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IRTRODOOCTTOR

El primer usoc gque el hombre le dié a 1los cereales, fue

utilizar }as semillas sllvestres como alimento, secéndolas
eventualmente o tostdndolas para desprender la céscara y hacerlas
mis comestibles. Posteriormente 1les agregé agua para hacer

potajes o atoles, los cuales formaron parte de los primeros
productos cocidos, Yya que al vacjiarlos scbre rocas calientes
dieron come resultado tortas delgadas de masa. Entonces el hombre
descubrié que triturando los granos entre pledras y mé&s tarde
moliéndolos en un mortero, daban mejores y mAs sabrosos
productos. como el hombre fue cambiando gradualmente su
condicién némada, se convirtidé en recolector asi como en cazador;
sin embargo, 1le llevd algunas centurias el aprender a cultivar
algunos granos, E]l trigo, obtenido por seleccidén natural, es el
cereal base para la industria de panificacién y galleteria, Y es
cultivado desde hace diez mil afos.

Muy significative fue el descubrimiento accidental de 1la
fermentacién, la cual probablemente se desarrolldé con el
crecimiento de levaduras silvestres en caldos dejados a la
intemperie, proceso que se repitidé por varilos sigles antes de gue
la levadura cultivada y el polivo de hornear fueran inventados
(siglo XIX). Durante todo este largo perfodo formativo, se
emplearon brotes vy después levadura de carveza para leudar los
panes.

El término panificacidn designa la fabricacidén de todes 1los
productos c¢ocidos mediante el uso de calor seco, que en la
mayoria de los casos se aplica directamente por radiacidn desde
las paredes de un horno u otro equipo similar. Son de particular
interés aquellos productos que contienen harina de trige, siendo
el pan y las galletas los principales productos de esta categoria
ya que éstos se han consumido desde mucho tiempo atrds. (6)

La manufactura de galletas es un arte mucho mds antiguo que
Ja historia ya escrita. La industria galletera, posterior a la
del pan, se origind en gran parte por la necesidad de alimenteos
concentrados de facil transportacidn para los colonizadores de
agquellos tiempos en que se viajaba en carretas, asi como tambien
para las tropas que luchaban en las guerras.

Hasta los comienzos de la primera guerra mundial, las
panaderias y pastelerias eran un laberinto de ejes, poleas Yy
carreas de transmisién debido a que la fuerza para mover la
magquinaria de 1la panader{s estaba centralizada en una gran
maquina de vapor. Por lo general, a estas panaderias c¢on equipos

mecénicos se les llamaba panaderias "al vapor". Tiempo més tarde
la mwaquinaria para bizcochos adquirié formas aerodinfmicas vy
mayor fuerza con la ayuda de metores individuales, con lo cual
se redujo la mano de obra, aumentando por consiguiente 1la

eficiencia y abatiendose los costos de fabricacidn.
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RBIETIVOS

Objetivo General.-

= Elaboracidén de un manual de procedimientos para la
industria galletera.

dpjetivos Particulares.-

= EBlaboracidn de un manual de apoyo al personal técnico
(supervisores) de nuevo ingreso, abarcando de manera primordial
La parte técnica de la elaboracién de galletas y de forma general
el aspecto administrativo.

= Elaborar un manual que sirva de apoyo bibliogrdéfico a los
alumnos de la Facultad de Estudios Superiores Cuautitldn.
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EE TRIGO

1.1 GCEEERALIDARDRLS .

El cultiveo del trigo se remonta a lejanos tiempos, va que en
la antigliedad fue un elemento predominante en la alimentacidn

humana. Se cultivd particularmente en Persia, Egipto, Grecia y
Europa. Numerosas muestras de trigo han aparecido en
investigaciones arqueoldgicas, los granos aparecen siempre
carbonizados, aungque en  algunos casos se conserva bien su
estructura anatdmica. (20}

Se cree gque el trigo que se cultiva actualmente evoluciond
de cierta clase de "maiz" cultivado cque provino de un pasto
silvestre nativo de las regiones 4ridas del sureste de Europa Y
Asia Menor. Puesto que las plantas silvestres del tipo del trigo,
como son el mafz ¥ el emer, se cultivaban hace muchos siglos sa
concluye que el trigo para pan se origind como hibrido de un tipe
emer y una especie silvestre de pasto. (18)

£l trige como el maiz, arroz, cebada, avena, centenc, sorge
y mijo, son las frutas de algunas plantas herbdceas cultivadas,
pertenecientes a la familia de las Graminaceas.

La planta de trigo se reproduace por avtofecundacidn a través
de 13 polinizacidn, por 1o cual se dice dque es wuna planta
¢leistdgama, al igual gque la avena, cebada y arroz; mientras que
el maiz y el centeno son chasmogancs o sea de fecundacidn
cruzada. A la fecundacidn sigue el procesno de fruectificacidn vy
maduracidn, El tiempo que transcurre de la fecundacidn a  la
madurez se estima entre 15 y S0 dias bajo condiciones climdticas
normales. (20)

El desarrellc del grano se dividir en las siguientes

fases:

- Grano Lechoso. Antes de entratr a esta fase, el fruto, [o]
sea el ovario, as pequefic ¥ de contenido totalmente acuosn ¥
verde. A las cuatre semanas cambia de acuoso para convertirse

en lechoso. E1 cclor del grano es verde.

- Madurez Amarilla. El grano s pastosa y se puede aplastar
entre i05 dedos. Ll cultivo es de COlvs amabiile. La peja s
lisa. sitave, tenaz y flexihle, El grano va cambiandoe de color,
pues la clorefila va desapareciendo de J1.

- Madurez Propiamente Dicha. Al grano ya nn s= le puede
aplastar entre los dedos, pero s{ se le puede hendir la ufia.

- Madurez Total. El grano es duro, no se hinds con la wia y
si se le golpea se desintegras en distintas partes.



1.2 ESMUCIURA ¥ COMPGSICEE DRl GIADRK.

EX grano de trigo es boténicamente un cariopse, o sea un
fruto seco indehiscente, estando la semilla bien adherida al
fruto. Este (ltimo como en todas las plantas, se compone de
epicarpio, mesocarpio y endocarplo, 1o cual constituye una
delgada capa exterior; debajo de ésta, esta la semilla, compuesta
de geérmen o embrion y endosperma o albumen.

observando externamente un grano de trigo {(Ver Figura 1.1}
se aprecia que la forma seqin variedades, puede ser m&S O menos
ovoide, cilindrica, elipsoidea, etc. En cuanto a dimensiones, el
largo puede variar de un minimo de 4 mn hasta un maximo de 12 mm.
Por lo general, en los trigos para pan el largo es de 6 a 7 mm ¥y
el ancho de unos 3 mm. El grano presenta dos caras, una dorsal
Yy otra ventral. La dorsal es curvada y lisa, excepto en uno de
los extremos,el cual es el miAs puntiagudo del grano, esta parte
es rugosa Yy presenta forma de escudo, llamada escude o escudete y
es el sitio donde se encuentra el embridn. En el extremo opuesto
al embrién hay un haz de pelos muy peguefios al que se le llama
cepillo y es de formacién epildérmica, pues los pelos se forman
por prolongacidén o alargamiento de las células de la epidermis.
En cuanto a la cara ventral, esta presenta un zurco gque se
extiende a todo lo largo, y es la zona de unién del 6vulo con el
ovario. En el grano, de la periferia al centro se encuentra
lo siguiente: frute o pericarpio, que es una =zona delgada
formada a su vez por tres partes, el pilgmento que da la
coloracién al grano, la capa huclear, la capa aleurconifera o de
células de aleurona que ya forma parte del endosperma, es decilr,
se trata de la capa periférica de) endosperma; el parénquima de
gluten y almidén o sea el endosperma en su totalidad excepto la
capa de aleurona. Este parénquima es la parte mAs importante
desde el punto de vista industrial, pues es aqui donde se
encuentra la harina.

El conjunto de epicarpio, mesocarpio, endocarpic, epispermo,
capa nuclear vy capa de aleurona constituyen el salvado que es
separado durante la molienda del trigo. (20)

La proporcién de las distintas partes del granc varia segin
forma, tamafio y tipo 4e grano, Ppero en términos generales puede
aceptarse la siguiente, sefialada por D.W. Kent Jones y A.J. Amos:

ERAOEPETMA. » v o v aevmnreanmansosans
Germen. . .. .
Salvado.......cieniiai i 13.0 - 14.5%




Fig.1.l ESTRUCTURA Y PARTES PRINCIPALES DEL GRANO
DE TRIGO

Csiula liena de grdnulos
da almidon en una matriz
de proteina

Capa alsurona celular {parte

del sndosperma pero sepurado
de! salvado )

Tejildo nucelar

Epidermis

Endosperma 83 %

Salvedo 14.5%

Gsrmen 2.5%



GERMEN {2.50%) .

Es la porcidn viva del grano que al germinar forma una nueva
planta. Tiene cantidades relativamente altas de grasa, minerales,
protefnas y dextrinas, pero nada de almiddén. Al geyminar, el
germen secreta enzimas diastisicas Yy proteoliticas; estas enzimas
convierten al almidén y proteinas en productos que se pueden usar
en seguida por la planta en crecimiento. Son estas enzimas las
que causan la debilidad caracteristica de las harinas "verdes" vy
producen la descomposicién de la harina de trigo entero que se ha
almacenado por tilempo excesivo. Asocciado al embridn se encuentra
el escutelo, situado entre el embrién y el endospermo y tiene la
funcién de movilizar las reservas alimenticias almacenadas en el

endosperma Yy enviarlas al embrién cuando el grano germina. El
germen y el escutelo son ricos en proteina y grasa del grano. De
los nutrimentos en el grano entero, el germen contiene
aproximadamente:

Grasa.

Cenizas

Proteina.

Fibra... e e

Almidén. . ....... - [N {20)
1.3 QEEYCIONES DE CORTIVO.
SUELOS.

Los mejores suelos para el trigo son los de pradera, con
buena fertilidad, adecuada capacidad de retencidén de agua y buen
drenaje. El trigo prefiere suelos de textura mediana a pesada,
franco~-limosos o franco-arcillosos, aunque también se desarrolla

bien en suelos franco-arencsos f£inos y franco-areno-arcillosos.
Con respecto a la reaccidén (4cida o bdsica) del suelo, es muy
tolerante, aunque tiende a ser mds sensible a los suelos 4dcidos.

Para producir una buena cosecha, requiere de suelos
fértiles, con adecuada proporcidén de nitrégeno, f&sforo vy
potasio. Estos son los tres eleméntos que no deben faltar en el
suelo. La escasez de nitrdgeno se pone de manifiesto por un
menor desarrollo foliar de color verde pidlido o amarillento. La
escasez de fésforo limita el desarrollo radicular y entorpece el
cracimiento. Es dificil diagnosticar la falta de este elemento
por no presentar sintomas externos visibles, salvo el retarde en
el crecimiento y la reduccién del macollaje. La deficiencia de
potasio se traduce en un acortamiento de los entrenudos y borde
corchoso de las hojas de color castafio amarillentas.

La siembra repetida de un mismo cultivo en el terreno
provoca el agotamiento de los elementos que mAs requiere 1la
planta, precisamente en 1la capa del suelo donde trabajan sus
raices. Si se siembra trigo sobre trigo durante afios, el suelo

-



se iré agotando en los elementos que este cultivo requiere, de
ahf la 1mportancia de rotar con plantas de diferente exigencia
alimenticia y diferente profundizacidn radicular. La rotacién de
gramineas {del ctrigo} con leguminosas {por ejemplo alfalfa)
resulta muy conveniente, pues esta devuelve al suelo el nitrdgeno
que las gramineas requieren. {20}

CLIMA.

El trigo florece tanto en c¢limas subtropilcales como en
templados o frios. Para su germinacidn requiere temperaturas de
suelo de 6 a 7°C, aunque la minima puede considerarse hasta de
4°c. A profundidad normal de siembra y suelo bien preparado, la
temperstura del mismo puede oscilar entre 12 y 15°C; bajo estas
condiciones, las plantas emergen a los 8 a 10 dias. {42}

1.8 CASIFICACION DE LOS TRIGOS.
Los trigos se pueden clasificar segin:

1. La textu;a del endospermo, Ya due esta caracteristica del
grano ests realcionada con la forma de romperse durante 1la
molienda y puede ser de textura vitrea, harinosa o mixta.

2. El contenido de proteina, porque las propiedades de la harina
¥ los usos a los cuales esta destinada estan relacionados con
esta caracteristica.

Los tipos de trigos se pueden clasificar tamhién en "duros y

blandos™ o en "fuertes y débiles", La dureza o blandura son
caracteristicas molineras relacionadas con la forma de romperse
el endospermo. Los trigos duros proporcionan una harina arenosa
fdcil de cernir,lformada por particulas de tamafio regular que son
en su mayoria celulas enteras del endospermo. Los trigos blandos
dan una harina muy fina formada por fragmentos irregulares de las
células de endospermo. La dureza afecta la facilidad con que el

andospermo se separadel salvado; en los trigos duros las células
del endospermo se separan con mayor limpieza y permanecen
intactos mientras gue en 1los trigos blandos, las células
periféricas del endospermo tienden a fragmentarse, unas ge separan
y otras quedan unidas al salvado.

La fuerza del trigo es una caracteristica relacionada con
sus propledades panaderas, o sea la aptitud o capacidad de una
harina para producir piezas de pan de gran volumen con miga de
ouena textura. Los trigos que poseen estas caracter{sticas
generalmentre tienen un elevado contenido de proteina y se 1les
llama trigos fuertes, mientras que de los que s8lo se puede
obtener pequerias piezas de pan con miga de estructura basta Yy
abierta generalemnte se caracterizan por un bajo contenido de
protefna y se les llama trigos suaves. La harina de estos trigos
25 ideal para la fabricacidén de galletas, pasticetas y pasteles,
pero inadecuada para pan. {(42)



Por lo anterior se puede concluir que:

Calidad Industrial

Dureza de Trigo = Cardcter Molinero
= calidad panadera

Fuerza de Trigo = carficter Panadero =

En México, los trigos se clasifican en c¢inco grupos de
acuerdo a sus propiedades fisicas y quimicas. Esta clasificacién
se muestra en la Tabla 1.1.

TABLA 1.1 CLASIFICACION DE LOS TRIGOS EN MEXICO. (45)

GRUPO I GRUPO II GRUPO III GRUPC IV GRUPO V

Inia Norteno Salamanca Zacatecas Mexicali

Noroeste Bajio Zaragoza Cliano Cocorilt

Cclano Nacozari Tezopano Imuris Yavaros

Azteca Pitic Siete Cerros Jori

Yecora Jexrma Pénjamo oviachic

saric Delicias

Cajeme Potam

Toluca Pimia

Anahuac Cleopatra

Cocoraque Vicam

Pavdn Ahome

Tanori

Hermosillo

Tesia

Yecorato

Jahura

chapingo

Mochis

Roque

Jupateco

Torim

Marro i
GRUPC I. { FUERTES) : Son los mis altos en protefnas, altos en

peso especifico, buena fuerza general, elasticidad normal del
gluten, excelente volumen del pan y buen rendimiento de 1a
harina. sirven como mejoradores de trigos débiles en 1los
molinos. Los trigos de este grupo son ideales para panificacidn.

GRUPO IX, (MEDIQO FUERTES): Son gdeneralmente mas bajos en
proteinas, mds bajos en fuerza general y rinden un pan de menor
volumen que los trigos del grupo I. Estos se usan para pan

frances, pan dulce de fermentacidén y para galletas saladas.
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GRUPO IIXII. (SUAVES): son de gluten ddbil, suave. eldstico v
extensible, baja fuerza general y bajo volumen de pan, son
i1deales para la industria galletera.

GRUPO IV, (TENACES)} son semejantes a los del grupo IITI, , so0lo

que la masa es mas tenaz. son dtiles en la fabricacidn de
pasteles y galletas de alanmbre.

GRUPO V. (CRISTALINOS) : Son de gluten corto y tenaz. son
ideales para la industria de las pastas y macarrones.

GERERRLX DE LA TPYA GALLETERA

2.1 CIASIFICACKOS DE LAS GRLEEYAS.

La historia de la galleteria data de muchos afos atrés, anos

durante los cuales la manufactura de las galletas vy su
industrializacion han evolucionado Yy se han diversificado
encrmemente sin cambiar en sf su principio general: el horneado.

Esta evolucidn y diversificacidn es la que ha dado lugar a la
gran variedad de galletas que existen actualmente, las cuales
pueden clasificarse de muchas formas, dependiendo de la finalidad
que se persiga para dicha clasificacidn:

1. A la materia wutilizada (tipo de harina o mezclas de ella,
tipo y cantidad de grasa usada, etc.).

2. Al proceso de fabricacion (por fermentacidm, por masa en
reposo, por masa directa, por masa de recuperacion}.

3. Al tipe de corte o moldeo de la galleta (tipo corte con
alambre, tipo maquina de realzado, tipo barrita de presion,
tipo corte a mdquina}.

4. Al tipo de masa {(masa eléSLiCﬂ, suave v dura).

5. Al tipoe de proceso (de proceso directo, de doble proceso y
de triple proceso).

6. Al tamafio y/o forma de la galleta (redonda, cuadrada,
rectangular, redonda de orificio grande, rectangular con
corificios, etc.).

7. Al sabor y/o presentacidh de la galleta (sabor vainilla o
chocolate, si es cubierta de chocolate o no, si lleva topping
o no, etc.).

8. A la calidad, posicidn y precioc en el mercado {finas,
entrefinas y comerciales).

9. Galletas tipo Gauffrete.

10. Marshmalows.

10



En la Tabla 2.1, se muestra una de 1las clasificaciones
mencionadas (la anotada en el punto No. B8)

Tabla 2.1 CLASIFICACION GENERAL DE LAS GALLETAS ELABORADAS EN
LA PLANTA NABISCO VALLEJO.

T
TIPO DE GALLETA TIPO DE ELABORACION EJEMPLO
COMERCIALES ROTATIVAS ANIMALITOS
FERMENTACION RITZ
ALAMBRE CHOKIS
ENTREFINAS REALZADO ! BASE P/SANDWUICH
A PRESION t CREMIGOS
GAUFFRETE ‘ DANESA
MARSHMALLOWS (*} 1 MAMUT
i
FINAS REALZADO l PRETZEL
(*) Los marshmallows son productos elaborados bajo un doble
sroceso. En el primero, se elabora la galleta o galletas base

para despuds, en el segundc proceso, se le aftada el malvavisco y
2n algunos tipos de productos, agregarle finalmente la cobertura
de chocolate., Ya sea con cobertura o sin cobertura, al bombén de
nalvavisco se le puede rociar al final del fraguado coco, nuez,
cacahuate, etc.

2.2 MATHRIA FRIMA PARA LA ELABIRRCIGN DE GALLETAS.

Los ingredientes que se emplean en la elaboracidn de
productos horneados en general, Y en particular de galletas vya
sean finas, entrefinas o comerclales, son bdsicamente los mismos
con algunas diferencias en formulacidn, preparacidén Y
srocesamiento; sin embargo, ya sea una galleta fina, entrefina o
comercial, el principal ingrediente gue conforma el producto . es
la harina procedente del trigo. Esta, por su mayor proporcién en
la galleta, le dard principalmente la forma y el cuerpc, que a su
vez, en combinacién con los demds ingredientes dardn 1las
caracteristicas organolépticas deseadas en el producto £inal.
Los principales ingredientes que se combinan entre si para formar
la galleta son:
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- harina (fuerte, débil)
aztcar Qesténdar, granulads, refinada o molida
tipo azicar g¢glass)
grasa (sdlida, liquida)
agua {fria, cailente)
fécula de maiz
jarabe invertide
suero de leche (polwvo)
huevo (polvo)
cocoa (polvo)
sal (refinada)
bicarbonato de sodio
bicarbonato de amonio
sulfato de aluminio
levadura (seca, himeda)
aceites {de coco, soya)
lecitina de soya
emulsificantes
4cido citrico
grenetina
enzimas
glicerina
fosfato monocdlcico
&cido tartdrico
saborizantes {vainilla, chocolate, limén, fresa}
colorantes (amarillo huevo, naranja pastel,
negro chocolate, etc.)
- lngredientes adicionales:
- coco rallado
- cacahuate
- avena
~ cobertura de chocolate
~ gotas de chocolate
~ canela
- malvavisco
- mermelada
pasta
relleno de crema,etc.

La eleccién de 1la materia prima para la elaboracién de
galletas, es el primer factor importante si se desea calidad en
el producte, de tal forma que un producto fino o de calidad
estard siempre elaborado ccn materia prima de alta calidad. Es
de supcnerse que la calidad Yy el precio van directamente
relacionados en el producto, pues generalmente, cuanto mis fino
es un producto, mayor serd el precio de su materia prima y el
precio que se pague por el, aunque esto no implica que un
producte de buena calidad deba ser un producto caro y menos ain
tratédndose de alimentos. Toda la materia prima que se utiliza
para la elaboracién de alimentos, debiera ser de calidaag,
independientemente del precio del producto y de ah{ partir para
elaborar productos de mayor calidad, obviamente, a un mayor
costo. Esto s8lo se hace generalmente cuando existe el respaldo
de una marca registrada, 1a cual, ademAs de cumplir con las

12



reglamentaciones y leyes que el gobierno establece para su
producto, se preocupard también por cubrir las necesidades Yy
cumplir con las exigencias del consumidor. Es una regla general
que las politicas de una companfa respecto a la calidad de sus
productos sea m&s rigida que las que se¢ requieren para cumplir
con los reglamentos gubernamentales. Asi, un fabricante
respaldado por una marca registrada deherd ofrecer sus productos
sobre un esténdar de calidad definido que obviamente, deberd
partir de la materia prima. Es por eso que para elaborar un
producto de buena calidad debera pensarse como primer pasoc en la
buena eleccidn de la mgteria prima.

En la mayoria de las fabricas de alimentos, existe el
departamento de control de callidad, e)] cual interviene en 1la
decisidén de recepcidn de materia prima requerida. Los factores

principales que deberan considerar los inspectores de control de
calidad para recibir la materia prima son:

- humedad

_pH

~ organolépticas (sabor, coelor, olor y textura)
~ peso y/o medidas .

- condiciones de envase
~ uniformidad

- sanidad

- microbiologia

C-2.3 FORCIOEALIDAD DE LS INCGREDIERTLS.

2.3.] Harina para la Elaboracidn de Galletas.

La harina forma la estructura hadsica de la galleta y de todo
producto horneado. {5} Partiendo de esta afirmacidn se intuye
que la harina como materia prima principal debera ser
seleccionada cuidadosamente para obtener luas cardcterfdticas
deseadas en la galleta.

Una buena harina parte de una buena seleccidn del trigo, 22l
cual se extrajoe dado que las caracteristicas de la harina vy
especialmente 1la caliidad del producto en el cual va a ser
empleada, esta directamente relacionada con el trigo del cual ha

sido obtenida. En forma general es de espevrarse que de un trigo
duro, se obtenga una harina 4aspera al tacto, mientras que de un
trigo suave, se obtenga una harina m&s blanda y suave. El trige
duro se caracteriza por su contenido relativamente mie alto de
proteinas en comparacidn al trigo suave. (32)

El contenido de proteinas es la primera y quizas la wmds
importante marca de referencia analitica. Dentro de la industria
de panificacidén y de galleterfa, se ha encontrado  gque se
requieren tres tipos de harina caracterizados principalmente por
su contenido de protefna: de 7.0 a 8.0% para harina mds blanda y
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de 8.5 a 10.0% para la mAs fuerte. La harina para galletas casi
siempre se toma de moliendas de mezclas de trigos medio fuertes,

suaves Y tenaces, aunque de antemano se sabe que los trigos
suaves son la fuente principal de harina para galleterfa. (10}
ExXlsten ciertos términos generales empleados para clasificar
a las harinas de acuerdo a su calidad. {(11)
1. Harina completa. Representa esta toda la harina extraida
del trigo durante el proceso de molienda, luego de haber
eliminado el salvado y las piensos (*); es decir, la harina

completa viene a ser una harina de 100% de extraccidn y
representa todas las corrientes apropiadas para obtener harina.

2. Primera patente o patente corta. Esta representa la harina
mas fina o refinada de la gue se han separado todas las segundas
{claras!}. Representa una harina patente de 1la mds corta
separacibn, de manera que mientras mads corta sea la separacaidn,
mejor sea la calidad. Una patente de segunda o larga, es una
harina no tan altamente refinada como la anterior pues es de
separacién més larga. La harina patente es muy clara (blanca) y

proviene de la parte central del grano.

3. Segundas harines (Claras). Estas harinas representan el
resto de la harina producida luego de haber extraide las de
patente. Por lo general se acostumbra clasificar las hqrinas

segundas en dos grupos:

a) Segundas harinas escogidas de primera (Clara Primera).
b) sSegunzdas harinas escogidas de segunda {Clara Segunda).

Las segundas harinas (Claras) son mds abscuras, peroc més
ricas en componentes de gluten y ceniza que las harinas completas
o patentes. (Ver Figura 2.1)

Al mezclar todas las corrientes de harina de un molino en un

solo producto, se obtiene lo que se llama "Harina Directa o
Harina Completa”. La cantidad de esta harina corresponde al 72%
del grano de trigo. El rendimiento de harina se conoce como
extraccidn. Aunque en diferentes molinos que procesan trigos
diferentes, se obtendran grados de ektraccién ligeramente
dictintor, 1a gré&fica de la figura 2.2, nuestra en general los

rendimientos de los diversos tipos o grados de harina que se
obtievren del proceso de molienda de trigo. Los diferentes grados

de harina, sncuentran usos en muy distintas aplicaciones, como
por ejenplc, las harinas de gradeo superior generalmente se
emplean en la fabricacién de pan, mientras gue las de grado

inferior sc¢ utilizan para pasteles y galletas.

*  Piensor: sor. particulas de endospermo granulado, salvadoe y
par;iculas a embrién de desechos que se venden como alinmnento
para ganada,




FIGURA 2.1 DIAGRAMA GENERAL DEL PROCESO DE OBTENCION DE HARINAS
DE DISTINTO GRADO DE EXTRACCION.
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FIG. 2.2 RENDIMIENTO DE DIVERSOS TIPOS DE HARINAS QUE RESULTAN DE
LA MOLIENDA DE 100 kg DE TRIGH.
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Como ya se mencioné, las harinas de patente con respecto &
las harinas claras o de segunda, son mds blancas, con  menol’
porcentaje de cenizas, menor cantidad de gluten y menor contenido
de proteina. Lo anterior se explica por el hecho de gue la harina
de patente corta proviene de la parte mas central del grano

(Figura 2.3}. El color de las harinas de segunda o claras es mas
oscuro porque la harina que forma la. segundas tiens mayour
contenido de la parte exterior del grano de trigo, que tiene un

color mds obscuro, que el de la parte interilor d« donde las
harinas patentes son derivadas.

Estas harinas de segunda tienen més fragmentos de salvado ¥y

de brizga que las dg patente, ademds, contlienesn una maycr
prcporcidn del embricn de trigo {con alto contenido de aceite)
que las patentes, leo cual explica su corto periode de

congervacion.

¥I. 2.3 SECCIONAMIENTO POR ZONAS DEL GRANO.

El contenido de proteina de las cinco zonas arbitrarias es:

de protefna

Zona No.

