnov para una muestra

Tratamiento Sabor Aroma Textura
1 N 12 12 12
Parametros Media (350 - 3.33 3.00
normales(a.) Epe,-i\;'ac'o” 0.674 0.888 0.953
Diferencias Absoluta 0.354 0.230 0.250
mas extremas  Positiva 0.354 0.230 0.167
Negativa -0.229 -0.190 -0.250
Z de Kolmogorov-Smirnov 1.227 0.796 0.866
Sig. asintét. (bilateral) 0.099 0.551 -0.441
2 N 12 12 12
Parametros Media 3.50 3.25 2.92
normales(a.p) Egi‘é'ac'o” 0.905 0.622 1.084
Diferencias Absoluta 0.293 0.323 0.301
mas extremas | Pogsitiva 0.293 0.323 0.301
: Negativa -0.207 -0.260 -0.199
Z de Kolmogorov-Smirnov 1.015 1.119 1.043
Sig. asintét. (bilateral) 0.254 0.164 ©0.226
3 N 12 12 12
Parametros Media 3.00 3.25 3.00
normales(a.) E;i‘;'acm 0.953 0.866 0.853
Diferencias Absoluta 0.250 0.280 0.213
mas extremas | Positiva 0.167 0.280 0.213
Negativa -0.250 -0.220 -0.213
Z de Kolmogorov-Smirnov 0.866 0.971 0.737
Sig. asintét. (bilateral) 0.441 0.303 0.648
4 N 12 12 12
Parametros Media 3.00 2.92 3.17
normales(z.b) Esii:ac'é” 0.603 0.793 0.835
Diferencias Absoluta 0.333 0.209 0.258
mas extremas Positiva 0.333] 0.209 0.169
Negativa -0.333 -0.209 -0.258
Z de Kolmogorov-Smirnov 1.155 0.726 0.892
Sig. asintét. (bilateral) 0.139 0.668 0.404
5 N 12 12 12
Parametros Media 3.50 3.33 3.92
normales(a.b) fi);i\;'ac'c’” 0.798 0.492 0.793
Diferencias Absoluta 0.401 0.417 0.209
mas extremas 'positiva 0.265 0.417 0.209
Negativa -0.401 -0.249 -0.209
Z de Kolmogorov-Smirnov 1.390 1.446 0.726
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Sig. asintot. (bilateral) 0.042 0.031 0.668
N 12 12 12
Parametros Media 3.58 3.50 4.00
normales(a,b) Desviacion
' tipica 0.996 1.000 0.603
Diferencias Absoluta 0.329 0.275 0.333
mas extremas Positiva 0.255 0.225 0.333
Negativa -0.329 -0.275 -0.333
Z de Koimogorov-Smirnov 1.139 0.952 *1.155
Sig. asintét. (bilateral) 0.149 0.325 0.139
N 12 12 12
Parametros Media 3.75 3.42 4.08
normales(a,b) Desviacion
tipica 0.622 0.515 0.515
Diferencias Absoluta 0.323 0.374 0.398
mas extremas |positiva 0.260 0.374 0.398
Negativa -0.323 -0.288 -0.352
Z de Kolmogorov-Smirnov 1.119 1.296 1.377
Sig. asintét. (bilateral) 0.164 0.070 0.045
N . 12 12 12
Parametros Media 3.33 3.25 3.33
normales(a) 5;2’1'“"’“ 0.985 0.965 | 1,073
Diferencias Absoluta 0.284 0.281 0.233
mas extremas | Bositiva 0.216 0.219 0.184
Negativa -0.284 -0.281 -0.233
Z de Kolmogorov-Smirnov 0.984 0.975 0.806
Sig. asintét. (bilateral) 0.287 0.298 0.534
N 12 12 12
Parametros Media 417 417 4.33
normales(a.o) E;i‘;'ac'on 0.718 0577 0.492
Diferencias Absoluta 0.258 0.364 0.417
mas extremas Positiva 0.258 0.364 0.417
Negativa -0.242 -0.303 -0.249
Z de Kolmogorov-Smirnov 0.895 1.259 1.446
Sig. asintét. (bilateral) 0.399 0.084 0.031
a. La distribucion de contraste es la Normal.
b. Se han calculado a partir de los datos.
Tabla C. 2. Prueba de homogeneidad
Estadistico de
Levene gl1 gi2 Sig.

Sabor 0.872 8 99 0.543

Aroma 1.150 8 99 0.337

Textura 2.230 8 99 0.031
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Tabla C. 3. Factor de inter - sujetos

1.

