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INTRODUCCION 



El primer uso que el hombre le dió a los cereales, fue 
utilizar las semillas silvestres como alimento, secándolas 
eventualmente o tostándolas para desprender la cáscara y hacerlas 
mtis comestibles. Posteriormente les agn:gó a.qua para hacer 
potajes o atoles, los cuales formaron parte de los primeros 
productos cocidos, ya que al vaciarlos sobre rocas calientes 
dieron como resultado tortas delgadas de masa. Entonces el hombre 
descubrió que triturando los granos entre piedras y más tarde 
moliéndolos en un mortero, daban mejores y más sabrosos 
productos. como el hombre fue cambiando gradualmente su 
condición nómada, se convirtió en recolector así como en cazador; 
sin embargo, le llevó algunas centurias el aprender a cultivar 
algunos qranos. El trigo, obtenido por selección natural, es el 
cereal base para la industria de panificaci6n y galletería, y es 
cultivado desde hace diez mil años. 

Huy significativo fue el descubrimiento accidental de la 
fermentación, la cual probablemente se desarrolló con el 
crecimiento de levaduras silvestres en caldos dejados a la 
intemperie, proceso que se repitió por varios siglos antes de que 
la levadura cultivada y el polvo de horn.ear fueran inventados 
(siglo XIX). Durante todo este largo período formativo, se 
emplearon brotes y después levadura de cerveza para leudar los 
panes. 

El término panificación designa la fabricación de todos los 
productos cocidos mediante el uso de calor seco, que en la 
mayoría de los casos se aplica directamente por radiación desde 
las paredes de un horno u otro equipo similar. son de particular 
interés aquellos productos que contienen harina de trigo, siendo 
el pan y las galletas los principales productos de esta categoria 
ya que éstos se han consitmido desde mucho tiempo atrás. ( 6) 

La manufactura de galletas es un arte mucho más antiguo que 
la historia ya escrita. La 1ndustr1a galletera, poster~or a la 
del pan, se originó en gran parte por la necesidad de alimentos 
concentrados de fácil transportación para los colonizadores de 
aquellos tiempos en qtte se viajaba en carretas, así como tambien 
para las tropas que luchaban en las guerras. 

Hasta los comienzos de la primera guerra mundial, las 
panaderías y pastelerías eran un laberinto de ejes. poleas y 
correas de transmisión debido a que la fuerza para mover la 
~aquinaria de la pftnAd~ría estaba centralizada en una gran 
máquina de vapor. Por lo general, a estas panaderías con equipos 
mecánicos se les llamaba panaderias "al vapor". Tiempo más tarde 
la maquinaria para bizcochos adquirió formas aerodinámicaz y 
mayor fuerza con la ayuda de motores individuales, con lo cual 
se redujo la mano de obra. aumentando por consiguiente la 
eficiencia y abatiendose los costos de fabricación. 



OBJETIVOS 



Objetivo General.-

Elaboración de un manual de procedimientos para 1a 
industria galletera. 

3bjetivos Particulares.-

Elaboración de un manual de apoyo al personal técnico 
(supervisores) de nuevo ingreso, abarcando de manera primordial 
la parte tácnica de la elaboración de qalletas y de forma genera1 
e1 aspecto administrativo. 

= Elaborar un manual que sirva de apoyo biblioqráf ico a los 
slumnos de la Facultad de Estudios superiores cuautitlán. 
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CAPITULO 1 



El cultivo del trigo se r~monta a lejanos tiempos, ya que en 
la antigüedad f\.le un elemento predominante en la alimentación 
humana. se cultivó particulai:men te en Pers ia, Egipto. Grec id y 
Europa. Numerosa e; muestras de trigo han aparecido en 
investigaciones arqt1eológicas, los granos aparecen siempre 
carbonizados, aunqtt~ en algui1os CdSOs se conserva bien ~ti 
estructura anatómica. r:o) 

Se cree que el trigo que se cultiva actualmente evolucio116 
de cierta clase de "maí::" cultivado que provino d~::- un pasto 
silvestre nativo de las ~egiones ár~das del sureste tl~ Europa y 
Asia Menor. Puesto que lDs plantas silvestres del ~ipo del trigo, 
como son el maíz y el emer, se cultivaban hace muchos siglos se 
concluye que e1 trigo para pan se originó como híbrido de un tipo 
emer y una especie silvestre de pasto. (18) 

1:1. tri ge como ~l m<J.Íz, u.~·r-o::, cebad:i, avcn.:i., e~;: ten o, sorg0 
y mijo, son las frutas de algunas plantas herbáceas cultivn<las, 
pertenecientes a la familia de las Graminaceas. 

La planta de trigo se reproduce por autofocundación a trav¿s 
de la polinización, por lo cual se dice que es una planta 
cleist6gama, al igual que la avena, cebada y arroz; mientras que 
el maíz y el centeno son chasmogaraos o sea de fecundacidn 
cruzada A la fecundación sigue el proceso de fructificación y 
maduración. El tiempo que transcurre de la fecundación n la 
rnadtirez se estima entre 45 y 50 días bajo condicio11es climáticds 
normal~s. ( 20) 

El desJrrollc del grano 
fase!3: 

p~1ede dividir en Ja5 s~gt11entes 

- Grano Lechoso. Antes de 211tra~ a esta faEe, el fruto, o 
sea el ovario, es pequefio y de cont~nidn totalmente acuo~o y 
verde. A las ct1atro semanas ramb1a de acuoso para convertirse 
en le=hoso. El r:c,lor del gi·ano es ve!:de. 

- Madurez Amarilla. El qr·ano €-5 pastoso y se put:>dt: aplastar 
entre ios aedo~. bl cultivo ws ü~ cuiu~ dU1tiLlilü. L~ ~0J2 
lisa. suave, ten<iz y flexible, El grano vo camL.1..:.1ndo de colur, 
pueE la clorofila ~a de~npn1·Qciend~ de 61. 

- Madurez Propiame11te Dicha. Al grano ya no SP le Pltede 
aplastar entre los dedos, pero sí se le puede hendir la t:fia. 

- Madurez Total. El grano es duro, no se h~nd~ con la utia y 
~i SP l~ golpea se desintegr~ en distintas partes. 
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E1 9rano de trigo es botánicamente un car1opse, o sea un 
fruto seco indehiscente, estando la semilla bien adherida al 
fruto. Este último como en todas las plantas, se compone de 
epicarpio, mesocarpio y endocarpio, lo cual constituye una 
delgada capa exterior; debajo de ésta, esta la semilla, compuesta 
de gérJilen o embrión y endosperma o alb~men. 

Observando externamente un 9rano de trigo (Ver Figura 1.1} 
se aprecia que la forma sec¡ún variedades, puede ser más o menos 
ovoide, cilíndrica, elipSoidea, etc. En cuanto a dimensiones, el 
largo puede variar de un mínimo de 4 mm hasta un máximo 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 qrano presenta dos caras, una dorsal 
y otra ventral. La dorsal es curvada y lisa, excepto en uno de 
los extremos,el cual es el más puntiagudo del grano, esta parte 
es rugosa y presenta forma de escudo, llamada escudo o escudete y 
es el sitio donde se encuentra el embrión. En el extremo opuesto 
a1 embrión hay un haz de pelos muy pequefios al que se le 1lama 
cepillo y es de formación epidérmica, pues los pelos se forman 
por prolongación o alargamiento de las células de la epidermis. 
Bn cuanto a la cara ventral, esta presenta un zureo que se 
extiende a todo l.o largo, y es la zona de unión del óvulo con el 
ovario. En el grano, de la periferia al centro se encuentra 
lo siguiente: fruto o pericarpio, que es una zona delgada 
formada a su vez por tres partes, el pigmento que da la 
coloración al grano, la capa nuclear. la capa aleuronífera o de 
células de aleurona que ya forma parte del endospermo, es decir, 
se trata de la capa periférica del endosperma; el parénquima de 
q1uten y almidón o sea el endosperma en su totalidad excepto la 
capa de aleurona. Este parénquima es la parte más importante 
desde el punto de Vista industrial, pues es aquí donde se 
encuentra 1a harina. 