Zona No. de proteina
zona No. de proteina
Zona No. de protelna
zona No. de proteina

En general, cabe afirmar que ias harinas de triges duros con
un contenido apropiado de proteina, representan harinas muy
buenas para pan pero no para galletas. Para tartas Yy otros
productos leudados con polvo de hornear, se requieren harinas con
menor contenido de proteina, mientras que para galletas, se
utilizan variedades ain mas blandas, de trigos del grupo de los
suaves y del grupo de los tenaces. (13)
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Es verdad que el contenido de proteina es el factor mis
importante para determinar la fuerza de la harina, pero también
se sabe que aunque el contenido de proteina de una harina clara
es mds alto que aquél de una patente, extraida del mismo trigo,
la harina clara tendrd caracteristicas mds débiles de horneado
que la harina patente debido a que la protefna de la primera es
de inferior calidad'.

Hablando de harinas para galletas de soda o de fermentacién,
la fuerza de una harina se refiere a la capacidad que tiene ésta
para producir galletas con mejor elasticidad.

La fuerza de una harina paras galletas estd relacionada con
su factor de esparcimiento (F.E.), el cual se refiere a una
prueba de horneo ue sufre la masa para determinar su
esponjamiento. Despuées de hornearla y enfriarla, el difmetro Yy
espesor de la galleta son medidos y el factor de esparcimiento se
encuentra dividiendo el didmetro comin de seis galletas entre el
espesor comin. Por ejemplo:

80.0 mm de diametro

8.0 mm de espesor

80.0 mm _de diametro = 10.0 factor de esparcimiento
8.0 mm de espesor

Si se toma este factor de esparcimiento como control y luego
en una segunda harina se obtiene un factor de esparcimiento de
8.0, entonces el porcentaje de esparcimiento seri:

F.E. prActico * 100 =_8.0 * 100 = 80% esparcimiento
F.BE. control 10.0

Esta prueba es (til para evaluar si una harina es apta para
sufrir una leudacidén méxima. La mayorfa de las harinas para
galletas tilenen un porcentaje de esparcimiento que varfa del 90~
100%, aungue puede suceder que la muestra se esparsa un poco mds
qfe el control con lo cual se obtendrd un esparcimiento superior
al 100%.

Las harinas de trigos suaves tienen un F.E. mayor que las

harinas de trigos durog, debido a que las harinas de trigos
suaves tienen:
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- mAs bajo contenido de proteina

- una minima cantidad de almidén dafiado

- esparcimiento mé&ximo

- tolerancla relativamente baja al amasado
~ granulacién m&s f£ina

~ gluten mé&s blando

Con anterioridad se mencioné que el contenido de protefinas
es la primera y quizds la mds importante marca de referencia

analitica para productos horneados {11) y en verdad, las
protefnas de la harina de trigo influyen de manera significativa
sobre las propiedades de la masa, as{ como sobre 5u

funcionamiento durante el horneo. comunmente se considera que en
el trigo estdn presentes la albimina, globulina, gliadina vy
glutenina, donde las iltimas dos son con mucho las fracclones

principales.

Aunque es imposible dar especificaciones precisas en cuanto
a la clase de harina que debe usarse para cada tipo de ¢galleta,
en la siguiente tabla mnmuestra una clasificacién de la harina.

Tabla 2.2 CARACTERISTICAS IMPORTANTES DE LA HARINA PARA SU USC
EN GALLETERIA.

USO DE LA HARINA CENIZAS % PROTEINA ESPARCIM.
ESPONJA P/GALLETAS .30-0.40 8.5 - 1C.0 70 - 80
GALLETAS C/GRASA 0.39-0.42 8.0 - S.0 80 - 90
GALLETAS SUAVES
GALLETAS DE DULCE 0.39-0.42 7.0 - 8.0 90 ~100
GALLETAS DE MAQUINA
ROTATIVA

(11

La harina recientemente extraida tiene un color crema
que varia en intensidad dependiendo de la clase de trigo usado y
las c¢-ndiciones de cultivo del mismo. El color se debe
principalmenhte a la =xantdfila, un carotencide que es
esencialmente el mismo pigmento gue da a las hojas sus colores de
otofio. purante el almacenamiento ocurren cambios quimicos dentro
de las moléculas de proteina que mejoran las caracteristicas de
mezclado de la harina y las propledades de manejo de 1la masa.
Dichos cambios se identifican como dos distintos procesos:
blanqueo y maduracidn. con la ayuda de productos quimicos, estos
cambiuvs pueden acelerarse.

Los productos quimicos (y en algunos casos bioldsglcos)
usados comc mejoradores en Ja harina de trigo se pueden
clasificar como sigue:



Agentes Blangueadores.
~ perdxido de benzoile
- perdxido de nitrégeno

Agentes Maduradores.

- fosfato dcido de calcio

- persulfato de amonio

- bromato y yodato de potasioc
- &cido succinico

- acido ascérbico

- azodicarbonamida

Agentes Blanqueadores y Maduradores.
~ tricloruro de nitrégeno

- cloro

-~ biéxido de cloro

Sustancias Bioldgicas
- enzimas

PROPIEDADES FISXICAS DE LA HARINA.

Ciertas caracteristicas fisicas de las harinas de trigo son
de principal importancia al fabricar galletas y son en general:
color, sabor, estabilidad y fuerza.

El color de la harina gobierna hasta cierto punto el cclor
de la miga del producto horneado. As{, 1la harina extrafida de
trigos duros exhibird un color mds grisdcec que la harina
proveniente de trigos blandos.

También entre mayor sea el <c¢ontenido de ceniza, fibra y
grasa de las harinas, mds oscuro serd su color. Entre mayor es
el porcentaje de almiddn, mejor y méds blanco serd su color.

El sabor o gusto de la harina es mAs importante desde un
punto de vista comercial. Es independiente de todas las demds
propiedades de la harina y puede determinarse s6lo mediante
pruebas de horneo reales.

La estabilidad o tolerancia a la fermentacidén se aplica a
harinas que se comportan bien durante la fermentacidn sin
suavizarse excesivamente o sin volverse pegajosas. con harinas
de baja estabilidad, se debe trabajar la masa casi inmediatamente
después de la fermentacidn completa mientras que las masas hechas
de harinas de buena estabilidad pueden esperar por un perfodo de
tiempo mayor.

La fuerza de la harina es el término usado generalmente para
indicar la capacidad que tiene ésta para producir una galleta con
las stiquientes cualidades: . buen volumen, ¢grano fino y uniforme
¥ textura aterciopelada.
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COMPOSICION QUIMICA DE LA HARINA.

Esta depende de las propiedades del grano procedente y de
las condiciones de molienda. Generalmente, la composicién
cruimica de las harinas es como sigue {(18,45):

= agua o contenido de humedad - i3 - 15.0%
= material mineral {cenizas}) ~- 0.5 - 0.8%
= procentaje de proteina 9.0 - 13.0%
= grasas y aceites 2.0 - 2.5%
= carbohidratos 65 -~ 70.0%

La harina que tiene el contenido m&s alto de proteinas es
generalmente la harina més fuerte, mientras que la que presenta
una alta humedad exhibe malas condiciones de almacenamiento.

Los compuestos més importantes que contienen nitréqeno son
la gliadina y glutenina que forman el gluten durante el
desarrollo- de la masa. El didéxide de carbono gaseose se
desprende durante la fermentacién de la masa y es 1la fuerza del
gluten que al retener los gases en expansidn determina el volumen

de la galleta. Durante la fermentacidn, el gluten madura y se
vuelve m&s Buave. Las mejores cualidades en la miga de la
galleta se logran en masas en las que el gluten no se ha
modificado excesivamente. 51 se le permite al gluten una
fermentacidn demasiado larga, se formard una miga de rexrura muy
aspera.

Si la masa se elabora con agua destilada, carecerd de un
buen gluten, ya que esta no posee ciertos minerales

caracteristices que tienen un efecto endurecedor ¢ fortalecedor
sobre éste.

La grasa también estd presente en la harina en perfuefias
cantidades, la cual ‘puede enranciarse y vreducir as{ el tiempo de
almacenamiento. l.a rancidez es un problema so0lo en harinas con
alto contenido de grasa, tales como las de segunda extraccién; no
es un problema en harinas de grado patente o directas.

2.3.2 Agua.

El agua 3Jjuega un papel muy importante en la masa para
elaboracion de galletas,

La dureza del agua es un factor determinante en las
propiedades de la masa; las aguas duras contienen algunas sales
minerales que tienden a reforzar el gluten, por 1o cual, es
deseable que el agua tenga cierto grado de dureza (de 10-20 ppm};
ademéds, 1los sulfatos asisten en pequefias escalas a suministrarie
material mineral a la levadura; sih embarge, una dureza extrema
en el agua {50-100 ppm)} no favorece el proceso ya gque retrasa el
progreso de¢ la fermentacidén endureciendo derwasiado el gluten
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produciendo una masa densa, pesada y pegajosa que dard problemas

en el moldec Y en la textura final de la galleta. Es deseable
al uso de aguas suaves, y¥a que estas al estar relativamente
libres de carbonatos y sulfatos, tienen la tendencia a

estabilizar la viscosidad de la masa dando por resultado una masa
suave y viscosa. (10)

Las aguas con un pH altamente alcaline influyen sobre la masa
aumentando la visccsidad de la misma dando lugar a los mismos
problemas originados por el uso de agua d4dura. Si por el
contrario, el pH es &cido, la viscosidad bajard y se obtendr& un
producto de textura débil y de mala apariencia. El agua alcalina
también puede poseer un grado mediano de dureza {Ver Takla 2.3}

Tabla 2.3 CLASIFICACION DEL AGUA EN BASE A SU DUREZA.

DUREZA (PPM) CLASIFICACION
0 - 15 MUY SUAVE
15 - 50 SUAVE
50 - 100 MEDIANAMENTE SUAVE |
100 - 200 t DURA i
MAYOR A 200 i MUY DURA §
Por otrc lado, la temperatura del agua es muy 1mportante
para el proceso. El agua debe ser utilizada a una temperatura de

10-15 °C en el caso de tratarse de galletas no fermentadas, yva
que a dicha temperatura se estabiliza la viscosidad de la masa,
evitando el desarrollo del gluten ¥y el engrosamients del almidén.
En las galletas de fermentacidn, se utiliza agua a temperaturas
de 35-40°C para favorecer el desarrollo de la levadura previo a
su tiempo de fermentaciodn.

La funcién del agua es realmente importante como uno de los
ingredientes principales coh la maza para elaboracidn de galletas.
sin agua serfa impcsible la formacién de la masa a la vez que
sin  una humedad adecuada en ésta, 1la consistencia deseable no
serfia posible en la masa ni mucho menos en la galleta. (5) El
agua es utilizada como vehiculo disolvente de algunos de los
ingredientes agregados en la mezcla para la elaboracidén de la
masa. El1 agua interviene en el control de la temperatura de los
amases en reposc o en proceso.

Cuando se mezclan la harina y el agua, esta Hltima se une a
la gliadina Yy glutenina dando como resultado la formacién del
gluten, material tenso y eldstico gque forma el esqueleto de la
masa para galletas. A la absorcién de agua por la gliadina y 1la
glutenina se le 1llama hidratacién del gluten. Parte del agua
también se combina con el almidén de la harina y este almidén
mojado se incorpora completamente al gluten durante la mezcla,
dando por resultadc una sustancia uniforme y pléastica llamada
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masa.

También el agua como vapor formado durante el horneado de la
masa, interviene en el levantamiento o leudado de la galleta en
Pproceso. Esto se debz a que el agua contenida en la masa se va
transformando en vapor a medida gue va aumentando la temperatura
del horne y este vapor de agua, al intentar escapar de la masa
produce su levantamiento.

2.3.3 AZUCAR.

Bl azucar es el producto quimicamente conocido como
sacarosa, obtenido principalmente de la cafia de azidcar o 1la
remolacha. El azdcar puede ser granulada, en polvo o en blogue y
con un contenido aproximado de 99.0% de sacarosa, lo cual indica
que la cantidad de impurezas es minima y consiste de humedad,
cenizas y azidcar invertido. (10}

Hay un dgran numero de sustancias diferentes que caen dentro
de la clasificacidn general de azidcares; sin embargo, hay algunas
clases que son mucho mds dulces que otras. Desde el punto de
vista quimico, estas diversas clases de azidcares, estan
clasificadas en varias divisiones, pero las que entran a formar
parte de 1a materia prima de la galleterifa, pueden reducirse a
dos grupos:

= monosacdridos -~ gQextrosa, fructosa, azdcar invertido
= disacdrides - maltosa, sacarosa, lactosa.

Los monosacdridos son divectamente fermentables por la
levadura, mientras que los disacaridos necesitan ser
transformados (invertidos) a azlcares sencillos antes de que las
enzimas de la levadiura puedan actuar sobre ellas.

El azdcar es usada en galletacs no sélo por la caracteristica
de dulzura que imparte, sino por el efecto ablandador que tiene
sobre las proteinas de la harina. Los cristales del azdcar
granulada ejercen un efecto cortante en la harina y durante el
lorneo ayudan a promover la suavidad de la galleta. Esto explica
21 porque algunos horneros prefieren adicionar una porcién de
1zdicar granulada con la harina durante la etapa final de 1ia
nezcla para la masa de galleta. Las esquinas afiladas de los
:ristales del aziicar ayudan a cortar el aire durante el periocdo
de amasado. (9)

También el cremado del azdcar con la grasa, favorece el
leudado d2 la galletas. Esto es debido a gque muchas drasas
:ontienen gran cantidad de aire que les da un coloyr mds blanco ¥
ana textura mé&s plastica. Una gran cantidad de aire esta también
:ontenida en los granulos del azidcar debido a que su forma cfibica
to permite. Si el azlcar y la grasa son debidamente mezclados, a
emperatura de 23-30°, por lo menos el doble del aire adicional
2s incorporado. El aire introducido en la masa por medio de una
jrasa bien cremada, ayuda inmensamente a la produccilén de
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galletas de buena textura. (10)

A excepcién de galletas con "topping”, ningin cristal del
azicar deberi permanecer en su estado natural en la galleta, va
que el calor aplicado durante el horneo los funde.

Al seleccionar el aczlcar para galletas, dehe tenerse

en cuenta el tamaftio de los grédnulos, ya que dicha granulacién
influye tanto en el esparcimiento de las galletas como en su
facilidad de cremado con la grasa. El azicar de granulacién fina

o mediana, crema m&s rapidamente con la grasa que el azdcsr
pulverizada o el azucar més gruesa, por lo cual el primer tipe de
azlcar es méds satisfactorio para galletas de alambre.

Con el azidcar de granulacidn apropiada, se tiende a
controlar 1la expansidén de 1la galleta, de forma que si la
granulacién no es lo suficientemente uniforme, las particulas mas
pequefias se discolver8n més ripidamente esparciéndose més la
galleta o s5i la granulacidén es mads gruesa, la galleta no se

expandird& y puede causar problemas de baja expansién, de
agrietamiento e incluso de grdnules no disuletos. El tamanoc de
los cristales del azdcar es muy importante debido al efecto
directo que tiene sobwre el esparcimients de las galletas. Los
grados de finura del az@icar son determinados con la letra “X",
desde 2X¥X hasta 10%; la finura aumenta con el numaro gde X's. (9)

2.3.4 GRASA.

La funcién de la grasa es importantisima en el proceso de
elaboracién de 1la masa, en el mwmoldeo, horneado y en las

cualidades finales de la galleta. (11)

En general, la grasa produce una textura suave Y
aterciopelada, con lo cual mejora las cualidades comestibles del
producto con ella elaborado. Dichas cualidades son: sabor,

uniformidad en la textura, finura de la miga, color y finura de
la corteza.

La accidn de la grasa en la masa de la galleta es
principalmente mecdnica y f£isica; va que se efectua la formacidn
de delgadas capas de grasa alrededor de las particulas de almidén
¥ gluten. Estas capas no son humedecidas con el agua, ni tampocc
se mezclan con ella, previniéndose asi un desarrollo excesivo del
gluten, obteniéndose un producte mas suvave, ademds de que se
reduce el tiempo de amasado.

La grasa como unc de los constituyentes de la masa, cubre
las particulas de la harina quedando tan compactas que el agua no
tiene acceso a las mismas, lo que no sucederia si la grasa no
estuviera presente. El resultado es entonces que el gluten gueda
menos capacitado para absorber agua y se desarrolla menos durante
la mezcla de la masa. Como consecuencia es menos pegajoso, Menos
eldstico y menos duro de lo que seria si no hubiese grasa. Esta
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falta de fuerza tensil es transferida a las galletas
convirtiéndolas en un artfculo mis tierno de lo que hubiese sido
si1 nc se hubiera usadoc grasa en la preparacion.

A pesar de que la grasa no juegsa ningun papel en la quim'ra
del levantamiento, su capacidad de incorporar aire y retenerlc en
forma de Dburbujas durante el proceso de cremado afecta
corns.Zerahlemente el leudado de las galletas.

£l aire que se incorpora a la masa en esta forma, se expande
durante el horneado interviniendo indirectamente en el leudado,
dando ademas una textura suave y agradarle.

Cierta clase de grasas retienen gotitas de agua atn degpués
del cremado; esta agua se convierte en vapor durante el horneado,
lc que favorecerd las cualidades finales del producto.

otra de las propiedades de la grasa es la de ayudar a

retener el CO2 formado poir las levaduras y leudantes. Se sabe
que la grasa tiene resistencia especial contyia la infiltracidn de
aire o gases, propiedad poco comin en 1los otros ingredientes de

la masa Y dque ayuda considerablemente a la textura final de las
galletas dandoles en general una estructura superior.

Es de suma importancia la eleccidn del tipo de yrase a
ntilizar eu el procesoc de elaboracidn de las galletas, ya que de
esta depender. en gran parte el sabor, estabilidacd, cclox ¥ en
general las cualidades comestibles del producto termin . A
por esto, que  las grasas deben ser anhalizadas umplia Y
cuidadosamente. Existen diferences pruebas a las cuales pueden
ser scmetidas parae determinar asf{ su calidad:

1. Pruebas Orqanolépticas.
- clor
- sabor
- ¢olor
- textura

2. Pruebas de estabilicad.
- prueba de Schall para rancidez
- Leversion del sahor y color
- dcido active
~ efecto de la luz en el sabor
~ AORM (oxfgeno activo)

3. Pruebas Fisicas.
- punte de fusion
-~ punto de asentamiento
-~ prueba de titer
- gravedad especifica
~ indice de refraccion

4. Pruebas Quimicas.
- acidos grasos libres
- nimero de saponificacidn
- indice de iocdo
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~ nimerc de Reichert-Neissel
~ prueba de Halphen

5. Pruebas Précticas.
~ temperatura del humao
- prueba de cremado
- prueba en galletas
- prueba de esparcimiento

2.3.5 SAL.

La sal es amplliamente utilizada en el proceso de fabricacidn
de pan ¥y galletas, Yya sea en el interior de la masa o a nivel
de la superficie de la masa (sal normal o calibrada}.

Una de las funciones mds importantes de la
caracterf{stica para acentuar el sabor y la palatabilidad de todoes
los alimentos en combinacidn con los cuales se ha empleado. sin
sal, las masas para galletas serian insipidas. La notable mejora
en la palatabilidad, se debe a gue su propdsito principal es el
de realzar el sabor del resto de los iungredientes. Esta materia
prima, también aprieta al gluten de la masa, haciéndola mas
estable, mientras que las masas sin sal son pegajosas ¥y suaves.
La sal por si misma no sufre ningan cambio apreciable durante 1la
elaboracidén ,de la galleta y se encuentra en el producto final en
la misma forma qufimica en que se agreqd. (6,11}

5al es s=u

Aungue la cantidad de sal empleada en las masas para
galletas tiende en algunas ocasliones a aminorar la rapide:z de 1la
actividag de la levadura, su habilidad para prevenir el
desarrollo de cualguier accidn bacteriana indeseahle o tipos de
fermentacidén silvestre, es muche més pronunciada. De esta
manera, cuande se usa en cantidades adecuadas ayada a evitar el
desarrollo de cualquier acidez excesiva o indeseable en el amase.
Se sabe que la sal cumple una funcidn muy valiosa en galleterfa,
vya que ofrece proteccidn contra cualdguisr aceidn nociva.

Este ingrediente tambiéu influye en el color de la corteza
de la galleta, ya que se ha notado que de masas con sal, se
obtienen productos con mejor color y mds brillantes.

2.3.6 FECULA DE MAIZ.

Tomando como base el peso de la harina, se afiade a las masas
para galletas por lo general de 2.5 a 5.0% de almiddbn de 'maiz.
Esto da a2 la masa una cualidad de deslizamiento mds suave ¥ hace
que las galletas resulten un poco mds suaves y tiernas. Bsta

proporcién de almidbén aumenta el grado o coeficiente de
expansidn. {5}

En resimen, su presencia es susceptible de
favarablemente en los siguientes puntos:

- buen pasaje de la masa al laminadn y moldeade

reaccionar
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- regularizacién de la geometria de la galleta

~ mejora la textura del producto cocido.

Por el contrario, 1la presencia de almidén puede dar
efecto desfavorable en los sigulentaes puntos:

- aportacidén de un sabor harinoso

~ color m&s palido en el precducto cocido

-~ masa mas seca que necesitaréd mayor presidn al moldearse
- aumento del peligrc de agrietado.

un

2.3.7 LACTOSUERO.

Es un producto ventajoso por su precio en comparacidn con

la leche en polvo, ademds que desde el punto de vista tecnolégico
ofrece varias ventajas:

-~ es superior en su poder cromético
no tiene ningun efecto de endurecimiento sobre el producte
terminado

ne  presenta ningtdn efecte tampdn como los otros prodoctos
lacteados.

Su accidén desde el punto de vista tecnolégico es:

~ posee una accién emulsificante,
la cantidad de grasa incorporada

posee una capacidad de absorcidn de agua, o sea, afecta €}

remoje y la dispersion de los ingredientes en la masa

~ por la presencia de lactosa, azticar reductor, la
coloracidén del producto terminado es favorecida por la
reaccién de Maillard que esta en funcidn de la cantidad de
lactosuero que se ha incorporado.

con lo gque permite reducir

2.3.8 AGENTES LEUDANTES.

Su funcidén es la de aerear una pasta o masa y hacerla ligera
v porosa; dicho leudado puede producirse por dos métados:
- métodos biloldgicos
- métodos quimicos

~ Métodos bioldgicos. Se basan en la fermentacidn y esponjamiento
de la masa por accidn o influencia directa de la levadura. La
‘veaccién bisica que ocurre es la fermentacidn durante 1la cual los
carbohidratos presentes en la masa sufren una transformacidn con
la consecuente produccldédn de bibéxido de carbono y etanol.

La harina contiene précticamente 80% de almidén de trigo, cl
cual es un carbohidrate fermentable. Como los almidones
generalmente no pueden ser fermentados por la levadura, el
almidén de trigo, en primer lugar, es dividide en carbohidratos o
azlcares simples. Este es el trabajo de las enzimas Qel tipo
amilasa gque estan presentes naturalmente en la harina. La
primera de esas es la alfa amilasa que divide el almidén de trigo
en dextrinas, las cuales a su vez scon transformadas en maltosas



por la beta amilasa.

La sacarosa agregada es convertida en diéxido de carbono y
alcohol por una reaccibn a dos fases con la levadura. En la
primera reaccién, la enzima de la levadura llamada 1invertasa,
convierte a la sacarosa en fructosa y dextrosa. En sequida estos
aztcares simples son convertidos en biéxideo de carbono y alcohol
por medio del complejo enzimfitico llamado =zymasa. El cambio
total puede demostrarse por medio de las siguientes reacciones
quimicas (11):

invertasa

C,; H,, O, H, 0 ---=3 CgHap Og + CgHp Og

Sacarsosa Agua fructosa dextrosa
zymasa

CoHyp O =~=-———Sm=wm== 3 2 GHy OH + CO,
dextrosa alcohol biéxido
o fructoesa etilico carbono
-~ Metodos guimicos. En el leudade guimico, la produccidn de

biSxido de carbono depende de la reaccidn entre el agente &cido y
el bicarbonato de sodioc {soda) cuando ambos se disuelven en agua.
La reaccién general se puede representar de la siguiente forma:

NaHCO3 + HX ~--=e=--- > Hax + COp + H O

¢cuandoc el bicarbonato de sodio se disuelve en agua, se
produce una mezcla de iones sodio, carbonato, bicarbonato, dcido
de carbono no disociado ¥ bidxido de <carbono disuelto. Las
proporciones estdn determinadas por la temperatura, concentracidn
y presidén parcial del bidxido de carbono en solucién. Al agregar
otras sustanclas la situacidn se hace m&s compleja.

cuando se agrega Dbicarbonato de sodio a la masa, se
desprende algo de bidxido de carbono. En ausencia de &cido, los
valores del pH en la masa, son alcalinos y la produccidén de gas
disminuye. Para obtener el rendimiento méximo de gas y controlar
la velocidad de desprendimiente, se agregan dcidos a la masa
juntoc con el bicarbonato de sodio. Este proceso se conoce como
leudado quimico. {18)

La funcién de un acido es lograr un desprendimiento
controlado de bidxido de carbono en una masa donde existe éste en
forma disuelta o enlazada. £1 Acido debe ser comestible, sus
productos finales deben ser casi ins{pidos, debe ser econémico,
f4cil de manejar Yy no debe tener efectos adversos sobre el
gluten. En la Tabla 2.4 se enlistan algunos 4cidos que cumplen
con estos requisitos.
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En casi todes los productos horneados, exceptuando unas
pocas galletas de dulce, se debe evitar adiclonar demasiado acido
porque el resultado serfa una galleta dura, pdlida y sin el
esparcimiento que se desea obtener en el horno.

El bicarbonato cumple con una doble finalidad: una es controlar
la  alcalinidad del producto terminado para que tenga la textura
deseada Yy el horneado perfecto y la segunda es la de servir como
fuente de biéxide de carbono (gaseoso) para leudar los productos
horneados. Las reacciones quimicas del bicarbonato de sodio con
los materiales acidos mAs comunes son las siguientes (11,39):

HZC4H405 + 2NaHCO, ———-~—-- ¥ Nay,C4H,0g + 200, + 2H,O
Acido Bicarbonato Tartrato
tartirico de sodio de sodio
KHC4H40g + NAHCOy —w——-v—-=w 3 KNaC4H,0g + €O, + H,0
Cremor Bicarbonato Tartrato
Tartaro de sodio de sodio y potasio
3CaH4({POs )2 + BNaHCOz-—-~--~ 3 Cay(PO,), + 4Na,HPO, + €O, + 8H,O
Fosfato Bicarbonato Fosfato Fosfato
monocélcico de sodio tricalcico de sodie
2NaAl(S0,4), + 6NaHCOy --—==-=- 3 2AL(OH]}, + 4Nazso, + 6CO,

sulfato de
aluminio y sodio

Las melazas, miel, melado invertido y suero de manteca en
polvo, contienen &cidos que liberan bidxido de carbone (gaseoso)
del bicarbonato de sodio, por lo tanto es de gran valor para el
leudado de las galletas. (9)

= Polvo de hornear. Comercialmente as{ conocido, es el agente
leudante producide al mezclar un dcido reactivo con bicarbonato
de sodio y al cual se le puede o no anadir almiddén o harina, va
que éstos sostienen las particulas de soda lejos del material
dcido, d&ndole asi al polvo de hornear, mejores propledades de

conservacién. El almidén de harina empleado en el polvo de
hornear no forma parte de 1la reaccidn. (11)
= Bicarbonato de amonio. Este compuesto s usa principalmente

porque mientras la mayoria del bidxido de carbono del bicarbonato
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de sodio es producido en la masa fria, los gases son obtenidos a
partir del bicarbonato de amonio durante las etapas siguientes

del horneado, cuando el calor es superior. En estos momentos,
este compuesto de amonio se rompe con el calor para convertirse
en amoniaco, gas biéxido de carbono y agua como lo demuestra la
siguiente reaccidn:
NH4HCO3 + calor —-—---—--— + NHj + €Oz + H20
Bicarbonato Gas
de amonio amoniaco

El Dbicarbonato de amonio se usa enh galletas y productos
similares donde la estructura celular es suficientemente porosa
para permitir el escape lento de los gases formados; si esto no
ocurre completamente, el sabor y clor a amoniaco permanecerd en
el producto final. Tambien los productos de alta humedad
retienen el olor a amoniaco, por lo cual su uso se limita a los
productos de baja humedad como las galletas. (39)

= Vapor de agua. El1 volumen del vapor formado durante 21 horneado
debido al contenido de agua o humedad de la masa es, con mucha,
muy superior al volunmnen del aire incorporado a la masa durante el
mezclado Yy cremado. En el caso de las galletas de soda, la
mayoria del aive ¥y CO, son extraidos durante el laminado de la
masa.