Panelista

| N oo} | ] W N —

©

LY R
alo

—_
N

Tratamiento

lo|lo|lvlojo|lolw|wjo|ww|w| o

@ oo} N[ Of | B W] —
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Tabla C. 4. Comparacionés multiples

Variable dependiente: Sabor

intervalo de confianza al
Diferencia 95%.

(J) entre medias Limite Limite

(1) Tratamiento | Tratamiento (I-J) Error tip. Significacién superior inferior
DHS de 1 2 0.00 0.315 1.000 -1.00 1.00
Tukey 3 0.50 0.315 0.809 -0.50 150
4 0.50 0.315 0.809 -0.50 1.50
5 0.00 0.315 1.000 -1.00 1.00
6 -0.08 0.315 1.000 -1.09 0.92
7 -0.25 0.315 0.997 -1.25 0.75
8 0.17 0.315 1.000 -0.84 117
9 -0.67 0.315 0.470 -1.67 0.34
2 1 0.00 0.315 1.000 -1.00 1.00
3 0.50 0.315 0.809 -0.50 1.50
4 0.50 0.315 0.809 -0.50 1.50
5 0.00 0.315 1.000 -1.00 1.00
6 -0.08 0.315 1.000 -1.09 0.92
7 -0.25 0.315 0.997 -1.25 0.75
8 0.17 0.315 1.000 -0.84 117
9 -0.67 0.315 0.470 -1.67 0.34
3 1 -0.50 0.315 0.809 -1.50 0.50
2 -0.50 0.315 0.809 -1.50 0.50
4 0.00 0.315 1.000 -1.00 1.00
5 -0.50 0.315 0.809 -1.50 0.50
6 -0.58 0.315 0.648 -1.59 0.42
7 -0.75 0.315 0.308 -1.75 0.25
8 -0.33 0.315 0.979 -1.34 0.67
9 -1.17(%) 0.315 0.011 217 -0.16
4 1 -0.50 0.315 0.809 -1.50 0.50
2 -0.50 0.315 0.809 -1.50 0.50
3 0.00 0.315 1.000 -1.00 1.00
5 -0.50 0.315 0.809 -1.50 0.50
6 -0.58 0.315 0.648 -1.59 0.42
7 -0.75 0.315 0.308 -1.75 0.25
8 -0.33 0.315 0.979 -1.34 0.67
9 -1.17(%) 0.315 0.011 247 -0.16
5 1 0.00 0.315 1.000 -1.00 1.00
2 0.00 0.315 1.000 -1.00 1.00
3 0.50 0.315 0.809 -0.50 1.50
4 0.50 0.315 0.809 -0.50 1.50
6 -0.08 0.315 1.000 -1.09 0.92
7 -0.25 0.315 0.997 -1.25 0.75
8 0.17 0.315 1.000 -0.84 117
9 -0.67 0.315 0.470 -1.67 0.34
6 1 0.08 0.315 1.000 -0.92 1.09
2 0.08 0.315 1.000 -0.92 1.09
3 0.58 0.315 0.648 -0.42 1.59
4 0.58 0.315 0.648 -0.42 1.59
5 0.08 0.315 1.000 -0.92 1.09
7 -0.17 0.315 1.000 -1.17 0.84
8 0.25 0.315 0.997 -0.75 1.25
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9 -0.58 0.315 0.648 -1.59 0.42
7 1 0.25 0.315 0.997 -0.75 1.25
2 0.25 0.315 0.997 -0.75 1.25
3 0.75 0.315 0.308 -0.25 1.75
4 0.75 0.315 0.308 -0.25 1.75
5 0.25 0.315 0.997 -0.75 1.25
6 0.17 0.315 1.000 -0.84 1.17
8 0.42 0.315 0.922 -0.59 1.42
9 -0.42 0.315 0.922 -1.42 0.59
8 1 -0.17 0.315 1.000 -1.17 0.84
2 - -0.17 0.315 1.000 -1.17 0.84
3 0.33 0.315 0.979 -0.67 1.34
4 0.33 0.315 0.979 -0.67 1.34
5 -0.17 0.315 1.000 -1.47 0.84
6 -0.25 0.315 0.997 -1.25 0.75
7 -0.42 0.315 0.922 -1.42 0.59
9 -0.83 0.315 0.184 -1.84 0.17
9 1 0.67 0.315 0.470 -0.34 1.67
2 0.67 0.315 0.470 -0.34 1.67
3 1.17(%) 0.315 0.011 0.16 217
4 1.17(%) 0.315 0.011 0.16 217
5 0.67 0.315 0.470 -0.34 1.67
6 0.58 0.315 0.648 -0.42 1.59
7 0.42 0.315 0.922 -0.59 1.42
8 0.83 0.315 0.184 -0.17 1.84