E1 conjunto de epicarpio, mesocarpio, endocarpio, epispermo, 
capa nuclear y capa de aleurona constituyen el salvado que es 
separado durante 1a molienda del trigo. (20) 

La proporción de las distintas partes del grano var!n según 
forma, tamafio y tipo de grano, pero en términos generales puede 
aceptarse la siguiente, seftalada por D.W. Kent Jones y A.J. AIDos: 

Endosperma •..•.•.•.•..•....•.... 03 .O - 35. 0% 
Germen. . . . . . . . . . . • . . . . . . . . . . . . . . 2. o - 2 . 5% 
salvado ...•.•••..••••...•....... 13.0 - 14.5% 

4 



Flg. 1 .1 ESTRUCTURA Y PARTES PRINCIPAL.ES DEL. GRANO 

DE TRIGO 

Endospcirma e 3 °/o 

Salvado 14 .5 % 

Calula llena de gránulos 
da almldon en lino matriz 
de protetna 

Capa oleurona Cllular (parto 
del endosperma pero separado 
del salvado l 



GERMEN (2.50'!.). 
Es la porción viva del grano que al germinar forma tma nueva 

planta. Tiene cantidades relativamente altas de grasa, minerales, 
proteínas y dextrinas, pero nada de almidón. Al germinar, el. 
germen secreta enzimas diastásicas y proteolíticas; estas enzimas 
convierten al almidón y proteínas en productos que se pueden usar 
en seguida por la planta en crecimiento. son estas enzimas las 
que causan la debilidad característica de las harinas 1·~1erdes" y 
producen la descomposición de la harin8 de trigo entero que se ha 
almacenado por tiempo excesivo. Asociado al embrión se encuentra 
el escutelo, situado entre el. embrión y el endospermo y tiene la 
función de movilizar las reservas alimenticias almacenadas en el 
endosperma y enviarlas al embrión cuando el grano gerrnina. El 
germen y el escutelo son ricos en proteína y grasa del grano. De 
los nutrimentos en el grano entero. el. germen contiene 
aproximadamente; 

Grasa .......................... . 
Cenizas ...•..................... 
Proteína ....................... . 
Fibra ..•........................ 
Almid6n ........................ . 

SUELOS. 

20~; 
109.., 
8% 
3't 
o,.., (20) 

Los meJores suelos para el trigo son los de pradera, con 
buena fertilidad, adecuada capacidad de retención 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 suelo~ franco-arenosos finos y franco-areno-arcillosos. 
con respecto a la reacción {ácida o básica) del suelo, es muy 
tolerante, aunque tiende a ser más seDsible a los suelos ácidos. 

Para producir una buena cosecha, requiere de suelos 
fértiles, con adecuada proporción de nitrógeno, fósforo y 
potasio. Estos son los tres elementos que no deben faltax: en el 
suelo. La escasez de nitrógeno se pone de manifiesto por un 
menor desarrollo foliar de color verde pálido o amarillento. La 
eccasez de fósforo limita el desarrollo radicular y entorpece el 
crecimiento. Es difícil diagnosticer la falta de este elemento 
por no presentar síntomas ex.ternos visibles, salvo el L·'<!tardo en 
el crecimiento y la reducción del macollaje. La deficiencia de 
potasio se traduce en un acortamiento de l.os entrenudos y borde 
corchoso de las hojas de color castafio amarillentas. 

La 
provoca 
planta, 
raices. 

siembra repetida de un mismo cul.tivo en el terreno 
el agotamiento de los elementos que más requiere la 
precisamente en la capa del suelo donde trabajan sus 

Si se siembra trigo Robre trigo durante años, el suelo 
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se irá agotando en los elementos que este cultivo requiere, de 
ahí la importancia de rotar con plantas de diferente exigencia 
alimenticia y diferente profundizaci6n radicular. La rotación de 
gramíneas (del trigo) con leguminosas (por ejemplo alfalfa) 
resulta muy conveniente, pues esta devuelve al suelo el nitrógeno 
que las gramíneas requieren. (20} 

CLIMA. 
El trigo florece tanto en climas subtropicales como en 

templados o fríos. Para su germinación requiere temperaturas de 
suelo de 6 a 1·c, aunque la mínima puede considerarse hasta de 
4 •c. A. profundidad normal de siembra y suelo bien p1·eparado, la 
temperbtura del mism~ puede oscilar entre 12 y 15°C; bajo estas 
condiciones, las plantas emergen a los 8 a 10 días. (42) 

Los trigos se pueden clasificar según: 

1. La text\1ra del endospermo, ya que eBta característica del 
grano está realcionada con la forma de romperse durante la 
molienda y puede ser de textura vitrea, harinosa o mixta. 

2. El cont~nido de proteína, porque las propiedades de la harina 
y los usos ~ los cuales está destinada están relacionados con 
esta característica. 

Los tipos de trigos se pueden clasificar tambié:n en 11 duros y 
blandos" o en "fuertes y débiles". La dureza o blandura son 
características molineras relacionadas con la forma de romperse 
el endospermo. Los trigos duros proporcionan una harina arenosa 
fácil de cernir, formada por partículas de tamafio regular que son 
en su mayoría células enteras del endospermo. Los trigos blandos 
dan una harina muy fina fonnada por fragmentos irregulares de las 
células de endospermo. La dureza afecta la facilidad con que el 
endospermo se separadel salvado; en los trigos duros las células 
del endospermo se separan con mayor limpieza y permanecen 
intactos mientras que en los trigos blandos, las célulRS 
periféricas del endospermo tienden a fragmentarse, unas se separan 
y otras quedan unidas al salvado. 

La fuerza del trigo es una característica relacionada con 
5US propiedades 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 cr~e poseen estas características 
gPneralmentre tienen un elevado contenido de proteína y se les 
llama trigos fuertez, mientras que de los que sólo se puede· 
obtener pequeñas piezas de pan con m1ga de estructura basta y 
~bierta generalcmnte se caracterizan por un bajo contenido d~ 
proteína y se les llama trigos suaves. La harina de estos trigos 
~s ideal para 1a fabricación de gal1etas, pasticetas y pasteles, 
pero inadecuada para pan. (42) 
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Por lo anterior se puede concluir que: 

Dureza de Trigo = carácter Molinero = Calidad Industrial 
Fuerza de Trigo = car~cter Panadero ; Calidad Panadera 

En México, los trigos se clasifican en cinco grupos de 
acuerdo a sus propiedades físicas y químicas. Esta clasificac16n 
se muestra en la Tabla 1.1. 

TABLA 1.1 CLASIFICl\CION DE LOS TRIGOS EN MBXICO. (45) 

GRUPO :I 

Inia 
Noroeste 
Ciano 
Azteca 
Yecora 
saric 
Cajeme 
Toluca 
Anahuac 
cocoraque 
Pavón 
Tanor! 
Hermosi1lo 
Te sía 
Yecorato 
Jahura 
Chapingo 
Hochis 
Roque 
.Jupateco 
Torim 
Marro 

GRUPO II 

Norte no 
Bajio 
Nacozari 

GRUPO III 

Salamanca 
Zaragoza 
Tezopano 
Pitic 
Jerma 
Delicias 
Potam 
Pimia 
Cleopatra 
Vicam 
Ahorne 

GRUPO IV 

zacatecas 
C'iano 
Imuris 
Siete cerros 
Pénjamo 

GRUPO V 

Mexicali 
Cocorit 
Yavarof> 
Jori 
Oviachic 

GRUPC I. (FUERTES): Son los más altos en proteínas, altos en 
peso específico, buena fuerza general, elasticidad normal del 
gluten~ exce1cnte volumen del pan y buen rendimiento de la 
harina. Sirven como mejoradores de tr1qos débiles en los 
molinos. Los trigos de este grupo son ideales para panificación. 

GRUPO IX, (MEDIO FUERTES): Son generalmente más bajos en 
proteínas, más bajos en fuerza general y rinden un pan de menor 
volumen que los trigos del grupo r. Estos se usan para pan 
frances, pan dulce de fermentación y para galletas saladas. 
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CAPITULO 2 



GRUPO III. (SUAVES): son de gluten débil, suave. 
extensib1e, baja fuerz1:1 general y bajo volumen de 
ideales para la industria galletera. 

Pl ~stie.:n ~· 
i.ian. SOH 

~~1~PO 1~v. ma~~EH~~E;~~ te7-i~~. sem~~~1n~~s11~51~~ d~~ g~l~~~i~~~'iónso~~ 
pasteles y galletas de alambre. 

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

2-1 CU\SIFIC1'CIOll DE J.AS Q\U&TI\S_ 

La historia de la galletería data de muchos años atrás, años 
durante los cuales la manufactura de las galletas y su 
industrialización han evolucionado y se han diversificado 
enormemente sin cambiar en sí su principio general: el horneado. 
Esta evolución y diversificación 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 clusificación: 

l. A la mate~ia utilizada {tipo de harina o mezclas de ella, 
tipo y cantidad de grasa usada, etc.}. 

2. Al proceso de fabricac1¿:i {por fermentación, por masa en 
reposo, por masa directa, por masa de recuperación}. 

3. Al tipo de corte o moldeo de la galleta (tipo corte con 
alambre, tipo maquina de realzado, tipo barrita de presi6n, 
tipo corte a ~áquina}. 

4. Al ~ipo de masa (masa el~sLica, suove y dura). 

5. Al tipo de proceso {de proceso directo, de doble proceso y 
de triple proceso). 

6. Al tamaño y/o forma de la galleta (redonda, cuadrada, 
rectangular, redonda de orificio grande, rectangular con 
orificios, etc.}. 

7, Al sabor y/o presentacidn de la galleta {sabor vainilla o 
chocolate, si es cubier'Lc.1 d~ chocolate o n-:i, ~i llPva topping 
o no, etc.}. 

a. A la calidad, posición y precio en el mercado (finas, 
entrefinas y comerciales~. 

9. Galletas tipo Gauffrete. 

10. Harshmalows. 
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En la Tabla 2.1, se muestra una de las clasificaciones 
:nencionadas (la anotada en el punto 'No. e) 

Tabla 2.1 CLASIFICACION GENERAL DE LAS GALLETAS ELABORADAS EN 
LA PLANTA NT\BISCO VALLEJO. 