Las ventajas del leudado con levadura son:
- El biéxido de carbono es dgenerado por la accidpn de las enzimas
de la levadura sobre los carbohidratos presentes en 1la mase,

asi ninguna sustancia extrafna puede producirse.

- La lenta 1liberacidn del gas ejerce completo efecto como
leudante.

- Los subproductos obtenides durante 1la fermentacidn de 1la
levadura dan a los productos horneados un sabor agradable.

- EQ muchos casos, los productos harrneados con levadura son mas
fdaciles de digerir gque cuando son leudados con productos
quimicos.,

Las desventajas del leudado con levadura son:

- Cuando se emplea  una  levadura o fermento extraido de
microorganismos, el tiempo requerido para la elabordclidn de la
galleta dehido a la fermentacidén, es mas largo.

~ Es necesarioc observar més cuidadosamente las condiciones de
temperatura, humedad, etc. para obtener el buen desarrollo de
la levadura.

- La levadura ocasiona una pérdida de carbohidratos en 1la
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formacién Qe productos volétiles que se pilerden durante el
horngado bajando el rendimiento del producto final.
Las ventajas del leudado quimico son:
-~ El1 tiempo requerido para la elaboracién de la galleta es mucho
més corto.

- No se pierde ninguno de los carbohidratos.

- Es posible calcular la cantidad de gas que serd producido si la
composicién y estequiometrf{a de los agentes quimiccs es
conocida.

Las desventajas del leudado quimico son:

- El1 sabor no es tan agradable como con las galletas leudadas por
fermentacidn.

El producto es mas diffcil de digerir.

- E1 residuo que queda de los materiales quimicos queda en el
producto terminado.

2.4 FLARDBACIONR DE LA GALLEYA.

2.4.1 AMASADO .

Existen numerosos factores que influyen en la formacién de
una masa; sin embargo, no todos se conocen. pDentro de los
Factores conacidos, los méds importantes son:

1. Tiempo de Amasado. Este debe ser tal gque la masa tenga el
jrado de homogeneidad deseado y tenga una fluidez adecuada, lo
cual se denomina Punto de Masa. Este, es un pardmetro practico

isado por el maestro galletero mediante el cual se determina =1
momento en el gque la masa ha alcanzado su grado &ptimo de
amasado, checando manualmente la plasticidad y cohesidn que
adquiric la masa.

_ Toda la masa debe tener una composicidén gque corresponda a la
férmula utilizada; es decir, de toda la masa debe ser uniforme.

La dispersidn de los componentes aumenta con el tiempo de
amasado, es decir, la dimensidn media de las aglomeraciones de
las particulas disminuye y el sabor del producto parece depender
de eso hasta cierto punto, Por eso es necesario amasar bastante
sara obtener cierto nivel de homogeneidad sin que sea excesivo,
a fin de no tener una dispersidn demasiado grande de los
ingredientes.

El que la galleta se encoja, o bien se adgrande después de
ser cortada, es manifestacién de 1la fluidez misma de la masa.
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El tiempo de amasado tiene una gran dimportancia sobre esta
propiedad de la formulacidn del producto, va que la plasticidad
y cohesidn aumentan con el amasado.

2. Temperatura de Amasado. Desde el momento en que se  ha
formade la masa, su temperatura aumenta con el tiempo de amasado.
Cuanto mAs elevada es la temperatura de las materias primas,

mucho m&s ripida es la formacidn de la masa. (30)
3. Contenido de Proteina. La proteina de la masa de trigo es
tinica ya gque cuande 1la harina es mezclada c¢on agua, ésta

{proteinas mds almiddn) forma una red capaz de retener el gas
obtenido a partir de los agentes leudantes dando por resultado un
producto esponjoso.

Inicialmente, las protefnas existen en la masa en una
condicidn semejante a la de un resorte, la cual le proporciona un

comportamiento eldstico. Las uniones entre las cadenas no son
igualmente fuertes en todos los puntos, de tal manera que cuando
la masa se trabaja o mezcla, algunas uniones se rompen mientras
que otras permanecen intactas.

Cuando la harina se mezcla primeramente  con  agua, se
encuentra que las cadenas de proteinas presentes existen con una
distribucidén al azar. A medida que ocurre el mezclado, las

cadenas de proteina se orientan en una posicidn paralela; cuando
se alcanza eqca condicidn, la masa cambia de apariencia y toma
ega caracteristica de suavidad de una masa que ha sidoe mecclada

en forma adecuada; ademds, la protefina en este momenta ha
alcanzado la elasticidad méxima; proliongar el mezclado més alla

de este punto, causa  un  mayor rompimiento de las uniones
moleculares y 1la masa se hace mds suave y de caracter més
adherente. (5}

En s{, 1la variacidn de la cantidaed de proteinas no crez una
diferencia en el comportamiento de la harina en cuanto al tiempo
de formacidén de la masa; sin embargo, la cousistencia final de
esta aumenta proporcionalmente con el contenida de proteinas.

4. Nivel de Hidratacidn. Para que pueda formarse la masa, es
decir, para que no quede como polve, es necesaria una minima
cantidad de agua, la cual sera tan pequefia como elevada sea la
temperatura del amasado. (9}

Existe un calor que se desprende de la mayoria de 1las
sustancias cuando estas toman agua. La cantidad de calor varia
con la cantidad de agua absorbida, 1lo cual depende de la
naturaleza del material absorbente. Una sustancia completamente
seca desprende mayor cantidad de calor al hidratarse debido a la
mayor proporcidn de mnoléculas de agua que se unen firmemente a la
superficie. A medida que aumenta el contenido de humedad de 1la
sustancia se libera menos calor. En ingredientes tales como la
harina, el contenido inicial de humedad tendri una influencia muy
marcada sobre el calor por hidratacién; por ejemplo, las harinas
con contenidos de humdedad de 13.10% y 8.70% producen masas
finales cuya temperatura difiere en 15°C aproximadamente. {(30)
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5. Cantidad de Grasa vy Azlcar. Aunque sus propiedades fisicas

sean diferentes, estas materias primas tienen la caracteristica
de economizar agua. S1 se aumenta el porcentaje de azicar o
grasa, se logra disminuir al wminime la h:idratacion en la

formacioh de la masa.

La manera de incorporar estos dos lngrpdlen £3-4 Tiene  una
gran influencia scbre las propiedades reoldgicas de la masa.
El azucar no presenta el mismo comportamiento si &s agregada tal

como es, en jarabe o mezclada <~on grasa. Lo mismo sucede para la
grasa.
6. Masas Fermentadas con Levadura. Los productos horneados en

los que se utiliza levadura, se elaboran generalmente ya s5ea por
el método de la masa directa o por el metodo de la esponja masa,
cada uno de estos métodos tienpe ventajas pero también
limitacicnes. (6)

Método de masa directa. Este es un proceso en un solo paso, en
el cual se mezclan todos los ingredientes de un lote. ElL
mezclade en ests caso se hac2 hasta que la masa alcanza la
suavidad y la apariencia deseszda (aproximadamente 10-15 minutos),
tiempo en el cual desarrolla la elasticidad necesaria. La
temperatura de la masa al salir del mezclado deberd sel entre 35
vy 40°C. Despues del amasado, la masa se introduce al :suarto de
fermentacion, donde se le somete a tiempo, temperatura y humedad
relativa controlados, para llevar a cabo la fermentacidn de 1la
masa.

- tiempc -—
- temperatura -
- humedad relativa --

Las ventajas de este métudo son:

- Requerimentos minimos de mano de obra

~ Tiempos de fermentacidn menores que con el metodo de esponja
nasa

-~ Reduccion de perdidas © mermas, por fermentacidn

- Cierto sabor caracteristico mds agradable.

Las desventajas de este métods son:
- Inflexibilidad
- Tiempcs fijos requeridos para la Eermentacion

-~ Inmediatamente, cuando la masa este madura deberd ser horneada
y muy poco puede hacerse para corregir la sobrefermentacidn.
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Método de esponja masa. Este método consiste de dos pasos
diferentes: el primero es la formacidn de la esponja y segundo
es el desarrollo de la masa. La etapa de la esponja comprende
el mezclado de parte de los ingredientes de la masa, sequide Q=
una fermentacion preliminar. En la etapa de la masa, la esponsa
fermentada se combina <on los ingredientas restantes con los
cuales se mezcla y se fermenta por segunda crasidn durante
tiempo muy corto.

La esponja, por lo general contiens aproximadamente de 50~
657 del total de la herina por utilizarse, asi como el totel de
levadura, los aditivos de levadura, la malta y el agua suficiente
para preducir une masa ligeramente dura. LoOS ingredientes
restantes se adicicnan en la segunda etapa. Es posible lLacer
ajustes en el mezclado para corregir defectos en la harina.

, El procedimiento de mezclado es aproximadamente el
método de la masa divects, eXcepto gque las temperaturas
mantienen un poco mas bajas, es decir, entre 2% y 30°C.

- tiempo 20 hrs. (esponja) y 4 hr.. {(masa}
- temperatura 24°C .h., - 27°C b.s.
~ humedad relativa To - 78

Las ventajas de este sistema son:

- Existe un ahorreo aproximadoe de 1/%5 de levadura necesaria

- El1 producto horneado mediante este pre¢-eso tiende a tens £
mayor volumen y una mejor texturs
- La flexibilidad del process permite que las esponjaxz se

mantengan durante mas tiempo sin perds. su calidad.
Las desventajas del sistema son:

- Los zostos de mano de obra ¥y del Eroceso aumentan
- Las perdidas en fermentacion y evaporacion scil mayores.

2.4.1.1 Aspectos Practicos del Amasado.

Ya se menciono cuales son los factores determinantes para .a
formacion de la masa, ahora solo queda fijar el tiemps de amasado
en funcidn de las caracteristicas dsseadas cen el producte
terminado.

Para obtener un buen amasado, en principio, es necesaric
formar una masa howogénea en la cual las fuerzas de cochesidn
internas sean superiores a las fuerzas de adherencia que la hacen
pegarse a los lados de la amasadora; por ejemplo, durante el
amasado, cuando las paredas de la amasadora permanecen limpias,
es el momento para determinar el tiempo de amasado; se puede
decir que este estado representa el tiempo minimo de amasado. La
influencia de la harina en esta etapa es enorme, ya {ue a menos
que esta tenga una calidad estdndar constante, es imposible
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establecer un tiempo fijo para las diferentes harinas que se
utilizan, pues algunas alcanzan este puntc mids rapidamente gue

otras; por ejempleo, las masas suaves tavrdardn més tiempo en
alcanzar €l punto éptimo de amasado que las masas duras. {30)
Cuandn la masa presenta el aspectoe caracteristico Ce
aglomeracidn, s entonces cuando el tiempe de amasado se ha
alcanzado. Dicho tiempo, deberi determinarse en funcién de las

caracteristicas del producte terminado.

2.4.1.2 Métodos de Amasado.

Hay tres mdtodos bdsicos para el amasado, aungue las
variaciones de estos métodos pueden conducir a muchas otras
técnicas. Dichos métodos son los siguientes:

I El cremado que puede hacerse en dos o tres etapas
II El método de todos les ingredientes a la vez
III El de lac masas que levantan en dos etapas

I. Cremado. Proceso segun el cual ciertos ingredientes deben ser
bien mezclados con la grasa para formar una masa con aspecto de
crema antes de la adiecidén de la harina. Los métodes son los
siguientes:

= Método en dos etapas =

1. Mezclar todos los ingredientes incluyendo el agua, pero
sin harina Yy sin el agente leudante y luego se amasa durante
4-10 minutos, ssqgin el tipo y velocidad de 1la amasadora vy
temperatura de los ingredientes.

2. Afhadir la harina v &1 agente leudante y amasar haSta gue
la masa tenga la consistencia deseada.

= Método en tres etapas =

1. se mezclan la grasa, azdcar, jarabes (de maiz, melazas,
jarabe invertido, malta, miel)}, los liquidos (agua, leche), suero
an polvo, coco, harina de maiz, cocoa, ete., Lasta producir una
crema tersa.

2. Preparar por separado una suspensién con sal, sustancias
quimicas alcalinas, colorantes y el resto del agua y afiadirsela a
la mezcla anterior. Mezclar para mantener el estado de cremba
tersa. Si la férmula contiene huevo, anadirselo en esta etapa.

3. Anadir la harina y el agente leudante y amasar hasta
obtener la consistencia deseada.

Este tipo de procedimiento de amasado provoca la formacidn
de una emulsidn fuerte de grasa, azdcar y agua, probablemente una
amulsidn del tipo agua en aceite. Eso va a mantener al agua en
un ‘estado mas 0 menos estable de tal manera que no pueda atacar
lemasiadc a la harina para evitar la formaciédn de una importante
cantidad de gluten. Se amasan cominmente por este método las
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y el volumen

masas de alambre a fin de contrelar la fluide=

durante el horneado. un  factor significati en tales
procedimientos de amasado ~s la cantidad de agua utilizada.

II. Métode de Todos los Ingredientes a la Veon. En este método,
todos los ingradientes, inciuso el agua, son  puestos enr la

amasadora. Parte del agua es utxllvada para poner eon znlucidn o
en suUspensioén las sustancias quimicas ra la asreacidn, las
esencias, los colovantes y la sal. amasa hasta que la 3
obtenida sea satisfactoria. Para las masas semidulees,
método es adoptade casi universalmente y debido a su  elevado
contenido de agua, la produccién y formacidn del  gluten es
satisfactovia. Ciertas masas blandas par= maquinas rotativas
pueden ser amasadas por este método, perc se debe saber que @l
agua podréa tener mds facil accesoe & la harina porque ne  2sté
envuelta en la grasa como &n e] método anterior.

WU

III. Método de las Masas que Levaltan en dos Etapas. Los pasos
son ios siguientes:

harina y las sustancias guimicas

L& grasa, azicar, .
anr o una masa troZadora.

1
dcidas son mez=cladas ha

ﬁu

arahes
a obte

2. S5e afladen =1 agua y/o leche conteniendo las  sustancias
quimicas alcalinas, la =al, etc. Yy se amasa todoe hasta qua se
obtisne una masa con las rcaracteristicas deseadas.

En este método, la harina =s cubierta por la "crema" en la
primera =2tapa para formar una barrera contra el agua para
un desarrollo excesiwvo del gluten.

En cada uno de estos métodos {(que son nmétaedoes  base de
amasadc}, es evidente gue se deben tomar las precauciones
necesarias para evital un contactc entre las sustanciaz quimicas
de leudantes &cidas y alcalina durante las primeras etapas de
amazado; de esta manera se asegura gue la reaccidn quimica y la
evolucidn del biédxido de carbono suceda en mayor escala y en el
lugar que se desea, n sea, en 1 horno. Esto se facilita cou el
uso = ‘ana sustancla guimica 1da no soluble o poco soluble  en
agua fria.

Generalmente se puede decir que cuanto mas elevada es la
razdn g¢grasa/agua, menos se forma el gluten #n la masa con ia cual
la galleta tiene mejor aceptacidn comestible,

X

-4.2 TIEMPO DE REPOSOG.

Aungue no es totalmente parte del amasado, el tiempo de
reposo  s6lo es un descanso entre el amasado Y el maquinado Y por
esa razdn es una parte de la fabricacién de la masa tanto como el
amasado. cualquier masa qu& ha sido producida ha tenido un
tiempo de reposo.

Es necesario el tiempo de reposo? Mucho depende de la masa

7
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v del producto deseado; en masas fermentadas, el tiempo de
repose es vital, mientras que en masas cchu agentes reductores, 2l
reposo uede ser fatal, ya que el agente reduztolr es un agente
que dehilita la harina, por lo cual, es necesario utilizar 1la
masa 1o mis ripidamente posible despué€s del amasado.

En muchas f8bricas de galletas, el espacio es muy valioso,
loe costos de capital son tan elevados y las elaboraciones tan
cortas en muchas lineas de fabricacidn que llega a ser
Précticamente imperativo procesar la masa con un tlempo de reposo
minimo. Cualquier persona relacionada con el proceso de
galieteria sabe que una masa (por ejemplo de 450 a 680 kg} no
sera exactamente la misma al principio o al £inal de su
Pprocesamiento, va que sus caracteri{sticas serdn un poco
diferentes. Tales diferencias pueden parecer significativas al
experto pero generalmente no son detectadas por el consumidor.
Cualquiera que sea el caso, un paquete comprado por un cliente,
contiene galletas que han sido producidas en un intervalo de
pocos segundos Yy entonces la comparacidén es imposible. La razén
probable de estas pequefias diferencias entre la primera y 1la
fittima parte de un amase estriba en que la masa tiene tendencia a
secarse; esto no significa necesariamente una pérdida de humedad
hacia el ambiente, sino que puede deberse al hecho de que durante
el tiempo de reposo, la pequefia cantidad de agua libre en la masa
es absorbida poco a poco por la sustancia intercelular del
almidén. (31)

En  algunas masas se podrd desarrollar cierta fuerza durante
el reposo, que podrd modificar considerablemente el pasoc por la

méguina. Cuando esto ocurre, el remedio puede ser una
modificacidén de la férmula o la reduccién del tamafic del amase
para obtener tiempos de proceso mids cortos. Bsta dltima soluciébn

puede conducir a un aumento de los costos de produccidn, ya que
5e necesitard una cantidad mayor de operaciones de amasado en un
turno.

Las masas gue contienen cocoa, deberan ser sometidas a un
tiempo de reposo de 30 minutos antes de ser pasadas a las
maquinas cortadoras, ya que con esto, se facillita el paso de la
masa por la maquina y se obtienen mejores impresiones,
superficlies mis brillantes y pesos mas uniformes.

2.4.3 MAQUINADO.
Del tipo de masa dependerd el maquinado que se le de a é&sta,
para moldear la galleta y prepararla para la entrada al horno.

La masa segin el contenido de grasa puede ser:
~ dura - poco rica en materia grasa
- medio dura - mads rica en materia grasa y azdcar
- suave - con alto contenido de grasa

lLas.galletas pueden ser clasificadas de acuerdo al maquinado
O tipn de corte gue se le de a la masa:
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barritas a presidn

mdquina rotativa simple
maquina rotativa a presidn
maguina de corte de alambre

o Moy

1. Miquina para Barritas a Presaén.

Para este tipo de maquina, se requiere de una masa 1lo
suficientemente suave y eldstica para pasar con facilidad por el
orificio de la maquina moldeadora hacia la banda transportadora,
sin que dste se obstruya y lo suficientemente firme como para que
sea capaz de contener en su int;rlor la pasta o mermelada,
conservando la forma que se le did en la maquina.

La utilizacidn de wuna masa eldastica ayuda especialmente
cuando es necesaria una produccidn a alta velocidad. Masas con
estas caracteristicas permiten que la banda de 1la méquina se
deslice a mayor velocidad que la masa al ser empujada a traves
del orificio del molde.

El ejemplo tipico de este tipo de galletas son las barritas
de pina, de fresa, de higo, etc,

2. Maquina Rotativa a Presion.

El principioc de este tipo de maquina es el siguiente: ia
masa se alimenta directamente a un sistema laminador, el cual
comprime la masa y la adelgaza a lo large del sistema, hasta
llegar al cilindro moldeador, en el cual se graban las formas de
las galletas que se van a obtener, Al mismo tiempo del
moldeado, la c¢inta o banda que transporta la masa, extrae del
molde 1la porcion de masa va moldeada y la conduce hacia el horno
donde serd cocida y dorada.

El laminado de una masa galletera es en si une sucesién de
tratos mecanicos gque tienen como meta dar a2 la masa zierta
cohesidn por compresidn luego un espesor determinado por medio
del laminado. {31) El esdquema de un sistema laminadeor se puede
apreciar en la Figura 2.4

Estos laminados sucesivos se realizan por uno, dos v tres

rollos laminadores montados en serie. El primer c¢ilindro se
l1lama "adelgazador" y el 1tltimo "calibrador". cada unno, tiene
una cuchilla gue permite despegar la masa adherida a su

superficie.

En seguida de los rodillos calibradores, se encuentra una
banda transportadora que c¢onduce a la masa hacia el molde
rotativo, el cual imprime y corta la masa dejando en la banda la
forma de la futura galleta, lista para su entrada al horno.

Enp este tipo de maquinas, &e claboran galletas entrefinas
del tipo de masa fermentada como Ritz, Premium, etc. o de otros
tipos de masas que requieran laminado, como la de leos Animalitos
y las Marias.
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3. Hdquina Rotativa Simple.

£l principio de este tipo de maquina e5 igual al descrite
anteriormente, con la diferencia de que en éste no se efectua le
operarcion del laminadc, sino que la masa se alimenta directamente
a una tolva, 1la cual a su ve:z, alimenta a los rodillos donde la
masa se comprime con la ayuda de un cilindro de alimentacion
dentro de un cilindro moldeador donde se graban y cortan las
formas de las galletas que se van a obtener para ser, conducidas

hacia la banda del horno que las transportard a través de él para
54 cocimiento.

El funcionamiento de la maquina es el siguiente: la masa
que a menudo Ppresenta o se maneja en forma de bloques, es
dividida por los peines rotativos donde las paredes de 1a tolva
vy el espaciamiento asegqguran el paso directo de la masa con 1la
simple accion de su peso, aunque una persona puede ayudar a esta
operacioch. La masa arrastrada por el cilindro dentadg es
previamente compximlda en los moldes o alvecolos. La presidn de
la masa deviene al maximo cuando las extremidades de los dientes
del cilindro de alimentacidn rozan el cilindro moldeador. Las
cuchillas gue deberan estar bien afilades, se apoyan sobre el
cilindro moldeadolr y recortan la masa que solamente dejard subsi-
stir en los alveolos. El resto de la masa se arrastrars con el
cilindro de alimentacion y sera totalmente envuelto. Segun la
posicidn del paro de la cuchilla en proporcion al punto maximo de
compx951on, la cantidad de masa gue hay en los alveolos sera
variable. 5i la cuchilla es arreglada alta, o sea, al pgunto
méximo de compresion, aisla en los alveolos una cantidad mazxima
de masa Yy el peso de la galleta aumenta. Si la cuchilla es
arreglada baja, la masa despues de haber side fuertemente compri-
mida perdiera presidn ¥ se producira una variacicon, ya que cuando
la masa pierde presicn, hace que la cantidad de esta en los
alveolos disminuya, con lo cual las galletas resultan mas lige-
ras. La posicidn de la pavada de la cuchilla, permite arreglar
los pesos de las galletas. En algunas rotativas, 1a cuchilla
tiene un movimiento horizontal de ida y vuelta; este movimiento
asegura la uniformidad del uso del paro y edquivale a un afilado
automatico., En ningun caso, el paro de la cuchilla debe llegar
al punto maximo de compresion, pues todo contacto con los dientes

del «cilindro de alimentacich provocs el deterioro del parc y la
irregularidad del cortado.

. Los moldes rellenos de masa deben vaciarse; la realizacidn
mecanica de este principio es muy simple: una cinta tejida se
encuentra fuertemente comprimida por el cilindro de hule contra
el cilindro moldeador. La adherencia masa-tela es superior a la
adherencia masa-metal y asi, los trozos son automaticamente
extraidos del molde cuando 1la cinta se separa del cilindro

moldeador. La realizacicon de este principio se muestra en 1la
Figura 2.5,

. Los tipos comerciales de galletas fabricadas con esta
macguina son 1as galletas elaboradas con masas duras y/o semiduras
como las gallstas base para sandwich.
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4. Mdquina de Alambre. s

Las masas m4s ricas en materias grasas, azucar y/o huevo,
con una consistencia mds debil, no pueden ser maquinadas en 1la
de tipo rotativo. e utilizan pues, diferentes tipos de
maquinas, esencialmente en funcidn de la consistencia de la masa
que se este trabajando.

El funcionamiento de la mdqulna de alambre, esquematizado en
la Figura 2.6, es el siguiente: la masa vaciada en la tslva, es
forzada a travds de los orificios de un molde, por medioc de dos
rodillos astriados que giran uno contra otro. Estos redilleos no
tienen un movimiento de rotacidn uniforme; en cada movimiento,
tienen una fraccidn de vuelta, por ejemplo 1/4 de vuelta. Este
mov1miento de rotacion comprime la masa dentro de la camara de
compresicn y constituye el primer tiempo, cuando el peine este en

la maxima posicidn de altura. En el segundo tiempo, el
levantamiento de la cinta empieza y la masa comprimida sale por
la boquilla. El peine y el hilo o alambre de acero se apovyan

sobre los peines de las boquillas seleccionando asf{ la masa ¥
dando lugar al tercer tiempo. La cinta o banda del horno esta en
la po=1c1on mds alta. Al curso del cuarto tiempo, la cinta baja
Y deja pasar el pelne que se encuentra en la posxcién iniecial.

Las masas cortadas con alambre deberan trabajarse
inmediatamente despuds de ser mezcladas, de lo contrario, la masa
perdera” humedad afectando e1 trabajo de la masa en la maquinaria.
Para mejorar la uniformidad, ayuda a hacer ajustes _ individual=zs
en cada abertura de ceontrol para compensar la presion desigual en
la caAmara de compresion de la masa.

a

Estos ajustes ayudan a controlar los pesos de lac mas

través de la banda. Por lo general, las tasas o capas, a los
extremcs no tienen un peso normal debids a que la presion no es
pareja a traves de la camara. Para compensar esto, estas

aberturas se hacen normalmente mds grandes

2.4.4 HORNEADO.

Entre todos los equipos que se emplean en las industrias de
coccicn, seguramente e} haorns ec lz pieza maestra tanto desde e}
punto de vista de ia xnversicn que representa_ como del trabajo
caque efectua. Es algo asi como el corazon del procesc de
fabricacicn de galletas, a gue sin el, sencillamente no habria
galletas. No importa cual sea la calldad de los otros equipos
empleados, ya sea para el embalaja, manutencidn, fabricacich de
masas, etc., si el horno no funciona correctamente y de una
manera eficaz, todo el "genio" del sector comercial no podrd
asegurar la sobrevivencia de la empresa. Es pues ogbvio el
considerar al herno come una inversidn capital. La seleccidn gde
un horno no es simple y debera hacerse atendiendo, despues de su
costo, al tipo de producto gue se desee hornear en el y aungue
algunos galleteros piensen que todoes los hornos cuecen de la
misma manera, es una realidad gque lo anterior es falso. (31)
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Un horno es un cerco m&s o mencos cerrado, destinado a
éfectuar cocciones debido al calor generado en el distribuidor en
varias direcciones y segin distintos modos de transferencia.
Existen tres formas de conduccidn de calor por medio de las
cuales es cocida la galleta dentro del herno. Estos tipos de
calor o formas de conduccidn de calor son:

= c¢Calor conductivo. Es el calor transferido por medio de
conduccidén a través de un material. En la ipndustria galletera,
la banda del horno es el conductor de calor y come el horneado es
de wvital dimportancia, se debe dar atencidén especial a la
seleccién de la banda. Cuando la banda estd en uso, ésta absorbe
el calor de los calentadores y lo transfiere o conduce al
producto por conduccién de contacto directo.