Basado en las medias observadas.
*. La diferencia de medias es significativa al nivel .05.
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Tabla C. 5. Subconjuntos homogéneos (sabor)

Subconjunto
Tratamiento N 2 3 1
DHS de 3 12 3.00
Tukey(ab) |7 12 3.00
8 12 3.33 3.33
1 12 3.50 3.50
2 12 3.50 3.50
5 12 3.50 3.50
6 12 3.58 3.58
7 12 3.75 3.75
9 12 417
Significacion 0.308 0.184
Duncan(a,b) |3 12 3.00
4 12 3.00
8 12 3.33 3.33
1 12 3.50 3.50 3.50
2 12 3.50 3.50 3.50
5 12 3.50 3.50 3.50
6 12 3.58 3.58 3.58
7 12 3.75 3.75
9 12 4.17
Significacién 0.114 0.256 0.066
Se muestran las medias para los grupos en subconjuntos homogéneos.
Basado en la suma de cuadrados tipo !l|
El término error es la Media cuadratica (Error) = .596.
a. Usa el tamafo muestral de la media arménica = 12.000
b. Alfa = .05.
Tabla C. 6. Prueba de los efectos inter - sujetos
Variabie dependiente: Aroma
Suma de
cuadrados tipo Media
Fuente I gl cuadratica F Significacién
Panelista 10.991 11 0.999 1.847 0.058
Tratamiento 10.852 8 1.356 2.508 0.017
Error 47.593 88 0.541 '
Total 1,303.000 108
Total
corregida 69.435 107

a. R cuadrado = .315 (R cuadrado corregida = .167)
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Tabla C. 7. Comparaciones multiples

Variable dependiente: Aroma

intervalo de confianza al
Diferencia 95%.

(J) entre medias Limite Limite

{l) Tratamiento | Tratamiento (I-J) Error tip. Significacion superior inferior
DHS de 1 2 0.08 0.300 1.000 -0.87 1.04
Tukey 3 0.08 0.300 1.000 -0.87 1.04
4 0.42 0.300 0.900 -0.54 1.37
5 0.00 0.300 1.000 -0.95 0.95
6 -0.17 0.300 1.000 -1.12 0.79
7 -0.08 0.300 1.000 -1.04 0.87
8 0.08 0.300 1.000 -0.87 1.04
9 -0.83 0.300 0.138 -1.79 0.12
2 1 -0.08 0.300 1.000 -1.04 0.87
3 0.00 0.300 1.000 -0.95 0.95
4 0.33 0.300 0.971 -0.62 1.29
5 -0.08 0.300 1.000 -1.04 0.87
6 -0.25 0.300 0.996 -1.20 0.70
7 -0.17 0.300 1.000 -1.12 0.79
8 0.00 0.300 1.000 -0.95 0.95
9 -0.92 0.300 0.070 -1.87 0.04
3 1 -0.08 0.300 1.000 -1.04 0.87
2 0.00 0.300 1.000 -0.95 0.95
4 0.33 0.300 0.971 -0.62 1.29
5 -0.08 0.300 1.000 -1.04 0.87
6 -0.25 0.300 0.996 -1.20 0.70
7 -0.17 0.300 1.000 -1.12 0.79
8 0.00 0.300 1.000 -0.95 0.95
9 -0.92 0.300 0.070 -1.87 0.04
4 i -0.42 0.300 0.900 -1.37 0.54
2 -0.33 0.300 0.971 -1.29 0.62
3 -0.33 0.300 0.971 -1.29 0.62
5 -0.42 0.300 0.900 -1.37 0.54
6 -0.58 0.300 0.586 -1.54 0.37
7 -0.50 0.300 0.765 -1.45 0.45
8 -0.33 0.300 0.971 -1.29 0.62
9 -1.25(*) 0.300 0.002 -2.20 -0.30
5 1 0.00 0.300 1.000 -0.95 0.95
2 0.08 0.300 1.000 -0.87 1.04
3 0.08 0.300 1.000 -0.87 1.04
4 0.42 0.300 0.900 -0.54 1.37
6 -0.17 0.300 1.000 -1.12 0.79
7 -0.08 0.300 1.000 -1.04 0.87
8 0.08 0.300 1.000 -0.87 1.04
9 -0.83 0.300 0.138 -1.79 0.12
1 0.17 0.300 1.000 -0.79 1.12
2 0.25 0.300 0.996 -0.70 1.20
3 0.25 0.300 0.996 -0.70 1.20
4 0.58 0.300 0.586 -0.37 1.54
5 0.17 0.300 1.000 -0.79 1.12