TIPO DE GALLETA TIPO DE ELABORACION EJEMPLO 

COMERCIA.LES ROTATIVAS ANIMALITOS 

1 
FERMENTACION 1 RITZ 

ALAMBRE ! CHOKIS 
ENTREFINAS REALZADO 1 BASE P/SANDWUICH 

A PRESION ! CREHIGOS 
GAUFFRETE 1 

DANESA 

i HARSHMALLOWS (.) 

i 
HJ\MUT 

FrNAS REALZADO 
! PRETZEL 
1 

(*) Los marshrnallows son productos elaborados bajo un doble 
~roceso. En el primero, se elabora la galleta o qalletas base 
para después, en el segundo proceso, se le añada el malvavisco y 
?n algunos tipos de productos, agregarle finalmente la cobertura 
de chocolate. Ya sea con cobertura o sin cobertura, al bornb6n de 
nalvavisco se le puede rociar al final del fraguado coc~, nuez, 
cacahuate, etc. 

Los ingredientes que se emplean en la elaboraci6n de 
productos horneados en general, y en particular de galletas ya 
;ean finas, entrefinas o comerciales, son básicamente los mismos 
con algunas diferencias en formulación, preparación y 
;>rocesamiento; si.n embargo, ya sea una gallt-!ta fina, -=:utrefina. o 
comercial, el principal ingrediente que conforma el producto es 
la harina procedente del. t.riqo. Esta, por su mayor proporción en 
la galleta, le dará principalmente la forma y el cuerpo, que a su 
11ez, en combinación con los demás ingredientes darán las 
características organolépticas deseadas en el producto final. 
t.os pri.ncipales ingredientes que se combinan entre sí para formar 
la galleta son: 
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- harina (fuerte, débil) 
- azúcar (estándar, granulada, refinada o molida 

tipo azúcar glass) 
- grasa (sólida, líquida) 
- agua (fría, caliente) 
- fécula de maíz 
- jarabe invertido 
- suero de leche (polvo) 
- huevo (polvo) 
- cocoa (polvo) 
- sal (refinada) 
- bicarbonato de sodio 
- bicarbonato de amonio 
- sulfato de aluminio 
- levadura (seca, húmeda) 
- aceites {de coco, soya) 
- lecitina de soya 
- emulsificantes 
- ácido cítrico 
- grenetina 
- enzimas 
- glicerina 
- fosfato monocálcico 
- ácido tartárico 
- saborizantes (vainilla, chocolate, limón, fresa) 
- colorantes (amarillo huevo, naranja pastel, 

negro chocolate, etc.) 
- ingredientes adicionales: 

- coco rallado 
- cacahuate 
- avena 
- cobertura de chocolate 
- gotas de chocolate 
- canela 
- malvavisco 
- mermelada 
- pasta 
- relleno de crema,etc. 

La elección de la materia prima para la elaboraci6n de 
galletas, es el primer factor importante si se desea calidad en 
el producto, de tal forma que un producto fino o de calidad 
estará siempre elaborado con materia prima de alta calidad. Es 
de supc~erse que 1a calidad y el precio van directamente 
relacionados en el producto, pues generalmente, cuanto ruás fino 
es un producto, mayor será el precio de su materia prima y el 
precio que se pague por el, aunque esto no implica que un 
producto de buena calidad deba ser un producto caro y menos aun 
tratándose de alimentos. Toda la materia prima que se utiliza 
para la elaboración de alimentos, debiera ser de calidad, 
independientemente del precio del producto y de ahí partir para 
elaborar productos de mayor calidad, obviamente, a un mayor 
costo. Esto sólo se hace generalmente cuando existe el respaldo 
de una marca registrada, la cual, además de cumplir con 1as 

12 



reglamentaciones y leyes que el gobierno establece para su 
producto, se preocupará también por cubrir las necesidades y 
cumplir con las exigencias del consumidor. Es una regla ge~eral 
que las políticas de una compañía respecto a la calidad de sus 
productos sea más rígida que las que se requieren para cumplir 
con los reglamentos gubernamentales. Así; un fabricante 
respaldado por u11a marca registrada deberá ofrecer sus produ~tns 
sobre un estándar de calidad definido que obviamente, deberá 
partir de la materia prima. Es por eso que para elaborar un 
producto de buena calidad deberá pensarse como primer paso en la 
bue11a elección de la m~teria prima. 

En la mayoría ele las fábricas de alimentos, existe el 
departamento de control de calidad, el cual interviene en la 
dec1si6n de rec~pción de materiR prinia requerida. Los factores 
principales que debí~ran considerar los j_nspectores de control de 
calidad para recibir la materia prima son: 

- humedad 
- pH 
- organolépticas {sabor, color, olor y texttiral 
- peso y/o medidas 
- condiciones de envose 
- uniformidad 
- sanidad 
- microbiología 

2.3.¡ Harina para la Elaboraci6n de Galletas. 

La harina forma la estructurft básica de la galleta y de todo 
producto horneado. (5] Partiendo de esta afirmación se i11tuye 
que la harin<J. como materia prima principal deberá t:er 
seleccionada cu1dadosame11te para obtener lJs cari1cterístic3s 
deseadas en la galletn. 

Una buena harina parte de una bt1ena seler~16n del ~rigo, ~el 
cual se exLrCJO dado que las característica~ de la harjno y 
especialmente la calidad del producto en el cudl va a ser 
empleada, esta directamente relacionada con el trigo del cual ha 
sido obtenida. En forma genera] es de esper.o..r~,e. que di:- un trigo 
duro, se obtenga u11a harina áspera al tacto, mientras que di:- un 
trigo suave1 se obtenga una harina más blanda y st1ave. El t1·igo 
duro se caracteriza por st1 contenido r~lativam~nte ~A~ alto de 
proteínas en compdración al trigo suav-:?.. (32) 

El contenido de proteínas es la prlrnera y quizas la más 
importante marca de refe1·~ncia analítica. Dentro de lu. indust1:J.a 
de panificación y de galletería, se ha encontrado que 
requieren tres tipos de ha1;ina caracterizados principalmente por 
su contenido de proteíria: de 7.0 a a.o~ para harina más blanda y 

13 



de 0.5 a 10.0% para la más fuerte. La harina para galletas casi 
siempre se toma de moliendas de mezclas de ti.~igos medio fuertes, 
suaves y tenaces, aunque- de antemano se sabe quE! los trigos 
suaves son la fuente principal de harina para galletería. (10) 

Existe11 ciertos términos generales empleados para clasificar 
a las harinas de acuerdo a su calidad. [11) 

l. Harina completa. Representa esta toda la harina extraída 
del trigo durante el proceso de molienda, luego de haber 
eliminado el salvado y los piensos (*); es decir, la harina 
completa viene a ser una harina de 100~ de extracción y 
representa todas laE corrientes apropiadas para obtener harina. 

2. Primera patente o patente corta. Esta representa la harina 
mAs fina o refinada de la que se han separado todas las segundas 
(claras). Representa una harina patente de la más Corta 
separación, de manera que mientras más corta sea la separación, 
mejor sea la calidad. una patente de segunda o larga, es una 
har.ina no tan altamente refinada como la anterior pues es de 
separación más larga. La harina patente es muy clara (blanca} y 
proviene de la parte central del grano. 

3. Segundas harinas (Claras}. Estas harinas representan el 
resto de la harina producida luego de haber extraído las de 
patente. Por lo general se acostumbra clasificar las harinas 
segundas en dos grupos: 

a) segundas harinas escogidas de primera (Clara Primera). 
b) Segun::las harinas escogldas de segunda {Clara Segunda). 

Los segundas harinas (Claras} son más obscurt;ts, pero más 
ricas en componentes de gluten y ceniza que las harinas completas 
o patentas. (Ver Figura 2.1) 

Al mezc:ar- todas las corrientes de harina de un molino en un 
sol(1 producto, se obtiene lo que se llama 11 Harina Directa o 
Harina Completa". La cantidad de esta harina corresponde al 72% 
del grano de trigo. El rendimiento de harina se conoce como 
extracción. Aunque en diferentes molinos que procesan trigos 
diferente~, se obtendran grados de ektracción ligeramente 
di~tinto~. !~ G~5fica de la figura 2.2, muc~tra en gcncra1 los 
rendimientoG de los dive1·sos tipos o grados de harina que se 
ohtie•-.en cle1. p1·oce~:o de molienda de trigo. I.os diferPntes grados 
dt- ha1·ina, encueutran usos en muy distintas aplicaciones, como 
por ejemple., las l1arinas de grado st1perior generalmente se 
emplean ~n la fabricación de pan, mientras que las de grado 
inferior s0 u:ilizan para pastelez y galletas. 

P:i..en.so~·: ~,-;:1r, pn::_·tíc11] ñf' elfo endnspe1·rno Qranul ado, !'!fil vado y 
partícula:: d~ embrión de clesE-chos que se venden como aliraento 
para ganado. 



