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A todas aquellas personas gque me
brindaron su apoyo incondicional en
todo momento v que me dieron la
oportunidad de formar parte de la
familia Dunkin”® Donuts.




Dra.

Gloria Bajafia

Coordinadora del Programa de Tecnologia en Alimentos
Ciudad. -

De mis consideraciones:

Junto con la presente, reciba Ud. el informe de mis Practicas
Profesionales, las cuales realicé en la empresa '"Dunkin-
Donuts", desde el 21 de marzo hasta el 21 de Jjunio de 1995
con un horario de trabajo diario de 08:30 a 19:00 hrs.

El trabajo que desarrollé dentro de dicha empresa estuvo
relacionado con el Area de Produccidn.

Esperando cumplir con todos los requisitos necesarios para la
obtenciétn del titulo de Tecndéloga en Alimentos,

Atentamente,

™
Anat Goldenbdrg Altman




Por medio del presente documento, certifico que la Srta. ANAT

SOLDENBERG ALTMAN, realizé sus Practicas Profesionales
Compania DUNKIN' DONUTS, en el Area de Produccidén, de

Marzo al 21 de Junio de 1995.

l.a funcidén desempeiiada por la Srta. Goldenberg fue

5 en la

] 21 de

la

Asistente de Produccidn, que comprendid entrenamiento

supervision de personal de planta y de atencidén al piblico.

La Srta. Goldenberg, podra hacer uso del presente documento de

f[orma que estime conveniente.

Atentamente,

/) Sy A

Maria Verdnica Vil lacreses
Tecndlogo de Alimentos
Jefe de Produccidn Dunkin’

Donuts




Diagrama de Flujo del Proceso de Donuts de Levadura

Proceso de Elaboracién de Donuts de Levadura

Diagrama de Flujo del Proceso de Donuts de Cakq

Proceso de Elaboracién de Donuts de Cake

ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA

Actividades de la Empresa
Sistema de Distribucién y Mercadeo
Organigrama

CONCLUSIONES




El siguiente trabajo es el resultado de tres meses de
Prédcticas Profesionales en la Compafiia Dunkin® Donuts, y su
fin es describir mi labor realizada en el Area de Producciodn.

El presente informe permite conocer tanto la linea de
productos a la que se dedica Dunkin”® Donuts, como el sistema
de produccidn, distribucidn N4 comercializacidn de las
distintas variedades; detallandose el proceso de elaboracidn
de las donuts de 1levadura y cake, con sus respectivos
parametros operacionales.

Ademas, se describe de manera minuciosa cada una de las
funciones y actividades que ejecuté dentro de la empresa; asi
como el entrenamiento que recibi inicialmente.

Finalmente, luego de mencionar aspectos generales de la
empresa, expongo ciertas conclusiones y recomendaciones a las
que llegué durante este periodo de tiempo.
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I NT R O D U C C I O N

Dunkin”~ Donuts es actualmente uno de los nombres mas
conocidos en la industria de comidas rédpidas a nivel mundial.

Desde su fundacién en 1950, Dunkin”® Donuts ha contado
con un gran prestigio por la elaboracibén vy servicio de las
més deliciosas donuts y fino café.

Con el paso de los afios, nuevas expectativas han sido
demandadas por los consumidores N4 Dunkin” Donuts ha
respondido a ello, creando una nueva linea de productos
horneados que incluye muffins, bagels, galletas, croissants,
sanduches y sopas.

Ademéds, las ventas se han ido incrementando
continuamente. En los ultimos cinco afios, se han establecido
420 nuevos locales en Estados Unidos, con una inversidn
superior a 170 millones de ddélares. Su primera apertura
internacional fue en Japén, en 1970. Actualmente, Dunkin’
Donuts cuenta con mds de 3500 locales en 28 paises alrededor
del mundo; y es considerada la mé&s grande cadena de locales
de venta de café y donuts a nivel mundial, con ventas anuales
cercanas a 1.5 billones de ddélares.

El éxito de Dunkin”~ Donuts estd basado en el trabajo en
equipo, el cual estd formado por miles de individuos que
avanzan hacia un solo objetivo: proveer a 1los clientes de
productos de maxima calidad, de una manera rapida vy
eficiente, a precios razonables y en locales convenientes.

La calidad de sus productos es un reflejo directo de la
calidad de la gente que hace Dunkin® Donuts. Por ello, como
franquicia internacional, provee de un entrenamiento
constante a los distintos paises donde tiene representacion,
para ayudar a todos los miembros del equipo a alcanzar su
maximo potencial; inversién gque luego se vera recompensada
por la alta excelencia de los productos elaborados.

Recientemente en Ecuador, Dunkin® Donuts se encuentra
presente ofreciendo a través de toda su linea de productos,
alternativas que puedan ser disfrutadas en todo momento;
para lograr de esta manera, gue Su consumo al igual gque en
Estados Unidos, se vuelva tradicional.




Actualmente Dunkin® Donuts cuenta con wuna planta de
produccién y un local de ventas, en donde se expenden: donuts
de levadura, donuts de cake, coronas francesas, croissants
(cachitos), muffins, bagels, galletas, brownies, séanduches,
sopas, chocolate caliente, café y bebidas frias.

Las donuts y productos horneados son elaborados en la
planta de produccidén, y distribuidos luego al 1local; donde
ademds de ser decorado el producto final, se preparan
sanduches, sopas, chocolate caliente y café. (Ver anexo #1)




DETALLE DEL TRABAJO REALIZADO

CONDICIONES CONTRACTUALES. -

Mis practicas profesionales las 1llevé a cabo en la
Compafiia Dunkin”~ Donuts, en calidad de practicante, con un
tiempo de duracién de tres meses a partir del 21 de marzo.
Esta empresa pertenece a Dunkin” Donuts Internacional, una de
las cadenas de mayor prestigio en comidas rapidas a nivel
mundial, siendo las donuts su principal prroducto de
elaboracién y ventas. Como franquicia, Dunkin” Donuts
Internacional brinda una constante asesoria a los distintos
paises donde tiene representacidn.

Dos semanas antes de finalizar mis practicas, me fue
ofrecida la oportunidad de firmar contrato y seguir
trabajando de forma estable para la empresa.

Actualmente Dunkin”~ Donuts cuenta con una planta de
produccién y un local de ventas, en donde se expenden: donuts
de levadura, donuts de cake, coronas francesas, croissants
(cachitos), muffins, bagels, galletas, brownies, sanduches,
sopas, chocolate caliente, café y bebidas frias.

La produccién de Dunkin”~ Donuts en Guayaquil esta
dirigida a un mercado local, debido al corto tiempo de vida
util de sus productos. Para ello, existen actualmente dos
turnos de trabajo que permiten asegurar la frescura del
producto hasta llegar al consumidor final. El1 turno del dia
tiene un horario normal de trabajo de 8:00 a.m. a 4:00 P.m.
mas horas extras, de acuerdo a la produccidén programada;
mientras que el horario del turno de noche es de 10:00 p.m. a
6:00 a.m. Cada jornada de trabajo cuenta con un Jefe de Turno
cuya responsabilidad, a mds de realizar su funcién dentro del
proceso de produccién, es verificar que cada uno de los
miembros del personal cumpla con su respectiva labor dentro
del equipo.

La distribucién de los productos al local se realiza en
dos partes: un primer envio a las 6:30 a.m. Yy un segundo
envio a partir de las 12:30 a.m. dividido en varios viajes,
lo cual asegura un stock constante de producto fresco en el
local. De esta manera, la organizacién de los horarios de los
turnos de produccién y distribucién del producto final esta
disefiada en base al tiempo de vida util de las distintas
variedades y a las horas de mayor demanda, rermitiendo asi
asegurar su calidad y frescura hasta llegar al consumidor
final.




La planta tiene una produccién continua de lunes a
domingo, con turnos rotativos de trabajo cada dos semanas v
que comprenden 5 personas en el turno del dia y 4 rersonas en
el turno de la noche. La empresa cuenta ademds con 1 camién
para la distribucién del producto desde la planta al local.

Actualmente, mi cargo dentro de 1la compaiiia es el de

Asistente del Jefe de Produccién, quien es ademé&s Tecndloga
en Alimentos. Por 1la diversidad de funciones a realizar
dentro de la empresa, no dispongo de un horario fijo de
trabajo; pero de manera general, laboro de 08:30 a 19:00 hrs.
seis dias a la semana, con un dia de descanso variable
dependiendo del tamafio de la produccién. Actualmente dirijo
la produccién del turno del dia Jjunto con mi jefe inmediato
superior, por ser ésta la de mayor volumen y actividad;
El tamafio de la produccién se basa en el nivel de ventas del
producto en el 1local, el cual alcanza su maximo grado a
partir de las 16:30 hrs. De esta manera, nos turnamos para
que exista una supervisién constante del personal durante el
proceso de produccidn. A corto rlazo, rotaremos prara
supervisar minimo tres veces por semana el trabajo del turno
de la noche.

Ademas se estd entrenando nuevo personal para la planta
v locales, debido a una préxima ampliacién de 1la produccidn
por la apertura de dos nuevos locales.

FUNCIONES REALIZADAS.-

Por ser Dunkin” Donuts una empresa nueva, tengo a mi
cargo una gran diversidad de funciones; por esta razén, y
para efectos del informe creo conveniente agruparlas de la
siguiente forma:

1. Control del Proceso

2. Administracién del Personal

3. Entrenamiento del Personal

4. Administracién de la Produccidn

5. Investigacién y Desarrollo de Nuevos Productos

El 80% de mis funciones estdn relacionadas con el
control del proceso, la administracién y entrenamiento del

personal, puesto que las mismas ocupan la mayor parte de mi P

tiempo de trabajo.

1. Control del Proceso.-—

Diariamente, me encargo de las siguientes actividades:-

a) Revisar el reporte de produccién programado para el turno




respectivo.

Verificar que los termémetros, balanzas y freidoras estén
calibrados y que la presién de agua sea la adecuada para
el funcionamiento seguro de las céamaras de crecimiento y
maquina de hielo.

Verificar que las camaras de crecimiento reciban el
tratamiento de calor inicial, antes de ser reguladas a las
temperaturas y humedades necesarias para el leudo de
donuts y croissants.

Verificar que todos los equipos (mezcladoras, hornos,
montacarga) estén en buen funcionamiento; en caso
contrario, reportar el problema y enviarlo a reparacién o
mantenimiento.

Verificar que el horno esté precalentado antes de iniciar
el proceso de horneo de los distintos productos.

Verificar que los cdlculos de temperatura iniciales estén
bien realizados para asi obtener una temperatura final, de
la masa, 6ptima para cada proceso.

Verificar que todos los cdlculos de temperatura y los
rendimientos de produccién obtenidos sean anotados en el
reporte de producciodn.

Verificar que se cumplan todos los pardametros establecidos
para la produccién de donuts de levadura, cake, coronas
francesas y productos horneados.