54




7 0.08 0.300 1.000 -0.87 1.04
8 0.25 0.300 0.996 -0.70 1.20
9 -0.67 0.300 0.402 -1.62 -0.29
7 1 0.08 0.300 1.000 -0.87 1.04
2 0.17 0.300 1.000 -0.79 1.12
3 0.17 0.300 1.000 -0.79 1.12
4 0.50 0.300 0.765 -0.45 1.45
5 0.08 0.300 1.000 -0.87 1.04
6 -0.08 0.300 1.000 -1.04 0.87
8 0.17 - 0.300 1.000 -0.79 1.12
9 -0.75 0.300 0.247 -1.70 0.20
8 1 -0.08 0.300 1.000 -1.04 0.87
2 0.00 0.300 1.000 -0.95 0.95
3 0.00 0.300 1.000 -0.95 0.95
4 0.33 0.300 0.971 -0.62 1.29
5 -0.08 0.300 1.000 -1.04 0.87
6 -0.25 0.300 0.996 -1.20 0.70
7 -0.17 0.300 1.000 -1.12 0.79
9 -0.92 0.300 0.070 -1.87 0.04
9 1 0.83 0.300 0.138 -0.12 1.79
2 - 0.92 0.300 0.070 -0.04 1.87
3 0.92 0.300 0.070 -0.04 1.87
4 1.25(*) 0.300 0.002 0.30 2.20
5 0.83 0.300 0.138 -0.12 1.79
6 0.67 0.300 0.402 -0.29 1.62
7 0.75 0.300 0.247 -0.20 1.70
8 0.92 0.300 0.070 -0.04 1.87

Basado en las medias observadas.
*. La diferencia de medias es significativa al nivel .05.
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Tabla C. 8. Subconjuntos homogéneos

Aroma
Subconjunto
Tratamiento N 2 1
DHS de 4 12 2.92
Tukey(ab) 2 12 3.25 3.25
3 12 3.25 3.25
8 12 3.25 3.25
1 12 3.33 3.33
5 12 3.33 3.33
7 12 3.42 3.42
6 12 3.50 - 350
9 12 T 4ar
Significacion 0.586 " 0.070
Duncan(a,b) 4 12 292
2 12 3.25
3 12 3.25
8 12 3.25
1 12 3.33
5 12 3.33
7 12 3.42
6 12 3.50 _
9 12 h 417
Significaciéon 0.101 1.000
Se muestran las medias para los grupos en subconjuntos homogéneos.
Basado en la suma de cuadrados tipo i
El término error es la Media cuadratica (Error) = .541.
a. Usa el tamario muestral de la media arménica = 12.000
b. Alfa = .05.
Tabla C. 9. Prueba de efectos inter - sujetos
Variable dependiente: Textura
Suma de |
cuadrados tipo Media
Fuente il gl cuadratica F Significacion
Panelista 11.583 11 1.053 1.650 - 0.099°
Tratamiento 29.167 8 3.646 5.712 0.000
Error 56.167 88 0.638
Total
corregida 96.917 107

a. R cuadrado = .420 (R cuadrado corregida = .295)
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Tabla C. 10. Comparaciones multiples