F.ICllllA 2 .. 1 DIAGRAMA GENERAL DEL PROCESO DE OBTENC:XON DE HARINAS 
DE DISTil~TO GRADO DE EXTRACCION. 

HARINAS la. PATENTE 

TRIGO 

HARINA COMPLETA. 
o 

HARINI\ DIRECTA 

15 

2as. HARINAS CLARAS 



F.CG- z_z RENDIMIENTO DE DIVERSOS TIPOS DE Hl\RINl\S QUE RESULTAN OE 
LA MOLIENDA DE 100 kg DE TRIGn 

100 kg DE TRIGO 

72% DE TRIGO . 100% DIRECTA 28% TRIGO . ALIMBUTA.CION 
TODAS LAS CORRIENTES 

·:\. HARINAS DE 14% SALVADO 14~. COSTOi 
PATENTE EXTRA 
CORTA O 
PREFERENTE 55% 

60% REFERENTEMENT! 
LIMPII\ e 

HARINA DE PATENTE \ ii: CORTA O DE PRIMER!\ ::I! 
70% 2.5~ :::; 

HARINA DE PATENTE \ 
... 

CORTA 
,_ 
z 

SO% ... 
:E 

HARINA DE PATENTE \ "" MEDIA = "" 90% o z 
HARINA DE PATENTE \ 

:> 
u 

LARGA ... 
959.> "' 

HARINA DIRECTA. \ 

lOO!t \ l6~li SALVA.DO 12% COSTO< 
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corno ya se mencioito, las harinas de patente con respecto a 
las harinas claras o de segunda, son más blancas, con menor 
porcentaje de cenizas. menor cantidad. de gluten y menor contenido 
de proteína. Lo anterior se explica por el hecho de- que la harina 
de pat~nte corta prov1e11e de la parte m6s central del grano 
(Figura 2.3}. El color de las harinas de segunda o clar~s es m~s 

oscuro pol:'que la Iun·ina que forma la. st=gundas t ien.;. mayci· 
contenido de la parte e~terior del grano de trigo, qu~ tiene un 
color mis obscuro, que el de la parte interior d~ donde las 
harinas patentes son derivadas. 

Estas harinas de segunda tienen mis fragmentos de salvado y 
de brizna que las de patente, adelllás, cont].enen una mayor: 
pre.porción del embrión de t:rigo (ci:in alto contenido de aceite) 
que las patentes, lo cual explica su corto p~rÍodo de 
conservación. 

FIG .. z_3 SECCIONAMIENTO POR ZONAS DEL GRAlJO. 

El contenido de proteína de las cinco zonas arbitrarias es: 

zona No. 1 
Zona No. 2 
Zona No. 3 
Zona No. I} 

zona No. 5 

16.5~ de proteína 
13.9% de proteína 

9. S't de proteína 
&.6~ d~ prot~ina 
7.4~ de proteína 

En general, cabe afirmar que las harinds de trigos duros con 
un contenido apropiado de proteína, reprezentan harinas muy 
buenas para pan pero no para galletas. Fara tartas y otros 
productos leudados con polvo de h,ornear, se requieren harinas con 
menor contenido de proteína, mientras que para galletas, se 
utilizan variedades ti.Ún más 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 proteína es el factor más 
importante para determinar la fuerza de la ha1~111a~ pero también 
se sabe que aunque el conte11ido de proteína de una harina clara 
es más alto que aquél de una patente, extraída del mi~mo trigo, 
la har~na clara tendrá características m~s débiles de horneado 
que la harina patente debido a que la proteína de la primera es 
de inferior calidad'. 

Hablando de harinas para galletas de soda o de fermentac16n, 
la fuerza de una harina se refiere a la capacidad que tiene ésta 
para producir galletas con mejor elasticidad. 

La fuerza de una har~na pa1~a galletas está relacionada con 
su factor de esparcimiento (F.E.}, el cual se refiere a una 
prueba de horneo 9ue sufre la masa para determinar su 
esponjamiento. Despues de hornearla y enfriarla, el diámetro y 
espesor de la galleta son medidos y el factor de esparcimiento se 
encuentra dividiendo el diámetro común de seis galletas entre el 
espesor com~n. Por ejemplo: 

o 
= 

80.0 mm de diametro 
a.o mm de espes~r 

so.o mm de diametro 

B.O ruin de espesor 

10.v factor de esparcimiento 

Si se toma este factor cie esparcimiento como control y luego 
en una segunda harina se obtiene un factor de esparcimiento de 
a.o, entonces el porcentaje de esparcimiento será: 

F.E. práctico 
F. E.. control 

100 8.0 * 100 
TO:O 

80% esparcimiento 

Esta prueba es útíl para evaluar si una harina ea apt<:t para 
sufrir una leudación máxima. La mayoría de las harinas para 
galletas tienen un porcentaje de esparcimiento que varía del 90-
100%, aunque puede suceder que la muestra se esparsa un poco más 
que el control con lo cual se obtendrá un esparcimiento superior 
al 100% .. 

Las harinas de trigos suaves tienen un F. E. mayor que las 
harinas de trigos duros, debido a que las harinas de trigos 
suaves tienen: 
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- más bajo contenido de proteína 
- una mínima cantidad de almidón dafiado 
- esparcimiento máximo 
- tolerancia relativamente baja al amasado 
- granulación más fina 
- gluten más blando 

Con anterioridad se mencionó que el contenido de proteínas 
es la primera y quizás la más importante marca de referencia 
analítica para productos horneados (11) y en verdad, las 
proteínas de la harina de trigo influyen de manera significativa 
sobre las propiedades de la masa, así como sobre su 
funcionamiento durante el horneo. comunmente se considera que en 
el trigo están presentes la albúmina, globulina, gliadina y 
qlutenina, donde las illtimas dos son con mucho las fracciones 
principales. 

Aunque es imposible dar especificaciones precisas en cuanto 
a la clase de harina que debe usarse para cada tipo de gal letn, 
en la siguiente tabla muestra una clasl[icación de la harina. 

Tabia 2w2 CARACTERISTICAS THPORTANTES DE LA HARINA PARA SU USO 
EN GALLETERIA. 

USO DE LA HARINA % CENIZAS % PRO'l'EHJA 

ESPONJA P/GALLETAS 0.30-0.40 8.5 - 10.0 

GALLETAS C/GRASA 0.39-0.42 B.O - 9.0 
GALLETAS SUAVES 

GALLETAS DE DULCE 0.39-0.42 7.0 - B.O 
GALLETAS DE MAQUINA 
ROTATIVA 

( 11) 

La harina recientemente extraída tiene un color crema 
que varía en inter:,sidad dt-peud.i.eudo de la claze de trigo usado y 
las c~ndiciones de cultivo del mismo. El color se debe 
principdlmenhte a la xantófila, un cdrotímoíde que es 
esencialmente el mismo pigmento que da a las liojas sus colores d~ 
otoño. Durante el almacenamiento ocurren cambios químicos dentro 
de las moléculas de proteína que mejoran las características de 
mezclado de la harina y las propiedades de manejo de la masa. 
Dichos cambios se identifican como dos distlntos proceso~: 
blanqueo y maduración. con la ayuda de productos químicos~ estos 
cambios pueden acelernrse. 

Los productos químicos (y en ulgunos casos biológicos) 
usados como mejoradores en Ja harina de trigo se pueden 
clasificar como sigue: 
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Agentes Blanqueadores. 
- peróxido de benzoilo 
- peróxido de nitrógeno 

Agentes Maduradores. 
- fosfato ácido de calcio 
- persulfato de amonio 
- bromato y yodato de potasio 
- ácido succínico 
- ácido asc6rbico 
- azodicarbonamida 

Agentes Blanqueadores y Maduradores. 
- tricloruro de nitrógeno 
- cloro 
- bióxido d~ cloro 

sustancias Biológicas 
- enzimas 

PROPIEDADES FISICAS DE LA HARI~A. 
Ciertas características físicas 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 celar 
de la miga del producto horneado. Así, la harina extraída de 
trigos duros exhibirá un color más grisáceo que la harina 
proveniente de trigos blandos. 

También entre mayor sea el contenido de ceniza, fibra y 
grasa de las harinas, más oscuro será su color. Entre mayor es 
el porcentaje de almidónl mejor y más blanco será su color. 

El sabor o gusto de la harina es más importante desdt=> un 
punto de vista comercial. Es independiente de todas las dem.1.s 
propiedades de la harina y puede determinarse sólo mediante 
pruebas de horneo reales. 

La estabilidad o tolerancia a la fermentación se aplica a 
harinas que se comportan bien durante la fermentaci6n sin 
suavizarse excesiva1.11ente o sin volverse pegajosas. con hat·inas 
de baja estabilidad, se debe trabajar la masa casi inmediatamente 
después de la fermentación completa mientras que las masas hechas 
de harinas de buena estabilidad pueden esperar por un per:íodo 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 siguientes cualidades: buen volumen, grano fino y uniforme 
y textura aterciopelada. 
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COHPOSICION QUIHICA DE LA HARINA. 