Proceso de donuts de levadura:

Verificar que la duracidén desde el mezclado hasta el
freido no sobrepase los 45 minutos.

Controlar que el pesado de ingredientes, los tiempos,
velocidades de mezclado y la temperatura final de la masa
sean adecuados; en caso contrario, aplicar acciones
correctivas.

Verificar que se realice la prueba de mano luego del 3er.
tiempo de mezclado, para saber si la masa tiene buenas
condiciones de humedad.

Controlar que se realice la prueba de membrana luego del
4to. tiempo de mezclado, para ver si la masa tiene la
elasticidad deseada; lo cual indica si ha habido un buen
desarrollo del gluten.

Controlar que la masa reciba el tiempo de reposo adecuado
para adgquirir un leudo é6ptimo.

Controlar que el proceso de doblado y eliminacién de aire
de la masa durante el moldeado sea correcto.

Controlar gue la masa sea dividida en el nimero de moldes
adecuado.

Verificar que la distancia entre los rodillos, la
velocidad de la banda transportadora y la adaptacidén de
los cortadores de la maquina(Rondo) sean correctos para
las etapas de laminacidn A’ corte de donuts
respectivamente.

Verificar gue la masa sea laminada hasta el grosor
especificado para cada corte, y que luego sea recogida
adecuadamente.




Realizar una prueba de corte para observar si ha habido un
buen recogido de la masa.

Controlar gque el peso de las distintas variedades:
anillos, rellenas y fantasias sea el correcto.

Controlar que la forma de retirar las donuts de la masa y
distribuirlas sobre las rejillas sea la correcta.
Controlar que los carros portarejillas sean llenados de
abajo hacia arriba.

Controlar que la temperatura y humedad interior de la
camara sean las adecuadas.

Realizar la prueba de indentacién mientras el producto
estd dentro de la cdmara de crecimiento, para asegurar que
éste ha tenido un tiempo de leudo apropiado antes de ser
retirado de la misma.

Controlar que haya una rotacidén adecuada del producto
dentro de la cédmara de crecimiento, para proporcionar al
mismo tratamientos de humedad y calor.

Verificar que el producto tenga el tamafio y volumen
6ptimos para ser freido.

Verificar que la temperatura de la grasa fundida de la
freidora sea la correcta para iniciar el freido.

Controlar que se utilice el sistema adecuado de freido, lo
cual incluye una correcta rotacién de los palillos,
simultanea al movimiento de las mufiecas y un buen manejo
de las rejillas.

Verificar que se baje la temperatura de la freidora a
2250C cuando no se la estda utilizando.

Verificar que la freidora tenga el nivel de grasa fundida
aprropiado antes de iniciar el freido.

Controlar que se apliquen los tiempos adecuados de freido
para cada una de las variedades de donuts, que se dejen
drenar por unos minutos antes de ser colocados en los
CArros.

Verificar que el producto freido sea colocado en los
carros portarejillas de abajo hacia arriba.

Verificar que el proceso de glaceado de las donuts se
realice apropiadamente, estando éstas aun calientes.

Proceso de donuts de cake y coronas francesas:

Controlar que se pesen correctamente la mezcla base y el
agua.

Verificar que los tiempos y velocidades de mezclado sean
los apropiados.

Verificar que 1la temperatura final de la masa sea la
6ptima; en caso contrario, corregir nuevamente los
cdlculos y tomar medidas correctivas.

Verificar que la mdquina dosificadora-moldeadora de donuts
esté bien armada, con los pistones bien ajustados y el
cilindro inferior nivelado.

Verificar que la masa reciba el tiempo éptimo de reposo
antes de pasar al proceso de freido.

Verificar que el peso de los anillos de cake y de las
coronas francesas dosificados a través del pistdén, sea el




correcto; de lo contrario, reajustar la mAquina hasta
obtener el peso deseado.

Verificar que la freidora tenga el nivel adecuado de grasa
antes de iniciar el freido.

Verificar que la temperatura de la grasa de la freidora
sea la correcta para iniciar el proceso de freido.
Verificar que se apligquen los tiempos de freido éptimos
para cada variedad.

Controlar que se utilice el sistema adecuado de freido,
con una correcta rotacidén de los palillos y mufiecas.
Controlar que haya un buen manejo de las rejillas durante
el freido.

Verificar que exista la distancia apropiada entre el
pistén v el nivel de grasa fundida para cada variedad.
Verificar que el producto freido se deje drenar por unos
minutos antes de ser colocado en los carros.

Verificar que el producto freido sea colocado en los
carros portarejillas de abajo hacia arriba.

Verificar que el proceso de glaceado de los anillos de
cake v las coronas francesas se realice apropiadamente,
estando aun calientes.

Proceso de productos horneados:
Asi como para la elaboracién de donuts y muffins se
importan mezclas bases, para estos productos se parte de
masas congeladas.

Verificar que se apliquen los tiempos apropiados de
descongelacidén o ablandamiento y horneo para cada tipo de
producto.

Verificar que no se horneen mas de tres bandejas con
producto al mismo tiempo, para que de esta manera haya una
buena transferencia de calor y circulacién de aire, que
permita obtener un producto homogéneo.

CROISSANTS (cachitos):

Verificar que los croissants estén bien distribuidos en
las bandejas, con la punta hacia abajo, para ser
descongelados.

Verificar que se aplique un buen sistema de doblado de los
mismos, y que se cubran con papel encerado para evitar su
resecamiento superficial.

Controlar que los croissants lleguen a una temperatura
interna apropiada para ser colocados en la cAamara de
crecimiento.

Controlar gue la temperatura y humedad interior de de la
camara de crecimiento sean las apropiadas para dicho
proceso.

Controlar mediante la prueba de indentacidén, gque el
producto reciba el tiempo apropiado de leudo hasta
duplicar su tamafio, adguiriendo el wvolumen y altura
deseados.

Controlar que los croissants tengan un tiempo maximo de 10
minutos de reposo a temperatura ambiente para que su




superficie se seque, antes de aplicar el bafio de huevo.
Controlar que se aplique de manera adecuada el bafio de
huevo sobre la superficie de los croissants, lo cual le
dard un color doradoe durante el horneo.

MUFFINS:

Verificar que exista un correcto resado de los
ingredientes

Controlar que la mezcla de ingredientes se realice en el
orden establecido, de manera sistemdtica y respetando los
tiempos establecidos para cada velocidad de mezclado.
Verificar que cada variedad tenga sus aderezos o toppings
respectivos.

GALLETAS Y BAGELS:

Verificar que las galletas v bagels stén bien
distribuidos en las bandejas, separados por variedades.

Realizar la 1lra. inspeccién de los productos terminados
antes del embalaje y su posterior envio al local; la misma
que incluye una seleccidéon de aquellos productos de
uniformidad, volumen y altura apropiados, asi como la
eliminacién de donuts con crestas o superficies duras,
deformidades o burbujas de aire.

Verificar que el producto sea embalado de manera apropiada
en las gavetas, de tal forma que facilite su
cuantificacidén y asegure su calidad hasta su destino
Reportar en la hoja de transferencia de producto, la
cantidad de cada variedad enviada al local en cada uno de
los viajes.

Controlar que se realice sistematicamente el Proceso
filtrado del aceite de la freidora, luego de terminar el
proceso de freido de cada turno de trabajo.

Verificar que se lleve a cabo correctamente el proceso de
drenaje de las camaras de crecimiento, luego de su uso.
Realizar un control de pardmetros fisicos como: reso,
altura y ancho tanto de los anillos como de las rellenas
de masa de levadura, anillos de cake y coronas francesas;
para asi analizar la calidad del producto y rectificar
posibles fallas durante el proceso de produccién (Ver
anexo#2).

Verificar que se 1lleve a cabo la sanitizacién de los
distintos equipos e implementos de trabajo utilizando
soluciones de Jjabén liquido multiuso y sanitizante a base
de amonio cuaternario, al finalizar el trabajo de cada
turno.

Verificar que los pistones queden engrasados
apropiadamente con grasa mineral luego de cada turno de
trabajo, para evitar que se oxiden.

Mensualmente, me encargo de verificar que se realice el
lavado en caliente de la freidora, donde se eliminan residuod
s6lidos acumulados. /




Administraciéon del personal.-—

Constantemente estoy a cargo de las siguientes
actividades:

supervisar el trabajo del personal de planta.-

La supervisién del trabajo del personal de rlanta lo
realizo de una manera continua, corrigiendo distintas
fallas que se presentan durante el proceso de producciodn,
va sea por errores humanos o factores externos, vy
aplicando sistemas preventivos que permitan mantener los
estandares de calidad y uniformidad deseados en el proceso
de produccién y distribucién: por ende, en el prroducto
final.

Organizar el personal en las distintas &dreas del proceso.-—
Este es un paso muy importante, puesto que si se organiza
y distribuye bien el trabajo entre el personal presente,
se aprovecha al maximo la capacidad de cada persona
logrando asi cumplir con la produccién programada en el
tiempo preestablecido. Mi funcién tiene como objetivo
obtener la méxima eficiencia de trabajo del rersonal.
Organizar los calendarios con los turnos rotativos, de tal
forma que cada persona tenga un dia de descanso distinto
cada semana.

Entrenamiento del personal.-—

Actualmente tengo la responsabilidad de entrenar nuevo
personal, lo cual representa la base del éxito de la
empresa; puesto que del personal gque interviene en el
proceso de produccién, distribucioén Vv servido del
producto, depende la satisfaccién del cliente, principal
objetivo de Dunkin” Donuts.

Me encargo de entrenar a nuevo personal de planta en todos
los procesos de produccién que se llevan a cabo. Ademéas,
de brindar un entrenamiento y asesoria al personal de los
locales, en cuanto a: métodos de decorado para cada
variedad de producto, preparacién de sanduches, sopas,
café, chocolate caliente, manejo del producto en el
mostrador, métodos de embalaje y servido del producto al
cliente, y atencién al publico.

Administracion de la produccion.-—

Entre las actividades que realizo diariament

Controlar procesos y estandares de calidad ribucidn
a fin de prevenir rosibles rroblemas ] ruedan
presentarse, y tomar acciones correctivas ante ituaciones
adversas.

Programar la produccién en base a un andlisis de ventas de
cada dia de la semana (Ver anexos #3 y #4).