= Calor convectiveo. Es el tipo de calor que se transfiere al
producto en cuestién por medio de circulacién o movimientos ae
aire por dentro de la camara de coccién. En alguncs hornos, la
fuente de calor esta afuera de la cdmara de coccidn.

= Calor radiante. Es el tipo de calor transmitido a la galleta
por medio de radiaciones generadas de la fuente de calor y que
son reflejadas al chocar contra las paredes del horno. Esta

clase de calor es independiente de la temperatura del aire a
través del cual pasa.

Cuando se hornean las galletas, se emplean todas las formas
de calor anteriormente descritas; sin embargo, no siempre el
control de estas temperaturas estd al alcance del hornero. El
calor conductive estda directamente asociado con el disefo e
instalacién de los hornos. La zona inferior Y los
precalentadores posiblemente den el calor conductivo de mayor
¢ontrol. El calor convectiveo puede algunas veces ser controlado
por medio de trampas o compuertas de aire. El calor radiante
esta completamente fuera de control del hornero.

Los hornos pueden clasificarse de acuerdo a {31}:

- La fuente de energia que los alimenta {(electricidad, gas
natural, gas propanc, petroleo}.
- El modo de calentamiento que los caracteriza {directo,

semidirecto, indirecto).
=< El tipo de banda transportadora con que son equipados (banda
metdlica, cadenas o bandas llenas -acero-).

En la Tabla 2.5 se simplifica y se relacionan los dos
primeros tipos de clasificacién.



TABLA 2.5 CLASES DE CALENTAMIENTO Y FUENTES DE ENERGIA. (31)

CLASES DE FUENTES DE ENERGIA
CALENTAMIENTO G. ciudad Porpane G. Natural Electricidad

DIRECTO
resistencia desnuda +
quemadores + + +

SEMIDIRECTO
resistencias blandas +
pantalla
tubos radiadores
infrarreojos
conveccién forzada

+ o4t

+ o4t

+ 4+t
+

INDIRECTO
furgdén
reciclaje térmico

+
.+
+

DIVERSOS
alta frecuencia (HF) +

= Calentamiento Directo. Se efectda (por resistencias eléctricas
o quemadores de gas) en la pieza misma de la coccién sin otra
pantalla entre los elementos de calentamiento y los productos cue
se van a cocer que el mismo aire del horno.

= Calentamiento Semidirecto. Las pantallas de todas clases
(placas, tubos, difusores, tableros radiantes) son interpuestos
entre los elementos de calentamiento y €l producto para la
coccidén.

= Calentamiento Indirecto. Los elementos generadores de calor
son distintos y separados de la pieza de coccidn; son puestos en
cajas impermeables y repartidos dentro de ellas con las

separaciones necesarias entre si, pero todos reunidos dentro de
la camara de combustidn, ya sea conjunta o individual, utilizando
calentamiento indirecto simple o ¢l calentamiento indirecto con
reciclaje térmico. Este 1iltimo sistema consiste en hacer
circular el aire caliente a ¢gran velocidad en las cajas
impermeables puecsta en el interior de la cdmara de coccidn donde
se queda gran parte de su calor para luego, este mismo aire ser
llevado gracias a un sistema de ventilacidn, hasta la camara de
combustidn, donde recupera el calor perdido para de ahi comenzar
el mismo ciclo.

= Calentamiento por Conveccidén Forzada. consiste en inducir el
aire caliente a una velocidad bastante elevada sobre el producto
a cocer. El aire se calienta como en un sistema a recicleo
térmico pero no circula en un circuito cerrado; se introduce en
una camara de coccidn por medilo de una serie de ventiladores.
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La Figura 2.7 esquematiza estos sistemas de calentamiento.
€squematizacion de los diterentes tipos de calentamiento en @i hornsado
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En la seleccidn de las diferentes clases de calentamiento,
se toman en cuenta esencialmente las siguientes necesidades (31}):

- Imperativos econdémicos en lo que concierne a la seleccion de la
fuente de energia y al rendimiento caldrico.

=~ Una mayor higiene en el proceso, dada principalwmente por el
calentamiente indirecto.

- La necesidad de innovacién inherente al progreso de la companfa
Y a la competencia que se da en todos los sectores industriales.

Las diferentes clases de calentamiento de los hornos
convencionales, e caracterizan por el tipo de transferencia de
calor que se trakaje en ellos. Como ya se menciond, existen tres
tipos de transferencia de calor qQue son la conveccidn, conduccidn
¥y radiacién. En un horno con conveccidén forzada, por ejemplo, el
calor predominante es el calor generado por conveccién, mientras
que uno de rayos infrarrojos, el tipo de calor generado es el
calor radiante. La Tabla 2.6 muestra en escala numérica del 1 al
3 en orden de importancia, las diferentes clases de calentamiento
de acuerdo & los diferentes tipos de calor generado.

TABLA 2.6 CLASES DE CALENTAMIERTO Y TIPOS DE CALOR (31)

CLASES DE TIPOS DE CALOR
CALENTAMIENTO CONVECCION CONDUCCION RADIACION
DIRECTC
resistencia sin cubrir 2 3 1
quemadores 1 3 2
SEMIDIRECTO
resistencias blindadas 1 3 2
pantalla 1 3 2
tubos radiadores 2 3 1
infrarrojos 2 3 1
conveccidn forzada 1 2 3
INDIRECTO
con caja 2 3 1
reciclaje térmico 2 1

En la seleccién, disefio e instalacién de un horno destinado
para la industria penificadora o galletera deberan tenerse en
consideracidn los siguientes puntos basicos:

1. Aplicacidén del calor {(en que forma va a ser aplicado el calor)
2, Método de control del calor reguerido.

3. La mejor forma de aislar el calor para una mavor eficiencia.
Costo de la construccidn.

Flexibilidad del horno para hornear una gran varieZad de
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productos.,

&. Facilidad de operaciones en general y mantenimiento de la
unidad para hornear.

7. Capacidad para hornear todos los productos deseados en 1la
forma més eficiente.

Quemadores.
Badsicamente exlsten tres tipos de sistemas quemadores de gas

en la industria de productos horneados (31):

~ slstema completamente premezclado
- sistema inspirador
~ sistema aspirador

~ Sistema completamente premezclado. En este sistema de aire se
abastece aproximadamente a una libra de presidn mezcldndose con
el gas en un mezclador o quemador miltiple. El gas se abastece a
una linea de presidén regular de 5-6 pulgadas. En la v&lvula
mezcladora miltiple se emplea un orificio cuyo tamaio se calcula
en relacidn al nimero de guemadores que van a usarse en la linea
principal para regular la adecuada proporcién de gas-aire para la
mezcla de combustidn. Por lo tanto, los quemadores individuales
son abastecidos con una mezcla y cantidad adecuada de gas.

~ sSistema inspirador. En este sistema el gas se introduce en el
quemador bajo una presién aproximada de 5-6 libras. La velocidad
de arrangue de gas a través de un pequenc orificio, inspira o
atrae la cantidad requerida de aire necesaria para la combustidn.
En este sistema, usando gas a 5-6 libras de presién en lugar de
1-2 1libras, facilita la mezcla gas-aire en el tubo Venturi,
ademds de ampliar la escala de manejo para la operacién de los
quemadores en cuanto a la fluctuacidn de la flama de un minimo a
un méximo.

- Sistema aspirador. Es prdcticamente el reversc del sistema
anterior. El gas se abastece a una presidén de cero, usandose un
regulador de gas en la linea del gas, mezcldndose éste con el
aire abastecido por un ventilador en una cdmara mezcladora de
gas. En este sistema, el aire es regulado con el fin de atraer
la debida cantidad de gas para una adecuada intensidad de 1la
llama en el quemador.

Estos tres sistemas se usan actualmente en los hornos, con
diferentes resutados. Se presume que todeos los hornos de banda
originalmente construidos, eran abastecidos con un sistema de gas
premezclado y que en la actualidad el uso de tips inspirador es
el mds comin. Realmente, el sistema premezclado, ofrece una
mejor utilizacién del gas; sin embarge, el horneroe estard
limitado en cuanto al control de la flexibilidad de su horno,
Pites no puede cerrar ninguno de los quemadores sin afectar 1la
llama de 1los deméds. (11) Los hornos mé&s modernos, estan
equipados con un reguladoxr autom&tico de temperatura.
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ventilacidn y Evacuacidn.

El disefic adecuado de un horno debe ofrecer la facilidad
para remover tanto la humedad evaporada de la masa durante el
horneado como aguella creada por la combustién del gas al
calentar el horno. {(31)

La masa de galletas contiene aproximadamente 25% de humedad
Yy la galleta al salir del horno contiene aproximadamente 4%, lo
cual deja una diferencia del 21%. Asumiendo que cada hora entran
al horno 1360 kg de masa, el resultado serd 285 kg de agua
evaporada cada hora. cCcada kg de agua evaporada, produce 0.76 m
de vapor de agua haciéndose necesaric que cada hora se descargue
un total aproximado de 216 m de vapor de agua mds los producto
de combustion.

El1 contenido de humedad de las masas para galletas, varfa
siendo el registro mds bajo en las galletas de tipo rotativo vy
mayor en las cortadas con alambre.

cada horno necesita un sistema de ventilacidn controlable.
prdcticamente, en todos los casos, las cdmaras de coccidén estan
conectadas a un ventilador de escape eldctrico que expulsa el
vapor de agua Y gases a travéds de una chimenea o tubo de escape

fuera del local, Una expulsién demasiado fuerte ha demostrado
reducir la temperatura de la cdmara de coccidn, reducidndose asi
la eficiencia del horneado. Si es muy débil la expulsidn,

tambien se reduce 1la eficlencia, pues los quemadores por lo
general no operan bien en una atmésfera cargada de humedad y
gases de combustion.

Técnicamente pueden adoptarse tres soluciones para la
evacuacidn:

1. Chimenea con compuerta automdtica para controlar la entrada de

aire, la cual cuenta con un didmetro apropiado para tener en
zuenta la depresidn (*), Esta solucidn da buenos resultados.
2. Chimenea con induccidén de aire, la cual arrastra los gases de

la misma forma que la anterior, pero s menos controlable 1la
ventilacién.

3. Chimenea con corriente de aire forzada, la cual constituye una
solucidn cara pero eficaz, ya que la totalidad del humo ¥ del
sapor son absorbidos por un ventilador:
a. La velocidad de este ventilador es constante para obtenexr
una depresién Sptima para lo cual se utiliza una compuerta
manual para la estabilizacidn.
b. Que se arregla con el aparato de depresidén. La corriente
de aire forzado permite disminuir el di&metro de la chimenea.

* Usualmente, un sistema de ventilacidn para hornes, esta
disefiado Yy adaptado para gque mantenga una presidn atmosférica
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dentro del hornco ligeramente mas baja a la del exterior de éste.
En la Figura 2.8 se muestran los tres tipos de chimeneas
mencionadas.

FIGURA 2.8 ALGUNOS SISTEMAS DE VENTILACION DE HORNOS USADOS EN

GHRLLETERIA.
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Chimeneo ton compuario aulo - Chimanea con oire Chmenco con wrrienle de cire ferzado
malico parg cerrar el aire nducido
Bandas. , ;

gegun €1 tipo de banda con que este eqguipado un  horno, es
como se pueden clasificar. Estas bandas transportadoras son

bdsicamente de dos tipos:

- banda de malla de alambre
- banda sdélida de acero

Algunas veces puede usarse en un hornos cualquiera de estos

tipos de banda, dependiendo su uso, udnicamente del tipo de
galleta, apariencia y horneado deseado; sin embargo, en la
mayorfa de los casos, se aconseja usar una banda u otra en

particular debido a los requisistos de ciertos productos.

En la seleccidn de una buena banda de malia, es de sums
importancia que el alternado de los cordones seccionales del
tejido dejen libertad de movimiento a la banda hacia adelante con
ninguna estrechez longitudinal o contraccidn en su ancho. Una
banda de tejideo apropiado, con suficientes aperturas que permitan
el escape de gases Y la entrada de calor, daran al final del
horneado productos uniformemente horneados Yy de textura
hojaldrada.

La banda sdlida de acero, s& usa principalmente para
productos suaves incluyendo piezas cortadas con alambre, barritas
productos de realzado, etc. El grueso de las bandas de acero
para hornear, es por lo general de 0.040" y 0.092", dependiendo
esto del tipo de producto a correrse. En general, la mayorfa de
las bandas de aceroc de mayor uso en la actualidad tienen un
graosor de 0.062".
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otro tipo de banda utilizada es la perforada de acero;
dichas perforaciones ayudan a controlar y a mantener uniforme el

tamafio de la galleta. Los agujercs de la banda permiten el
escape de vapor formado entre la masa y el metal de la banda
calilente, previniendo asf que se formen bolsas de gas ¥

deformaciones en .a base de la galleta. Este tipo de banda se ha
venidc usando principalmente en el horneado de gJalletas rotativas
o de realzado tipo sandwich, para permitir un horneade mds rdpido
y un control mds uniforme del tamafio del producto termipade pava
el uso eficlente de la galleta en maguina¢ sandwich de alta
velocidad., ({31)

En la Figura 2.9 se muestran las formas de cada banda y el
tipo de galleta que en ellas se pueden trabajar.
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Es regla general que todas las bandas utilizadas en los
hornos deben ser rigurosamente planas, bien templadas, tal que
pueds resistir deformaciones al someterse a diferentes grados de
calor y ademds, pueda correlr libremente.

Para la limpieza de las bandas, estas suelen estar equipadas
con una escobilla de alambre, la cual gira contra la direccidn de
la banda, removiendo restos de galletas, grasa, azdcar u otros
elementos carbonizados, que de no ser removidos, causarfan
probablemente problemas de galleta con base manchada, lo cual
generard en el turno trabajado un alto porcentaje de desperdicio,
a pesar de usar lienzos limpiadores durante el cocimiento de la
galleta. Este detalle, entre muchos otres, hace notar la
importancia de la 1limpileza Yy mantenimiento adecuado de los
equipos involucrados en el procesc de fabricacidn y envasado de
las galleta.

Cocimiento.

El proceso efectivo para el horneado o cocimiento de la masa
es en realidad el dltimo y mds importante paso de la produccidn
en panaderia y galleteria. Mediante la accidn del calor, la masa
de 1la galleta se transforma en un producto ligero, PO oSO,
apetitoso y facilmente digerible.

Las tranformaciones bioldgicas que se han estado
desarrollando en la masa, se detienen mediante el horneo con 1la
destruccidn de microorganismos y enzimas presentes en el caso de
productos fermentados. E1 sistema coloidal inestable presente se
estabiliza, las caracteristicas bdsicas del almiddn natural y de

las proteinas cambian en forma dréastica. Al mismo tiempo, se
forman nuevas sustancias de sabor distinto, incluyende los
aziicares acaramelados, pirodextrinas y melanocidinas, que dan al

producto horneado sus propiedades organolépticas distintivas vy
convenlentes.

Todas las reacciones deseables que se llevan a cabo en la
transformacién de la masa hasta obtener un producto horneado,
deben ocurrir en ciertas secuencias y requieren condiciones
controladas. Aungque todavia no se entienden en su totalidad cada
una de las reacciones quimicas y fisicas que se producen en el
horneo de la masa de la galleta, existe cada vez mas informacidn
al respecto, con la c¢ual se pueden entender mejor los principios
del horneado.

En la industria galletera, los hornos generalmente estan

dividos por zonas, las cuales se encuentran compuestas por
quemadores superiores e inferiores, dispuestos en forma vertical,
horizontal o transversal. Es por zonas come se controla el tipo

¥ la cantidad de calor necesario para determinada galleta en
funcién de las caracteristicas que se desean en ella. Asi, por
ejemplo, una galleta de masa fermentada, la cual tiene «cierto
desarrollo .del gluten, reguerir§ mayor calor en las primeras
zonas c¢on el fin de extraer el mdximo de humedad y un calor
moderade en las tltimas =zonas, para darle el coler deseade vy
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evitar la ruptura de la ampolla. En cambio, una galleta de masa
de alambre, la cual no tiene desarrolloc de gluten, requiere de
una tenmperatura lo suficientemente elevada en las primeras 2zonas
para qu< la masa nurbujee despu€s de 5 & & segundos de haber sido
colocada en la banda, con el fin de que las galletas levanten
debidamente, pero a la vez, moderada, para evitar que la
extraccisén brusca de humedad provodgue deformaciones en la
galleta, déndole en las dltimas zonasS una mayol temperatura para
terminar de extraer la humedad y darle el color dorado deseadu.

Generalmente, la galleta es controlada en las zonau ael
horne de la sigutente forma (ver Figura 2.10}:
- Primeras zonas. Extraccidn de humedad y esparcimientsc de la
galleta.
- Zonas intermedias. Cocimiento de la galleta.
~ Zohas finales. Formacicdn de la costra, control de su color,
extraccidn de la humedad residual, control  del agrietamienta,

control de la ampolla.

Reacciones del Horneo.

Desde el momento en gue la masa, en forma de galleta, queda
en contacto con la banda del horno, comienza a sufrir cambioss en
su estructura, Lhasta 21 momentc en gue sale del horns ¥ comiencza
a enfriarse; dichos cambios y modificaciones a través del horno
son conocidos como reacciones del horneco, Estas reacciones son
descritas a continuacién  (18,24):

1. A medida qus la masa entra al horuo caliente, encuentra la
atmésfers caliente de la cédmara de hornec y se forma una pelicula
visible sobre la superficie de &sta. A c¢>ontinuacién, se
desarrolla 1la elasticidad de¢ la masa en el horno, produciéndose
la expansidén del volumen de la galleta que llegs a ser hasta de
un 30% del tamafio criginal.

2. Esta elasticidad que se concigus: en el horns, &5 consecuencia
de una serie de reacciones presentdndose el efecto puramente
fisico del calor sobre los gases atrapados que incrementan la
presiodn; ademds, puesto que la mayoria de los gases que se
desprenden se atrapan en las membranas eldsticas del gluten, las
células gaseosas mismas se expanden aumentando €l volumen de la
masa. '

3. oOtro efecto del calentamiento, es reducir la solubilidad de
los gases. A medida que la temperatura aumenta hasta cerca de
49 °C se libera CQ, . Este gas que se desprende, tambidén
contribuye al conjunto de gases ejerciendo mayor presiodn v
produciendo 13 expansidén de la masa gue se calienta.

4. A medida que la temperatura se eleva a los 54°C, los grénulos
de almiddén comienzan a hincharse. El hinchado del almidén,
conecido como proceso de gelatinizacidn, va acompahado de una
gran absorcidn de agua de la misma masa.
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5. A medida que la temperatura sobrepasa los 40 °C, hay un
aumento en la actividad metabélica de las cé€lulas de levadura,
hasta el punto de la destruccidén térmica de las levaduras {(en el
caso de tratarse de masas fermentadas).

6. También s# incrementa la actividad de amiloasa a mad:da gue lsa
temperatura se eleva, contribuyende en productos de reaccidn.
Eventualmente, también el sistema de encimas se destiuye,

7. Para el caso de masas fermentadas, cerca de los 76 °C, el
aleochol que se genera durante la fermentacién se 1libera y el
resto contribuye a la expansién adicional de las celdas de gas.
Primero, los grénulos de almidén aumentan en tamafio y e fijan en

la estructura del gluten; en segundo lugar, el agua que el
almidén requiere para esto, se extrae de la estructura del gluten
que se endurece y se hace mas wviscosa. Mientras tanto, el

sistema de almiddn tiene la funciin de mantener la estructura de
la masa horneada.

8. Ademas de la gelatiniracidn del almidén, la r=ad Je oaluten
emplaza a desnaturalizarse. vnque el  calentamiente  inicial
produce licuacidén del gluten, si este calentamiento contintGa se
desprendes humedad del gluten gus es transferada al sistema del
almidén. Esta deshidratacién del gluten contintta a medida gue la
temperatura s< eleva hasta 76°C, tiempo en el cual se produce 1la
coagulacién del gluten. A medida que el hornso  continta, el
in¢remento en presion por expansidn de gases en la mas cambia
poco a poco, quizd debido a la coalescencia de Dburbujas para
formar unidadeés mayores ¥ en menor nimero; el sistema de almiddn

se estabiliza, las condiciones internas de teasidn se& relajan ¥
se produce una disminucidn en presidn. La elastiecidad que se
produjo al! priucipio del ciclo del horncads se estabilliza vy la
corteza muestra gradualmente un color cafe dorado gque va
acompaftado por texturas Yy aromas agradables. {Ver Tabla 2.7)

Tabla .7 ZOMPFUESTOS IDENTIFITADOS EN EL CONDENSADO DE UN HORNC

DE PANIFICACION. (12}
SUSTANCIA i CANTIDARDES RELATIVAZ
ALCOHOL n-PROPILICO ‘ 2.30%
ALCOHOL iso-BUTILICO ! 18.30%
ALCOHOL AMILICO (iso Y d) 6G.80%
GAMA BUTIROLACTONA 1.00%
BETA FENILETANOL | 5.70%
2:5 FURANO DIALDEHIDO i 1.60%
9. En las dltimas zonas del horno, donde la temperatura oscila

antre leos 170 y los 200°¢, es donde se llevan a ¢abo las
reacciones de caramelizacidédn y dextrinizacidn. Ver Figura 2.11)
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Fig. 2.1 ESQUEMA DE EVOLUCION DEL PROCESO DE HORNEADO
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Es dimportante dar atencidn adecuada a la velocidad de
horneado, la cual estd estrechamente relacionada con la
temperatura de las =zonas de horne, ya que ambas funciones seran
las responsables del cocimiento deseado en la galleta.

En la rigura 2.12, se presenta un ejemple del control de la
temperatura de una masa de corta ferwentacidn en la parte
superior e inferior de la banda a travéds de cada una de las zonas
del horno. En ella se muestra que:

- Los quemadores de la la. Fona deben comunicar a la galleta un
calor suficiente de conduccion para que se produzca un corrects y
conpleto desarrollo de la estructura de la galleta.

- E1l calor de la parte de arriba de las dos primeras zonas
{primer tercioc del horno) no puede ser demasliado elevado para
evitar fijar la galleta con uua estructura no completamente
desarrcllada (120-150 C).

2.4.5 Enfriamtento. ,

una ez gque la galleta abandona la camzara de  hovrn-ado,
comienza precesy de enfriamnjentc. Es en este puntc donde se
hace la primera inspeccion de calidad . de la galleta <com~
producto terminadoc.

El enfriamierto es una partsg iumpcrtante, aunque
frecuenten=nte olvidada en la produccion é& galletas., Es este
olvido 1lo qgues causa muchecs ce los problemas en el empaques de 1la
galletsa. Ccuandc las galletas abandonan el horno, llevan consigo
una tenperatura que sobrepasa les 100°C y una humedad aun  en
procesc de evaporacidr n lo zual ¢l almiddn d= 1a hariis esta
ain en forma de masa gelatinosa. Jen alguiias galletas mas Q-

otras) y las dextrinas estan aurn parcialmente en solucion,
mientras gue la materia yrasa esta mas en forma de aceite gue en

forma de grasa. (9}

A medida - las galletas se alejan del horuo, tiznden cudq
vez mas al eqg ibrio ccon la temperatura ambiente, lo cual estara
en funcicn deX tiempe y tipe de enfriamiente (ya sea inducide o
natural}.

Durante €l procesc de enfriamiento de las galiletas, es decir
entre la salida del horno y su_empaque, la galleta sufre cambica
complejos que la transformaran de una masa y a una estructura
bien definida seca Yy rigida, debido al intercambio ds
temperaturas entre la galleta y el medio ambiente, a la perdida
de humedad y a la solidificacidn de la grasa y del azucar. En
este momerito, debera de asequrarse que la distribuciédn de, la
humedad dentro de la galleta guarde cierto equilibrio a traves de
la misma, de lo contraric, muy posiblemente, dara problemas de
envasado (peso disparejo, blogueamiento de la galleta).
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Fle. 2.12
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fin de dorle e! odecuado cocimiento a las quolietas, .

En las Gitimas zonas del horno { Vi y VIl } se dd lo extraccidn ftnal de fa humedod 'y ef color
deseado o la galleta.
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En la Tabla 2.8, se presenta un esquema promedio del proceso
de enfriamiento de una galleta, utilizando 4 ventiladores de aire
a lo largo de la banda de enfriamiento.

Tabla 2.8 PROCESO DE ENFRIAMIENTO DE LA GALLETA. {9)

PUNTO { Z o] N A L TEMPERATURA (“C)‘.1
1 SALIDA DE LA CAMARA DE HORNEADO 98-101
2 AL CABO DE 12 m DE ENFRIAMIENTO 90~ 91
3 AL CABO DE 82 m DE ENFRIAMIENTO 3g- 40
4 DE LA BANDA DIRECTA AL MATERIAL

DE EMPAQUE 35- 38
5 DE LA BANDA DIRECTA A LA MAQUINA
DE PAQUETE 30- 35
6 DESPUES DE 48 Hrs. EN UN PAQUETE
DE CELOFAN O EN BOLSAS DE
POLIETILENO EMPACADAS EN CARTON
L BIEN CERRADO . L 25~ 30

como puede verse, el proceso de fabricacidén de galletas es
mucho mds complejo de 1o que parece, ya que desde la seleccién de
la materia prima hasta el empaque del producto terminade, wvan
involucrados factores decisivos para la obtencién de la galleta
con caracteristicas y atributos de calidad deseados.

2.5 OPERACIONES SUCESIVAS DEL PROCESO.

Las operaciones sucesivas del proceso, comunmente llamadas
diagrama de flujo, es un esquema genéral del proceso seccionado
en operaciones individuales pero consecutivas que van
describlendo el proceso paso a Pasc Y e&nh ocasiones, sefKalando
entre las operaciones los controles Yy las condiciones del
proceso.

A continuacidén se presentan las operaciones sucesivas del
proceso de fabricacién de una galleta de corta fermentacidn bajo
condiciones normales, las operaciones estan numeradas en orden de
ocurrencia denotando con ndmeros la operacidn y con las 1letras
los controles y/o condiciones del proceso ({las variables vy
alternativas al proceso se ajustan a las condiciones de operacidn
de czda planta).

1. Agregar en la tolva amasadora la mayor parte de los
ingredientes de acuerdo a ia formulacidn ya establecida como es
azdcar, miel, sal, lecitina, jarabe, agentes leudantes, grasa y
1/3 del agua.

2. Mezclar aproximadamente 3 minutos para la incorporacidén de
los ingredientes.
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3.
4,

5.