Esta depende de las propiedades del grano procedente y de 
las condiciones de molienda. ceneralmente, la comp0!:=:1ci6n 
q.:..1,ímica de laz harinas es como sigue {lS,45): 

= agua o contenido de humedad 
= material mineral {cenizas} 

procentaje de proteína 
: grasas y aceites 
::. carbohidratos 

13 - 15.0~ 
o. 5 - o. 6% 
9.0 - 13.0't 
2. o - 2. s~. 

65 - 70.0% 

La harina que tiene el contenido más al.to de proteínas es 
generalmente la harina más fuerte, mientras que la que presenta 
una alta humedad exhibe malas condiciones de almacenamiento. 

Los compuestos más ~rnportantes que contienen nitrógeno son 
la gl1adina y glutenina que forman el gluten durante el 
desarrollo~ de la masa. El dióxido de carbono gaseoso s~ 
desprende durante la fermentación de la masa y es la fuerza del 
qluten que al retener los gases en eKpansi6n determina el volumen 
de la galleta. Durante la fermentación, el gluten madura y i::e 
vuelve más suave. Las mejores cualidades en la miqa de la 
qalleta se logran en masas en las que el gluten no se ha 
rnodif~cado excesivamente. si se le permite al gluten una 
fermentaci6n demasiado larga, se formará una miga de textura muy 
áspera. 

Si la masa se elabora con agua ciestilada, carecerá de un 
buen gluten, ya que esta no posee ciertos minE>rales 
característicos que tienen un efecto endurecedor: o fortal&cedor 
sobre éste. 

La gr-asa también está presente en la harina en pequeñas 
cantidades, la cual puede: enranciarse y reducir así el. tiempo de 
almacenamiento. t.a rancidez es un problema solo en hai.-inas con 
alto contenido de grasa, tales como las de segunda extracci6n; no 
es un problema i="B h.:trlnas de grado patente o directas. 

2.3.2 A.gua. 

El agua juega un papel muy importante en la masa para 
elaboración de gal1etas. 

La dureza del agua es un factor determinante en las 
propiedades de la masa; las aquas duras cont1enen algunas sales 
minera1es que tienden a reforzar ~l gluten, por lo cual, es 
deseable que el agua tenga cierto grado de dureza (de 10-20 ppm}; 
además, los sulfatos asisten en pequeñas escalaP a suministra~le 
material mineral a la levadul'.'"a; sin embargo, una dureza extrema 
en el agua {S0-100 ppm) no favorecE! el proceso ya que retrasa el 
progreso d~ la fermentación endureciendo dereasiado el glut~n 



produciendo una masa densa, pesada y pegajosa que dará problemas 
en el moldeo y en la textura final, de ln galleta. Es deseable 
el uso de aguas suaves, ya 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 ~H altamente alcali110 influyen sobre la masa 
aumentando la viscosidad de la misma dando lugar a los mismos 
problemas originados por el uso de agua dura. Si por el 
contrario, el pH es ácido, la viscosidad bajará y se obtendrá un 
producto de textura débil y de mala apariencia. El agua alcalina 
también puede poseer un grado mediano de dureza (Ver Tabla 2.3) 

Tabl.a 2.3 CLASIFICACTON DEL AGUA EN BASE A SU DUREZA. 

¡
-~~~~~~~~~~~~~~!~~~~~¡~~~~~~~~~~~~!~~~~~!~~~~~~] 

O - 15 MUY SUAVE / 
15 - 50 SUAVE 1 

50 - 100 MEDIAHAMENTE SUAVE j 
100 - 200 ¡ DURA 1 

t-lAYOR J\ 200 i HUY DURA ¡ 

--------------------L------------------------~ 

Por otr~ lado, la temperatura del agua es n1uy 1n1po1·ta11l~ 

para el proceso. El agua debe ser utilizada a una temperatura de 
10-15 ºC en el caso de tratarse de gdlletas no fermentadas, ya 
que a dicha temperatura se estabiliza la viscosidad de la masa, 
evitando el desarrollo del gluten y el engros~miento del almidón. 
En las galletas de fermentación, se utiliza agua a temperaturas 
de 35-40°C para favorecer el desarrollo de l<l levadura previo 
su tiempo de fermentación. 

La función del <lgua es realmente importante como uno de los 
inaredientes principalc~ e~ la m~s~ p~~~ ela~or~ci6~ de gall0LJs. 
Sin agua sería impos1ble la forn1ac.16n de la masa u lu V'2Z que 
sin una humedad adecuada en éstff, l~ consistPncia de~eable no 
sería posible en la masa ni mucho menos en la galleta. (5) El 
agua es utilizada como vehículo disolvente de algunos de los 
ingredieñtes agregados en la mezcla para la elaborac16n de la 
masa. El agua interviene en el cent.rol de la temperatura de los 
amases en reposo o en proceso. 

cuando se mezclan la harina y el agua, esta última :=,:. une a 
la gliadina y glutenina dando como resultado la formación del 
gluten, material tenso y elástico que forma el esqueleto de la 
masa para galletas. A la absorción de agua por la glíadina y la 
glutenina se le llama hidrataci6n del gluten. Parte del agua 
también se combina con el almidón de la harina y este almidón 
mojado se incorpora completamente al gluten durante la mezcla, 
dando por resultado una sustancia uniforme y plástica 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 
proceso. Esto &i; debe a que el agua contenida en la masa se va 
transfo:·;nando en vapor a medida que va aumentando la temperatura 
del horno y est& vapor de agua, al intentar escapar de la masa 
produce st; levantamiento. 

2. 3. 3 AZUCAR. 

El azúcar es el producto químicamente conocido como 
sacarosa, obtenido principalmente de la caña de azácar o la 
remolacha. El azúcar puede ser granulada, en polvo o QO bloque y 
con un contenido aproximado de 99.0% de sacarosR, lo cual indica 
que la cantidad de impurezas es mínima y consiste de humedad, 
cenizas y aztlcar invertido. (10) 

Hay un gran número de sustancias diferentes que caen dentro 
de la clasificación general de azúcares; sin embargo, hay algunas 
clases que son mucho más dulces que otras. Desde el punto de 
vista químico, estas diversas clases de az~cares, estan 
clasificadas en varias divisiones, pero las que entran a formar 
parte r..112 1 n materia prlm~ de la galletería, pueden reducirse 
:los grupos: 

= monosa~áridos - dextrosa, fructosa, azúcar invertido 
; disacáridos - maltosa, sacarosa, lactosa. 

Los monosacár::..dos son d1!:ectamente fermentables po1· la 
levadura, mientras que los disacáridos necesitan ser 
transformados ( 111vert1dos) a azúcares sencillos antes de qtte las 
enzimas de la levadi.~ra puedan actttar sobre ellas. 

El azúcar es usada en galletas no sólo por la característica 
:le dulzura que imparte, sino por el efecto ablandador que tiene 
;obi:e las proteínas de la harina. Los cristales del azúcar 
granulada ejercen un efecto cortante en la harina y durante al 
lerneo ayudan a promover la suavidad de la galleta. Esto explica 
~l porque algunos horneros prefieren adicionar una porción de 
1zúcar g1·anttlada con la harina durante la etapa final de la 
nezcla para la masa de galleta. Las esquinas afiladas de los 
:ristales del azúcar ayudan a cortar el aire durante el período 
:le amasado. ( 9) 

También el cremado del azúcar con la grasa, favorece el 
leudado de 12. ']al le ta. Esto es debido a que muchas grasas 
:ontienen gran cantidad de aire que les da un coloi. más blanco y 
:.ina textura más plástica. una gran cantidad de aire esta también 
1ontenida en los gránulos del azúcar debido a que su forma cóbica 
lo permite. Si el azúcar y la grasa son debidamente mezclados, a 
:emperatura de 23-30ºC, por lo menos el doble del aire adicional 
~s incorporado. El aire introducido en la masa por medio de una 
rrasa bien cremada, ayuda in~ensamente a la producción de 
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qal letas de buena textura. ( 10) 

A eKcepción de galletas con 1•topping'', ni11gdn cristal del 
azúcar deberá permanecer en su estado natural en la galleta, ya 
que el calor aplicado durante el horneo los funde. 

Al seleccionar el azticar para galletas, debe tenerse 
en cuenta el tamafto de los gránulos, Yd que dicha granulación 
influye tanto en el esparcimiento de las galletas como en su 
facilidad de cremado con la grasa. El azúcar de granulaci6n fina 
o mediana, crema más rápidamente con la grasa que el azúcar 
pulverizada o el azúcar más gruesa, por lo cual el p¡-irner tipo de 
azúcar es más satisfactorio para galletas dé alambre. 

Con el azticar de granulación apropiada, se tiende a 
controla~ la expansión de la gnlleta, de forma que si la 
granulación no es lo suficientemente ttniforme, las partículas más 
pequefias se disolverán mAs rápidamente esparci~ndose más la 
galleta o si la granulación es m&s gruesa, la galleta no se 
expandirá y puede causat- problemas de baja expansión, de 
agrietamiento e incluso de gránulos no disttletos. El tamafio de 
los cristales del azúcar ~5 muy importante debido al efecto 
directo que t1e11e ~c)!1re el esparcimient~ de lRs galletas. Los 
grados de finura del az6car son determinados co11 la let~a ''X'', 
desde 2X hasta lOX; la finura aumenta con el numero de X's. (9) 

2. 3 . 4 GRASA. 