Calcular los rendimientos finales de produccién de cada

uno de los turnos, para asi detectar si es que existié
alguna perdida, cudl fue el origen y causa de la misma; de
esta manera se podradn aplicar acciones correctivas que
aumenten la eficiencia del p

Organizar las cantidades de materia prima y suministros




que seréan utilizados por cada turno, en base a las
programaciones de produccidén realizadas para cada dia;
para ello, se debe mantener un constante contacto con sus
respectivos proveedores.
QOrganizar la produccién v distribucidén del producto de la
planta al local. en funcién del tiempo de vida util de los
distintos productos.-
Tomando en cuenta este punto, la produccidén se inicia con
la elaboracién de coronas francesas, productos horneados y
donuts de levadura, puesto que estos tienen un tiempo de
vida ntil mayor. Dos horas antes del segunde envio al
local, se inicia la produccién de cake debido a su menor
tiempo de vida nutil. De esta manera, se asegura la calidad
vy frescura del producto final hasta el momento de llegar a
su consumidor (Ver anexo #5).
Asegurar que el local disponga de las variedades de
producto necesarias, para lo cual debe haber una buena
programacidn diaria de los envios.
Tener un constante contacto con el local para conocer el
nivel de desperdicios o déficit de los productos enviados
el dia anterior: sus necesidades respecto a las variedades
producidas y suministrosg; reclamos por parte de clientes
respecto a alguno de los productos vendidos; técnicas de
decorado que se estédn aplicando a las distintas variedades
de producto terminado; maneJjo del producto en el
mostrador, limpieza y sanitizacién de la cocina y area de
atencién al pablico; y métodos de servido del producto al
cliente.

Verificar que la cantidad de producto enviada al local sea

lo mas préxima posible a la programada, y reportar dichos

rendimientos en la hoja de produccidn.

Revisién v andlisis de desperdiciocos de cada variedad de

producto por turno..

- Verificar que el local envie de vuelta a la planta la
hoja de transferencia de producto, indicando el numero
de desperdicios por variedad, luego de cada envio:

Envio #1 .- por la mafiana

Envio #2 .- por la noche

Contaje de desperdicios que llegan del local, por
variedades.

Comparacién de datos de desperdicios obtenidos con
aquellos reportados por el local, en la hoja de
transferencia del producto (Ver anexo #6).

Investigacion y desarrollo de nuevos productos.-—

Por ser Dunkin  Donuts una compafiia nueva, actualmente se
estan importanto la mayor parte de materias primas y
suministros utilizados en la produccidén. Sin embargo,
hemos empezado a desarrollar poco a pPoco ciertas
coberturas con la idea de reemplazar la importacién
permanente de las mismas. Con el paso del tiempo, una vez
que se estandaricen todos los procesos y se cuente con una
produccién mayor, el objetivo es empezar a desarrollar




distintos productos que ruedan reemplazar e incluso
mejorar la calidad de los ya existentes.

Entre las actividades que desarrollé v se tienen
rlanificadas para un futuro estan:
Mantener y mejorar la calidad de productos que actualmente
estdn siendo  importados. como  una alternativa  gue
reemplace su importacidn.-—
Debido al nivel de ventas inesperado que se tuvo en el
primer mes de apertura gran parte de los productos
importados, cuya cantidad se calculd para una produccidn
de 3 meses, se agotaron. Y en vista de que la importacidn
tiene un tiempo minimo de espera, empezamos a desarrollar
nuevas formulas de glace y cobertura de chocolate.
Afortunadamente se lograron obtener formulaciones de
excelente calidad gque nos otorgaron muy buencs resultados
en cuanto al sabor, textura, color, olor, brillo y rapido
secado a temperatura ambiente. Inclusive, el glace que se
desarrollé aumenté notablemente las ventas de donuts
glaceadas.

b) Desarrollar nuevos productos a corto plazo que puedan ser
de gran aceptacidén en el mercado.-
La posibilidad de crear ciertas coberturas y rellenos
nuevos como es el dulce de leche o manjar esta en
proyecto, puesto gque el consumo del mismo en nuestro medio
es sumamente tradicional y de gran demanda en el mercado.
5in embargo, por tener en su composicidédn leche, este
producto se convierte en altamente riesgoso, puesto gque el
medio en el que sera aplicado es rico en carbohidratos.,
grasas y vitaminas; y serda mantenido bajo condiciones
ambientales. Este producto no ha sido aun aprobado por
Dunkin”® Donuts Internacional; estd aun siendo cuestionada
su utilizacidn. Sin  embargo, se esta analizando la
prosibilidad de crear un dulce que contenga otro
ingrediente como sustituto de la leche; es decir, crear un
dulce de leche artificial, que tenga un tiempo de vida
util largo bajo dichas condiciones de consumo.

EXPERIENCIAS DURANTE MIS PRACTICAS. -
Para llegar a la situacion en que me encuentro

actualmente, narraré mi experiencia en la empresa desde el
momento en que comencé mis practicas.

Me inicié en la Compafiia Donut House en calidad de
prracticante a fines de marzo de 1995, antes de que la
franquisia de Dunkin’ Donuts International diese su
entrenamiento basico en Guayaquil, lo cual permitiria dar
inicio a su produccidén local.

En dicho tiempo pude conocer y aprender el proceso de
produccioén de donuts y pizzas gque se se llevaba a cabo en
Donut House. Al mismo tiempo, me fui preparando en base a




manuales y material dictado por Dunkin® Donuts. en toda la
linea de productos que cubre dicha franquisia y su futura
produccién en el Ecuador.

Simultaneamente empecé a desarrollar junto con mi jefe
inmediato superior los manuales de entrenamiento para el
personal de planta y locales, el cual comprenderia la futura
familia de Dunkin” Donuts en Guayaquil; asi como la
programacidén de las actividades que comprenderia el curso de
entrenamiento. El entrenamiento estuvo dirigido por separado,
al personal de planta y de los locales, en base a las
necesidades de cada uno. El personal de planta recibid un
entrenamiento en las Areas de: sanidad, produccién y decorado
del producteo final. El personal de los locales, en las Aareas
de: sanidad, decorado del producto final, atencién al publico
vy preparacién de comidas rapidas: sAnduches, sopas, café,
chocolate caliente.

Los manuales gue preparamos fueron elaborados en base a
los publicados por la Universidad de Dunkin” Donuts en
Boston. E1 material de entrenamiento que desarrollamos
incluye: -Manual de Produccidn y Distribucién de Producto

-Manual de Servicio al Cliente

-Manual de Sanitizacidén, el cual me encargué de
desarrollar basandome en los temas mas concernientes
al area de produccidn y servicio de comidas rapidas;
asi como a las necesidades basicas del personal
operativo para poder realizar sus actividades de
manera eficiente y segura para el consumidor.

A principios de abril, se llevd a cabo el desmontaje de
los equipos utilizados para la produccién de Deonut House: y
en su lugar, llegaron de Boston todos los equipos,
utensilios, materias primas y suministros necesarios para el
proximo inicio de la produccidnde Dunkin” Donuts en
Guayaquil. Esta importacién incluia: maguinarias, mezclas
bases, rellenos, coberturas, utensilios de trabjao,
productos congelados, modulares Vv accesorios para los
locales.

A mediados de abril, empezamos a recibir la visita de
distintos representantes de Dunkin”® Donuts. Primeramente vino
un arquitecto, para revisar las instalaciones de la planta y
del local, en base a los planos de distribucidn de equipos
(lay-out de la planta).

A continuacidén llegd un personal de: Control de Calidad,
Operaciones a nivel latinoamericanco, que en visitas
anteriores realizdé un minucioso estudio de mercado en el
Ecuador; y finalmente, el encargado de 1la instalacidén y
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segsoria en mantenimiento equipos.

Durante la estadia de estos tres representantes., tuve la
oportunidad de aprender al proceso de
produccion de Dunkin”® Donuts, =& calidad exigida en cada
uno de los pasos del proceso: = la llegada de la materia
prima, pasando por el proceso de produccidén. distribucidn,
terminado hasta llegar a manos del consumidor final.

Con el representante de Control de Calidad se realizaron

pruebas de determinacidén del factor de friccidn., asi como de
los tiempos de mezclado apropiados para el proceso de donuts
de levadura; de acuerdo a la capacidad y velocidades de la
mezcladora con la que contamos. Se verificd que cada uno de
los procesos pueda ser aplicado de manera o6ptima, en base a
los equipos disponibles. Ademas, se adaptd el proceso de
croissants recomendado, A las condicioneg climaticas de
nuestro medio; por ello se redujeron los tiempos de
ablandamiento a temperatura ambiente antes del proceso de
leudado en camara, puesto que contamos con una humedad y
calor ambientales sumamente altos.
Durante su visita también se entreviastaron a posibles
prroveedores locales. gque nos abastecerian mas adelante de
ciertas materias primas y suministros como una alternativa a
la actual importacion de los mismos: se analizdé la calidad de
toda la linea de productos que ofrecian v que se venderian en
el local, en relacidén a las especificaciones exigidas por
Dunkin”® Donuts para cada uno de dichos productos.

Simultaneamente con el representante de operaciones
nivel latinoamericano, se dio inicio al cCurso de
entrenamiento establecido, el mismo que estaba dirigido tanto
al personal de la planta como al personal de los locales.

Empezamos con el entrenamiento en el area de sanidad. El
curso estuvo a mi cargo y me tocd preparar. organizar, dictar
vy evaluarlo. Su contenido fue:

- Introduccién a la provisidn de alimentos seguros

- Principales enfermedades alimenticias causadas por
microorganismos
Manejo seguro de los alimentos
Proteccién de los alimentos durante su preparacién vy
servido
Prevencién de accidentes y acciones a tomar
emergencia

El personal de planta recibid ademds el entrenamiento
produccidn, el cual comprendia todos los pasos desde
manejo e instalacién de cada uno de los equipos para




proceso de elaboracidén de donuts y productos de horneo hasta
su correcto sistema de distribucién y  terminado para el
consumo final en los locales.

El personal de los locales también recibid un
entrenamiento en las sigulentes AaAreas: decorado de donuts y
croissants, atencidén al rublico, manejo de la caja
registradora y del producto en el mostrador, preparacién de
sanduches, sopas, chocolate caliente y café.

ENTRENAMIENTO PERSONAL. -

Con la participaciédn de los representantes extranjeros,
recibi un entrenamiento a tiempo completo durante una semana
en los siguientes aspectos:

Proceso de elaboracidéon de donuts de levadura, cake, coronas
francesas y productos horneados.

Servicico al cliente: métodos de decorado de donuts y
croissants, manejo del producto en el mostrador, atencidn
al publico, preparacién de sAnduches. sopas, chocolate
caliente yv café.

Programacidén y organizacidén de la produccidn.

1 entrenamiento de produccidédn cubridé los siguientes
(87 = 1

E
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¥*PROCESO DE DONUTS DE LEVADURA.- Este es el proceso de mayor
importancia dentro de la operacién de Dunkin”® Donuts, por
tener una mayor aplicacidén de calculos para la obtencién de
la masa final, por ser mas sistematico el manejo de la masa
durante el moldeado, laminacidén, recogideo y corte, y por
requerir de mucha precisién la distribucidén de las donuts en
la rejilla; pero basicamente el paso mas importante, del cual
depende todo el éxito del proceso, radica en el manejo de la
camara de crecimiento. Para ellec, fue necesario entrenar
rigurosamente al personal en el manejo de la camara,
asignando a uno de ellos como funcién especifica el control
de humedad y temperatura, la rotacidén del producto dentro de
la camara v Jla prueba de indentacidn., para asegurar que el
producto reciba los tiempos o6ptimos de leudo.