10

11.

12,

13

14

15.

Agregar el resto del agua.
Cremar durante 10 minutoes.

Una vez cremada toda le mezcla, adicionar 1a harina, la
levadura y el sulfato de aluminio y sodio.

Amasar aproximadamente durante 10 minutos.

Vaciar la tolva hacia la artesa.
- tomar la temperatura de la masa

Fermentar la masa aproximadamente 4 horas en la camara de
fermentacidén bajo los siguientes controles:

- temperatura de bulbo seco

- temperatura de bulbo hdmedo

-~ humedad relativa

«~ desarrollo del pH

Interrumpir la fermentacidn y tomar registros en la masa de
- temperatura
- DPH

Vaciar la arteza hacia la tolva de alimentacién de 1los
rodillos laminadores.

Laminado de la masa a través de:
- rodillos laminadores
- rodillos calibradores
~ rodillos de acabado

Moldeado y cortado de la masa laminada en la forma deseada
de la galleta. En este momento:

- se toman X nimero de plezas de masa y se pesan con el
fin de controlar la cuenta Eor Ky en masa humeda de
la galleta.

- se toman X nlimero de piezas sin sal y con sal y se
determina el porcentaje.

Salade de las piezas por medio del rociado de grénulos de
sal usando el aparato dosificador de sal.

Horneado de la galleta. En este momento:

- se toma el tiempo de cocimiento de la masa para
convertirse en galleta desde ¢l momento en gue entra
al horno hasta que sale de é1l.

- una vez fuera del horno v antes de pasar debajo del
rociador de aceite, se toman X nimero de galletas y
la misma cantidad después del rociado para determinar
el porcentaje de aceite en la galleta.

Rocilado del aceite. En este momento:
. — se toman X nimero de galletas y se determina el peso,
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el volumen y el didmetro de la galleta de acuerdo al
estandar especificado.

- se determina la apariencia, textura y sabor de 1la
galleta.

- se dztrmina la humedad.

- se determina el pH.

16. Enfriado y estaqueado de la galleta.
17. Empacado de la galleta en sus diferentes presentaciones,
18, Pesado y estibado de la galleta envasada, En este momento

se muestre=a la tarima y se checa:

+ condicaones de envasado y material de envase
+ egpecificaciones de la galleta {peso, humedad,
volumen, pH, apariencia, textura y sabor)

i9. Se da de alta 1la producecidn en el almacén donde
esporddicamente se hace otra inspeccién de aseguramiento de
la calidad en la produccién aceptada.
20. Se distribuye la produccidn para su venta.
En la Figura 2.13, se muestra el diagrama de flujo general
para la elaboracidén de galletas en una planta industrial.
2.6 ENVASE Y EMBALAJE.
Al igual gue en cualquier otra industria, el envase vy
embalaje en los productos cde galleteria juega un papel importante

en la ccm=rcializacidn del producto.

La definicidén de envase Yy embalaje de los productos en
cuestidén ante la Direccidn General de Normas es como sigue:

Envase.

El envase de los productos derivados de 1la industria
galletera debe estar hecho de un material resistente e inocuo!'
Jue garantice la estabillidad del mismo, que evite su

contaminacidén y que no altere su calidad ni sus especificaciones
sensoriales.

Embalaje.

El embalaje de los productos derivados de la industria
galletersa, debe hacerse en cajas de cartén o envolturas de algin
>tro material que tenga la debida resistencia y que ofrezcan 1la
proteccidén adecuada & los envases, para impedir su deterioro
exterior y que a la vez faciliten su manipulacién en el
almacenamiento Yy distribueibén de las mismas sin exponer a las
sersonas que los manipulen. {(3)
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Los principales factores a considerar en el envase y
enbalaje en las galletas son:

1. Proteccidn del producto {(humedad, polvo, luz, etc.) ,

2. Presentar el producto ante el mercado {envolturas
transparentes, atractivas, nombre del producto, marca, etc.)

3. Facilidad de manejo y uso (al cargar, al transportar, al

. estibar, etc.}

4. Costo del envase y embalaje {mayor funcienalidad al menor
costo}

~ Cudl de estos es el factor principai?-

pesde el punto de vista de produccidén, 1la proteccidén del
producto terminado, es el principal factor a considerar cuando se
van a seleccionar los materiales para el envasado Yy embalaje del
producto.

Las galletas son, en si mismas, un producto frigil Y
delicado, vya que su composicidén les da ciertas caracteristicas
que las hace vulnerahles a factores externos como son: roturas o
desmoronamiento p>r mal manejo, humedad, luz, absorcidn de
sabores ¥ olores ajenos al preoducto, contaminacisn micrabiana,
etc. Es por esta razdén que el material de envase v embalaje
juega un papel muy importante en la conservacién del producto

terminado, desde que éste abandona la linea de proceso. hasta su
venta en el mercado ¥y consumo por el consumidor.

La proteccidén contra la transmisidn de vapor de Thumedad
(T.Vv.H.)! en el producto es una garantia importante del envase, ya
que este deberd conservar el contenido de humedad prefijado en
los productos. Las galletas se envasan c¢on una humedad de 2.5 a
3.0%; 51 absorben 1a humedad del mediao, perdergn su frescura ¥
fragilidad caracteristica, bajando con ello su caliidad comervcial
Y por 1lo tanto la preferenci del consumidor. Una proporcién
baja de T.V.H. en los materialsc de envasade, alargard la vida de
anaquel del producto en los mercados, reduciende el namero de
quejas por problemas de productos rancios, avejentados o
contaminados. Asi mismo, esta proporcidn baja de T.V.H. ayuda a
retener el grado de humedad prefijade en los productos con alto
contenido de humedad, tales como tartaletas, barritas de fruta,

marshmallows, etc., cuyo contenido de humedad al ser envasados
fluctda entre 15 y 20%; si el producto pierde humedad, tenderd a
resecarse y endurecer, {11)

Conjuntamente con las ventajas del uso de materiales de
envasado de baja proteccidn de T.V.H., debera considerarse la
importancia de la reslistencia 2 la penetracibdn de la grasa. La
industria galletera elabora productos maAs ricos en grasa que la
industria panadera; esto afadido al hecho de gque las galletas
permanecen mucho mis tiempo que los productos de panaderia en los

anaqueles de los mercados, hace que sea sumamente importante que
los cartones esten totalmente protegidos de guedar en contacto
directo con el producto. Ciertos productos, por ejemplo una

galleta que contenga 10% de grasa o mas, al quedar en contacto
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directo cen ux cartdn que no este debidaments protegide, causarsd
Problemas de netracidn de grasa; ademas de gque dicha absorcidn
de grasa < el cartén, corea una apariencia muy desagradable
durante su estancia en el mercado, aumenta considerablemente la
proporcidn & que la graca desarrolla vancidez en el producto,
per 1o tantc, ¥ sin tomar en censideracién la calidad, el cartdn
debeyrd separ siempre del contacto directo coh el producton, ya
sea con bolea de polietileno o envolturas de polipropileno.

un buen envasz2 Yy embalaje debera proteger el producto,
avitando que £ste se rompa al ser transportado o exhibido. Tanto
el envase ind:vidual como el envase de despacho, son factores que
deben tenerse en consideracidn. amhos deberan también proteger
al producto contra los efectos de la luz, pues esto dafa al sabor
de casi todas las galletas, especialmente 531 contienen aceite de
soya © algodon. {3¢6) {Figura 2.14%)

FIGURA 2.14 FACTORES IMPORTANTES EN LA ELECCION DE UN ENVASE.

GRADO DE PROTECCION CONTRA

LUZ HUMEDAD TEMPERATURA INSECTOS ¥ MQHOS
CONTENIDO CONTENIDO
PROTEICO EN GRASA
PRODUCTO
CONTENIDO TRANSMISION
DE AGUA DE OLOR Y SABOR

FRAGILIDAD EXIGENCIAS MANEJO POR PARTE PRECIO ATRACTIVO
BE MANEJO MECANICAS DEL CONSUMIDOR PARA VENTA

La presentacidbn de producto al mercado, desde el punto de
vista legal y comercial, tiene una gran importancia, ya que con
aicha presentacidén el consumidor identificarid al producto, Y por
las leyendas inscritas en el envase conoceri algo acerca del
producto y de sus caracteristicas.

En el mercado y/o etiguetado del producto, cada envase
deberd 1lever una etiqueta o impresién permanente, visible e
indeleble con los siguientes datos:

- Denominacidn del producto.

~ Nombre comercial o marca comercial registrada, pudiendo
aparecer el simholo del £abricante.

- El "centenido netoe” de acuerdo a las disposiciones
vigentes de la Secretaria de Comericie b's Fomento
Industrial.
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- Nombre o razdn social del fabricante o propletario del
registro y domicilioc en donde se elabora el preducto.

- Para envases unitarios de 1 kg en adelante, nombre del
lote y/o clave de la fecha de elaboracidn.

-~ La leyenda "Hecho en México"

- Lista completa de ingredientes en orden de concentracidn
decreciente, incluyendo leos aditivos, si los contiene.

- Texto de las siglas Reg. S.5.A. No. "A", deblendo
figurar el espacio en blanco del nuamero de reglistro
correspondiente.

- Otros datos que exija el reglamento respectivo o
disposiciones de la Secretaria de Salubridad y Asistencia

En el embalaje, deben anotarse los datos anteviores,
necesarios para identificar al preoductoc y todos aquellos otros
que juzguen convenientes tales como las precaucionss que deben

tenerse en el manejo y uso de los embalajes. (1)

Los materiales de envase y embalaje en la industria
galletera son muy variados y por las caracteristicas del producto
requieren de ciertas especificaciones para su uso, las cuales

deberan ser fijadas de antemanc al proveedor y controladas en su
recepcidén a la planta por los inspectores del departamento de
control de calidad.

Las exigencias en el envasado de un alimento deben ser més
estrictas cuanto mayor va a ser su periodo de conservacién. En
el caso de los alimentes gque van a ser destinados al consumo  éen
Eresco, el  envasado ~umple solo una funcidén higiénica. En el
caso de los alimentos envasados cen mediana o larga vida de
anaquel, como e€s el caso de las galletas (vida de anaquel de 3
meses), estos tienen gque estar guardados adecuadamente en un
envase que los proteja de influencias y deterioro de tipo fisico,
quimico, microbioldgico o bicldgico. La proteccidn total durante
tiempos de almacenamiento mas o menos prolongades puede \dnicamen-
te obtenerse mediante un envasado caro. Los intentos de mantener
bajos los costos & la hora de seleccionar un envasado econdmico,
implican cierto peligro, va que la existencia de riesgos graves
es i@predictible. Un envasado debe ser capaz de cumplir su
funcidén bajo condiciones norumales. (14)

Las condiciones que el cartén deber& tener para su recepcidn
como material apte para envasado del producto son: resistencia al
pandeo, compresién de la superficie al fondo y de un lade a otro,
retencidn del brillo y lustre, dimensiones y calibre de su
estructura, excentao de clores, suavidad y tacto, resistencia a la
humedad, etc.

Los cartones empleados en la industria galletera requieren
tratamientos y cubiertas especialec que protejan completamente al
cartén de la grasa contenida en el producto, por ejemplo:
pelicula de manteca, pergamino, celofan, papel de estaho,
polietileno, etc.

66



Para galletas fragiles o con alto contenide de grasa, debera
usarse en su envasadc l&minas divisorias a prueba de grasa, papel
glassine corrugado, etc., y pueden cortarse en tiras para separar
las hileras de galletas o bien, cortarse con molde para hacer
nidos individuales.

La estructura corrugada de un material de envase, tiene la
funcion de proteger al producte del manipuleo cantra nl
rompimiento, funcionande comc un auténtico amortiguador. (11}

Las galletas envasadas en desorden o a granel, no requieren
material de envase enh el interior del cartén o , bolsa; sin
embargo, las galletas asi envasadas deberan ser o

suficientemente duras para resistir las operaciones de despacho
sin quebrarse.

En la industria galletera, existen comercialmente una gran
variedad de materiales de envase Yy embalaje, asi como
presentaciones de éstos en el mercado; por ejemplo, para una
misma galleta, pueden existir individuales de 1 kg, 500 g, 75 g
y/o eabalajes de 1 kg, 12 de 500 g, 12 d< 250 g & 20 de 75 4.

Entre la vari=dad de presentaciones de un mismo producte Yy
la gran variedad de productos elaborados en una planta galletera,
se puede tener una idea de la cantidad de materiales de envase
involucrados, la complejidad de su manejo y el costo de estos.
Entre la cantidad, complejidad y costo, el factor critico del
material de envase y embalaje es su costo. Aunado al costo de
dicho material, se tienen que tomar en cuenta los gastos de
materia prima, gas, electricidad, mano de obra, etc, Es debidoe a
este tipo de factores que la empresa se ve obligada a buscar
productos o© presentaciones hnuevas que amplien el margen de
utilidad en sus productos. (22)

Las presentaciones de bajc gramaje y logotipas llamativos ha
sido un recurso de éxito en este tipo de productos, vya, que can
26te tipo de presentaciones se ha lograde un mayor margen de
utilidad y una mejor introducecidn en el mercado, principalmente
infantil,

Como se puede apreciar, el envase juega un papel wmuy
importante en el producto en si y en su comercializacién. Bs por
25to que al disefar urn nuevo envase para determinado producto,
deberd hacerse con el mayor cuidado y atendiendo a las exigencias
tanto del producto en si como a los del consumidor, buscando
siempre el menor costo posible.
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2.7 CONTROL DE CAILTDAD.

En un tdérmino generat, al ¢ontrol de calidad es un conjunto
de esfuerzos de los difarente grupos de una organizacidn para la
integracidn del desarrollo, del mantenimiento y de la superacidn
de la calidad de un producta, con el fin de hacer posibles la
fabricacion ¥ el servicio a satisfaccidn completa del consumidor
y al nivel mds econdmico posible. {39)

2.7.1 Importancia del Control de Calidad.

El termino "calidad" como se usa en 21 control de calidad,
es relativo e implica una especificacion del nivel de calidad.
Una 01ganlzaclon puede planear, ofrecer productes y servicios a
niveles altos, medios, bajos o indiferentes, ya que pueden
existir posibilidades de mercade en todos Jlos niveles. De
cualguier forma, la concepcisch del significado de calidad para
una organizacion es una funciocn dircctiva, lo zual, cuando es
expresada, da la direccidn y la neta de la empresa. Cuaiquier
decision que se tome sobre los niveles de calidad en la empresa,
deberd contemplarse previamente el modo en que el consumidor
final mide la calidad y 1os factores que son importantes para el.

Z1 control de calidad es una funcion de tipo administrativo
Yy su importancia radizca en que a traves del control Qe las
materias primas, del contrel de prccesos ¥y la inspeccion del
producto terminado, previene la produccich y envio de unidades
defectucsas al mercado. Es por medio ds&l coniroel de calidad que
se logra mantener dentro de ciertos limites las caracteristicas 3y
especificaciones de calidad previanasnte estabklecidas. El contrel
de c<calidad, es pues, un sistema de inspeccidn, analisis vy
control.

Cuando se proyecta lea fabricacion de un producta
alimenticio, una de las primeras consideraciones qu se deben
tener _presentes, sen las caracteristicas de diche producto en
funcion del sector consumicder al quz va dirigido.

Las cararteristicas del producto, deben ser: cualitativas o
cuantitativas, o bien como sucede en la mayoria de los <casos,
pueden darse ambas categorfas.

Las espec1ficaciones cualitativas de un product;

alimenticio, ademas de estar en funcion de la aceptacion del
producto dentro de 1la planta, en ultima instancia se ven

expresadas a traves de la aceptacion final o rechazo por parte
del consumidor.
Las especificaciones cuantitativas, se ven _expresadas

generalemente por un solo valor y otras veces por mas valores.
En el primer caso, el unico valer que se da, va acompafiade de la
palabra "maximo" o "minimo". En el segundo caso, los dos valores
anteriores se encuentran distantes entre si en una zona estrecha
de valores aceptables.
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La importancia gque tiene el departamente de control de
calidaaqd, administrativa vy productivamente, es enornme, ya gque
dicho departamenzo tiene autoridad, en ocasiones, de¢ suspender el
proceso de produccidn hasta poder dictar medidas correctivas; sin

embargo, normalmente su papel es el “recomendar" accion
corre iva ¢ 1la qwspnnvxon de la lfnea de producsion, dejando al
gerente  de  produccisn la decision £: ral, vya que ozl es el

responrsarle de los preductos eldbDldd L€ SL los jefes o gerentes
de los departanentos de produccich Y control de calidad entran en
degacueydo, la dec 18idn pasa al nivel administrativo supertor mds

proximo.

En rvrealidad, "la calidad es el :sultado del  trabajo de
" Todos los niveles de una organizacion estan en alguna
relacienades con la produccicon de la calidad, ya sea en
términos _de poli {itica, de concepclones de disehos de productos
del diseiic del sistema de produccioh, del disefio d¢ la misma
produccion, o bien de la distribucion.

La persona que tiene mas influencia scbre el trabajador, es
@l  supervisor de la linea de produccidn. Asf. el supervisor
Jlega a ser el eje alrededor del cual gira todo el esfuerzo del
control de oalidad. La direccicdn a alto nivel, puede poner sus

esfuerzes en thimzzar el control de calidad, Fpero esos
cs  uo serv.:ran de nada si el supervisor ignora su valor.
s de control de calidad. de proc Cescs Y jefes de

mejore:
esfuey

ingenieroc

departamantoe, Lkaran planes y cilculos al vacio s5i el supervisor
no ha inculcado al trabajador la importancia y el valor gue tienhe
el control de calidad en el producto. £En realidad, la funcidn
del sup=rvisor, <5 mucho mdas importante de 1o que se pilensa, Ya
que el es ¢l puntoc de enlace entre lo que se produce ¥ lo que
caracteriza al producto, razdén por la cual el supervisor deberad

ser en el pejol de los casos un tecnico en alimentos, que conhozca
tanto la tecnolocia como el control de calidad de lo: alimentes.

2.7.2 Norma:s de Talidad en la Industria Gailetera.

La c¢alicdad de un producto o servicieo, es la medida en que
dicho producto o servicio reune tudos los requerimientos de un
cliente ra”onabiemente exigente. Las normas funcionando puedeq
tener cardcter de apllcac;on opcional u obligatoria, lo cual sera
decidido por la Direccidn General de Normas (D.G.N.)}.

Las normas son especificas para cada producto Yy contienen
ciertas especificaciones que debhe cumplir el preoduacto en
cuestidn. Asi, las normas sirven para obtener una calidad
comercial que no es necesariamente la mejor calidad posible.

La utilidad de las normas es que el comprador o el
consumidor de un producto normado, tiene la seguridad de que éste
posee la calidad exigida por la norma.

Las normas actualmente vigentes para productos de la
industria galletara son:
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= Galletas Marias NOM-F-37&6-5-1980
= Galletas de Animalitos HOM-F~379-5-1980

Alimentos-Galletas NOM-F~006-5-1983
Galletas de Masa HOM-F~0%5-5-1260
Fermentada

2.7 .3 Funciones del Contirol de Calidad en la Planta.

El contrel de calidad es la industria galletera en
particular, tiene las wmismas funciones y aobjetivos descritos
anteriormente. Dentro de la planta galletera, el personal de
control de <¢alidad, supervisa y mantiene contreles definicdos a lo
largo del proceso en cada una de l¢s puntos de transfarencia, tal
como se nuestra en la Fiqura 2.,15.

FIGURA 2.15 FLUJO DE CONTROL DE CALIDAD

l RECEPCION M.é‘}‘“*‘“% MEZCLA }“—‘“47 CORTE }“*-*i HORNEG i
—."[ALM)\CENAMIENTO} N "LEMPI\QUE i'— [EHFRIAMIEZNTO l

DISTRIBUCIOH

-
Los inspectores de area, es el personal directamente
involucrado con el producto en si y atraves de sus inspecciones,

deberdn culdar de los factores incidentes de la calidad tales
como (12):

diseno R

formulacion

materia prima

equipo

proceso

mano de obra .

serie de normas de operacion (higiene, seguridad)
disponibilidad y voluntad de laborar

eyt bt

as{, tomando en cuenta primevamente los factores ipcidentes
de 1la calldad, podran evaluar los diferentes tipos de calidad de
acaerdo al producto en cuestidn. Los tipos de calidad pueden
datvidirse en calidad material y calidad subjetiva:

=Calidad Matexial=
~ calidad quimica
- ealidad £isica
~ calidad microbioldgica
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- Calidad de funcionamiento
- Calidad nutricional

- Calidad de disponibilidad
- Calidad comercial

=Calidad Subjetiva=
- Calidad organoléptica
- Calidad sensorial
- Calidad de presentacidn

Como se observa en la Figura 2.16, el control de calidad
comienza con la recepcién de la materia prima y termina hasta 1la
distribucidén del producto al mercado. En este flujo de calidad,
el departamento de control de calidad en la planta puede
dividirse en tres bloques que son:

Bloque I =~ Control de recepcién de materia prima b4
materiales de empaque.

Blogue IX =~ Contrel de procesos.

Blogue III - Control del producto terminado.

I. Control de Recepcidn de Materia Prima y Materiales de Empadque.
- Departamento de almacenes ’

- Organolépticamente

- Sanitaria e higiénicamente

Microbioldagicamente

- Rango de especificaciones cualitativas y cuantitativas
reqguridas en producto tales come hunedad, PH, % de
cenizas, % de proteina, % de grasa, etc.

II. Control de Prucesos.

- Departamentc de amuases
a. Inspeccidn preventiva en la alteracidén de 1las
£érmulas originales
b. Orden de adicidén y mezclado de ingredientes
c. pH de las masas
d. Temperatura de las masas
e. Tiempo de amasadeo
f. Punto de masa
g. controleas de 1la fermentacién (tiempo, temperatura,
humedaad)
- Departamento de Cortador
a. Peso en base hime de la galleta
b. Tamafio, forma, volumen
c., % de "topping"” (*) de sal o azdcar

{*}) La palabra topping es un término americano que exXgresa el
significado de algun compuesto que cubre la superficie de otra.
En este caso se refiara a la cantidad de sal, azucar, acelte,
ete. que se rocfa a algunas galletas.
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- Departamento de hornos
a. Tiempo de cocimiento y condiciones de horneo

III Control de Producto Terminado.

- Departamento de empaque
*Topping" de aceite
b. Dimensiones (didmetro, volumen)
c. Humedad

d. pH
e. Apariencia
£, Peso

g. Organolépticos
. condiciones de envasade
i. condiciones de almacenamiento y rotacidn del producto
en bodega.

2.8 MANTENIMIENTO.
Por mantenimientce se ha considerado, algunas veces, la

reparacién del equipo descompuesto; pero debe tenerse presente
que su principal propdsito es el de conservar dicho equips en

buenas condiciones de operacién, asi como la prevencidn de
fallas. En un sistema de mantenimiento, el mayor costo 1o
constituye, con frecuencia, el tiempo perdidc ocasionado poy la
falla. dna falta durante el proceso de pxoducclun, lo parailiza,

retrasa los embarques Yy deja ociosos a maquinas y ohreros,
mientras que el monto de los sueldos continua su flujo y 1los
costos de reparacién por dafios ocasionados al equipo, se elevan
dristicamente. El dinero cque se invierte e1in. un verdadero
mantenimiento preventivo, tiene por objeto evitar esas
deficiencias y disminuir la magnitud de las cuentas por concepto
de reparaciones. Como puede verse en la Figura 2.16, el nivel
Sptimo de mantenimiento implica el equilibrio de los costss en
que se incurra como resultade de las descomposturas, contra losg
gastos de mano de obra Y materiales invertidos e el
mantenimiento preventivo. Si la empresa mantiene un control
eficiente sobre estos dos renglones de costos, evitard
desembolsos excesivos por concepto de descomposturas, asi como
también de un sobremantemimiento. (35)

La prevencidn de fallas costosas de las méguinas requiere:

- Seleccidén y aplicacién apropiadas del equipo.

- Realizacién de wun programa regular de inspeccién b
lubricacién.

- Reemplazo oportuno de las partes desgastadas antes de que
gse inutilicen por completo.

La programacién del mantenimiento y produceidn, deben
correlacionarse de tal manera que las reparaciones y reposiciones
puedan llevarse a cabo, cuande el equipo no sea reguerido para la
produccibn, es declr, en 1los paros de los equipos cuando el
proceso es de tipo batch o programado y paro cuandc es continuo.
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FIGURA 2.16 RELACION ENTRE LOS COSTOS DE MANTENIMIENTO

Coslo
Total
COSTO
(s)

Coslo
Directcs
Todo el equipo necesita mantenimiento continuo, pero éste
debe ser el medio de lograr mayor uso del equipo Yy no reducir el
tiempo de servicio. El servicio dado, puede ser: preventivo o de
emergencia.

Costos por
Tiempos Perdidos

NIVEL DE MANTENIMIENTO

Mantenimiento Preventiveo (MP). consiste en la inspeccidn, prueba
Yy reacondicionamiento a intervalos regulares, de acuerde con
instrucciones destinadas a prevenir fallas o a retardar el
desgaste y deterioro durante el servicio de la méquina.

El MP debe aplicarse a partes que siguen un ley de falla por
desgaste ¢ agotamiento, como los articulos mecanicos ¥
elelctromecdnicos. No es vdlido para partes sin caracteristicas
de desgaste definidos o para aquellas dentro de la categoria de
falla aleatoria.

Mantenimiento de Emergencia. Este consiste en la reparacién Yy
reemplazamiente de partes componentes averiadas e incorporarlas
al equipo a su estado de operacién. Puede tener lugar en

cualquier tiempo durante el ciclo de vida.

Una vez que tal averfa se ha presentado, el objetivo
consiste en minimizar el tiempo de reparacidn y obtener el mayor
rendimiento de los recursos disponibles para 1la misma, como son:
personal (cantidad y aptitud), facilidades, herramientas y equipo
de prueba y manicbra.
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APFEFDICE

CEMERALYDADES

QUE ES LA EMPRESA?
Es una organizacidn de personas y mdquinas ocupadas en disehar,
producir, vender, financiar y transportar grandes volumenes de
mercancia parz satisfacer la demanda de los consumidores. Las
diversas clases de mercancias pueden agruparse en bienes de
consumo y bienes de produccién. Los primercs son usados o
consumidos por los individuvos o las familias, mientras que los
segundos, tales como las miquinas o herramientas, son utilizadas
por los productores para fabricar otras mercancias.

La empresa se deseribe a menudo come una organizacidn

lucrativa. Los factores de la produccidn Le organizan para
aprovechar 1la oportunidad de obtener utilidades que ofrece un
mercado. La maximizaciéon de utilidades se considera como el

objetive de la empresa y €ste a su vez es traducido por la
administracidn en la minimizacion de los costos.

La empresa puede visualizarse como una organizacidn formada
por los componentes internos, colocada en un medio ambiente que
la afecta y éste a su vez es afectado por ella La Figura 3.1, es
una representacidn de este entidad y de su medio circundante.

Internamente, la empresa tiene que ver con costos, volumen total
de produccidn, capacidad fisica, calidad, capacidad de adaptaciédn
y relaciones laborales. El medio ambiente, wmientras tanto,
consiste de clientes, vendedores, actividoades oficiales del
gobierno, influencias econdmicas, factores institucionales vy
competidores. E1l equilibrioc de las fuerzas internas y externas

es una de las actividades primordiales de los gerentes modernos.