La función de la grasa es importantísima en el proceso de 
elaboraci6n de la masa, en el moldeo, 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 acción de la grasa en la masa de la galleta es 
principalmente mecánica y física; ya que se efectua la formaci6n 
de delgadas capas de grasa alrededor de las partículas de almidón 
y gluten. Estas capas no son humedecidas con el agua, ni tampoco 
se mezclan con ella, previniéndose así un desarro1lo excesivo del 
gluten, obti:::niéndosc ut'! produ~t.., m:i.f': !".uave, además de que se 
reduce e1 tiempo de amasado. 

La grasa como uno de los constituyentes de la masa, cubL·e 
ias partículas de la harina quedando tan compactas que el agua no 
tiene acceso a las mismas, lo que no sucedería si l.a grasa no 
estuviera presente. El. resultado es entonces que el gluten queda 
menos capacitado para absorber agua y se desarrol1a menos durante 
la mezc1a de la masa. como consecuencia es menos pegajoso, menos 
elástico y menos duro de lo que sei-!a si no hubiese grasa. Esta 



falta de fu~rza tensil es transferida a las galletas 
convirtiéndolas en un articulo más tierno de lo que hubiese sido 
si ne se hubiera usado grasa en la preparación. 

A pesar de que la grasa no juega ningun papt:!l en la qi.dmii:-a 
del levantamiento, su capacidad de incorporar aire y retenerle• en 
fo~~3 de burbujas durante el p~oceso tle cremado afecta 
cor.E :..=.erablemente el leuC.atlo d~ las gal letai=;. 

El aire que se incorpora a la masa en esta forma, se expande 
durante el horneado interviniendo indii·ectamente en el. leudado, 
dando además una textura suave y agradable. 

Cierta clase de grasas retienen CJotitas de agua aún después 
del cremado; esta,..agua se conviert~ en vapor durante el horne3do, 
le que favorecera las cualidades finale~ del p~oducto. 

oti·a de las pL-opiedades de la grasa es la de ayudar a 
retener el co:z formado po¡:- las levaduras y leudant.es. Se sabe 
que 13. grasa tiene resistencia especial cont1:u. la infiltración de 
aire o gases, propiedad poco común en los otros ingredientes de 
la masa y que ayuda considerablemente a la text.ura final de :ns 
galletas dandoles e~ general una estructura superior. 

Es de sunta importancia la ele,cción del tipo de .Jrase. Gi 

utili~nr en el proceso d.::- elaboración de las gallt-tas, ya que de 
esta depender~ en gra11 par~e ~l sabor, estabilida~, celar y en 
genero.l las cualidades .=omestiblts del producto L-=rmi1~;:;d""J. -::-e 
por esto, qtt~ las grasas deben ser analizadas amplia y 
cuidadosamente. Exister. di ferenr::es pruebas a las cual e$ pueden 
ser scm¿tidas para determinar as! su :alidad: 

1. Pr·-1ebas organolépticas. 
- clor 
- sabor 
- color 
- textura 

2. Pruebas de estabilidad. 
- prueba de Schali pard rancide~ 
- reversión del sabor y color 
- ácido acti•Jo 
- efecto de la luz en el sabor 
- AOAM {oxígeno activo} 

3. Pruebas FÍ.sicas. 
- punto de fusion 
- punto de asentamiento 
- prueba de titer 
- gravedad especifica 
- indice de refracción 

4. Pruebas Químicas. 
- ácidos grusos libres 
- número de saponif icaciÓn 
- Ílldice de iodo 
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- número de Reichert-Neissel 
- prueba de Halphen 

5. Pruebas Prácticas. 
- temperatura del humo 
- prueba de cremado 
- prueba en galletas 
- prueba de esparcimiento 

2.3. S SAL. 

La sal es ampliamente utilizada en el proceso de fabricación 
de. pan y galletas, ya sea en el interior de la masa o a nivel 
de la superficíe de la maso (sal normal o calibrada}. 

Una de las funciones rnás importantes de la sol es su 
característica para acentuar el sabor y la palatabilidad de todos 
ios alimentos en combinaci6n con los cuales se ha empleado. Sin 
sal, las masas para galletas serían insípidas. La notable mejora 
en la palatabilidad, se debe a que su propósito pi.·íncipal es el 
de realzar el sabor del resto de los ingi.·ediéntes. Esta m.'lteria 
prima, también aprieta al gluten de la masa, haciéndolo más 
E!stable, mientras que las ninsas sin sal son pegajosas y suaves. 
La sal por sí misma no sufre ningún camb~o apreciable durante 1a 
elaboración .de la qall.eta y se encuentra en el prodti.cto f1r.a1 en 
la misma forma qufmica en que se agregó. (6,11} 

Aunque la cantidad de sal empleada en las masas para 
galletas t!.endé en algunas ocasiones a aminorar la rapide::: de la 
actividad de la levadura, su hab~lidad para prevenir el 
desarrollo de cualquier acción bacteriana indeseable o tipos d€­
fermentac16n silvestre, es mucho más pronunciada. De esta 
manera, cuando se usa en cantidades adecuadas dyudn a evitar ~l 
desarrollo de cualquier acidez éXCesiva o indEseable en el amase. 
Se sabe que 1a sal cumple uz1a función rntty valiosa e11 gall~tería, 
ya que ofrecQ protección contra cualqtn.;:. i: .:icctón noc t.va. 

Este ingrediente también influye en el color de la corteza 
de la galleta, ya que s~ hu notado que de masas con sal~ se 
obtíenen productos con mejor color y má.!O" brillantes. 

2.3.6 FECULA OE l<AIZ. 

Tomando como base el pCSQ de la harina, se añade a las 
para galletas por lo general de 2.~ a ~.o~ de a1mid6n de 
Esto da a 1a masa una cualidad de desliz.amiento más suave y 
que las ga'lletas resulten un poco roás suaves y tiernas. 

masas 
maíz. 
hace 
Esta 

de proporci6n de a1mid6n aumenta el grado coeficiente 
expansí6n. ( 5} 

En resúmen, su presencia es susceptible de reaccionar 
favocablemente en los siguientes puntos: 

- buen pasaje de la masa al laminado y mo1deado 
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- regularizac16n de la geometría de la galleta 
- mejora la textura del producto cocido. 
Por el contrario, la p1:esC?ncia de almidón puede- dar un 

efecto desfavorable en los siguieht~e puntos: 
- aportaci6n de ui1 sabor harinoso 
- color más pálido en el prcducto cocido 
- masd m&s seca que necesitar& may~r presi6n al moldearse 
- aumento del peligro de agrietado. 

2.3.7 LACTOSUERO. 

Es un producto vent.Jjoso por- su precio en comparación con 
la leche en polvo, además que desde 81 punto de vista tecnol6gico 
ofrece varias ventajas: 

- es superior en su poder cromático 
- no tiene ningún efecto de endurecimiento sobre el producto 

terminado 
- no presenta ningún efecto tampón como los otros productos 

lacteados. 

su acc16n desde el punto de vista tecnol6gico es: 

- posee una acci6n ernulsifica~te, con lo que permite reducir 
la cantidad de grasa incorporada 

- posQQ una capacidad de absorción de agua, o sea, afecta el 
remojo y la dispersion de los ingredientes en la masa 

- por la presencia de 1actosa, azúcar reductor, la 
coloración del producto terminado es favorecida por la 
reacci6n de Haillard que está en función de la cantidad de 
lactosuero que se ha incorporado. 

2.3.S AGENTES LEUDANTE:S. 

su función es la. de aerear una pasta o masa y hacerla ligera 
y porosa; dicho leudado puede producirse por dos métodos: 

- m~todos biológicos 
- métodos químicos 

- Métodos biológicos. se basan en la fermentaci6n y esponjamiento 
de la masa por acci6n o influencia directa de la levadura. La 
reacci6n básica que ocurre es la fermentaci6n durante la cual los 
carbohidratos presentes en la masa sufren una transformación con 
lu consecuente producci6n de bióxido de carbono y etanol. 

La harina contienE> prácticamente SO!?> de almidón de trigo, C!l 
cual es un carbohidrato fermentable. como les a1m1dones 
!J'E;!neralmente no puede11 ser fermentados por 1a levadura, e:l 
almid6n de tt~iqo, en primer lugar, es dividido en carbohidratos o 
azúcares simples. Est~ es el trabajo de las enzimas d~l tipo 
am11asa que estan presentes naturalmente en la harina. La 
primera de esas es la alfa amilasa que divid~ el almid6n de trigo 
en dextrinas, las cuale.s a su vez son transformadas en maltosas 



por la beta amilasa. 