Ademas, el manejo de la camara es un proceso que depende de
muchos factores; sobre todo, de aquellos que inciden en las
condiciones ambientales, como son humedad y calor. Estos
varian de un dia a otro, e incluso, del dia a la noche. Por
ello, la persona encargada de esta funciétn precisa tener
micho juicio v experiencia en las caracteristicas de volumen
v altura que deseamos en el producto final.
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En el entrenamiento brindado se aprendié tanto el
proceso manual como mecanico para cada uno de los pasos de la
operacién de levadura. Ademds, se adaptdé el proceso de
levadura especificamente a las condiciones climaticas que
tenemos presentes. Por ejemplo: las cantidades de agua a
agregarse en las etapas de mezclado deberin ser menores por
el alto contenido de humedad ambiental presente en nuestro
medio; de esta forma, considerando estos factores externos,
la masa siempre debera ser maAs seca que lo establecido
(siendo éste un parametro variable). Los productos deberéan
recibir muy poco tiempo de tratamiento de humedad en la
camara de crecimiento debido a esta razdén, y més bien un
mayor tiempo de tratamiento en calor seco; inclusive, por las
condiciones de mayor humedad durante la noche y mAs calor en
el dia, el producto deberd recibir respectivamente un mayor
tiempo de calor seco en camara por la noche y menor por el
dia.

*PROCESO DE DONUTS DE CAKE.- Se aprendié tanto el proceso
manual como mecdnico para cada uno de los pasos gque conforman
el procedimiento de cake, y se adaptaron ciertos factores
como la cantidad de agua agregada a la mezcla, en base a
nuestras condiciones climAaticas.

*¥*PROCESO DE CORONAS FRANCESAS

*PROCESO DE PRODUCTOS HORNEADOS

Al dia siguiente de la finalizacién del entrenamiento,
se llevé a cabo el coctel de inauguracién de Dunkin® Donuts
en Guayaquil, para lo cual se realizd la primera produccidn
en la planta. El dia posterior se realizd la apertura del
ler. local de Dunkin® Donuts, a partir de cuya fecha estuve
a cargo de la planta de produccién por una semana en el turno
del dia; mientras que mi jefe inmediato superior tomé a cargo
el turno de la noche.

En esa semana tuve la oportunidad de reforzar muchas
dudas y aprender a cabalidad tode el proceso: asi como
también a programar las producciones, en base a la respuesta
del mercado frente a esta novedad en comidas rapidas.

A partir de este momento realmente empecé a tener un
cargo importante en el Area de produccidén., en que al mismo
tiempo que continuahba mi autoentrenamiento con el
representante de operaciones, tenia como responsabilidad la
supervision total del proceso y del personal:; asi como las
programaciones de la produccion, en base a las ventas
diarias.




Luego del ler. mes de apertura del ler. local de Dunkin’
Donuts en Guayagquil, recibimos la visita del Representante
de Proyectos de Dunkin® Donuts a nivel mundial., quien esta
encargado del reentrenamiento del personal y de verificar que
todo el proceso de planificacién, produccién, distribucién y
atencién al publico, estd debidamente organizado tanto en la
planta como en los locales.

De manera, durante su permanencia rectificamos
muchos ‘rores que se estaban cometiendo, quedando totalmente
estandarizado y organizado nuestro proceso de produccién.

Gracias a las recomendaciones y gran valorizacién de mi
trabajo por parte de todos los representantes de Dunkin”
Donuts Internacional que nos visitaron y con los cuales tuve
la oportunidad de trabajar, se reafirmé la posibilidad de
continuar trabajando para dicha compafiia a partir de ese
momento.




DESCRIPCION DEL PROCESO DE PRODUCCION

Dunkin® Donuts basicamente comprende cuatro procesos de
produccién diferentes:

donuts de levadura
donuts de cake
coronas francesas
rroductos de horneado

S5in embargo, los dos procesos mas importantes y de mayor
tamafio son:

- el proceso de donuts de levadura
-~ el proceso de donuts de cake;

de los cuales el primero representa aproximadamente el 85% de
las ventas totales y el segundo, el 10% aproximadamente.

Ambos procesos pueden realizarse en forma manual y
mecanica, siendo la mecdnica la mas utilizada por ser méas
réapida y eficaz.

Por esta razdn, para efectos del informe me referiré
unicamente a los dos procesos mecAnicos mas representativos
de Dunkin”® Donuts, el de levadura y el de cake.
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PROCESO DE ELABORACION DE DONUTS DE LEVADURA

Las donuts de levadura son productos elaborados a partir
de masas leudadas con levadura humeda, en cuyo proceso de
elaboracién se producen dos reacciones quimicas:

-~ fermentacidn
- desarrollo de la levadura

Fermentacion.— En sta etapa se produce la interaccidén entre
la levadura y el azicar de la mezcla con la produccién de
diéxido de carbono y alcohol etilico.

levadura + aztcar + agua + calor = CO02 + alcohol etilico

Desarrollo de la levadura.- La levadura se desarrolla durante
la mezcla y le da cohesién a la masa, produciéndose el
desarrollo del gluten. Es esta reaccién quimica la que le da

a la donut de levadura su textura liviana y suave.

Para la obtencion de donuts de evadura de
o

ions

e 1
calidad deben seguirse los siguients pasos opera

1. Almacenamiento de mezclas bases.-—

Las mezclas bases utilizadas para la elaboracién de donuts
de levadura, deben mantenerse acondicionadas a una
temperatura aproximada de 200C hasta el momento de ser
empleadas.

2. Medicion de temperaturas.-—

Una correcta medicién de temperatura es necesaria para la
obtencién de productos de calidad. Una optima temperatura
final de la masa permite que el proceso de fermentacién sea
apropiado. Para la medicién de temperatura s=se utiliza un
termémetro para masas correctamente calibrado, con un rango
que va de 250F a 4500F.

a) Calibracion del termometro

Para la calibracion del termémetro, s prepara un bafio
de hielo con 2 qts. (1,8 1lts.) de hielo en una Jjarra y
suficiente agua para cubrir el hielo, eliminando burbujas de
aire gue puedan formarse. La punta del termémetro se inserta
en el hielo, y se deja por 1-2 minutos hasta que la lectura
se estabilice. El termémetro debera leer 320F: =i la lectura
es incorrecta, ésta debera ajustarse utilizando una 1llave
para sostener y apretar el dial hasta que la temperatura




margue 320F. Se debe mantener la punta del termémetro en el
bafio de hieloc mientras se ajusta el dial, para asi alcanzar
la lectura correcta.

b) Control de temperatura de la masa
La temperatura final de la masa, ideal para las donuts
levadura es de 800F. Para lograr dicha temperatura final,
debe tener un registro de cuatro factores: (ver anexo #6)

- temperatura ambiente

- temperatura de la mezcla
- temperatura del agua

- factor de friccidn

Temperatura ambiente.—- Para ello se debe dejar el
termémetro sobre el mesdén de trabajo de 1 a 2
minutos, y luego registrar la temperatura.

Temperatura de la mezcla.- Se realiza abriendo el
saco de la mezcla e insertando la runta del
termémetro en la mezcla por 1-2 minutos; luego se
registra la temperatura.

Factor de friccion.— Durante la accidén del mezclado
se genera calor, el cual eleva la temperatura de la
masa. Mientras mayvor es el tiempo de mezclado mas se
calentara la masa. Por esta razdn, para efectos de
calculos en el proceso de levadura, se considera el
factor de friccidén; el cual compensa el aumento de
temperatura. El factor de friceidén, determinado
mediante pruebas para el tipo de mezcladora utilizada
en nuestro proceso, es de 300F.

Temperatura del agua.- Para determinar la temperatura

ideal del agua a agregar, se debe:

a) Sumar las temperaturas ambiente, de la mezcla y el
factor de friccidn.
Restar dicha suma del factor de control de
temperatura para masas de levadura, que es 2400F.
El resultado es la temperatura del agua requerida
para alcanzar los 800F de temperatura final ideal
de la masa.

Una vez obtenida la temperatura ideal del agua,
procede a tomar la temperatura real del agua. Para ello,
sostiene el termémetro por la esfera o dial bajo el chorro
agua. Se registra la temperatura gque indica el termémetro y
resta de la temperatura del agua requerida. El resultado
el diferencial de temperatura. Una vez cbtenido ese valor
recurre a la tabla de hielo (ver anexo #7), donde se busca
la columna del lado izquierdo el diferencial de
temperatura v en la fila superior de la tahla, el tamafio de
la parada a producirse. El punto de interseccidén de ambos
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valores, nos indica la cantidad de hielo que debe agregarse a
la masa para obtener la temperatura final ideal (800F).

3. Mezclado.-
El proceso de mezclado comprende tres
a) Formulacién y rendimiento
b) Absorcidn de agua
c) Tiempos y velocidades de mezclado

Formulacion y rendimiento (méximo de agua)
Este paso permite que exista un balance entre
levadura y el nivel de fermentacion.

(variable)
Mezcla(lb) Agua (qgt) Levadura (1b) Rendimiento
50 11—-11 41.72 2 67 doc.1ll unid.
37 1/2 8 1/4-8 1/2 ¥ 1/2 50 doc. 9 unid.
25 5 1/2-56 3/4 1 33 doc.10 unid.
12 172 2 1/2-2 3/4 172 16 doc.11 unid.
¥ 1 cuarto (gt.) equivale a 0.9 1t.

El peso de las donuts obtenidas es de 1 172 enz.
El peso de las fantasias obtenidas es de 2 onz.

b) Absorcion de agua
La absorcién de agua o humedad puede variar dependiendo
de ciertos factores como:
- condiciones de humedad (alta o baja)
- tiempo y condiciones de almacenamiento de la mezcla
- variedades de trigo utilizadas en la mezcla
- condiciones del agua (blanda o dura)

Se debe controlar la masa cuidadosamente durante el
mezclado, y guardar el 1/4 de agua restante para el final, en
caso que se necesario agregarse mas adelante.

c) Tiempos y velocidades de mezclado
El tiempo total de mezclado de la masa es de 20 minutos,
el cual se lleva a cabo en una mezcladora de marca Hobart con
capacidad para 60 qts. (50 Kg)

- Se coloca en el recipiente de la mezcladora el hielo A4
el agua a la temperatura apropiada, excepto la
cantidad variable.

Se desmenuza la levadura y se adiciona al agua.

S5e mezcla el agua con la levadura a lra. velocidad por
1 minuto, para disolver parcialmente la levadura.

S5e adiciona la cantidad apropiada de mezcla de
levadura.