FIGURA 3.1 INTERACCION DE LA EMPRESA Y 5U AMBIENTE.

CALIDAD
INFLUENCIAS CAPACIDAD DE COSTOS COMPETENCIA
ECONOMICAS ADAPTACION
CLIENTES COMPONENTES VENDEDORES
INTERNOS
ACCIONES DEL VOLUMEN TOTAL CAPACIDAD FACTORES
GOBIERNO DE PRODUCCION FISICA INST.

COMPONENTES EXTERNOS
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QUE ES UN PATRON?
Es la persona f£{sica o moral que utiliza los servicios Qae

uno o varios trabajadores para el efectivo desarrollo de la
actividad emprendida que bien puede ser la produccién o la
distribucién de bienes y gervicios u otros conceptos.

QUE ES UN TRABAJADOR?
Es la persona fisica que mediante el pago de un

desempena un trabajo personal, subordinadoe a una
cualqguiera que sea el acto que de origen a esta relacidn.

salario,
persona,

QUE ES EL TRABAJO?

Es una funcidn
individuo para crear,
servicios; por ejemplo,
por un mecé&nico, un albhaifiil,

fisica o intelectual que desarrolla el
construir o elaberar distintos bienes ¢
trabajo fisico o manual es el desarrollo
un operador de mdquinas, etc. y el
intelectual es el que desarrolla un supervisor, un gerente, un
disehador, etc. Para desarrollar dicho trabajo, las personas
cuentan con cierto periodo de tiempo, llamado Jornada de trabajo
ordinario, la cual ecta debidamente reglamentada por normag
constitucionales y por la ley reglamentaria de dichas normas.

Estas jornadas de trabajo, pueden ser diurnas, nocturnas o
mixtas, el periodo mdximo de estas jornadas, no deherd exceder de
8, 7 o 7 horas Yy media respectivamente y en pago a dicho trabajo
desempeitlado dentro de la jornada establecida, el trabajador
recibe un salario.

si un patron, por alguna causa necesalia o de fuerza mayor,
le pidiera al trabajador quedarss m&és tiempo del establecidao,
al uvltimo un ciento por ciento mis del

aquél debera pagarle
salario gque corresponda a las horas de la jornada ordinaria de
trabajo por el periode extra laborable {jornada extra de
trabajoc) .
QUE ES EL SALARIO?

Es la cantidad en efective que debe pagar el patrdén a su
trabajador como remuneraciédn a la labor desempefiada durante ura

Jornada normal de trabajo.

Este sueldo o salario se integra con los pagos por cohcepto
de cuota diaria, gratificaciones, primas, conisiones,
participacibén en las utilidades de las empresas y cualquier otra
prestacidén que se le entregue al trabajador como pago. EY
trabajador debe estar conscilente de que el salario puede variar,
pero nunca estar por debajo del minimo establecido por las leyes,
va que éste reopresenla el ingreso suficiente para satisfacer las
necesidades normales de un jefe de familia en el orden material,
social y cultural.
QUE ES EL SINDICATO?

Es la asociacién de trabajadores o patrones, constiufda para
el estudio, mejoramiento y defensa de las condiciones laborales y
de los intereses de cada uno de sus integrantes.
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SHPEYTLSEOS TE PERSIRENE. .
LAS RELACICNES HUMARNAS.

Bl estudic de 1las relaciones humanas en la industria se
dedica a licar la conducta de los individues en su ambilente de

trabajo; tanto, se interesa primordialmente pol 1los problemas
ds indi luos ¥y grupos o pequeflos, asociados coxn las Qirecciba,
motivaciol., participacion ¥y las comunicaciones Evidentemente,

los estudics por s{ mismos, son inltiles, a men que conduzcan
al desarrcllo de teorfias y éstas sdélo son utiles si  pueden
aplicarse con ¢éxito.

Un aspecto especifico de las relariones humanas, ¢ s2a las
relaciones industriales o bien, mds especificamente, las
relaciones de los trabajadores, se ocupa de las condiciones de
empleo, las condiciones de trabajo, la estructura de los padgos vy
los aspectos mas formales de las relaciones eutre trabajadores,
empleados y administracion. (17)

Dentro de la escuela de relaciones humanas, el método
cldsico para abordar la organizacidn, estaba centrade
esencialmente en el incremento de la productividad mediante el
alcance e objetivos a traveés de tareas a cumplir. Actualmente,
el metodo modernc de relaciones humanas para 1la orgunizacidn,

std centrade basado en las relaciones humanas en si mismas. En
este ultlmo los trabajadores y empleados se consideran como
personas, como individuos que aportan sus actitudes, valores y
metas a la orgapizacidsn. No obstante, se Teconoce gque en
ocasiones, las metas personales son incompatibles con las de la
orgsnizacidn y es el conflicto resultante el que hace importante
el estudio del individuo y sus relaciones con la oxgan‘zd51cn
Les progresszs se hacen mediante el contrel o la resolucidn
constructiva de los conflictos.

Hasta finales del sigleo ¥IX, se prestd muy poca stencidn al
elemento humane en 1la industria; pero a principlos Jde 1900
comenzaron a desarrollarse diversas teorias acerca del
comportamiento humano en la industria. Una de las teorias de mas
impacto aceptradas y discutidas hasta el momento, es la teoria "X"
¥ la teoria "Y"de Douglas McGregor. En esta teoria, se
distinguen dos, puntos de vista acerca de la naturaleza humana Yy
la organ;zaglon La primera de ellas denominada teoria "X",

presupone que:

1. El individuo es inherentemente flojo y pasivo y evitara el
trabajo siempre que pueda,

2. Debido al desagrado por el trabajo, las personas tienen que
ser presionadas a trabajar por medio del metodo de “premio y
castigo™.

3. El ser humano comun prefiere que se le dirdja, desea evitar
las responsabilidades, tiene poca ambicion y prefiere 1la
seguridad ante todo. {16
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Por el contrario, la teoria “Y", sostiene que:

1. Esencialmente, al ser humano no le disgusta trabajar, sblo
llega a sentir un desgaste fisico y mental en el trabajo, que
dependiendo d=2 las circunstancias, puede ser motivo de

satisfaccidn o insatisfaccién.

2. El individuo utilizard la autedestruccidn y el autocontrol
para alcanzar los objetivos que se ha cowprometide a lograr, sin
la necesidad de control extremo o el castigo.

3. El individuo se compromete a la realizacidén de los objetives
de la empresa, debido a las satisfacciones asociadas a su logro.
4. E1 ser humano ordinarie se habitda, en las debidas
circunstancias, no sSlo a aceptar sino a buscar nuevas
responsabilidades.

S. La capacidad para ejercitar la imaginacién, el ingenio y la

creatividad, es caracteristica comuin en el ser humano.
6. En la qctualidad, las potenqlalidades intelectuales del ser

humano estan siendo utilizadas solo en parte. (16)
Como puede verse, ambas teorias son opuestas y de cada una
de ellas se derivan implicaciones distintas. En la teoria “X“,

se resalta que e} principio bédsico de la organizacidn consiste en
que la direccién y &1 control deben ejercerse empleando 1la

autoridad. El1 individue aceptard la direccién y €1 control
externo, unicamente si se ve obligado por la presién a la que se
someta. Puesto que no hay un reconocimiento del potencial de las
persocnas, no hay motivo algunoe por el cual dedicar tiempo,

esfuerzo y dinero para descubrir comc obtener el méx¥imo
potencial.

En la teoria "Y", el principio bAsico es la integracidn, la
creacién de los medios por los cuales el individuo alcanza su
realizacidn personal y profesional en funcién del cumplimiento de
los objetivos de la empresa. En esta teoria, se considera a los
individuos como seres humanos responsables que desean realizar un
trabajo del que puedan enorgullecerse.

Las teorfas "¥X" y "¥" no ofrecen ninguna conclusién clara
acerca de 1la actitud de los trabajadores con respecto a su
trabajo o a 1la empresa. Por experiencia y simple observacidn, se

puede afirmar dque la posicién del individuo hacia el trabajo
permanece en un equilibrio entre ambas teorfias. Dicho equilibric
estd dado por la conjunciédn de diversos factores como son: el
tipo de organizacién, el ambiente de trabajo, las condiciones de
trabajo, las caracteristicas de loc jefes. la personalidad y
caracter de las personas, su edad, su sexo, etc. (16}

QUE ES LA SUPERVISION?

Desde el punto de vista etimolbgico, la palabra supervisién
se compone de dos vocablos latinos "super" que significa "sobre"
Y "visién" que significa "ver™® Atendiendo al significado
etimolégico de la palabra, es obvio que el gupervisor va a ser
concebido como la persona que vigila a los trabajadores. Esta
concepcién acerxca del supervisor, en la epoca actual, es
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completamente erronea, ya que solo de la idea de gque la empresa
necesita de un capataz para cuidar que la gente trabaje y rinda
lo cue de ella ce aspera. (23)

A través del tiempo, el concepto de la palabra supervisor ha
ide cambiande al igual que las funciones de ésta., En la actuali-
dad, Un SUpervisor s una persona que reune las cualidades nece-
sarias para desempefar, administrar y poner en efecto el trabajo
realizado por otros. {12y Sus conocimientos técnicos y mecéni-
cos debenn ser lo suficientemente extensos para poder ensefiar
superyvisar a sus subordinados. Sus conocimientss hacen wposible
que este comprenda todo el trabajo programado por ios administra-
dores de la organizacién para el equipo de operarios bajo su
mando. En otras palabras, "el supervisor es aquél que realiza su
trabajo a través de la optimizaciédn de los esfuerzos y habili-
dades de sus subordinados en direccién a los objetivos de 1la
empresa."

En la funcién de supervisidn de personal, entran en juege al
mismo tiempo. factores técnicos, préicticos, administratives vy
principalmente factores humanos. Aungue el supervisor debera
dominar de alguna forma cada uno de estos factores, el factor
humano, deberd ser fuerte; diche factor humans se maneja y s@©
refleja a través de las relaciones humanas dentro de la empresa.

Aunque existen diferentes criterios en relacidn a la esencia
de 1la relacién humana, en general se¢ acepta comunmente gque el
elemento més importante en la relacidn humana es la comunicacién.
La comunicaciédn es un factor fundamental y determinante del éxito
en 1la labor de su supervisor, vya que por ser parte de un equipo
de trabajo, hari uso des ésta continuamente para cumplir cen fu
trabajo de supervisor y asi alcanzar los objetivos de la empresa.

La comunhicacidén es tan importante que los empleados trabajan
de. manera adecuada y c¢on mayor entusiasmo cuando sienten gue &1
supervisor lcs toma en cuenta, los apoya y los impulsa a cumplir
con su trabajo de la mejor manera posible. Esto sdlo es posible
cuande el superviser logra establecer una estrecha comunicaciin
con sus subordinados.

Existe una fuerte relacidén entre la productividad de 1la

empresa y la comunicacidn dentro de ella. cuanto mas defictiente
es la comunicacidn, menor tenderd a ser la eficiencia dentro de
la empresa, afectélndose con elle la productividad de ésta. Pero

en cambio, cuanto mejor sea cl nivel de comunicacibén dentro de la
empresa, mayol’ serd la eficiencia dentro de ésta y con ello la
productividad no se verd afectada, sinu por el contrario, se veré
favorecida. (32)

Independientemente del tamafio de la empresa, a esta 1la
integran individuos de los cuales cada uno de ellcs debe cumpli
con ciertas responsabilidades y obligaciones. Para cumplly con
tales objetivos, debe existir una amplia comunicacién entre los
miembros de la empresa. Cuando la comunicacidn es deficiente, va
sea por descuido o por negligencia, pueden generar problemas que
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interfieran directamente con la produccion. -

La empresa debe admitir que los empleados deben estar “bien
informados, no tan sclo de los asuntos directos de su trabajo
dentro de esta, sino tambien de leos asuntos que pueden influir en
ellos dentro del imbito de trabajo en gue se desenvuleven y de la
necesidad de su participacidn para el exito de los objetivos a
nivel de empr=sa. Esto exige del supervisor ciertas
responsabxlidade< especificas para comunicar al trabajador toda
la informacidn gue repercuta en la empresa y en la seguridad del
trabajo mismo. Este tipo de informacldn se genera constantemente
de forma que, cuandce se comunica en fcrma continua, permite al
trabajador sentir que forma parte de la empresa, es decir, «que
trakaja con la empresa Yy no para la empresa.

El supervisor necesita llevar a cabo muchas funciones, algu-
nas simultdneamente y otras con cierta secuencia y para ello
requiere un manejo adecuado de la informacidn tanto para emitir
ordenes ¢ instrucciones como para recibir informes de los resul-
tados obtenidos. Dicha informacion, como es obvio, s¢ maneja
através de la comunicacidn en das formas: formal e Ainformal.
Desde el punts de vista informal, el supervisor utiliza tedo tipo
de comunicacidn en las conversaciones con el personal de 1la
empresa; sin embargce, desde el puntc de vista formal, el supervi-
sor establece lineas o canales de comunicaciobh con (32):

superisres

- supervisores del mismo nivel

- suberdinados

- companeros de trabajo de otros departamentos
- personal de oficinas

- personal de otras plantas

La comunci=zidn formal puede ser de dos tipos: vertical
{ascendente o descendente) u horizontal.

Comunciacidn vVertical. Esta comunicacidn se lleva a cabo desde
los niveles superiores hacia abajo (descendente)} y viceversa
(ascendente). La comunicacidn vertical descendente se efectua a

traves de ordenes, instrucciones, juntas, circulareg, memorandams
cartas, oficlos, etc., con el £in de que los empleados comuniquen

a sus subordinados lo que se espera de cada uno de ellos; las
responsabilidades de cada uno, los planes de trabajio y objetivos
a corto mediano y largo plazo, los logros alcanzados, los

principales problemas departamentales, etc. Un adecuado flujo de
aste tipo de inforwmacidn 1le evitard a 1la empresa epormes
deficiencias tanto administrativas como productivas por
desconocimiento de informacion por parte del personal.

La comunicacidn vertical ascendente se efectua cuando los
subordinados se dirigen al superior a través de reportes e
informes, resolucidn de problema“, quejas, sugerencias, etc. Por
medic de esta comuncicacidn, el subordinadec intenta: dar a
conocer los problemas Yy dificultades que se le presentan al
tratar de cumplir con los obhjetivos de su trabajo; su opinidn y
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actitud hacia la compafiia en general,

el departamento y su propia
gente; ideas y sugerencias;

inquietudes personales, etc.

comunicacidn Horizontal. Esta tiene una funcich coordinadora
entre personas y areas de trahajo del mismo nivel en la jerarqguia
de la organizacidu. El supervisor utiliza 1a conunicacidn horvi-
zontal en: juntas, comités, mesas redondas, oficios, cartas,
memorandams, etc. Aguf. en la comunicacion entre departamentos,
es probablemente donde mds barreras hay Una de ellas es la
falta de canales de comunicacidn entre departamentos. El traba-
jador individual tiende a identificarse con sus compaieros dentro
de su unidad de trabajo o departamento, sus lealtades estan ahi
pudiendo 1llegar a concehir a su departamento en competencia con
otros, lo cual es conveniente mientras no tome la forma de tratar
de poner en desventaja a los competidores.

En una planta galletera, dounde las circunstancias
cierte punto lo permiten, se establece cnmunicaczon mas © menos
continua. Gran parte de esta conversacidn sirve para romper 14
menotonia del trabajo de rutina; parte de ella es simplemente
interacciaon social de la que yoza toda persona normal, pero mucha

hasta

de  ella sg¢ refiere al trabaj)o mismo. como_tedas las formas de
ccmunicacion, esta copversacidn oval influye tante en ia
produccion inmediata como en la moral del trabajador. LoS
rumcres  Soun

paralelos a la comunicacién oral concerniente a 1la
produccidn. Estos constan de upa proporecidén  tremenda de
murnuraciones, conjeturas, informacidén, conseios, predicciones e
incluso 6Grdenes. Son iniciados tfpicamentp por alguien dentro
de la planta, nada mds como especulacion o conjetura, es dicho

¥
repetide, aumenta en certidumbre y extension de boca en boca,
hasta gue se convierte en &algo muy diferente de lo gque era en un

princigio. La informacidén de rumores parece surgir
espontanea, es en gran parte andnima,
carbia de direccidn impredeciblemente.

en forma
se extiende rdpidamente y
Algunas veces, la gente

que origino ¢ tranmite informacicdn de rumores lo hace por causas
personales. El que 1lc dice gana algun prestigio, siendo "el que
lo sabe", Ellos informan,

accensejan e interpretan para los otros
por madlo de rumores.

Este tipo de comunicacidn, aunque es mas frecuente entre los

mismos trabajadores, a nivel empleado tambien se da con cierta
intensidad, blogueando e incluso afectando gravemente la
productividsaa.

Los

rumores nunca pueden ser elimipnados y muchas veces

son
inofensivos; sin embargo, puegen llegar a convertirse en el
principal c¢canal de comunicacidn, siempre que los canales
regulares sean inefectivos o insuficlentes.

El iinico sustituto
para  los yumeres, las conjeturas y la informacion indigna de
confianza son las fuentes de informacidn adecuadas y fidedignas,
ios consejos y divecciones. Los rumores intervienen generalmente

para llenar as lagunas dejadas por los canales regulares de
comuricacidr de la organizacidén.

Los mnedios de comunicacidn con los gque un supervisor cuenta



y tiene nermalmente control son:

- pizarrones de boletines y cartelones
- reuniones, juntas y conferencias

- manuales de trakajoe

- sistemas de sugevenciss

- memclranda, cartas u oficios

- comunicacion oral directa

Son muy variadas las condiciones que rodean las relaciones
del supervisor dentre de un departamento praductivo. No es lc
mismo tratar con un trabajador que con una trabajadora o con un
subordinado que con un superior; sin embargo, todos estos tipos
de contactos tienen un comiin denominador ei el cual tienen que
ver con las relaciones entre personas, seres humanos mnuy
similares en muchas cosas, pero tawbien muy diferentes en otras
tantas.

CARACTERISTICAS DEL SUPERVISOR.

Al haklar de las caracteristicas y cualidades de una persona
que desempeila el puesto de supervisor de produccidn, se esta
hablande de una perscna gque va a ser el hombre clave dg
determinada parte de la organizacidn y sobre el cual estdn
delegadas una serie de responsabilidades bien defirnidas y de gran

importanecia para la empresa Yy para los trabajadores., Es por esto
que el puesto de supervisor es uno de los puestos mas dificiles
de cubrir en cualquxar industria, debido a la amplia gama de

cualidades y caracteristicas que reguiere.

Debido a la dificultad de encontrar a una persona que retina
todas las caracteristicas deseables en un supervisor, la empresa
tiende a establecer un patrdn general cdeterminade acerca de 1las
caracter{sticas Y cualidades que debe poseer el personal
aspirante a puestos de produccidn. Las cualidades gque una
empresa busca en un superviser son:

~ inteligencia
- estabilidad
- responsabilifad
- agresividad
- don de mando
! - honestidad
- diponibilidad
- profesionalismo
~ ambicign

Las caracteristicas esenciales que se debe reunir a través
de  la conjuncidn de todas las cualidades se clasifican en cuatre
grupos {(11}:

- instrumentos estimulantes

- 1instrumentos estabilazadores
- instrumentos de confcrmldacd
- 1nstrumentos restrictivos



INSTRUMENTOS ESTIMULANTES. Una de las principales funciones del
supervisor es mantener un nivel constante de eficiencia vy
productividad dentro de su departamento. para ésto, el
supervisor puede recurrir a los instrumentos sestimulantes como
son:

~ Buen humor -~ esin es unn de los instrumentos estimmlantes gue
nunca falla, rapidamente se propaga entre todos los operarius
inculcando fe ep gl proyecto. Algunos supervisores coreen
erroneamente gque el mostrarse joviales daha su dignidad, lo cual
es falso. No obstante, habrd circunstancias en las gue deberd de
observarse cierte grado de seriedad siendo sblo por excepciones,
debiendo prevalecer el buen humor en situaciones normales. Rsteo
redundard en una gran cooperacién por parte de los subalterncs,
invitindoles a trabajayr en un ambients de camaraderia.

- Entusiasmdo - &3 uno de log instrumentcs mas efectivos pard
estimular a la ejecucidn y cumplimiento de las operacicnes. E1l
entusiasmo es contagiose & invita a la cooperacidn y a la actitud
positiva de trabajar haciendo bien las cosas. tlo ~Ahstante, par
naturaleza, este sentimiento es emocional vy muy frecuentmente se
ve afectado por circunstancias ajenas al supervisor, lo  cual

afectaréd directamente la productividad de la persona y la Qel
departamento; es por esto que el entusiasmo parg trabajar bien
debe ser un habitoc del cual se inyecte una dosis diaria  al
personal trabajader a través del Supervisor,

- Consideracién =~ es indispensable, ya que si el supervisor
considerado con su personal, éste estari dispuesto a coopeérar con
su trabajo dando lo mejor de si. LOS SUpervisSOores qus nuestren
conside;acién, aliminardn la tensidn, promcveran la confianza vy
mejoraran la movral del personal a su cargo.

- Comunicac:dn -~ cuando la comunicacién se emplea debidamente, en
el departamento  con £l fin de dar a conccer al trabajador a
informacidn qux <o wmaneja dentrs e fste ¥y que de  este
informacitn, el tomaz parte a través de la comunicasidn, ez cuandn
el trabajador sienite que s& le toma en cuenta, lo cual el=va s

moral e influye positivamente en la procductividaa,

INSTRUMENTOS ESTABILIZADORES., aAlgunos de estos son:

- Serenidad ~ a cualguier trabajador le agrada el trahajo bhaje
las drdenes de un jefe que posee cont:ol sobre si mismo. La
serenidad es algo que ne puede £ingirse, se da en form natural
pere puede desarrollarse facllwente deteniénduss a po ar antes
de opinar ¢ de actuar an momentos de tensioén. La gerenidad es un
producto genuine de la reflexidn. Cualguier persona Jue tenga a
Su  cargo requiere serenidad y dominio de g3 wmisma, pues al
dejarse llevar por la ira, une esta admitiende un complejo &=
inferioridad e inseguridad. Una psarsona violenta no podrs
dominar situaciones que rsguieran inteligencia. Inconscientmente
los subalternos se dsn cuenta de estec y van perdiendo confianza vy
respeto per su jefe.




- Estebilidad - de una persona estable se derivaran confianzas

abgolutas tento de superiores como de subalterneos. Un buen
supervisor debe evitar la volubilidad en su caracter y en su
forma de trabajo; por el contrario, deberd procurar el
segaimiento de una actitud estable bajo una conducta

preestablecida de acuerdo al plan de trakajce trazade per la
empresa para €l cumplimiento de los ebjetives.

- Receptividad - es una forma de infundar confianza en el
subalterno :nvitandolo a exXpresarse sabiendo cue sus ideas van a
ser captadas 7y valoradas.

- Sencillez - la sencillez de actitud y lenguaje hace posible que
exXista comprensién y mayor contacto entre 21 supervisor y los que
trabajan bajo su direccidbn. E1l supervisor que trata de
impresionar a sus hombres con conocimientos y vaocabulario
superiores o ajenos a elloes no ganard nada, al contrario, perderd
comunicacién v entendimiento, provocands confusidén entre sus
hombres.

- Sinceridad - el evitar el "andar con rodeos” podria ahorrar
tiempo Yy problemas cuando se presentan dificultades entre el
superviscr y el trabajador. Muchas personas recurren a los
rodeos para evitar lastimar y ofender. Estos rodeos son  un
obstaculo a 1la comunicacién y puedsn origin males entendidos
que sean causantes de problemas. El supervirsor debe fomentar la
sinceridad en la comunicaciédn con sus empleados.

- Impresidén - los supervisores eficientes tienen la habilidad de
grabar sus ordenes o mensajes en otros, haciendo innecesarias las
repeticiones. La impresién, en todos los aspectos que se tenga
del supervisor. determinard la actitud de 1os trabajadores hacla
éste. Por lo tanto, es importante cuidar la imégen personal y el
desarrollo de las actitudes hacia los trabajadores.

INSTRUMENTOS DE CONFORMIDAD. son los siguientes:

- Firmeza =~ en 1la firmeza deberéd evitarse el defecto de las
indecisiones y fomentar la actitud de seguridad en s{ mismo.
BEsto dard una confianza Incalculable a los trabajadeores al
recibir instrucciones de un supervisor que sea firme.

- Tacto - un supervisor con tacto puede hacer mucho para mantener
ia moral de su grupo, desarrollande por medio de &ste, 1la
habilidad para conseguillr de un individuo actitudes positivas que
se esperan de &1 y evitar que incurra en actitudes negativas,
todo sin atacarlo, agredirlo o confundirle.

- Paciencia y Tolerancia - cuando se dominan y se¢ aplican bien,
estas caracteristicas son muy valiosas al supervisor en funcidn
de 1la aceptacidn e integracidén de los trahajadores al método a
sistema de trabajo del supervisor en direccidén a los objetivos
fijados. No obstante, no es conveniente excederse en sey
paclentes vy tolerantes con los trabajadores, pues pueden abusar
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de . erta caracteristica los subalternos y perder con ello el
respeto y la confianza en la relacibn.

INSTRUMENTOS RESTRICTIVOS. Algunos de estos son:

- Dignidad - es unz caracteristica gue va a influir directamente
en 13 magen df¢ la persona de tal forma que esta caracteristica
puede ser positiva o negativa sequn la actitud natural o forzada

de la persona. Con la dignidad puede infundirse una actitud de
Tespeto entre los trabajadores y el supervisor pero nunca c¢on
esta deberid infundirse menosprecio o desinterés hacia los

trakajadores.

~ cortesfia =~ la dignidad y la cortesia estan por 1o general

asociadas. Esta caracteristica evita 1la tensién en las
relaciosnes humanas, dandele en cambio, un togue de suavidad vy
coyxdialidad a las relaciones. Una actitué cortés hacia Jlos
demés, en especial en 21 ambiente fabril, ab:rird muchas puertas
por  medio de las cuales se puedan canalizar, en determinado
momento, objetivos particulares. La cortesia no demanda ninguna

ceremcnia, cimplementse es una actitud de consideracidén y respeto
hacia l2g senstimientos humanos, que a fin de cuegntas representan
&l valoy de las personas.

- Voluntaad v NAmistad - son dos caracteristicas muy valiesas en
las rzlacicones humanss, pero demasiade olvidadas en 1la
relaciones laborales. El mostrar voluntad hacia los trabajadores
Y ser amistoso conr elloe, no afecta en nada la imégen del
supervisor. Las industrias modernas, actualmente reguieren
hombres c¢on firmeza, agresividad y decisibn para poder asumir
ciertas responsabilidades dentre de éstas, pero un buen
supervisor, jefe, gerente o director, también debe ser agradable,
amistosgo, accesible y alentador con todos agquellns Dbaje su
direccidn, debiéndose inclinar a favor de la benevolencia comnc
metodo productivo en lugar de tomar una actitud lejasna de "super
jefe.

Como estas caracteristicas, axXisten muclias otras que, en

ocasiones, puede poseer un supervisor para ganarse la actitud
positiva de sus trabajadores. Esta es la clave de la
supirvisidn, ganarse a la gente, optimizar su rendaimiento
pPreductivo, proveocando la satisfaccién de cada unoe de sus
trabajadores al hacer bien y cada vez mejor su trabajo. La
funcion  Jdel supervisor es trabajar a la gente para gue la gente
trabaje para €1, pues =5 sé6lo a traves de su yentle que el

superviss>r obtenird resultados positivos y leograra l.s abjetives
fijados
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ASMLISYES DBEL RUESTO.