La sacarosa agregada es convertida en dióxido de carbono y 
alcohol por una reacción a dos fases con 1a levadura. En la 
primera reacción, la enzima de la levadura llamada invertasa, 
convierte a la sacarosa en fructosa y dextrosa. En seguida estos 
azúcares simples son convertidos en bióxido de carbono y alcohol 
por medio del complejo enzimático llamado zymasa. El cambio 
total puede demostrarse por medio de las siguientes reacciones 
químicas ( 11) : 

c•:z: "2z º~1 sacarsosa 

invertasa 
HzO -------------_, CGH12 05 

Agua fructosa 

zymasa 
C6 H 12 0 6 --------------l 

dextrosa 
o fructosa 

2 Cz H~ OH 
alcohol 
etilico 

Cc;H1z Oa 
dextrosa 

+ COz 
bióxido 
carbono 

- Metodos químicos. En el leudado quÍmico 1 la producci6n de 
bióxido de carbono depende de la reacción entre el agente áci.do y 
el bicarbonato de sodio (soda) cuando ambos se disuelven en agua. 
La reacción general se puede representar de la siguiente forma: 

NaHC03 + HX --------~ Nax + COz llz o 

cuando el bicarbonato de sodio se disuelve en agua, se 
produce una mezcla de iones sodio, carbonato, bi.carbonato, ácido 
de carbono no disociado y bióxido de carbono di.suelto. Las 
proporciones están determinadas por la temperatura, concentracióri 
y presión parcial del bióxido de carbono en &oluci6n. Al agregar 
otras sustancias la situación se hace más compleja. 

cuando se agrega bicarbonato de sodio a la masa, se 
desprende al.go de bióxido de carbono. En ausencia de ácido, los 
valores del pH en la masa, son alcalinos y la producción de gas 
disminuye. Para obtener el rendimiento máximo de gas y controlar 
l.a velocidad de desprendimiento, se agregan ácidos a la masa 
junto con el bicarbonato de sodio. Este proceso se conoce como 
leudado químico. (18) 

La función de un ácido es lograr un desprendimiento 
controlado de bióxido de carbono en una masa donde existe éste en 
forma disuelta o enlazada. El ácido debe ser comestible, sus 
productos finales deben ser casi insípidos, debe ser económico, 
fácil. de manejar y no debe tener efectos adversos sobre el 
gluten. En la Tabla 2.4 se enlistan aigunos ácidos que cumplen 
con estos requisitos. 
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En casi todos 1os productos horneados, exceptuando unas 
pocas galletas de dulce, se debe evitar adicionar demasiado ácido 
porque el resultado sería una qalleta dura, pálida y sin e1 
esparcimiento que se desea obtener en el horno. 

El bicarbonato cumple con una doble finalidad: una es controlat~ 
la alcalinidad del producto terminado para qu~ tenga la textura 
deseada y el horneado perfecto y la segunda es la de servir como 
fuente de bióxido de carbono (gaseoso) para leudar los productos 
horneados. Las reacciones químicas del bicarbonato de sodio con 
los materiales ácidos más comunes son las siguientes (11,39): 

H2 C4 f406 + 2NaHC03 --------+ 
Acido Bicarbonato 

tartárico de sodio 

Na2 C 4 H4 0 6 + 2C02 + 2H2 O 
Tartrato 
de sodio 

KHC4 H40 6 + NaHC03 -----------) KNaC4 H40 6 C02 + H2 0 
Cremor Bicarbonato Tartrato 

Tártaro de sodio de sodio y potasio 

3CaH.CP04 )2 
Fosfato 

monocálcico 

+ SNaHC03 ------.+ ca3 ( P04 )2 
Bicarbonato Fosfato 

de sodio tricálcico 

+ 4Na2 HP04 + C02 + BH2 O 
Fosfato 
de sodio 

2NaAl ( S04)z + 6NaHC03 -------~ 2Al {OH)3 
sulfato de 

aluminio y sodio 

Las melazas, miel, melado invertido y suero de manteca en 
polvo, contienen ácidos que liberan bióxido de carbono (gaseoso) 
del bicarbonato de sodio, por lo tanto es de qran valor para el 
leudado de las galletas. (9) 

= Polvo de hornear. comercialmente as! conocido, es el. agente 
l.eudante producido al mezclar un ácido reactivo con bicarbonato 
de sodio y al cual se le puede o no añadir almidón o harina, ya 
que éstos sostienen las partículas de soda lejos d~l material 
ácido, dándole así al polvo de hornear, mejores propiedades de 
conservación. El a1midón de harina empleado en el polvo de 
hornear no forma parte de la reacci6n. (11) 

Bicarbonato de amonio. Este compuesto se usa principalmente 
porque mientras la mayoría del bióxido de carbono del bicarbonato 
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de sodio es producido en la masa tría, los gases son obtenidos a 
partir del bicarbonato de amonio dut"ante las etapas siguientes 
del horneado, cuando el calor es superior. En estos momentos, 
este co~puesto de amonio se rompe con el calor para convertirse 
en amoniaco, gas hi6xido de carbono y agua corno lo demuestra la 
siguiente reacción: 

NH4HC03 + calor --------t NH3 C02 H20 
Bicarbonato Gas 
de amonio amon lo.e o 

El bicarbonato de amonio se usa et1 galletas y productos 
similares donde la estructura celula~ es suficienteme11te porosa 
para permitir el escape lento de los gases formados; si esto no 
ocurre completamente, el sabor y olor a amoni&co permanecerá en 
el producto final. Tambien los p:.-oductos de al ta humedad 
retienen el olor a amoniaco, por lo cual su uso se liniita a los 
productos de baja l1umedad como las galletas. (39) 

~ Vapor de agua. El volumen del vapor fonnad•:) durante el hl)rneado 
debido al contenido de agua o humedad de la masa es, con muchc., 
muy superior al volumen del aire incorporado a la masa durante el 
mezclado y cremado. En el caso de las galletas de sod~, la 
mayor1a del ai~c y co~ so11 extraÍdG~ durante el laminado de la 
masa. 

Las ventaJas del leudado coll levaduril son: 

- El bióxido de carbono es generado por la acci6n de las enzimas 
de la levadura sobre los carbohidratos presentes en la masil, 
así ninguna sustancia extrafia puede prod\1c1rse. 

- La lenta liberación del ga~ ejtrce completo efecto como 
leudante. 

- Los subproductos obtenidos dui.-ant:e ] .u. fermentación de la 
levadura dan ~ los productos horneados un sabor agradable. 

- En muchos casos, los productos horneados con levadura son más 
fáciles de digerir que cuando son lt?ndados con pI:"oductos 
químicos. 

Las desventajas del leudado con levadura son: 

- cuando se emplt:u un<J. lev~ílura o fermento extraído de 
microorganismo~, el tiempo requerido para la el¿s.bo1:dción de la 
galleta debido a la fermentación, es mas largo. 

- Es necesario observar más cuidadosamente las condiciones de 
temperatura, humedad, etc. para obtener el buen desarrollo de 
la 1evadura. 

- La levadura ocasiona una pérdida de carbohidratos en le. 
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formación de productos volátiles que se pierden durante el 
horneado bajando el rendimiento del producto final. 

Las ventajas del leudado químico son: 
- El tiempo requerido para la elaboración de la galleta es mucho 

más corto. 

- No se pierde nin<:Jtmo de los carbohidratos. 

- Es posible calc\1lar la cantidad de gas que será producido si la 
composición y estequiometría de los aaen tes químicos es 
conocida. 

Las desventajas del leudado químico son: 

- El sabor no es tan agradable como con las galletas leudadas por 
fermentación. 

- El producto es más difícil de digerir. 

- El residuo que queda de los materiales químicos queda en el 
producto terminado. 

2.4.l AMASADO. 
Existen numerosos factores que influyen en la formación de 

una masa; sin embargo, no todos se conocen. Dentro de los 
factores conocidos, los más importantes son: 

l. Tiempo de Amasado. Este debe ser tal que la masa tenga el 
Jrado de homogeneidad deseado y tenga \lna fluidez adecuada, lo 
cual se denomina Punto de Masa. Este, es un parámet.ro pr.áctico 
.isado por el maestro galletero mediante t:l cual se determina ~l 
momento en el que la masa ha alcanzado su grado 6ptimo de 
imasado, checando manualmente la plasticidad y cohesión que 
adquirio la masa. 

Toda la masa debe tener una composición que coi-responda a la 
fórmula utilizada; es decir, de toda la masa debe ser uniforme. 

La dispersión de los componentes aumenta con el tiempo de 
amasado, es decir, la dimensión media de las aglomeraciones de 
tas partículas dismi.nuye y el sabor de.l productn parece depender 
~e eso hasta cierto punto. Por eso es necesario amasar bastante 
~ara obtener cierto nivel de homogeneidad sin que sea excesivo, 
a fin de no tener una dispersión demasiado grande de los 
lngredientes. 

El que la galleta se encoja, o bien se agrande después de 
ser cortada, es man1festac16n de la fluidez mlsma de la masa. 
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El tiempo de amasado tiene una gran importancia sobre esta 
propiedad de la formulac16n del producto, ya que la plnsticidad 
y cohesión aumentan con el amasado. 
2. Temperatura de Amasado. Desde el momento en que s~ hn 
formado la masa, su temperatl.lra aumenta con el tie111po de amasado. 
cuanto más elevada es la temperatL1ra de las materias primas, 
mucho más rápida es la form,,;ción de la masa. (30) 

3. Contenido de Proteína. La proteína de la masA de trigo es 
única ya que c:uando la harina e~; mezclada CQn agua, É'.-Sta 
(proteínas más almidón) forma tina rerl capaz de retener el gas 
obtenido a partir de los agentes let1dantes dando por resultado un 
producto esponjoso. 