Durante el mezclado, la rasa por
desarrollo:

- Estado de incorporacion.— Se mezclan la levadura. agua




v mezcla a lra. velocidad durante 1 min. para formar
la masa. Durante esta etapa se forma una masa humeda
que se pega a las paredes. al gancho y al fondo del
recipiente. No debe adicionarse mas agua durante esta
etapa.

Desarrollo inicial del gluten.— Se mezcla la masa a

2da. velocidad pror 9 min. Durante este segundo estado

se observan las siguientes caracteristicas:

a) la masa parece estar seca y la tendencia a pegarse
a las paredes y gancho es menor.

b) la masa comienza a apretarse por el desarrollo del
gluten.

Al finalizar esta segunda etapa, se realiza la prueba de
mano, para asegurar que la masa se estd mezclando
apropiadamente. Para ello, se coloca la mano firmemente en
la masa y luego se eleva. La masa debe dejar una tenue
demarcacion alrededor de la mano.

Si la masa no se pega a la mano, gquiere decir que estd muy
seca vy que se deberd agregar mas agua.
Si la masa se pega y cubre la mano, esto indica gque esta muy

a.

r:t(
humeda v que se debera agregar mas mezcle
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- Desarrollo final del gluten.— Se mezcla la masa en
2da. velocidad durante 9 minutos. Durante esta etapa
el gluten presenta su desarrollo final.

Las donuts de levadura de buena calidad deben tener un
desarrollo apropiado del gluten, pruesto que éote le
proporciona estructura a la masa; sin el completo desarrollo
del gluten el producto se esparciria ) se bajaria
subitamente.

Cuatro caracteristicas indican un correcto desarrollo
del gluten:
1. la masa se recoge en el gancho dela mezcladora
2. se produce un fuerte golpeteo durante los ultimos 2-3
minutos de mezclado
3. la masa toma una apariencia seca y cauchosa, quedando
recogida en el gancho de la mezcladora
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4. la masa pasa la prueba de membrana

Al finalizar la tercera etapa, se detiene la mezcladora
ae procede a realizar la prueba de membrana, la cual es la
apacidad que tiene la masa de convertirse en una membrana
elgada, transparente, sin venas v sin romperse. Para ello,
se deben enharinar las manos vy tomar una pequefia cantidad de
wmaga. En forma suave, ésta se estira hasta lograr una masa
fina y trasliacida. Si la membrana se rompe facilmente o tiene
venas, falta desarrollo del gluten en la masa. En ese caso,
se debe mezclar nuevamente la masa a 2da. velocidad por 2
minutos y luegeo, repetir la prueba de membrana. Una vez que
la masa pasa dicha prueba, se toma la temperatura final de la
misma. La temperatura obtenida es importante para determinar
el tiempo de reposo y fermentacidédn apropiados.

4. Tiempo de reposo y fermentacion. -

Para el cortado mecanico, el tiempo de reposo es de 35
minuteos (variable). La masa debe reposar en el recipiente de
la mezcladora antes de ser moldeada, el cual debe permanecer
cubierto para prevenir que ésta se reseque o que caiga rpolvo,
restos de masa seca, etc. scbre la misma. La masa debe
rermanecer alejada del calor o frio extremos. El tiempo de
reposo varia de acuerdo a la temperatura ambiente yv a la
temperatura final de la masa. Una temperatura final de la
masa de 800F a una temperatura ambiente de 70-800F, requiere
de 35 minutos de reposo para cortado mecanico. Si  las
temperaturas de la masa y ambiente son mas frias, requiere de
un mavor tiempo de reposo: si son mas calidas. requiere de un
menor tiempo de reposo. El tiempo de reposo no debe ser menor
A 30 minutos o mayor a 80 minutos.

Entre las caracteristicas de una fermentacidén apropiada
estan:
— la masa dobla su tamaho original debido a la produccidén de
co2
- la masa pasa la prueba de cresta

Para realizar la prueba de cresta se enharina
ligeramente una mano y se inserta a 4-5 pulgadas dentro de la




masa. 51 la masa regresa ligeramente a su posicidn original.
pero se mantiene 1la sefla de los dedos, existe una

fermentacién adecuada. 5i la masa se regresa por completo,
rero no mantiene la sefial de los dedos, requiere de un mayor
tiempo de repeso. Si la masa se baja bruscamente., existe una
fermentacién excesiva de la misma

Mientras se continia con el proceso de moldeado, se
acondicionan las camaras de crecimiento, las cuales se
regulan a 1200F (maxima temperatura) en tratamiento de calor
seco.

5. Moldeado.-

El nimero de moldea que se obtiene de cada masa debe ser
igual al numero de cuartos (gts.) de agua utilizados en el
mezclado.

Tamafio de la mezcla Minimo nuamero de moldes
50 lbs. 8 moldes
37T 1/2 lbs. 6 moldes
12 1/2 1bs. 2 moldes

El moldeado de la masa debe ger realizado en 5 minutos o
menos sobre un mesdén cubierto con una lona. La masa se debe
presionar para formar un cuadrado de aproximadamente 20" =
20" (50 = BO em2). Esto ayuda a que los moldes tengan el
mismo ancho que la ﬁmrtadora‘ reduciendo los recortes. Se
doblan los lados hacia el centro yv se presionan para sellar.
Luego, se dobla la parte superior e inferior hacia el centro,
rresionando nuevamente. Se levanta e] molde yv se mantiene
sobre el mesdén cubierto con una tela, para retener la humedad
de la masa y evitar que se reseque su superficie. Se empieza
a laminar la masa una vez que se han doblado todos los
moldes. No se requiere de un tiempo de reposo.

6. Laminacion. -
Para el proceso mecanice de laminacion, recogido yv corte
se utiliza un egquipo de marca Rondo., cuya velocidad de la

banda y laminadora, asi como la distancia entre sus rodillos




puede ser regulada dependiendo de las caracteristicas de la
masa a la gque se quiere llegar. Ademas, permite utilizar al
mismo tiempo dos cortadores diferentes para la obtencidn
tanto de rellenas como anillos de levadura.

Primeramente se debe enharinar bien la banda
transportadora del equipo. Se coloca luego el molde con la
costura hacia arriba en la linea de alimentacidén de la Rondo.
Luego, por medio de presién directa sobre la masoa uve exbrae
el exceso de gas de la masa y se esgspolvorea una pequefia
cantidad de harina.

A continuvuacién, se regula el grosor inicial de los
rodillos y la velocidad de la laminadora. Se alinea la lamina
de masa con las guias de la mesa para controlar el exceso de
recortes y finalmente se pasa la masa a través de la
laminadora, repitiendo el preoceso hasta obtener el grosor
apropiado. Para ello, se ajustan los cabezales de la
laminadora como se indica a continuacidn:

Para anillos de los primeros cortes # 6
Para rellenas de los primeros cortes # 6
Para rellenas de los segundos cortes # 5.5

Los ajustes =on aproximados y varian dependiendo de la
masa v condiciones de la magquina. Se debe controlar
constantemente el peso de las donuts obtenidas para que se
logren las especificaciones del producto final.

21 el molde se encuentra muy gasificado, se  debe
eliminar el gas laminando la masa hasta llegar a la ubicacién
#7 de los cabezales de la laminadora. A continuacidén, hacer
un triple doblado de la masa, girar la masa en un angulo de
900 vy repetir el proceso de laminado hasta llegar a la misma
ubicacién.

7. Recogido. -

Este proceso permite que la masa se relaje y libere toda
la tensidén adgquirida luego > ger estirada durante la
laminacién. Para recoger la 381 e debe empezar levantando
los extremos y luego, la parte superior e inferior hacia el
centro.




Para ver si se aplicdé un adecuado recogido de la masa,
se realiza una prueba de corte utilizando el molde de anillos
manual. 51 la masa no se encoge y separa, el recogido fue
apropiado. S5i esto ocurre., falta un mayor recogido.
Finalmente, si la masa se encoge y el corte se hace mas
pequefio, la masa fue sobre recogida.

Debe tenerse cuidado de no excederse en el recogido de
la masa, puesto que un sobreencogide de la misma puede causar
posteriormente su esparcimiento excesivo en la cdmara de
fermentacion.

8. Corte y pesado.-

Durante el proceso de cortado, se debe controlar el peso
de las donuts en varios lugares de la lamina de la masa. El
reso apropiado de cada donut es de 1 1/2 onza. Se recomienda
controlar los pesos de 3 donuts minimo por lamina de masa.

Para cambiar los cortadores, éstos deben ser instalados
inicialmente con la estacién de corte en la posicién
superior. Y luego, ser colocados en posicidén inferior,
asegurando la tuerca de seguridad en el 4to. agujero. A
continuacién, se deben ajustar los tornillos para obtener la
tensién apropiada. Para ello, se deben girar hacia arriba o
hacia abajo, hasta que los canales coincidan con la parte
inferior de los tornillos.

Si la tension no es ajustada correctamente, los
cortadores no cortardan la masa: o por el contrario, romperdn
la lona de la banda transportadora.

s
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9. Colocacién sobre rejillas.-—

Las donuts deben ser colocadas de manera espaciada sobre
las rejillas, evitando que se deformen. Para ello, las
rejillas deben estar ubicadas en un &dngulo de 450 con
respecto al cuerpo para facilitar el trabajec de distribucidn
de las donuts sobre las mismas.




En el as especifico de los anillos, éstos deben
voltearse al . colocados sobre la rejillas; puesto que de
esta manera, e obtiene un mejor leudo en la camara de
fermentaciodn.

El nimero de donuts y su correcta distribucidén sobre las
rejillas para cada variedad, se detalla en el anexo #9.

10. Colocacién en carros portarejillas.-
Una vez gque las donuts han sido ubicadas en las rejillas,
éstas deben colocarse en los carros de la siguiente manera:

Anillos: Del centro del carro pertarejillas hacia
arriba.

Rellenas: Del tltimo nivel del carro hacia el centro.

Fantasias: Del ultimo nivel del carro hacia el centro.

Munchkins: En la parte superior del carro.

Esta ubicacién depende del grado de humedad y calor seco
que se desea que cada variedad reciba, para adquirir las
caracteristicas de volumen y altura deseados.

11. Manipulacién luego de los primeros cortes.-

Log recortes sobrantes de los moldes cortados, se
combinan entre si y se laminan hasta llegar a la ubicacidn #7
de los cabezales de la laminadora. Luego, se realiza un
triple doblado de la masa y se gira en un angulo de 900,
repitiendo el proceso de laminado.

La cantidad de recortes de los primeros cortes varia
dependiendo si se cortaron anillos o rellenas.

A continuacién, se detallard la secuencia del moldeado
para una parada tiplica de 50 1lbs. de masa.




Primero= Cortes=

SEGUNDOS CORTES

CORTES FINALES




Antes de iniciar el proceso de leudo en las camaras de
crecimiento, éstas deben ser acondicionadas a la humedad v
temperatura que se utilizarad para las donuts de levadura.
Para la obtencién de donuts de éptimo volumen vy altura, se
requiere de una humedad relativa del 40-50% v una temperatura
de 100-1050F.