£l anélin;s o de pcién del puestc de un supervisor de un
tame nto preductive es muy amplie en cuantc a sus relaciones
stividades ¢geacrales dentro de 1a plantae, perr muy 2s5trecho en
ts a sus fuaioiones deatro de su departamento,. Fiecushtemente
ervisor pierde la funcidn de su misidn, al confundir sus
genera con sus propdsites prinsipales, provocanda
to una saturacien en su capacidad ¥ t.empo, reflejande con
ell: wila merma et su rendimienta, 8L = ersto so suma que si e}
supervisor ha s gid> de la clase <trabajadora, este  seguira
teniendo afinided por realizar funciones de trabajador con lo
cual su eficiencia como grganizador vy adininistrador de su gente y

1

de su produ idn ce vera muy afectada.
Es increibis, pero desgraciadamente £s muy general el hecho
de gue la supervisidn s= encuentre muy ccnfundida en cuanto a sus

funciones y obijetiv principales. ELl andlisis o descripeidn dz)
puesto, l2 da al sup=rviscr la & adecuzda acerca de los
ohbjetivos que debe ps cguir del que tidnne a s5U carye,
de sus funcisnes raelaciobos internes Y
externas y d A un pancrama amplios v
definids B puesto dentro del
departamento. ,

En seguida se presenta el analisis del puesto de un
sup.rvisor de produccion en und planta galletera con la finalidad
de establecer un patron del puesto.

<
retos ., En gengral, p
d= la misidn de

TITULO DEL PUESTO: SUPERVISOR DE PRODUCCION
REPORTA A JEFE DE TURNO, AREA O DEPARTAMENTO
SUPERVISA A: PERSORAL SINDICALIZADO

= PROPOSITOS GUEMNERALLS =

- Cumplir con b3l programa de producero

asigina

su  zargw,

entregande d4i produscian  2n cant i, cal «  higiene
requeridas al menor c¢co2s5%0 posible.
- Dirigir, planear y administrar el personal a su  cargo,

optimizande su productividad en fuucidn de las necesidades vy
caracteristicas de ¢ada uno de c¢llos.

= FUNCIONES =
- Optimizar el rendimiento de los recurscs humancs y materiales
disponibles a su alcance en direccich: 21 aumento de la

productividad de su linea de trabajo.

- Conocer y dar a conocer a su personal los objetivos gque se
persiguen a corto, medianc y largo plazo y el plan de trabajo &
seguir para el alcance de tales objetivos.

~ Coordinar la distribucidn y utilizacidn de la mano dea obra
destinada a su cargo, administrando los movimlentos del personal,
ya sea eventual o de planta, en cuanto & permisos, faltas, roles
de turnc, vacaciones, incapacidades, tienpos extras, etc.
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- Controlar y elabovar reportes de asistencia, de produccién, de
tiempos perdidoz, de =2ficiencia, etc.

- Interviene en la capasitacidn y adiestramiento de personal
nuevo o de traslade en su linea de produccidn

- Es responsable ante su  personal del cumplimiento de los
programas de seguridai e higiene establecidos por la empresa.

~ Orientar y motivar a su personal hacia un coanstante auto
desarrollo personal-laboral a traves del logro de objstivoes
prefijades.

- Interviene en la solucidn de problemas y conflictos laborales
de su personal ante el sindicato y ante la gerencia de relaciones
laborales.

- Fomentar en sus trabajadores la idea de gue forman parte de 1la
empresa coms  parte de unh equipo en el cual la palabra clave ec
"nosctros™.

~ Interviene en la evaluacion laboral de sus trabejadores.

- Interviens en la programacidn de la produccidn & su carge.

- Controla ped dos, devcluciones, distribucidn y utilizacidn de

materiales envase y embalaje y/¢ materia prima utilizados en
. 8u linea o departamento.

-~ Conocer vy optimizar las coydiciones de operacién tal como
velocidades d& equipos y mdquinas, presioneg de sistemas,
temperaturas, tiempes de amasado, de fermentacidn, de reposo,

horneado, 2tc.

N : .
- Participa, en la programac:iin del mantenimiento y mejoras del
equipo, magquinas y accesorios a Su cargo para la buena operacidn
de los mismos.

- Estar al tante de la trayectorla del producto, dezsde el inicio
hasta el final, controlando ademds, las condiciones del proceso,
y del producto, tales como peso de la galleta, del merengue, de
la cobertura, % de topping, % de relleno, dimensiones, humedad,
PpH, organolépticas, etc. a fin de evitar la detencidn de este al
final del proceso por contreol de calidad.

- Interviene en 1la justificacign de gastos y presupuestos del
departamente.

- Interviene en los circulos o programas de calidad.
.
~ Colabora, por medio de la coordinacion con otros supervisores

y/o compaheros del mismo departamento u otros departamentos en la
solucidn de problemas comunes.
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= RELACIOHES INTERNAS Y EXTERMNAS =
~ Con slmacenrs de materaales de envase y embalaje y materias
primas rava surtimientas o devoluciones de éstos.

~ Con el departamento de compras en funcidn de  las necesidades
inmediaras As la linsa.
- Con @) departamento de procesos con el fin de optimizar el
proceso o detectar fallas del mismo a 16 large de 1la linea Qe
produccidn.

-~ Con el departamento de ingenteria industrial con el fin de
obtener informacidn acerca de optimizacidén en la utilizacidn de
mano de obra, control de desperdicico, evaluacidn de eficjenciss,
control de tiempos perdidos, estdndar de velocidades de equipo.

~ Con €l departamento de relaciocnes laborales solticionanda
problemas laborales y/o sindicales de los trabhajadover.

~ Con el sindicate, et relacibn a los mismos problemas laboriles
o mejora de las condicicnes de trabajo de los sindicalizadoes,

- Con el departamento de nominas en relacién a los  problemas o
errores en €l pago a los trabajadores.

~ Ccon el Jdepartamento de seguridad € higlene, apoyands las
campafias de dicho departamento en busca de condicionses mas
seguras e higienicas de trabajo.

- Con méntenimiento {el€ctrico, mecdnico, servicios de fabrica)
en la prevencldn y/o correccién de fallas en los equipos,

- Caon contrel de calidad en relacién a lag condiciones del

procesc ¥ del productu para su  aceptacifu  como products
terminazo.

~ Con tsdos los departamentos productivos ajencs al propio dentre
de la planta.

~ Con supervisores de otras plantas con el fin 4de conocer
Procescs y formas distintas de trabajo obteniendo con ello mayor
visidn y alcance dentro de su puesto.

= RBETOS DEL PUESTO =

—~ Alcanzar al menor tiempo posible ¥y en su totalidad los
objetivos f£ijados.

- Lograr el méximo de eficiencia y productividad en
trabajzdsres bajo un sistema de trakajo de equipo.

~ Establecerse un tilempo determinado para la aceptaciédn de nuevas
¥ maycreg responsabilidades.

Sis
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TECRICAS DE SOPERUVISYCRI.

. La bitsqueda o evaluacion personal sobre las habilidades vy
tecnicas acerca de come trabajar eficazmente con otios, daran al
supervisor el enfoque apropiade acerca de cdmo manejar a =£u
personal. Los rasgos ¢ cualidades personales influyen sobre las
acclones de una persana hacia su empleo, egpecialnente  en
relaciones con OLros. Halilidades y tdcnicas scoun las cosasg
lleva a vabo en realidad la persona, o sea, las acciones
efectia sl tratar con otros. Ambas palabras son usadas aqui para
describir actividad, porqgue técnica se refiere a metodos bastante
espec{ficos para situacinnes especificas, en tanLo que las habhi-

lidades son mas generales y pueden incluir un nimero de técnicas.

Hay varias practicas, actitudes o congideraciones que el
supervisor puede adoptar en sus relaciones con los trabajadores
que 1e ayudaran enormemente o lograr un trabajo eficaz con éstos.

Un ndmero de estas précticas y sus efectos generaler son dades a
centinuacidn {7,32,43Y:

1. Transmitir a les trabajadores toda 1la informacidn gue
necesitan respectc a la empresa,, @ los objetivos, i £us normas ¥y
reglamentos, pirocedaimizntos, politicas y organizacicn.

. . . s R .
Z. Proporciomar instruccion completa sobre los mejores metodos
para desenpenar el emplec a que es asignadoe el irdividuo.

3. Ser pacientes mientras se esta aprendiendo a tratal a la gente.

q. hlentar las sugerencias de los trabajadores Yy daxr el crédito
meritorio a quienes lo hagan.

5. Mostrar interés en cada persona; buscando en qué esta
interesada, sus agrados Yy desagrados, sus inquietudes, sus
problemas y hacer un esfuerzo definido para ser amistoso, aunque
la otra persona no responda al principio.

€. Conocer personalmente Y por su nombre a cada unc de sus
trabajadores. A toda la gente le agrada ser considerada como ser
humano, le gusta ser conocldo como individuo con un nombre e
identidad individual.

7. Alentar 2 toda persona elogiando los progresos, 1o mismo que
1a actuacion superior diciendole cosas gue hagan que el individuo
se sienta satisfecho, en vez de deprimirloc. Se debe recordar la

necesidad que siente toda persona de sentirse satisfecha e impor-
tante.

8. No mostrar favoritismo, sino tratar a todos sobre una base de
igualdad.

9. Al dar Jrdenes, decir las razones por las que tienen que

hacerse o no hacerse las cosas, asi el trabajador no resentita
que se le pida algo.
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10. - siempre que sea posible, hacer peticiones en lugar de dar
Srdenes. A la gente le agrada que se le diga, en lugar de que se
le’ mande y responde mejor cuando se le dice que cuande se 1le
ordena.

11. D2legar l& autoridad siempre que sea posible, para dar a
otros un sentimiento de importancia en el esfuerzo del equipo.

12. Serv tdlerante y pacients con lag acciones de otros.

13. Evitar la 1imdgen de arrogancia al dar la impresidn de ser
mejores en todo a los subalternos.

14. Hacer critica constructiva en luga:y de destructiva. R
indicar el error o la conducta equivocada de alguien, bhay que
indicarle c¢dmo actuar haciendole sentir gue dicho ervor no 19
demerita, sino le supera al evitar cometerlo de nueve.,

15. Conocer las necesidacd

¥ operaciones de otros departamentos,

para dgue sea posible 1a avracidn con oty SUPELTVISOreSs .
1€, Toeney ¢ en  su  pu . se  obt lenen
resultados cuand £ : 2 ogenerar produc

Gue se sujone

17. Hun<a hare OUIE 5 qu corresponden a les
trabajadores, sine cesntrarse en la planeacion, orgailcacion Y
superv.sidn del trabaje dlaric.

18. Establecer un sistema deé evaluacidn éel rendimiento laboral
de sus trahajadores.

%ﬁ. cer lo suficientemente exigente para mantener la disciplina vy
orden en su departamento Yy lo suficientemente flexible Y
tolerante para evitar tensionar las relaciones laborales.

MOWIVRCEGSN ¥ BORAL.

La moral es la actitud o suma total de actitudes que tiene
el obrero hacia su trabajo, sus companeros de labor y su
compaiiia. El trabajador individual no sdlo tiene ciertas
creencias, sino ‘"siente" en alguna forma hacia su empleo, sus
compafieros de trabajo y su empresa. Al individuo le agrada o
desagrada su trabajo, es mondtono o interesante, es desafiante o
adormecedor, despierta entusiasmo o repulsidn, le agrada o
desagrada la compaiia y en fin, los sentimientos que se deriven
hacia el ambiente del individuo seran un reflejo de su moral.

En realidad, la moral y la motivacidn son dos aspectos de la
misma e¢osa ya que si no hay motivacidn, la moral tiende a
disminuir. Las perscnas tienen motivas, es decir, llegan al
empleo por necesidades de la compania, prestigio y seguridad.
Si el individuo encuentra satisfaccidn en su empleo debido a 1la
polltlca de la companfa, a las condiciones de trabajo, a 1la
cooperacidn entre los trabajadores, a la actitud del jefe, etc. v
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trabajard por el bienestalr de la compainia Yy estard altamente
motivado en su emples. Este individuo cresri gue su empleo, sus
compaifieros de trabajo y la misma compafifa son todos buenos, le
agradan y trabaja afanosamente para conservar Yy mejorar su empleo
esfurzandose constantemente por el bienestar de "su compafiia“.
En o¢tvras palabras, tendrd una moral elevada. Entonces, el
desarrolle de la moral es cusstién de coordinar todos los
millones de pequenos detalles: de planta, herramientas y equipo,
de seleccidn y colocacidn de los trabajaderes, su adiestramiento,
su  supervisién, su control, etc., de mode que estas cosas
permitan una satisfaccidn mdxima para las necesidades de todos
los trabajadores. {32}

La moral es en verdad una de las cosas mis importantes (sl
no la mayor) y al mismo tiempo mas elusivas, involucradas en las

relaciones entre empleo. trabajador y administracién. Sin
trabajadores que esteén satisfechos, sean cooperadores y altamente
automotivados, la mayor organizacién del mundo, la mejor
maquinaria, herramientas Yy dispositive de planta, nc daran

por resultado una operacién eficiente y una companiia préspera vy
sana.

La mayoria de los hombres en la industria actual no producen
a un nivel siquiera préximo a su capacidad total. 1.a mayor parte
de los trabajadores tienen un potencial encrme gue no es empleadoe
Jamés . La empresa debe pagar por la baja moral, con su elevado
reemplazo de trabajadores, ausentismo, alta proporcién de
accidentes y productividad reducida. Cen buena moral, la
productividad puede ser elevada ain con equipo deficiente.

Todo afecta a la moral, La moral es destilada de tods 1lo
que sucede al individuo en relacidén con su empleo, SuUs compaieros
de trabajo y su empresa. Es resultado de los millones de pequehos
detalles de empleo, entrenamiento, supervisién y los innumerables
contactos diarios y sucesos que ocurren en el trabajo del indivi-
duo. Como resultado de este €£luje continuo de experiencias, el
individuo forma sin comprenderlco ciertas creencias, sentimientos
Y normas de accién que constituyen su moral. En su maynr parte,
este acontecimiento tiene lugar sin que el individuo lo note. La
noral es producto de muchas peqguefias cosas, pero el efecto total
de su acumulacién es muy importante. Casi no ocurre nada en o
alrededor de la compania, que no tenga algunas implicaciones de
moral en los trabajadores.

E1 supervisor es 1 hombre clave en lo concernients a la

moral. Dekade al centrol que tiene sobre las asignaciones de
trabajo, la ruta de materiales y el trabajo <cu e
supervisién, puede hacer mucho para determinar si el obrero
encontraréd agradable o no el trabajo. La actitud del jefe was
determinante en la moral de sus trabajadores, ya que, como  se

menciond <con anterioridad, el supervisor tiene méds éxito en su
labar cuand> forma personal en vez de enfocar sus esfuerzos
directamente a la produccién gue se supone es su finaelidad.



Como el supervisor es el representante de la administracidn
con el cual los obreros tienen el trabajo mids intimo, el

se
convierte en la compafifa para la mayoyr parte de ellos. Esto
significa que es probable qgue la actitud del trabajador hacia el

supervisor sea la parte mds importante de su actitud

hacia 1la
compaiifa.

Esh, e DECESHEES ..

El factor determinante en el éxitc o fracaso de un
supervisor, radica en su capacidad de tomar decisiones. Existe
una serie de aptitudes espec{ficas gque el supervisor debe poseer
para obtener buenos resultados, tales come su habilidad
organizacional ¥ su capacidad para planear. Todas estas
aptitudes dependen de la toma de decisiones eficaces.

La decisidn es la conclusién de un procese de andlisis
consecutivo por parte del individuwo o individuos gue van a8 tomar
la decisidn. En la Figura 3.2 se muestra el diagrama de £flujo
del proceso_para la toma de decisiones, el cual generaliza los
diferentes métodos existentes para la toma de decisiones. (41)

FIGURR 3.2 DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO PARA LA TOMA DE

DECLSTIONES .
{ Nl% l
DEFINICION TOMA DE LA
DEL PROBLEMA N EVALUACION SELECCION DECISION
‘ [EIH}V TV

PRETROALIMENTACION4

Las seis fases del proceso decisivo scon:

- definicidén del problema

- encontrar los cursos alternativos
- evaluacidn de alternativas

- seleccidn del curso de accién

- toma de la decisidn

- retroalimentacidn del proceso
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Llevados a caboe consecutivamente dan la pauta para la toma
de la decisién mids adecuada.

~ pefinicidén del problema. La ldentificacidén y definicidn deld
problema es el punto de partida para la soluecidon del mismo a
través de la toma de decisiones. En este punto deben plantearse
preguntas, tales como: Cudles san los elementcs gue circulsariben
) problema? En  qué criterio hay que basarse para definir el
problema? Como se originé? cCudl egs su dimensién?

- Encontrar los cursos alternativaes. Encontrar las alternativas
de aceidén a menude clama por un alrto grade de imaginacidn
creativa. En este puntc, quien decide debe enfocar las preguntas
como las siguientes: Ccomo resclverid 1 problema? Que opciones
inmediatas se tienen? Las alternativas disponibles se dirigen al
nticleo del problema?

- Evaluacion de las alternativas. Un establecimiento de
alternativas para la solucidon de un problema no tiene valor vy
representa alto riesgo si no se hace una evaluacién de las
mismas. Al evaluar las alternativas, guien toma ka decisidén debe
ponderarlas Y praguntarse: Cudales seran las ventajas ¥
desventajas? Cual es la medor alternativa en funcidn del
objetivo gue se persigue con la soliucidén del problena?

- Seleccidn del curseo de accién. La seleccidn de la alternativa
reguiere una planeacidén previa a la toma de la decisidn  para
definir el modo de afrontar el problema para su solucidn.

Preguntas tales como: Se sabe comoe se va a actuar ¢ a proceder
para sclucisnar el problema? cuales £0n losx factores
determinantes v favorables de la alternativa elegida? como se

van a aprovechalr estos factores?

- Toma de la decisidn. Uns vez gue se ha evaluado v seleccionado
el curso de accidn de acuerdo a la alternativa elegida, viene el
punte crucial: Tomar la decisidn. Ya tomada ésta, no hay lugar
para las preguntas sino para las respuec respuestas gue o«
traves de los vesultades, irvan diciendo decisidn estuveo
bieu tomada ¢ no.

- Retroalimentacidn. Toda decisidn implantada puede
complementarse o znularse por medio de otras decisiones
posteriores. Necesariamente cualguier cambic en el proceso s«

basard en ctra informacidén adicional.

Esta informacidn puede ser el resultado de cambios
cccurridos sobre la marcha al llevar a raha la dericidn. pueds
tambiér, generarse de fuentes ajenas & 1a ejecucidn de 1la
decisidn.
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SOCURIGAT E RDGTERC B Kk PEIMIIYR.

SEGURIDAD

En  las industrias dedicadas a la manufactura de alimentos
ruc&deu tchous acvcidentes. Afortunadamente, dstoz por lo gsneval
ey lesiae tan serias coBw

no
artcsy . El gran problema de sogu
el i cilzle aguellos Yissgos mEnoldes
Cutizé Jqea aceidentes doebido a 1a naturaleza lar opey
dentrs de la planta. Tanto loz directivos, personal de s
Cono los supervisores de las plan 5, deben  Lreogupar
colocar ma: dispositives de seguridad en las maguirn

precauciones en lo gue respecta

transportadores, COmMar mas
jcies (<12} trabajao, ad

pisos, escaleras y otras =upe
proporcionar a los trabajadores capacitacidn, herrami
equipo  apropiado para el desenp » e su labar. Cahie mencicnal
que @l adiestramiento y capacitacidn seobre seguridad  coupa  un
lugar primoridia: en cialguier pragramsa o campana de  seguridad
dentra de la plante.

Ta

CU4ndu la avtutud gepneras Bra; "1es atci-

Hace muchos

@5 tendraen gus ir®., estof n. se sonsiderabarn seris a no

que alguzen un dedo ¢ e frasturara un braz I
plevna. En al gl 3 ¢ considsraba a un hombre 1o
cufrrientemente cvogve hulisera perdide vuna o
do~ dedos. Rhior Camblunu Y con ellos lag Ldese
scbre  la seguridad; desde hac muchos afios se  sabe g los
accidentes Liendgn una causa ¥ n \UCu”Cn sulos simplements . las

causas de los accidentes de menor grado son las mismas gue causan
los accidentes serios, solo son los resultados del acciden%te los
que vairian los grados de gravedasd. {(11)

=ria

Las plantas indistriales dediczdas a pred o5 de  pan

Y gelleteria son  establacimientos altamente meranl~ad0~ qite
presentan soerios  peligras an el PLroceso, manipulac ¥
distrabucidn de sus produstos Estos peligres pueden r=duczirse
enormemente instalande resguardo mecanieos, dispositis de
segurirdad, facilidades ~anitarias, equipos eficient de
alumbrade y ventilacicn, apegdndose a un programa intenzo ¥

constante de seguridad y a travdés de una supervisicn competente
En  una plants bien ordenada con elevados judices de segu'~dad
los accidentes suceden con tan poca frecuencla que en realiszd no
hay necesidad de un estudio extensivo sobre las condiciones que
pueden ser causa e accldentes, pero  desafortunadamente, “ste
tipo de plantas existen en minorfa, de lo contrarice, €l registro
de accidentes no mostrarfa cifras tan altas.

Medidas de Seguridad en la Planta.

1. Ropa. El vestido debe ser el apropiada, camisolas y pantaldn
o traies de una sola pieza {(overcles},: quedando estrictamente
prohibido el uso de velos, faldas caon velo, corbatas, cinturones,
cierres de metal, mangas largas, sobrebolsillos, mangas con “elo,
el uso de anillos, 1relojes, aretes, collares, pulseras, uhas
largas y pintadas, cabello suelto y larga.

83



2. Zapatos. Una de las principales causas de accidentes se deben
a caidas por el usoc impropic del tipo de calzado en 1la planta.
Este calzado debe ser con tacén bajo, consistente y de bota para
proteger ples vy tobillos y con suela adecuada para evitar la
cafida en piscs resbalosos.

3. Casco. El1 uso de un casco y/o cofia es una medida mds de
higiene que de seguridad en las plantas dedicadas a los
alimentos. El casco, dque puede ser de seguridad ¢ de semi-

seguridad, tiene 1la funcién de cubrir la cabeza contra golpes
causados por descuidos adem8s de proteger al producto en proceso
contra la cafda del cabello. La funcidn de la rofia es evitar la
cafda del cabello como medida de higiene.

4. Equipo adicional.
_~ fajas en el departamento de almacenes y embarques.

- gafas protectoras en el departamento de mezclas y mantenimiento
- mascarillas en el departamento de molinos ¥y mezclas.

~ guantes en el departamento de almacenes y emharques.

- protectores auditivos en el departamento de produccidn.

5. Iluminacién. Ya sea natural o artificial, debe ser suficiente
y adecuada teniendo ademés lamparas de emerdgencia en casos de
fallas eléctricas.

6. Desplazamiento. En las plantas galleteras estd prohibido el
correr, mas aun en el caso en que Se transporten cargasS o patines
para cargas. La mala costumbre de correr hacia el reloj marcador
juguetear bruscamente, precipitarse a través de una puerta o
correr al comedor, puede resultar en colisiones y causar serias
lesiones.

7. Levante Yy Transporte correcto. El entrepamiento sobre 1la
manera apropiada de levantar las cargas reducliré la incidencia de
torceduras. El trabajador deberd asumir una posicidn en
cuclillas, con rodillas dobladas, los codos entre las rodillas y
el tronce lo mas erecto posible sobre las piernas; luego, tomando
la carga entre las dos manos deberé empujar todo su cuerpo hacia
arriba con las piernas. Al transportar 1la carga, pueden
ahorrarse esfuerzos innecesarios Yy prevenir torceduras si el peso
es llevado sobre los hombros. Si el peso o tamafio de la carga no
es apto para un solce hombre, deberi solicitarse ayuda vy
coordinarse para el levante y transporte del mismo.

8. Pisos. Los piscos son un factor importante. El material para
el plso deberé ser a propdsito para el lugar. Los pisos con
huecos, desgastados o dafiados no solo impiden el tr&fico causando
demoras e 1ineficiencia en las operaciones, sino gque también
ofrecen serios peligros que pueden resultar en accidentes.

9. Maquinaria. La maquinaria involucrada en la manufactura de
galletas es otro factor prioritario causante de accldentes, todos
los engranajes, cadenas, ruedas, correas, rodillos, cuchillas,
poleas, uniones, terminales eléctricas, 1llaves, tornillos de
presién y en general, todas las partes mecénicas y eléctricas que



ofrezcan el menor riesgo de accidente, debersn protegerse con
resguardos y operarse con sumo culdado bajo previa capacitacién,

10. Hornos. Los hérnos operados con gas siempren presentan la
poesibilidad de explosiones. LOS quemadores deberdn
inspeccionarse regqularmente para svitar

de que su  flujo no sea ebstruido por particnlas de polve o
harina. un horno, antes de encenderse, deberd purgavse v
ventilarse para evitar cualguier dcumularlén de gas.

fugas pe gas y asegurarse

11. Distribucidén del equipe en la planta. La distribucidn de 1a
planta tiene gue ver con decisiones ace 1+ de la lacalizacidn de
la maguineria v equipo de los departamentcs productiveos, de las
oficinas, ventanans, pasilless, tamas de electricidad, hebederos,
almacenes Yy todas las demss instalaciones de la planta. Una
buena distribucidn permite el fluijo eficiente de los materiales a
través de las adreas de trabajo; obtiene el miximo useo del espacic
disponible; redu les riesgos de aecidentes vy  minimiza los
costas por  concepta  de

manipulacisn, paprleo, transporte =
nventario.
12. Prevencidén d¢ Incendios. Existen dos sistemas para combatir
los iIncendios; antes vy despuds de sucedido; obviamente, el

primevo es mas f&cil y seguro. Para prevenlr incendics debera de
llevarse un control estricto de los rTiesgos especifices que
pueden ser la causa de incendias, mientras que para combatirlos
se deberé de contar con el eguipou apropiado, los dispositivos de
seguridad necesarios ademés de la capacitacidn del persenal o el
estabecimientoe <de brigadas contra incendies extraidas de

los
mismos trabajadores.

13. Limpleza. La limpieza y =l orden es alge diff{cil de lograr en
los departamentos productivos pero indispensable. Ep este punto
no solo £l personal de higiene ¥ seguridad y la supervisidn juega
un papel importante, sino también el mismo personal obrero deberd
participar en el mantenimiento del orden y la limpieza de la
planta, gquien a través de una induccidn constante y campahas
permanentes de higiene y seguridad podrg, en cierto tiempo,
adquirir conciencia de la importancia que tiene en todos los
aspectas el mantenimiento del orden y la limpieza.