Variable dependiente: Textura

intervalo de confianza al

Diferencia 95%.
" (J) entre Limite Limite
Tratamiento | Tratamiento | medias (I-J) | Errortip. | Significacién | superior inferior
DHS de 1 2 0.08 0.326 1.000 -0.95 1.12
Tukey 3 0.00 0.326 1.000 1.04 1.04
4 -0.17 0.326 1.000 -1.20 0.87
5 -0.92 0.326 0.127 -1.95 0.12
6 -1.00 0.326 0.068 -2.04 0.04
7 ~1.08(*) 0.326 0.034 212 -0.05
8 -0.33 0.326 0.983 -1.37 0.70
9 -1.33(*%) 0.326 0.003 -2.37 -0.30
2 1 -0.08 0.326 1.000 -1.12 0.95
3 -0.08 0.326 1.000 -1.12 0.95
4 -0.25 0.326 0.997 -1.29 0.79
5 -1.00 0.326 0.068 -2.04 0.04
6 -1.08(*) 0.326 0.034 -2.12 -0.05
7 -1.17(%) 0.326 0.016 -2.20 -0.13
8 -0.42 0.326 0.935 -1.45 0.62
9 -1.42(*) 0.326 0.001 -2.45 -0.38
3 1 0.00 0.326 1.000 -1.04 1.04
2 0.08 0.326 1.000 -0.95 1.12
4 -0.17 0.326 1.000 -1.20 0.87
5 -0.92 0.326 0.127 -1.95 0.12
6 -1.00 0.326 0.068 -2.04 0.04
7 -1.08(*) 0.326 0.034 -2.12 -0.05
8 -0.33 0.326 0.983 -1.37 0.70
9 -1.33(*) 0.326 0.003 -2.37 -0.30
4 1 0.17 0.326 1.000 -0.87 1.20
2 0.25 0.326 0.997 -0.79 1.29
3 0.17 0.326 1.000 -0.87 1.20
5 -0.75 0.326 0.354 -1.79 0.29
6 -0.83 0.326 0.221 -1.87 0.20
7 -0.92 0.326 0.127 -1.95 0.12
8 -0.17 0.326 1.000 -1.20 0.87
9 -1.17(%) 0.326 0.016 -2.20 -0.13
5 1 0.92 0.326 0.127 -0.12 1.95
2 1.00 0.326 0.068 -0.04 2.04
3 0.92 0.326 0.127 -0.12 1.95
4 0.75 0.326 0.354 -0.29 1.79
6 -0.08 0.326 1.000 -1.12 0.95
7 -0.17 0.326 1.000 -1.20 0.87
8 0.58 0.326 0.689 -0.45 1.62
9 -0.42 0.326 0.935 -1.45 0.62
1 1.00 0.326 0.068 -0.04 2.04
2 1.08(*) 0.326 0.034 0.05 2.12
6 3 1.00 0.326 0.068 -0.04 2.04
4 0.83 0.326 0.221 -0.20 1.87
5 0.08 0.326 1.000 -0.95 1.12
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7 -0.08 0.326 1.000 -1.12 0.95

8 0.67 0.326 0.518 -0.37 1.70

9 0.33 0.326 0.983 -1.37 0.70

7 1 1.08(%) 0.326 0.034 0.05 2.12
2 1.17(%) 0.326 0.016 0.13 220

3 1.08(*) 0.326 0.034 0.05 212

4 0.92 0.326 0.127 0.12 1.95

5 0.17 0.326 1.000 -0.87 1.20

0.08 0.326 1.000 0.95 1.12

8 0.75 0.326 0.354 -0.29 179

9 0.25 0.326 0.997 -1.29 0.79

8 1 0.33 0.326 0.983 -0.70 137
2 0.42 0.326 0.935 -0.62 1.45

3 0.33 0.326 0.983 -0.70 137

4 0.17 0.326 1,000 0.87 1.20

5 -0.58 0.326 0.689 -1.62 0.45

6 0.67 0.326 0.518 -1.70 0.37

7 0.75 0.326 0.354 -1.79 0.29

9 -1.00 0.326 0.068 2.04 0.04

9 1 71.33(*) 0.326 0.003 0.30 2.37
2 1.42(%) 0.326 0.001 0.38 2.45

3 1.33(%) 0.326 0.003 0.30 2.37

4 117(%) 0.326 0.016 0.13 2.20

5 0.42 0.326 0.935 -0.62 1.45

6 0.33 0.326 0.983 -0.70 1.37

7 0.25 0.326 0.997 -0.79 1.29

8 1.00 0.326 0.068 -0.04 2.04

Basado en las medias observadas.
*. La diferencia de medias es significativa al nivel .05.
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Tabla C. 11.

Subconjuntos homogéneos

Textura
Subconjunto
Tratamiento N 2 3 4 1
DHS de 2 12 2,92
Tukey(a,b) 13 12 3.00 3.00
1 12 3.00 3.00
4 12 3.17 3.17 3.17
8 12 3.33 3.33 3.33 3.33
5 12 3.92 3.92 3.92 3.92
6 12 4.00 4.00 4.00
7 12 4,08 4.08
9 12 4.33
Significacion 0.068 0.068 0.127 0.068
Duncan(a,b) {2 12 2.92 '
3 12 3.00
1 12 3.00
4 12 3.17
8 12 3.33 3.33
5 12 3.92 3.92
6 12 4.00 4.00
7 12 4.08
9 12 4.33
Significacién 0.263 0.055 0.251

Se muestran las medias para los grupos en subconjuntos homogéneos.
Basado en la suma de cuadrados tipo lli
E! término error es la Media cuadratica (Error) = .638.

a. Usa el tamafo muestral de la media armoénica = 12.000

b. Alfa = .05.