12. Leudo en camara de crecimiento.

Esta es la etapa mAs importante de todo el proceso de
elaboracién de donuts, v de ella depende basicamente la
obtencién de donuts de 6ptima calidad: puesto que egs aqui
donde adguieren su tamafio y forma definitiva. Para ello se
utilizan cémaras de crecimiento con controles automdticos de
temperatura y humedad relativa. de marca Servolift, con

o

capacidad para 20 rejillas por carro (720 donuts).

Una vez que los carros estdn llenos con rejillas, éstos
olocan dentro de las camaras de crecimiento. en donde

una atmésfera controlada que proveerd al producto de
ondiciones de humedad y calor requeridas.

El proceso de leudo tiene un tiempo aproximado de 35
minutos, dependiendo de las condiciones del ambiente v la
temperatura final de la masa. Una temperatura ambiente o de
la masa fria, toma un mayor tiempo de leudo: mientras que
temperaturas mas elevadas, tienen un menor tiempo. La
manipulacién del producto también aumenta el tiempo de
fermentacién.

El calor y humedad son los dos princiaples factores que
afectan el leudo, tamafio y forma de las donuts terminadas.
El calor eleva las donuts, haciendo que se expandan hacia
arriba; mientras que la humedad hace que se eaparsan,
expandiéndose hacia los lados.

La temperatura en el centro de la camara debe estar
entre los 1000F y 1050F, a parte de 1la calibracién del
termostato. Por esta razén, siempre debe controlarse la
temperatura antes de colocar las donuts en la céamara de
fermentacidn. Para controlar la temperatura se debe colocar
el termémetro en el centro de una rejilla vacia v ésta a su
vez en 1la cAmara. Luego de 5 minutos, verificar la
temperatura.

La humedad en la zona ideal de la camara de fermentaciodn
debe estar dentro de un rango de 40% v 50% Para calibrar el
humidistato, se debe considerar la temperatura del ambiente.
Una humedad ambiental alta, reduce la calibracién: mientras
gque una humedad ambiental baja, aumenta la calibracidn.

Para asegurar un leudo uniforme es necesaria una
e

constante rotacidén del producto dentro la camara de
crecimiento. Esta rotacién es importante por los giguientes



inciapJ.es

puntos:

- el aire caliente se eleva, creando una zona caliente vV Seca
en la parte superior de la camara.
el aire humedo es pesado y tiende a caer, creando una zona
de alta humedad en la parte inferior de la camara.

Lag donuts han sido leudadas apropiadamente cuando:
aumentan a 7/8 de su tamafio final.
rresentan bordes ligeramente redondeados
rasan la prueba de indentacidn

ligeramente con el dedo la superficie de la donut.

o1 existe un leudo apropiado, la donut empuja hacia atrdas con
una ligera indentacién. oyl éste es insuficiente, la
indentacidén desaparece por completo: esto se debe a que la
donut no recibidé un tiempo suficiente de fermentacidén o que
esta may seca. Si existe un leudo excesivo. la donut empiez
a colapsarse o bajarse

La prueba de indentacién se realiza rresionando

a

Al retirar el producto de la céAmara, se debe seleccionar
unicamente aquel que estda bien leudado para ser fr

Una vez retiradas las rejillas con producto de la camara
de crecimiento, éstas reciben un tiempo de reposo de 0 a 10
minutos variab]eF en los carrog portarejillas. Después del
leudado, las donuts pueden estar ligeramente humedas
el tiempo de reposo en los carros permite que el
humedad externa de la donut se evapore y que los
la superficie se sellen. A mayor humedad presente,
mpo de secado es requerido.

Una vez que las donuts estéan secas éatas deben

Do

freidas de inmediato; puesto que un tiempo excesivo en

rejillas ocasiona que las donuts sean requefias, de color
opace y que tengan burbujas.




13. TFreido.-

Este es el paso final del proceso de elaboracidn de
donuts de levadura. El freido se lleva a cabo en una freidora
con control automatico de temperatura. de marca Pitco Modelo
24R-UFM. E1 tiempo y temperatura de freido depende de cada
variedad (ver anexo #9). Para el freido de los anillos y
rellenas se requiere de una temperatura de la grasa fundida
de 3750F.

A mas del notable cambio de coloracidén, el caleor
presente durante el freido hace que el proceso de
fermentacién se acelere y que la donut alcance su volumen
final. La actividad de la levadura termina cuando 1la
temperatura interna de la donut excede los 1200F.

Luege de completarse 1 tiempo apropiado, se viran las
donuts utilizando dos palillos de madera. Los palillos deben
tomarse de log extremos de la misma forma que se sostiene un
lapiz, y voltear dos donuts al mismo tiempo. Para ello, se
apovan los palillos ligeramente sobre los bordes externos de
las donuts, presionando hacia abajo; los palillos al girarse,
@e acercan entre si a su vez que las donuts son volteadas.
Las donuts deben ser freidas hasta obtener un color dorado
apropiado y uniforme de ambos. Una vez completado el tiempo
de freido, se levanta la rejilla del aceite y se apoya sobre
dos tablas de madera para su drenado. Finalmente, e coloca
la rejilla en el carro portarejillas, el cual debe ser
llenado de abajo hacia arriba, para que las donuts se
enfrien.

14. Embalaje y distribucion.-

Luego del freido, las donuts se dejan escurrir por unos
minutos en las rejillas N4 se colocan en los carros
rortarejillas de abajo hacia arriba. Una vez que las donuts
estan frias, se embalan en gave prlasticas rara su
rosterior distribucidén., decorado y e: ndio en el local.
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PROCESO DE ELABORACION DE DONUTS DE CAKE »

Las donuts de cake son productos elaborados a partir de
masas gue crecen por la reaccién del polvo de hornear. El
gluten se desarrolla a través del mezclado v manejo de la
masa. La accién entre el polvo de hornear v el desarrollo del
gluten determina el volumen. forma, estructura v textura de
las donute de cake.

1. Almacenamiento de mezclas bases. -

Para obtener donuts de cake de 6ptima calidad, las
mezclas bases utilizadas deben mantenerse acondicionadas a
una temperatura aproximada de 200C, hasta el momento de ser
empleadas.

2. Medicion de temperatura.-

El sistema de medicién de temperaturas en el proceso de
cake es idéntico al realizado en el proceso de levadura; con
la diferencia de que no se toma en consideracién el factor de
fricecién para efectos de cdlculo.

La temperatura final de la masa ideal para las donuts de
cake cortadas mecAnicamente es de 700F. Para lograr dicha

temperatura final, se  debe tener el registro de tres
factores:

temperatura ambiente
- temperatura de la mezcla
- temperatura del agua

Temperatura ambiente.- Para ello se debe dejar el
termémetro sobre el mesén de trabaio de 1 a 2
minutos, y luego registrar la temperatura.

Temperatura de la mezcla.- Se realiza introduciendo
la punta del termémetro en la mezcla ror 1-2 minutos,
Vv registrando luego la temperatura obtenida.

Temperatura del agua.- Para determinar la temperatura

ideal del agua a agregar. se debe:

a) Sumar las temperaturas ambiente y de la mezcla.

b) Restar dicha suma  del factor de control de
temperatura para masas de cale. que es 2100F.
El resultado es la temperatura del agua requerida
para alcanzar los 700F de temperatura final ideal
de la masa.

Una vez obtenida la temperatura ideal del agua, se
procede a tomar la temperatura real del agua. Para ello,
sostiene el termémetro por la esfera bajo el chorro de agua.
Se registra la temperatura que indica el termémetro v se
resta de la temperatura del agua requerida. El resultado es




el diferencial de temperatura. Una vez obtenido ese valor se
recurre a la tabla de hielo (ver anexo #11), donde =e busca
en la columna del lado izmguierdo el diferencial de
temperatura y en la fila superior de la tabla, el tamafio de
la parada a producirse. El punto de interseccion de ambos
valores, nos indica la cantidad de hielo que debhe agregarse a
la masa para obtener la temperatura final ideal (700F).

Mezclado.—
El proceso de mezclado comprende tres Areas:
a) Formulacidén y rendimiento
b) Absorcidn de agua
c) Tiempos y velocidades de mezclado
a) Formulacién y rendimiento (maximo de agua)
Durante esta fase la mezcla yv el agua deben se

L)

er medidos
de manera precisa para obtener resultados apropiados en la
masa final.

FORMULAS Y RENDIMIENTOS

Mezcla (1h) Agua (qt.) Rendimiento
4 1/2 ; 4 doc.2 unid.
13 1/2 A 12doc .6 unid.
18 16doc.8 unid.
22 1/2 20doc.

b) Absorcidon de agua.-
La experiencia determinara % ] una cantidad de ague
adicional es necesaria durante el czclado. La mezcla
puede requerir una mayor cantidad > agua para adquirir una
consistencia apropiada. Por esta razdn, se debe guardar el
1/4 de agua restante para el : , en caso de que sea
necesario agregarse mas adelante.

Existen 4 factores que afectan la cantidad de agua
requerida:

condiciones de humedad

tiempo yv condiciones de almacenamiento de la mezcla
variedades de trigo utilizadas en la mezcla
condiciones del agua (blanda o dura)

c) Tiempos y velocidades de mezclado. -

El tiempo total de mezclado es de 1Iminuto 45 segundos.
el cual e lleva a cabo en una mezcladora de marca Hobart con
capracidad para 20 gts.

- Se coloca en el recipiente de la mezcladora 1 hielo y la
mitad de la cantidad total del agua.
Se  adiciona la cantidad apropiada de mezcla seca
finalmente el agua restante; excepto la cantldad vari'}le.
Se mezmclan ambos ingredientes a lra. velocidad por 1

Yy




minuto exactamente. Durante el mezclado deben observarse

las siguientes caracteristicas:

¥ La mezcla absorbe agua durante los primeros 30-40
segundos
No existen puntos secos en la masa.

La masa se esparce en los lados del recipiente de
mezcladora
mezcla la masa a 2da. velocidad por 45 segundos
exactamente. En st fase deben observarse las siguientes
caracteristicas:

¥ Mientras la mezcladora estd en funcionamiento, la mezcla
adgquiere una apariencia cremosa o esponjosa.

* Al detenerse la mezcladora, la masa cae suave y
lentamente del gancho, rresentando una apariencia
brillosa.

La masa es ligeramente humeda, y se siente suave y
regajosa.

remueve el gancho vy
1almente, se toma la
1 dehe ser de 700F.

Al finalizar el mezclado, se
recipiente de la mezcladora. Fir
temperatura final de la masa, la cua

4. Tiempo de reposo.-

Se deja la masa en reposo por 10 minutos, para que la
harina pueda absorber el agua completamente y relajar la
tensidén creada en la masa durante el mezclado.