14. Programas de Seguridad.

La gerencia de planta, qulen es la
responsable directa

de los programas de seguridagd, debersd de

atender con prioridad las necesidades de los departamentos para
cumplir con dichos programas. Es muy importante que los
funcionarios

de la compahfa muestren interés en el programa de
seguridad y juzguen las operaciones sin accidentes en el mismo
nivel que juzgan los reswnltados de las ventas, El programa de
sequridad no reguiere grandes desembolsos de dinero pero si
requiere tiempo y atencidén constantes. El personal encargado
de llevar a cabo dicho programa puede ser el personal del
departamento de higiene y seguridad, si lo hay, 21 perscnal de
supervisidn o brigadas de seguridad extrafdas del mismo personal
ohrero. El1 programa de seguridad puede ser tan esimple o
complicado como lo requiera el departamento productivo siempre y
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cuando no deje de ser eficiente. Los puntos implicitos de
cualquier programa de higiene y seguridad son los siguientes:

~ Platicas de induncidn en funcidn de la seguridad e higiene
dentro de la planta.

- Localizacién atlecuada de equips de seguridad tal comc
extinguidores, camillas, botiquines de primeros auxilios, etc.

- Induccidn indirecta al personal por medio de carteles
ilustrados con mensajies tales comg "la falta de uno enr el equipo
puede ser el desmoronamlents de todos", "un bafic limpio habla
bien de quien 1o use

~ Elaboracidén de un programa de fumigaciodn.

- LLevar registros de accidentes, tanto en pizarrocnes de consulta
general como en hojas de registros con el fin de c¢rear conciencia
en el trabajador y de centar con la infermacidn  detallada del
trabajador accidentadln, del lugar dol zccidente, el tipo gde
accidente, su cat , sus consecuenci etc. ¥y con este registro
poder, en 1o posible, evitar futuros accldentes.

~ Revisiones periddicas de condiciones de equipo de sequridad,
condiciones de la maguinaria 3 el eqguipo de trabajo, condiciones
de trabalio, apego del personal o las reglas de seguridad de la

planta.

- Fomentar y dar zseguimiento al uso del buzén de quejas vy
sugerencias.

Estos son scolo algunos puntos en los que puede basarse un
programa de seguridsd e higiene enrr la planta. Para llevar a cabo
eficientemente diche programa, se reqguiere de una buena
organizacidn y una continuidad del misme de forma que todo el
personal se habitde a las nermas y Ppricticas de seguridad
establecidas por el programa.

HIGIENE.

La higiens es otro factor importantisime en las plantas
fabricantes de alimentos y gué juntc con la seguridad, forman un
mismo programa en la planta.

Los alimentos de calidad llevan implfcita la marca de
sanidad, la cual es un factor principal en la aceptacidn porv
parte del consumidor.

El1 objetivo ¥y la importancis ds establecer un programa de
higiene en una planta de alimentos es ante todo, proteger - al
consumidor contra contaminaciones gque puedan formar parte del
producto durante o después de su elaboracidén. Hay alimentos que
son mé&s susceptibles de contaminacidn que otros; sin embargo,
ninguno se escapa del riesgo. un alimento se considerard
adulterado o contaminado, si éste ha side elaborade, envasado o

26



almacenado bajo eccondiciones no sanitarias donde pueda haberse
contaminade con materia ajena a su composicidn afectando con ello
la calidad del producto o incluso, presentar un riesgo para la
salud del consumidor.

En el caso de la industria gallestera, 1ns rilesgos de
contaminacién del producto son considerablemente menores en
comparacién a otros alimentos, debido a la naturaleza de su
composicidn. Ho obstante, las condiciones actuales de las
fabricas y el gran manipuleo gus a vewces se hoce de este tipo de
productos, el riesgo de contaminacién estid pruesente, smanazando
con ello la calidad del producto ¥ mn casos exLraos, la salud
del consumidor.

En el programa de higiene y secouricad @)  {a.toc higiene
estard regido principalmente por las caracterfsticas.

- caracter{sticas del personal productiveo
- caracteristicas de los departamentos d= la ;jlanta

= Ccaracteristicas del personal productive. lLas cairwcteristicas
que debe reunir el personal directa ¢ indir=:ctmente involucrado
en la fabricarisn dsl producto son:

a. Presentar la tarjets de ralud actualizada para su
contratacidn.

b. Estar debidamente enterado y comprometido al cumplimiento
de las reglas de higiene y seguridad de la planta

c. En su desempefio laboral rzresentarse con uniforme jimpic vy
completo, casco o cofia bien puestas, cabello corto o recegido,
uflas cortas, limpias y despintadas, manog limpias, aseo personal
minimo cada tercer dfa, sin indicios de enfermedades tales comn
gripas, infecciones respiratorias, estomacales o de cualquier
otra {Indole que no reguieran incapacitacidn, sin joyas ni
perfumes, etc.

= Caracteristicas de los departamentos de la planta. La
localizacién, construccidén y distribucién de la planta » cada uno
de sus departamentos deben ser aproplados a2l tipo de producto
fabricado. En general, las caracter{sticas deseables en una
planta de alimentos son:

a. Contar con una  dispesicidan vy amplitud que permitan el
manejo adecuado de las materias primas. Es convenients que
existan por lo menog cuatro seccinnhes separadas que se  dediquen
al almacenamiento de materias primas, a la elaboracién, al envase
Yy al almacenamiento del producto terminadec, facilitando as{ el
mantenimiento de las condiciones higiénicas dentro de la planta.

b. Los techos deben ser construfdes de materiales gue tengan

superficie 1lisa y fécil de asear reduciendo al mfnimo el numero
de travesafios, los cuales acumtilan polvo y residuos.
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, ©. Las tuberias que por algin motivo tengan que quadar
proximas a los techos y en algquna forma sostenerse o fijarse de
los mismos, deben forrarse de material aislante para evitar
condensaciones que originen goteras interiores.

d. Las paredes pueden counstrulise de ma»ﬂrla\eg diversos,
PELe Un requisgito es gus queden perfectanente unidoa a les techos

para impedir el accessa a roedovres Y otras 5, a:f como para

evitar  entvada de polvo agua de y demas agentes
atmosfericos. Las paxedws deben ser inpexmeablﬁv Q estar
impermeabilizadas hasta una altura de dos metros cono minimo , de
modeo gque se facilite su aseo con agua y jabdn. Deben as{ mismo

tener una superficie lisa para =vitar la acunulacidn de residucs.

e. La unich de paredes y pisos debe sei’ perfectamente liza ¥
siempre que Sea posible, evitar los dngulos rectos.

f. Los pisos deben ser invariablemente de materiales
impermeahles, de superficie uniforme,

9. Las veltanas deben cerrarse hermevicmaneie v eF ar
protegidas con tela de alambre p4atra evitar el accese de incectos
tales como moscas, cucharachas, etc. a la planta.

h. En cuantc a la ventilacio dsta no debs dar acceso al
aire del exterior si este va contaminadeo con polvo, residucs,
etc. y en este caso lo que procsde es una ventilacidn con aire
debidamente filtrade y acondiciconado.

i. La iluminacidn tambidn es importante desde el punto de
vista sanitario, ya ue una iluminacidn deficicate impide
localizayr vesiducs y hasuras gque podrian ser fuentes de
contaminacion.

PESTCTER DI SRV SRR

Por la misma naturaleza de la pObiuién del supervisor, es
seguroc que se desarrollen algunos conﬁllctos en sus relaciones
con los trabajadores y ia administracidn. Frecuentemente, el

supervisor es una persona gue sobresalid de su grupo de trabajo v
por tal motiveo egresd de las lineas obreras para convertirse en
un empleado de confianza. Ccuando no es este el caso, es decir,
cuando el supervisor es una persona ajena a los trabajadores, la
posicidén de este, aunque no es tan dificil, sigue, siendo

comprome tedora debido al rechazo que wvan a mostrarle los
txaba;adores a este, ya sea por envidic, por descdntento, p=l=}4
desafio o, si Sse trata de un profzsionista, por la misma
diferencie de niveles, en un <¢aso intelectual y en el otro caso
de préactica o experiencia. Ccuando el supervisor es un

profesionista, un técnico, o uns persona ajena a los trabajadores
pers con ciarta preparacidn, su posicidn estd bien definida en
cuanto a que forma parte de la administracion dentro de 1la
empresa Yy sus intereses, identificacicnes v actividades estan
enfocadas hacia la administracion.
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Por otro lado, cuande el supervisor ha subido de las filas
de los trabajadores, su posicidn no esta definida claramente vya
que en algunos sentidos parece un trabajador y en otros parece

ser parte de la administracidn. Es el hombre de en medio. (32}
En su desempeno diario, se va a encontrar con fuertes conflictos
ocasicnados por el papel antagonico en el que se encuentra. Este

antagonsimoc surge de la dualidad de su puestoc de la siguiente
forma:

1. El supervisor como trabajador. En su papel como trabajador,
el supervisor se considera uno de la unidad de trabajo. Pudo
haber sido seleccionado porgue era el mejor trabajador de el
departamento. En muchos sentidos, aun se considera uno de los
trabajadores de primera 1inea. Al ser considerado comc un
trabajador, se establecen ciertas influencias e identificaciones
entre los trabajadores vy el supervisor; este comprende las

necesidades del trabajador permitigndole a este ciertas
libertades indebidas como las tardanzas en las horas de entrada,
los errores ncasionados por descuides, la falta de
responsabilidad y en algunas ncasiones, el  supervisor genera

ciertos compromisos con 1a gente al buscar el agradc de £stas Yy
su aceptacion come uno de ellos, disfruta conviviende con ellos.
En su papel como traba)ado;, el supervisor se siente inclinado a
intercambiar informacicn libre y completa con los trabajadores.
Le agrada conccer o sSus hwembres y que eclles o conc
embargo, estas tendencias antagonizan con su posici
representante de la administracidn.

2. El supervisor como parta de la administracidn. El supervisor
encuentra gue desempeiia otro papel importante en su emplec. Ho
puede ser sdlo trabajador, no puede segulyr desempefianio labores
de trabajador, su papel ha cambiade, se ha transformado en parte
de la administraciocn teniendo ya la responsabilidad del
cumplimiento de las polfticas de la companfa, de ser efectivo, ce
mantener la disciplina v afirmar el prestigio del puastc del
supervisor. Puede consgiderar gue para conservar su prestigic
debe permanecer alejado de sus trakbajadores. Puede creer que s5i
sus trabajadores 1llegan a conocerle demasiado bien, podrén
aprovecharse de €1, Al acercarse demasiado a sus hombres, el
supervisor puede sentir que plerde parte de su autoridad sobre
ellos. El supervisor qQue no esta demasiado seguro de su pos sicich
puede sentlr que debe saber siempre mas gue sus hombres, asi que
acumula informacidn para reforzar su posicidn. Todas estas
actitudes antagonizan con sus tendencias en su papel comn
trabajador.

CEEX) AREXIE. OER. SUIEVA JEENTUEM.

uno de los problemas mdis serios que enfrenta tode supervisor
dentre de una empresa se presenta en el momento de asumir una
nueva Jjefatura. pDicho ascenso trae consigo numerosos cambios vy
sltuaciones nuevas y desconocidas para el nuevo jefe el cual se
sentird fuertemente comprometido y angustiado ante su nuevo
puesto. La situacich de cambio gue le espera al nuevo jefe puede
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ser mé&s o menos dificil dependiendc de 1las condiciones del
ascense, es decir, de si el ambiente y las condiciones del

departamento son favorables o no; de si la gente lo conoce, lo
acepta ¥ lo respeta o no; de si €1 conoce el funclonamiento del
departamento o ho, etc. condiciones como é&stas van a dar la
pauta de entrada al nuevo jefe en el departamento. (32)

Durante 1las primeras semanas en el puesto, el nuevo Jjefe
dedica mucho méas tiliempo a aprender a hacer todo; pasa por el
periodo normal de adaptacién, tanteando el camino y en algunos

casos, tratando de solucionar conflictos creados inadvertidamente
por &1 mismo.

Es, debide a la frecuencia con que se presenta en muchas
empresas la situacién de asumir un nuevo puesto, por lo gque es
importante cultivar las actitudes necesarias para hacerle frente
a dicho puesto, aceptando con madurez Yy respondabilidad, los
retos que implique el cambio, independientemente de si las
condiciones del departamenta son favorables o desfavorables.

El periodo de adaptacién para asumir estas nuevas
responsabilidades es muy variado, pero en la mayoria de las
empresas, frecuentemente es corto. Esto indica que los
resultados que se esperan de &1 son a corto plazo; sin embargo,
las seflales o indicaciones que el nuevo jefe recibe de la
organizacidén son muy contradictorias; por un lado est& el mensaje
de que el area o departamento asignado a su cargo requiere de
cambios inmediatos y sus resultados no deben de hacerse esperar.
Por el otro lado se capta la sefial de que no se le exigird mucho

durante los primeros meses porque su adaptacién debe ser
paulatina en funcibn del conccimiento del manejo del departamento
del equipo y de toda su gente. La realidad en esta contradiccibn

es que desde el primer momento se le estard midiends y evaluando
¥y los resultados no tardardn en ewigirse a medida que 1la
evaluaciébn vaya siendo positiva. Ei tiempo es5 apremlante vy
cuando 1la empresa atraviesa una situacidn difiecil, es poco
probable dque se le pueda dedicar tiempo y dinero en capacitacidn
Yy adaptacidn al personal promovido a puestos nuevos, cuando 1o
que requiere son resultados inmediatos.

Las responsabilidades y compromisos gue adquiere el nuevo
jefe al asumir la jefatura producen en €1 factores angustiantes,
perc nunca deberan ser limitantes, en la actitud que deberé
asumir para con los problemas venideros, para con sus
subordinados, para con sus superiores Y hasta para consigo misme.

De 1la misma forma qgue el nuevo Jjefe 1le insp{ra cierta
angustia y curiosidad su nuevo puesto, la llegada de e§te genera
cierto desconcierto y temor entre el personal bajo sus ordenes.

Esta situacidn es normal pero pasajera, pues a medida que
pasa el tiempo, la comunicacidn y el wmismo trabajo permiten
acercamientos personales a través de los cuales se van liberando
poco a poco el desconcierto y el temor que produce el

desconocimiento de las situaciones y de las personas.
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Para apresurar el perfodo de adaptacidén entre el personal y
el nuevo jefe, conviene que &ste tome una actitud accesible y
serena por medio de la cual le haga saber a su personal, desde el
primer momento, gque lo que se busca con su cambio es el aumento

de la eficiencia y productividad, haci&ndoles conocer los
objetives que se le han fijado e inviténdoles a reflexionar sobre
los medios para alcanzarlos. Deber& hacerse hincapie que el

principal medio para alcanzar dichos objetivos son el elemento
por medio del trabaj en equipo, el logro de los objetivos
fijados sera a corto plazo.

La actitud o plan de trabajo gue se tenga antes de’ asumir
una nueva jefatura es determinante en cuanto al periodo de
adaptacién, perfodo de accidén y fase de resultados, es decir, el
logro de los resultadns estard en funcidn de la actitud del nuevo
jefe el cual podr& caer en algunas pré&cticas previsibles, pero
estériles. Una de ellas es el abordar el trabajo con extrema
cautela, no gqueriendo cometer errores que lo coloquen en
situaciones diffciles; se dedica mas a aprender como sa hacian
antes las cosas, se adecua a ellas y deshechando sus propias
ideas, continda trabajando igual; no trata de descubrir lo que
sus subordinados son capaces de hacer y se cuida de no pedirles
mas de lo que quieren dar; mide su éxito por su adaptacidén a la
organizacidn y por su fidelidad a las normas de su predecesor

Otra actitud es la de arremeter con toda la fuerza desde un
principic tratando de implementar cambios sin previo estudio,
imponiendo con su autoridad las reglas del juego entre su
personal y los jefes de otros departamentos.

otra conducta caracteristica en &l nuevo jefe es la de
eludir o dejar pasar los problemas sin darles solucidn; ante las
ambigliedades e incaertidumbres de su nuevc cargo, opta por seguir
haciendo lo que hacia antes sin camblar de actitud ante su nueva
responsabilidad; 1o cual es mds marcade cuando e promueve a una
rersona a un c¢argd que incluye la supervisién de su antiguo
puesto.

Las consecuencias de estas actitudes son muy evidentes. La
cautela tiene la ventaja de proteger a la persona contra los
trastornos del cambio; sin embargo, tiene pocas probabilidades
de abrir camino a la innovacidn. B2l empuje desmedido de ideas,
cambios, ordenes y decisiones desde el primer momento puede crear
cierto descontento y resistencia al cambic al igual que rechazo ¥y

antipatia hacia el nuevo jefe. Quienes eluden los problemas de
un nuevo cargo, dedicindose a su anterior trabajo, estdn igual
que su gente, temiendo al cambio y condenéndose con ello al
fracaso. En realidad no hay un patrdén de actitud hacia 1la

aceptacién de nuevas responsabilidades y la adaptacién de nuevas
situaciones de trabajo, pero la evaluacidén de todos los factores
anter%ormente vistos aunados a la experiencia propia, pueden ser
muy utiles como guia prictica ante cambios que ofrezcan nuevas
responsabilidades. (32}
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APEEDICE

ADMINISTRACION. Es la coordinacitn de todos los recursos
mediante los procesos de planeacién, ovrganizacidn, diracecidn v
control para alcanzar los objetivos establecidos.

CLASIFICACION DE COSTOS. rara el presupuesto de produccién, es
necesario estimar los costos de la produccidn planeada. ELl modo
més sencille de estimar Ios costos de la produccidn futura es
basarlos en los costos actuales; esto implica el andlisis de los
costos reales o de la produccién en curso. El andlisis de los
costos reales observados se denomina "andlisis histérico de

costos” . E1l costo total de la produccibén en una fabrica de
galletas puede subdividirse en los costos de 1os siguientes
conceptos:

1. Materias primas: harina, azugai, grasa, etco,

2. Servicias de fabrica: eleciricidad, agua, vapolr de agua, 3s5.

3. Mano de obra

4. Mantenimiento

5. Costos de capital {(depreciacidn)

6. Gastos generales:

gastos de nvestigacidn, de ventas, fijos v

.
administrativos.

Br  esta clasificacidn hay das tipos de costos: las
primarios o directos y los costos
costos directos pueden identificar facilmants con el profducto,
por ejemplo, los rostos de havina, de 1a grasa, de los materialaes
de envase y embalaje Yy la mano de cbra. Los costos idndirectos

tales como  los gasteos de servicios y administracidn no  pueden
identificarse facilaente con i producoo.

cORtes
generales o - indirectos. Los

un modo diferente de clasificar los costos s en base a tres
tipos de comportamaiento: costos variables, costos invariables o
fijos vy costos semivariables. El criterio e variabilidad se
refiere al comportamiento de los costos a diferentes niveles de
produccisdu. Los costos directos del material son variablas,
puesto que los hechos varfan directamente con el nivel de 1la
produccidn; sin embargo, son constantes con respecto a3 108 costos
unitarios de produccisn. Los costos fijos, como la depreciacidn
v los salarios administrativos, no varfan ceon el nivel de produc-
cidén. La planta gullerers ¢ un active fijo. cada afio, debido
al desgaste Y las descomposturas, la pliaunta perderd valor. La
depreciacién es la cantidad incluida en los costos para recuperar
1a,inver516n de los activos fijes. Cuanto mayor sea la produc-
cion de la planta, tanto més bajo es el costo por kilograme de
galleta. Los costos semivariables pueden dividirse en elementos
variables e invariables. Los costos de mantenimiento ¢ electri-
cidad son ejemplos de costos semivariables £1 costo de la ilumi-
nacién eléctrica en la planta es fijo, sea cual fuere el nivel de
la producecidn, en tanto que el costo de la electricidad para 1la
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utilizacién de los equipos y mdquinas puede variar con el nivel
de la produccién. (38,41)

EFECTIVIDAD A 4 EFICIENCIA. Estos son dos términos muy
relacionados, pero distintos. Los siguientes conceptos dan una
idea general entre eficiencia y efectividad. (12}

EFICIENCIA EFECTIVIDAD
- hacer bien las cosas - hacer las cosas mas importantes
- resolver problemas - ofrecer alternativas creativas
- cuidar los recursos - optimizar el use de los recursos
- cumplir con su deber - obtener resultados
- reduclir costos - aumentar utilidades
PLANEACION Y CONTROL. El plan es un enunciado de un programa
propuesto gue conduce a un objetivo. Por 1o tanto, la planeacidn
requiere decisiones prescriptivas. Los modos de actuar
prescritos durante largos perfodos de tiempo pars alcanzar
objetives a largo plazo, se denominan estrategias, an tanta que

la tactica se relaciona con la planeacidn a corto plazo.

La planeacidén estratégica de una compafiia se refiere a un
futuro y requiere que se tomen en cuenta factores extericres a la
compafiia, mientras que la planeacién téctica y el control se
asocian a las opelracilones actuales de una compahia y s2 inter<¢san
més por los factores internes d= la misma.

PRESUPUESTOS. Hay dos fases distintas de de
prasupuestos. L.ea primera se refiers a las de
planeacidén de la administracién y la segunda a las {uncxcnnq de
control. Un presupuestc es un plan expresado cuantitativamente
en términos monetarios al c¢ual deben de ajustarse cada une de losg
departamentos intedrantes de la empresa, con el fin de gue al
término del periode presupuestado el incurrido sea 1gual al
presupuesta. Ho es una asignacidén de dinero, o un limite
puesto a los gastos, © una camisa de fuerza financiera. Un
presupuestc egtablece los planes futuros de una manera formal v
precisa; predice el resultado de todas las transacciones que

pueden anticiparse en el periodo rewvicado de tal manera que es
factible una comparacidn de los resultados de las operaciocies
reales con los planes, con el objeto de facilitar el control.

Hay presupuestos parcisles vy presupuestos completos o
maestros. El presupuesto parcial se planea para una parte de las
operaciones, tal comec las correspondientes a una divisién,
departamento o centro de costo. El presupuesto maestro incluye
el plan financiero y de operacién de las realizaciones futuras de
todas las divisiones y departamentos de la compafifa wmostrando
exactamente: cdémo debe operar el negocio en detalle en términos de
ingresos y egresos, expresadas en dinero, para lograr las metas
fijadas para el periodo presupuestado.
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Dentro de estos dos tipos de presupuestos, el ajuste o
revisidn puede hacerse en base a un presupuesto fijo (inflexible}
o variable {flexible). En el primer caso, 1la compafifa puede
pronosticar, con alto grado de precisién, la demanda de sus
productos tan bien como los costos de hacer 1los productos;
ejemplos de estos presupuestos son los salarios de la gerencia,
los impuestos, los seguros, rentas, depreciaciones, etc. El
presupuesto variable es utilizado por las empresas cuye volumen
de operacién es diffcil pronosticar, puede ser utilizado para
materiales, materia prima, mano de obra, suministros de
operacién, etc.

El punto de partida ordinario al trazar un presupuesto es
sobre el prcocnéstico de ventas, porgque el plan de produccién, la
mezcla de producteos, 1los costos de manufactura, las utilidades
brutas y netas y otros componentes de condiciones £inancieras
dependen del volumen estimado de ventas.

Dentro o fuera presupussta, los costos reales en que se
ha incurride determinadce periodo de tiempo (semana, mes,
trimestrs etc., el cualguiey trabaio es probable que difiera de
los estédndares. Estas desviaciones son llamadas variaciones que,

pueden ser a favor o en contra dependiendo si el costo real esta
polr debajo o por encima del esténdar.

E1l control de castos siempre trata de mantener bajo el costo
empleandc por lo general presupuestas flexibles vy costos
estandar. Loc< costos reales son comparados con 21 presupuesto
para saber donde Yy cuanto se desvid un  departamento  de  su
presupuestc; sin embarge, los presupuestos no resuelven todos los

problemas. Un presupuesto para asumentar ventas o redusir costos
no hace nada por si mismo; pere ayudan a los gerentes a mantener
la definicién y a trabajar por la utilidad. 137,61)

PRODUCCION. ks el proceso  por medio del cual se crean los
articulos ¥y las servicios. Los sistemas de produccidn combinan
los materiales, el trabajo y los recursos del capital de un modo
organizadc, con el fin de producir algun articule o servicio.

Los sistemas de produccibdn pueden tener lugar en las f&bricas,
los bancos, las oficinas, las tiendas, etc. En todos los casos,
cierto insumo del sistema se procerz dentro del mismo sistema &
fin de preoducir como resultade un articulo o servicio.

PRODUCTIVIDAD. Es la optimizacién en el rendimientc de todos los
recursos disponibles a fin de producir més al menor costo
posible. La productividad se expresa siempre en términos de
productos sobre insumos, es decir:

Productividad = pProducto
mano de obra + capital + m.prima + VaL10oS
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Para-.utilizar esta Ecrmula, se deben asignar valores a cada
insumo fisico Teodas las cifras deban ajustarse a un aho de base
para _tener en cuenta la inflacidn y producir cifras omparables
de afio en ano. £l resultado obtenide de un nidmero Iindice  que
puede compararce con los indices de productividad de otros aiios.

En que difiere la productividad de la reducbion de costos?
El superviser puede aumentar su contribucidn a la productividad
reducinedo el costo de los insumos; sin embargo, la gestidn de
productividad no equivale a la reduccion de costos. Ambas He
superponen ligeramente pero se diferencian principalmente en que
al aumentar la productividad, €sta no debe de ir acempahada de

una reduccidén o afectacicn a la produccidn debido a la reduccichn
de los costos. (a1)

RECURSOS DE PRODUCCION. Son de dos tipos: el primero incluye los
activos o el capital en uso, el cual por lo comfn se clasifica
como actives fijos o a largs plazo y activos corrientes o a cortoe

plaza. Les actives f£ijoes incluyen tervenos, edificiecs, equipc:,
maquinarias, accesorics y dispositivos, Les activss ”01rient

incluyen existencias de materias primas, de productos terminad

las deudas a la empresa, los saldos bancarios y el dinern Ln
efectivo. Un tercer tipo de recursos se reficre a los recursos
humanos, los cuales son dificiles de cuantificar y por tanto, o
puecden considerarse desde €l punto de vista financievo. Los

3

recursos mas importantes para la produccich son:

1. Capacidad de prgduccioh. Incluye no &1 la capacidad
instalada, sinc también conceptos como la capacidad de control de
calicdad y espacio de almacenamiento.

2. Material . EBEstos son lu materias primas y los productos gque
se utlllZdn pax\ la obtzncion del producte £inal .

3. Experiencia tecnoléqlca de Eénrx:as, PO S5 Y pxodnrc1on
Esta la proporcionan los ingenleros y tecnologos en 1I\VL\tlgdC_L0n,
desarrcllo y produccidn.

4. Experiencia operativa. consiste en la capacidad operativa que
tengan los empleados y trabajadores en cuanto a los procesos que
dan lugar a los productos elaborados en la planta.

5. Experiencia administrativa. El gerente eg un recurso por si

misme vy éste tiene la capacidad de utilizar en la forma mas
eficiente los recursos administrativos del personal a su cargo.

105



CONCLUSIONES



COBCLOSTORES

Al terminar esta tesis se concluye que los objetivos fuercon
cubiertos satisfactoriamente ya que se utilizo la misma con cinco
téenicos de nueve ingreso ¥ se comprobo gue despues de haber
estudiado este manual, los tecnicos se incorporaron al trabaio
productive en lineas, utilizando para ello la tercera‘parte del
tiempo normal de lo que, se utilizaba para la capacitacion, ademis
de que la capacitacidn fue mas econowica, Y& que antes no se
contaba con un manual de procedimientos ¥y los tecnxcos llevaban
toda su capacitacion en las lineas de produccidn sin tener los
conocimientos minimos necesarios, lo cual provocaba erxrores
ocasionando perdidas economicas a la compahia.
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