Tabla C. 12. Resumen del procesamiento de los casos

Casos
Incluidos Excluidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Sabor * o o o
Tratamiento 108 100.0% 0 0.0% 108 100.0%
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Tabla C. 13. Informe (sabor)

Tratamiento Media N Desv. tip.

1 3.50 12 0.674
2 3.50 12 0.905
3 3.00 12 0.953
4 3.00 12 0.603
5 3.50 12 0.798
6 3.58 12 0.996
7 3.75 12 0.622
8 3.33 12 0.985
9 417 12 0.718
Total 3.48 108 0.859

Tabla C. 14. Resumen del procesamiento de los casos

Casos
Inciuidos Excluidos Total
N Porcentaie N Porcentaje Porcentaje
Aroma *
Tratamiento 108 100.0% 0 0.0% 108 100.0%
Tabla C. 15. Informes (Aroma)
Tratamiento Media N Desv. tip.
1 3.33 12 0.888
2 3.25 12 0.622
3 3.25 12 0.866
4 2.92 12 0.793
5 3.33 12 0.492
6 3.50 12 1.000
7 3.42 12 0.515
8 3.25 12 0.965
9 417 12 0.577
Total 3.38 108 0.806
Tabla C. 16. Resumen del procesamiento de los casos
Casos
Incluidos Excluidos Total
N Porcentaje N Porcentaje Porcentaje
Textura *
Tratamiento 108 100.0% 0 0.0% 108 100.0%
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Tabla C. 17. Informe (Textura)

Tratamiento Media N Desv. tip.

1 3.00 12 0.953
2 2.92 12 1.084
3 3.00 12 0.853
4 3.17 12 0.835
5 3.92 12 0.793
6 4.00 12 0.603
7 4.08 12 0.515
8 3.33 12 1.073
9 4.33 12 0.492
Total 3.53] 108 0.952
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ANEXOD

Equipo para determinacion fisicoquimica

Espectrofotéometro infrarrojo cercano NIR (Pons Burelo, C. 1., 2010; Borjas Orellana, E.
D., 2002).

Equipo preparado dedicado para mediciones cuantitativas y cualitativas de muestras en
alimentos. Realiza predicciones de composicién quimica de humedad, proteina, azlcares,

grasa, etc.

Sistema disefiado para diferentes celdas de medicidn, para analisis de muestras solidas,
pastosas y liquidas. El espectrofotémetro infrarrojo cercano tiene las siguientes

especificaciones técnicas:

Rango Espectral: 12 000 a 3 800 cm-1. Interferometro: De Michelson sellado y desecado
Detector: InGaAs de alta éensibilidad y alta estabilidad. Precision: £0.03 en todo el rango.
Repetibilidad: Menor a 0.006 cm-1 en todo el rango. Fuente: Lampara halégena de larga
vida. Interfase de comunicacion: Tipo USB. Rango de trabajo: 15-35 °C. Resolucion: 4cm-
1 en todo el rango (0.6 a 1250 nm). Accesorios incluidos en el sistema para los fines
deseados: Esfera de Integracion (analisis de sélidos - alimentos). Spinner de 5 cm de
didmetro para muestras solidas. Curva de Calibracion INGOT. Computadora para trabajo
con el sistema.

Liofilizador-concentrador centrifugo a vacio. Rotavapor. Centrifuga. Equipos de filtracion.
Agitadores y homogeneizadores.

Ventajas de su utilizacion

Analisis en segundos o minutos de una gran variedad de productos. Determinacién con un

unico andlisis NIR de la muestra de varios parametros a la vez.
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ANEXO E

Tabla E. 1. Insumo para preparacion de panetdn base 2.50 KgA

Insumos Cantidad Unidad
PRIMERA PARTE (ESPONJA/MASA MADRE)

Pre mezcla 1 kg
Levadura 45 g
Azhcar 150 g
Agua 550 mL
MADURACION (1h %)

Segunda parte:

Premezcla 1500 g
Azlcar 650 g
Agua 550 mL
Yema de huevo 300 mL
Manteca 215 g
Mantequilla 215 g
Pasas secas 725 g
Frutillas 725 g
Esencia de Panetdn 20 mL
Producto final 1kg paneton Peso
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