5. Pesado y dosificado.-
a) Instalacién

Para esta operacién se utiliza una magquina dogificadora-
moldeadora conformada por un pistén y un cilindro de 2"(5
cm), un nivelador de brazo y un ajustador de altura de brazo.
Se debe asegurar gque la altura de la dosificacién, del pistén
extendido a la superficie de la grasa fundida sea de 1/4 a
1/2" (0.6 a 1.3 cm). Para ello, debe medirse la distancia
existente cuando el cilindro esté lleno de masa. La
rrofundidad de la grasa debe ser de 3" (7 a 8 cm)

El pistén de las donute debe Jubricarse con aceite
mineral luego de cada parada, para prevenir su oxidacion.

b) Control del peso
Primeramente se dosgifican 6 donuts para obtener un
fluido homogéneo de masa y eliminar toda presencia de aire.
Luego se coloca nuevamente la masa en el cilindro. y se
dosifican 6 mas, sobre un papel encerado.

Finalmente, se verifica el peso obtenido.
masa de donuts debe ser de 11 a 11 1/2 onzas.
correcto, se debe ajusts la mAquina hasta obtenerlo. Esto
logra reubicando el dial localizado al final del manubrio.




c) Dosificado

Se debe dosificar una donut por segundo, con un maximo
de 30 donuts por rejillas para evitar que se peguen entre si.
Durante esta operaciéon se deben dejar caer las donuts a una
velocidad uniforme, mediante el giro delicado del manubrio,
para que el producto se mantenga consgistente. Se debe evitar
mover la mAaquina durante el dosificado, debido a que esto
ocasionarida deformaciones en el producto.

6. Freido.-

Este es el paso final del proceso de elaboracidn de
donuts de cake. El freido se lleva a cabo en una freidera con
control automatico de temperatura, de marca Pitco Modelo 24R-
UFM.

La correcta temperatura de freido para las donuts de
cake es de 3750F. Estas deben freirse por un tiempo de 45
segundos de cada lado. El tiempo de freido se calcula a
partir de que la ultima donut flota a la superficie. (Ver
anexo #12).

Toda la masa de cake debe ser freida dentro de 45
minutos a partir del mezclado, pues de lo contrario, el polvo
de hornear de la mezcla &

1
e vera afectado.

Durante el freido, la donut pasa del atade crudo a
cocido. Durante este proceso el color, volumen y forma son
determinados. Parte de la humedad y parte de la grasa son
absorbidas. Para asegurar reacciones apropiadas, se deben
controlar el tiempo de freido v 1la temperatura de la grasa
fundida. La calibracion de la freidora debe controlarse de
manera diaria.

La rejilla donde seran freidas las donuts debe colocarse
a 1/2" por debajo de la superficie de la grasa fundida. Luego
de ser dosificadas las donuts, debe esperarse a que la altima
flote para empezar a tomar el tiempo de freido. Luego de
completarse el mismo, se viran las donutzs utilizando dos
palillos de madera, los cuales deben tomarse de los extremos
de la misma forma que se sgsostiene un lapiz, v voltear dos
donuts al mismo tiempo. Para ello, =se apoyan los palillos
ligeramente sobre los bordes externos de las donuts,
presionando hacia abajo; al girarse, se acercan entre si a su
vez que las donuts son volteadas. Las donuts deben ser
freidas hasta obtener un color dorado y uniforme de ambos
lados. A continuacién, se levanta la rejilla de la grasa
fundida v se apoya sobre dos tablas de madera para su
drenado. Finalmente, se la coloca en el carro portarejillas, -
el cual debe ser llenado de abajo hacia arriba, para que 1a§/[,
donuts =e enfrien. 1./

9%
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Embalaje y distribucion. -
Tna vez que ls donuts estan frias, éstas son embaladas
]

en gavetas plasticas oon pape

para su posterior
distribucidn, decorado vy expendio en el local.




G E N E R A L E S

E M P R E S A

Localizacion. -
La Compafiia s en Guavaquil, s
call 0 de Marcos #311 y C

e encuentra

ubicada en las hile.

Tamafio Fisico.-

La planta de producciéon con gque cuenta actualmente
Dunkin”® Donuts en Guayaguil, inicialmente pertenecia a Donut
House, la cual se dedicaba a la produccién de donuts y

s
.
EN ~>oa
rizzas.

Con la llegada de la franguicia internacional de Dunkin”
Donuts la planta fue remodelada y todos los equipos fueron
reemplazados por los que llegaron en la importacidn desde
Boston.

La planta de produccién tiene una extension de 153 m2.
Ademas se cuenta con:
- Una bodega de 52 m2, donde se almacenan todas las materias
prrimas y suministros.
Una camara de congelacidén de 30 m2, para el almacenamiento
de los productos congelados.
Una oficina administrativa, de 20 m2.

El local de ventas tiene una extensidén de 50 m2, el cual
comprende :
- Bl Area del mostrador y atencién al publico.
- La cocina, donde se lleva a cabo el proceso de decorado de
donutsa.
El &rea de comedor, que consta de 8 Jjuegos de mesas y
gillas, distribuidas en un ambiente interior y exterior al
local.

Tamafio en funcion de la produccion.-—-
La produccién promedio durante los dos primeros meses.
desde la apertura de Dunkin  Donuts en Guayaquil es:

220 docenas de donuts,/dia durante los as de semana
400 docenas de donuts/dia durante los fines de semana;




PROMEDIO DIE VENTAS SEMANALES

Entre semana Fin de semana
(docenas) (docenas)

J
J

Donuts 22 407
Muffins

Brownies

Galletas
Croissants

Bagels

Sopas

Bebidas frias
Bebidas calientes
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El tamafio de la produccion esta basado en el volumen de
ventas para cada dia de la semana.

La produccién de mayor tamaiio es la de donuts de
levadura, dque representa aproximadamente el 85% de las ventas
totales, las donuts de cake el 10% y los productos restantes
el 5%.

Actividades de la Empresa.-

Dunkin” Donuts comprende una amplia variedad de
productos en la linea de comidas rdapidas, que se expenden en
el local ubicado en Victor Emilio Estrada y Todos Los Santos
(URDESA). Entre ellos:

DONUTS

Donuts de levadura
Donuts de cake
Coronas francesas

PRODUCTOS HORNEADOS
Croissants

Muffins

Galletas

Brownies

SANDUCHES

BEBIDAS CALIENTES
Café

Chocolate

SOPAS

BEBIDAS FRIAS




Por tratarse de una industria de comidas rapidas,
Dunkin”~ Donuts es responsable de asegurar una maxima calidad
del producto desde su elaboracidén hasta llegar al consumidor
final. De esta manera. se encarga de controlar que exista un
sistema adecuado de produccidn, distribucién. decorado final
del producto y atencidén al publico.

El principal objetivo de Dunkin”® Donuts es satisfacer
las tres principales expectativas que espera el consumidor:
Calidad, Servicio y Limpieza.

Sistema de Distribucion y Mercadeo.-

Dunkin” Donuts cuenta actualmente con un local de ventas
v un camién para la distribucién de los diferentes productoes
desde la planta de produccidén a los locales.

Diariamente se realizan dos envios de producto al local,
divididos en varios viajes, para asegurar:
a) gque el local siempre disponga de todas las variedades de
producto necesarias.
b) en bas al tiempo de vida ntil del producto, que
llegue en buenas condiciones de calidad y frescura
consumidor final.

Actualmente en Guayaquil, no existe una competencia
significativa en venta de donuts.

Por 21 hecho de ser una marca reconocida a nivel
mundial. la llegada de Dunkin” Donuts tuve una gran acogida
entre el rablico; a resar de no haber tenido mayor
rublicidad.

Entre los sistemas de mercadeo que se aplicaran en un
futuro préximo estan:
- medios de comunicacidén: peridédicos, revistas, radio, T.V.
- vallas publicitarias
- promocicones semanales en el local
- propagandas impresas

La amplia variedad de producteos que elabora Dunkin’
Donuts estd destinada al mercado local, puesto que tiene un
tiempo de vida util reducido.

La venta de sus productos se lleva a cabo al por menor,
a través de sus propios locales.

En cada ciudad donde se planee abrir un local de Dunkin’
Donuts, debera instalarse una planta de produccidn gque
permita la distribucidén local del producto.
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~ Para obtener la temperatura ideal de la masa sge deben
mantener las mezclas bases a temperaturas cercanas a 200C,
pesar los ingredientes con exactitud y realizar losg cdlculos
correctamente.

- La etapa mas importante y que requiere de mayor
experiencia en el proceso de elaboracién de donuts de
levadura, es el manejo de la camara de crecimiento; puesto
que es aqui donde las donuts adguieren su tamafio y forma
definitiva, dependiendo de que exista o no una buena rotacidn
del producto vy un buen control de humedad y calor durante el
tiempo de leudo.

-~ La presencia de marcas de rejillas en las donuts
indica que éstas han recibido demasiada humedad en el proceso
de leudo, lo cual ocasiona su excesiva expansidén, haciendo
que se peguen entre 1.

-~ La prueba de manco permite determinar =1 grado de
humedad de la masa durante el mezclado. La prueba de cresta
indica si la masa ha recibido el tiempo suficiente de reposo
y la de indentacidén, si las donuts han recibido el tiempo
apropiado de leudo.

- La obtencién de una donut de cake de 6éptima calidad
dependerda bAsicamente de la cantidad de agua agregada a la
masa, de la altura de caida del anillo formade a la grasa
fundida v de la temperatura de ésta durante el freido.

- Parse obtener donuts de Optima calidad, tomando en
cuenta que as condiciones de nuestro medio son altamente
humedas ilidass, debe prepararse una masa de levadura

v una masa de cake ligeramente mas
himeda.

- Loz horarios y velumenes de produccién y distribucidn.
dependerdan del tiempo de vida ttil de los distintos productos
vy del nivel de ventas en el local.

- Me siento muy contenta de haber tenide la oportunidad
€

de eatar sde el inicio de la empresa vy 1recibir el
entrenamiento dictado por personas de alte prestigio.




- Resultdé una experiencia muy interesante para mi el
roder entrenar al personal., tanto de planta como del local.

- Me giento muy agradecida por la confianza depositada
en mi a través del trabajo realizado, por las
regponsabilidades otorgadas, v Por la oportunidad de
reproducir procesos y desarrollar nuevos productos en un
futuro.

- De los conocimientos adquiridos en la ESPOL, lo que
més me ha servido es la organizacidén del trabajo en planta y
el desarrollo de nuevos productos.




- Las mezclas bases deben

mantenerse en un
acondicionado a 200C.

cuarto

- Se debe controlar de
humedad relativa de 1la
rroceso de leudo., vy
dentro de la misma
forma v volumen.

manera constante la temperatura,
camara de crecimiento durante el
rotar de manera apropiada el producto
para obtener donuts de &ptimo tamafio,

- El tiempo de duracién desde 21 mezsclado hasta el
freido de la masa no debe ser mayor a 45 minutos, para evitar
que el polvo de hornear de la mezcla de cake se vea afectado
0o gue la masa de levadura se colapse por un leudo excesivo.

a i S 8

- Ce debe verificar de
temperatura y el nivel de grasa fundida de sean 1
apropiados, que la altura existente entre el pistén y lsa
grasa de la freidora sea la adecuada, y que
inferior del cilindro esté

vl O

manera constante que 1a
&)

el extremc
nivelado antes del freido.

vy hacerlas girar con las puntas de los palillos.
las roturas y perforaciones

su estructura,

- Se debe evitar separar las donuts pegadas entre

si
ruesto que
~asAa

rermiten la entrada de gr

en
originando un producto grasoso y pesado.

- Seria recomendable gque todas las empresas
mayor atencidén en el entrenamiento de g&u
capital humano es el recurso

rusieran
personal, porque el
mas importante de una empresa.

- Ante toda situacidn,
funciones a cabalidad
eficiencia posibles.

los tecndélogos deben

cumplir sus
con  la mayor seguridad,

motivacidén y

- Coneidero importante la
esta razon, se

el manejo de

organizacion del personal: por
debera enfatizar la distribucién del trabajo y
srupos durante las prActicas de planta piloto.




Distribucién de Dunkin” Donuts.

Manual de Produccidén y
1994.

Manual de Servicio al Cliente de Dunkin” Donuts. 1994.
National Restaurant

Sanitation. = Fourth

s

The Educational Foundation of The
Association. Aprlied  Foodservice
Edition. USA. 1992.







ANEXO # 1

DUNKIN® DONUTS ANTES
Y DESPUES




FAVORITAS

TRADICIONALES




STANDARES DE CALIDAD

DE TLOS

DONUTS

Peso de 6 anillos:
Altura de 6 anillos:
Ancho de 6 anillos=:

Pego de 6 rellenas:
Altura de 6 rellenas:
Ancho de 6 rellenas:

DONUTS DE CAKE
Paso de 6

Altura
Ancho

anilleos:
de 6 anillos:
de 6 anillos:

CORONAS FRANCESAS

Peso de 6 coronaz:
Altura de
Ancho de 6

6 coronag:
COYroOnAas:

PRODUCTOS

FINALES

DE LEVADURA

9-10 onzas
3.5-9.25"

2199 25"

9.5-10.5
9.25-9.5"

20=20:5"

onzZas

12-13.5 onzas
7.75-9._28"

19.5=21.5

E.5-6.5 onzas
10" minimo
19" minimo
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ANEXO +h 4
BAKERY PRODUCTION
REPORT

DATE: JUNIO /42 /25 vav: _Lunes. . h:]TJPNO 1 Dia weather:_Calido -y g hmedo

MUFFINS CROISSANTS

Scheduled Actual

VARIETY Scheduled Aclual VARIETY

:

Blueberry 42 Plain

Cranberry/Orange - Chocolale [
|
i

60
4
€

Cherry Almond
Choc. Chip 42

Apple & Spice BAGELS
Banana Nut
Pumpkin 7 VARIETY Scheduled

Comm Plain L4
Honey - Bran Onion 42
Cinnamon Raisin 6

Oat Bran
Apple Oat Bran
Blueberry Oat Bran BROWNIES

Carrot Cake ' VARIETY Scheduled | Actual

Fudge Nut 18
Peanut Buller é

COOKIES Blondie é

VARIETY Scheduled Aclual

N ROLLS
Choc. Chunk 12 |
Choc./ Chunk w/ Nuts 6 VARIETY Scheduled | Actual
Oatmeal Raisin 6 )

While Choc. Chunk 6 French Rolls

Choc. Choc. Chunk l {
Peanut Butter w/ Choc. 6

Peanut Butter Chunk | ENGLISH MUFFINS

Me‘_qg:arooris VARIETY | Scheduled | Aclual
Sugar Cookies ) }

_J Plain

Production Person: o M,&!dﬁh L{e_g* ‘,,A,,A¥*________L..l__4




TIEMPO DE VIDA UTIL DE LOS PRODUCTOS DE DUNKIN® DONUTS

PRODUCTO VIDA UTIL

Donuts de cake 8 horas
Donuts de levadura 12 horas
Coronas francesas 12 horas
Muffinz 12 horas
Croissants 12 horas
Galletas, /brownies 4 horas
Bagels 9 horas

Sopas individuales descongeladas 3 dias
Café pasado 18 minutos




ANEXO #:6

PRODUCT ORDER FORM
socamonz._Local DD Urdela pC: pate: 42/ Junio/9S pay: Lune) Envio #2

Ordered  Shipped Rocelved T/A's Sold? Ordered  Shiped Recelved T/A's  Sold?

[ T — . R — o

th Cake — = jg‘ q_
_Chocolate Frosted

Cinnamon
Van|||a Froslod

Powdered
Slvawbany Frosled

Strawl Chocolata El:u_ud B 7&'}‘_
Glazed Yeast AY l]_:
Jolly N
simpley |49V
‘Unfinished Rings IOTALMUNCHK'NS
TotalRings o _ - Cake: _ 1
_Apple & Spice = S Bloin___
Apple Crunch Cinnamon

| Bavarian Kreme Powdered
Boston Kreme

Mgge Frosted

Sug r Raised

‘z—x:ozczf

-z=-2

. Chocolate:
B!uaberry_FnHed —— i ) . Glazed
| Blueberry Crunch Coconut
Jolly Filled Butternut
| Lemon Fille Yeast:
Eclxmg _
Coffee Rolls o
Frosted Coffos Rolls

n-<-CZ200

Vanilla Kreme

—

Unflnlshed Shells A } ! i - ] i Bluobony

[Q!@!,S}_‘,QUE,___._,_ (= . Cmnbmzo 2

Glazed Cake 24 I . Corn

shlonud i . | Honey Ralsyn_BLar! R

Powdorud } e sk = Qat-Bran_

Cinnamon | 1 | § Blusberry Oat Bran N
Coconut B -

Toasted Coconut ~ ] i . ] ) : ) i ) TIOTALMUFFlhg—ﬁ

Butternut . Plain

Chocolate _
Almond o
Raspberry

Plaln CE_IL_ i A

Sugar Cruller . il i o o TOTAL CROISSANTS

| Glazed ( Cvullov . _ Plain
Omon _—

Jolly Sticks __

Cinnamon Rmsm R
TOTAL BAGELS
FRENCH ROLLS
Chocolate Chunk
Choc. Chunk/Nuts
Oatmeal Raisin_____

s " AL R White Choc, Chunk
Glazed Crul_!gL . _ ) . i Choc. Choc. Chunk
Total Chocolate i ! . - ! Peanut Butter w/ Choc.
I Peanut Butter Chunk |

FronchCrler | BY 1T 1 L TOTAL COOKIES

Blueberry Cake ’aad_ 3 ) o Double Fudge
Total Muscellhz_eous ) ] 1 Blondies
TOTAL DONUTS o # ) Peanut b\mar wl ,C',‘°°
CoffeoRolls | 44 _ - | TOTAL BROWNIES

y Total Cake
Glazed
Coconut
Butternut

U’-GOCUOZ'B

=

\nm—

om=02>» m|

Frosted Coffee Rolls . i )
Bowtieg: .. . - ) i DONUTS
Fritters o [ = n o FANCIES =
Turnovers | .40 . i . MUNCHKINS
Eclairs - MINI DONUTS

Kin’ 2 e MUFFINS

TOTAL FANCIES Crullers 8 ) - CROISSANTS
BAGELS

Signature of Shipper: _ﬁmt_églde b%{ 9 ROLLS

COOKIES _
Signature of Receiver: | BROWNIES

|

x>

|

> [% %

|
|

I

1
\




ANEXO #3

f Tenp.

| ___ambiente |

_Temp. mezcla

_Total
Factor de

control de
temp. |

~ _Total
Temp. ideal
del agua

~STCOLATE | CROCOLATE | CHOCGLATE | GATE. CHOC | CAFE/CHOC “EATE CHOC

NN e, S 1 MUMCHE THS | MUNCHETHNS | MUNCHIETHE
Tenp.

____ambiente |

_Temp. mezcla |
Total . . .

TCAKE CHOC |
MUMCHE TS

SERESES. JEEG |

|
|

i
———

i
|

“Factor de
control de

|

[~ Temp. ideal
___del agua |

L
r.
|
|

Levadura Levadura Levadura Levadura ] “Levadura ' [ Tevadura |

Tenp.
|___anmbiente |
_Temp. mszcla
Total
Factor de
control de
temp.
Total
Tenp. ideal
|___del agua

i (TIPSR R |

—Goronas | Coronas | Coronas
—— | Francesas Francesas
_____anmbiente
Tenp. nezcla

T Temp.

Tota%

: ‘__A

" Temp. ideal |
_del agua _
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Foraula: 12-1-2 lhs. (5.6 Eg.% de mnezcla, s, ((2.7 ltes.) v ¥ (227 grs ) de levadura.

Tiempos de =mezclado: 1 minuto en = 1da (levadura v agua). inato 7 yelocidad
(levadura, mezcla v agua). 9 minutos a 297 =i 1 {test a mes b 9 minuics a 2 wvelociadad (test de
mnembrana) .

Factor de friccidn: 30 °F

Hota: Ante=z de= cada produccidn cheguear temnperatura la freidora con un termdm=tro sxacto.

| Arreglo en Teaperat) Tieapo de

Peso en crudo ' rTejillas | ura de
‘ ‘ freido
72 oz, ‘ 375 | 45 s nndos de cada
dnillos (42 o ‘ ; | (190

%
-1

gundos de cada

Rellenas

ninputos sunergidos |

___Palitos

Nudos de corbata = {

sumnergldos= ‘

zegundos de cada lado
minutos unergidoz=

| 30 zegundos de cada ladoc|
{1 minuto ;umerq~dos*

__Triangulos

¢

4 GO GOl QOIS GO Lo ol G

Rollos de caife |

@

T

Fritters <) L minu

€ Ci)

Hunchkins fi4;cr3.\ 3 munvh- 2 [ 12

Nota :Para convertir munchkins de levadura en donuts dividir para

= Yire las fantzsias a su lado original antes de retirarlas de la freidora




ANEZXDO #t 10

PROCESO DE DONUTS DE LEVADURA
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DONUTS _DE CAKE MECANICAS

[ e e I— O = A —

|
Formula: 4 Ih=. 8 oz. (2 kg.) mezclar a un cuartc (0,9 lt= ) d= agu=z ;
!

Tiempos de mezclado:l minuto en la 17 wvelocidad, luesgo 45 segundos enl

2,, velocidad

“da

Altura del Pistom:'», a X% (0.6-1.3 cn) con el cilindro lleno

il iinsdistoeslimimiiraral Ve 8 V8 |

Peso_en_crudo Temperatura de
freido

11-11.5 oz. (311-326 gr.)

Ay
para h uns.
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