Inicialme11te, las proteí11a~ exi~ten en la masa en unA 
condición semejante a la dE:- un resorte, la cual le proporciona un 
comportami.ento eltistlco. La.::; unione~ entre las r::adenas no son 
igualmente fuertes C'n todos los puntos, de tal manera que cuondo 
la masa se trabaja o mezcla, algunas \lniones se rompen mientras 
que otras permanecen lntactas. 

Cuando la harir1a se 1nezcl~ pri~oram~n~e con aqua, 
encuentra que las cadenas de proteínas presentes existen con una 
distribución al azar. A. medida qu~ ocurre el mezcl<3.do, la~.~ 
cadenas de proteina se orit.."ntan e11 una posición paralela; cuando 
se alcanza esta condició11, la masa cambia de apa1·iencia y tom~ 
esa característica de suavidad a~ u11a masa que ha sido me=clada 
en forma adect1ada; además, la proteína e11 este momento ha 
alcanzado la elasticidad máximo; prolongar eJ mezclad.o rr>ás allá 
de este punto, cnuse un mayor rompi1•1iento de las uniones 
moleculares y la masa se l1ace más suave y d~ caractPr más 
adherente. ( 5) 

En s{, la variación de l¿i cantic!.::d de prol~Ínas no cre:i u1:.:i 
diferencia en el comportamiento de la harin~ en cua11to al tiempo 
de foz:-mación de la masa; sin embargo, la co11sisto::-ncia fin~11 d~ 
esta aumenta proporcionalmente con el contenido de proteít1as. 

4. Nivel de Hidrataci6n. Par~ que pueda formarse la masa, es 
decir, para que no quede como polvo, es necesaria una mínima 
cantidad de agua, la cual sera tan pequefia como elevada sea la 
temperatura del amasado. (9} 

Existe un calor que se despr~w.11:: dé la ru:iyorL:i. de ln!" 
sustancias cuando estas toman agua. La cantidad de calor varía 
con la cantidad de agua absorbida, lo cual depende de la 
naturaleza del material absorbente. una sustancia completamente 
seca desprende mayvr cantidad de calor al hidratarse debido a la 
mayor proporción de moléculas de agua que se unen firmemente a la 
superficie. A medida que aumenta el contenido de humedad de la 
sustancia se libera menos calor. En ingredientes tales como la 
harina, el contenido inicial de humedad tendrá una influencia muy 
marcada sobre el calor por hidratación; por ej~.!mplo, las harinas 
con contenidos de hurndedad de 13.10% y B.70% producen masas 
finales cuya temperatura difieLe en lSºC aproximadamente. (30) 
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5. Cantidad de G~asa y AzÓcar. Aunque sus propiedades físicas 
seail difere11tes, estas ~at~rl.a$ primas tienen la caract~ríst!=a 
de e:onomizar agua. Si se aumenta el porcentaje de az~car 
grasa, se logra di:s:ninui.r al mínimc) la h::..dL-atación en la 
form,:,.,...1oí1 d·:- la mdsa. 

La manera de in:::orporc1.r es:os dos inyL·..::dient~s t.iene i.1::::! 

gran influencia scbr¿ las prc•pledade.s reolÓgicus de le. masa. 
El aztkar no presenl~ el mismo comportamiento ~1 ~s agregada tal 
como es, en jarabe o mezclada ~on grasa. Lo rnisn1v suc-ed~ para :a 
grasa. 

6. Masas Ferml"'ntadas con Levadura. I.os produ•::tos hornt:ados en 
los _siue se utiliza levadura, se elabc.rdn gent"ralment.e y.:i. sea POl 
el metodo de la masa directa o por el metodo de la esponja masa. 
cada uno de estos métodos tiene ventaja~ pero también 
limitaciones. (6) 

M~todo de masd dire~ta. Este es un proceso en un solo paso, en 
el cual se mezc:an todos los ingredientes de un lote. El 
mezclado en este caso se hac~ hasta que la masa alcanza la 
suavidad y la apariencia deseada (aproximadamente 10-15 minutos), 
tiempo en el cual desarrolla la elasticidad necesdria. La 
temperatura de la masa al salir del mezclado deber~ ser entre :s 
y 4o•c. Despues del amas~do, la mas~ se introduce al =uarto de 
ferment~ción, donde se le somi:~te a tie:mpo, temp'='raturo y hurnt>::lad 
relativa controlados, para llevar a cabo la f~rmentacL611 je ld 
masa. 

- tierapc. 
- temperatura 
- humedad relativa 

3.5 - ·LO hr.s. 
:!4 ~e b.h. - 27ºc b. 
76 - 7 8'.t 

Lds ventajas de este m~t0do soi1: 

- Requerimentos mínimos de mano de obra 
- Tiempos de fermentación menores que con el método de E-sponja 

- :~~~ccion de pérdidas o mermas por fermentación 
- Cierto sabor característico más agradable. 

Las desventajas de este métod~ son: 

- Inflexibilidad 1 

- Tiempc·s fijos requeridos para la fer111entacion 
- Inmediatamente, cuando la masa esté madura deberá ser horneada 

y muy poco puede hacerse para corregir la sobrefermEntación. 
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M~todo de esponja masa. Este m~todo coJ1siste de dos paso~ 
difE:tentes: el primero es la formación de la esponja y segundo 
es el desarrollo de la masa. La etapa de la esponja ccmpr~nde 
el mezclado de parte de los ingredientes de la ~iasa, 3~quidc ¿~ 
una fermentacion preliminar. En la et3pa de !a masa, 13 espon:~ 
fermentada se co~bina =on los ingreCte11t2s resta~te~ cOil los 
cuales se mezcla y se fermenta por segunda ~,:~si611 duran~e ~:1 
tiempo muy corto. 

La esponja, por lo general cont1e~~ aproximadamente de 50-
65!?. del totw.l de lü hoi.~ina por ut.!-liz1::11·s~, así como el toté.l ct.·:: 
levadura, los aditJ.·~·os de levadura, la malta y el agua suficie,nt:e 
para producir una masa 11gera~1ente dt1ra. Los ~ng1-ed~ent~E 
res~a:1tes se adicionan en la segunda etap~. Es posible l:acer 
ajustes en ~l me~clado para corregir defectos en la h~rinJ. 

El p~ocedimj.ento de mezclado es aproximadamente ~l del 
m¿todo de la masd d.!-re~tb, ~xc~ptu que las temperatu~as se 
mantienen un poco m¿s bajas, es decir. ~ntre ~5 ~· 30 8 C. 

- tiempo 
- temperatura 
- humedbd r~ldLlvct 

20 hr.:: .. (e$pon:;.a) y 4 hr: .. {rn3.sa) 
Z4ºC l~ h. - 27ºC b.s. 
7b - 78'!, 

Las ventaJaS de este sistema son: 

- Existe un al1orro aproximado de 1/5 de lev6dura necesarid 
- El producto horneado mediante este prc·eso tie!1de a ten~r :1:! 

mayo1- volumen y una mejoJ- text11r~ 
- La flex~bilidad del proces~ permite que las es~onJu~ 

mantengan du~ante mis tiempo sin perd~~ st1 calidad. 

Las desventajas del nistema ~on: 

- Los =ostos de mano de obra y del ~r0ceso al1me1ita11 
- Las pérdidas en i:erml:!ntacio'n y -t2vaporacio'"n s..::i mayores. 

2.4 .1.1 Aspectos Prácticos deJ Amasado. 
Ya ze mencio110 cuales son lo~ ~actores determ~nant~s para ~a 

formación de la masa, a?1ora solo queda. fijar el t.iemp::J de amasad..:. 
en función de las características d·::se.J.das e>n el prod~1ctc.. 
terminado. 

Para obtener un buen amasado, en principio, es necesario 
formar un.:;. masa ll.omoGén~d en la cual las fuer2a.; de cohe:iiór. 
inter!las sean superiores a las fuerzas de adher(!ncia que la hacer: 
pegarse a los lados de la amasadora; por ejemplo, d•Jrante el. 
amasado, cuando las pared2s de la amasadora permanec.:.on lifnpia~. 
es el momento para determinar e1 tiempo de amasado; se p~led~ 
decir que este estado representa el tierapo mínimo de amasado. La 
influencia de la harina en esta etapa es enorme, ya que a menos 
que esta tenga una calidad est.ínü.a.1· constante, es imposible 
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establecer un tiempo fijo para las dif~r~ntes harinas que se 
utilizan, pues algunas alca11zan este punto más rhpidamente que 
otrrls; por ejemplo, las masas suaves tardarán más tiempo en 
alcanzar el punto óptimo ele amasado qu.: las n,asas duro.s. { 30) 

Cuando la mas~ presenta el aspecto característico d~ 
aglomeración, es entonces cuando el tiempo de amasado se hn 
alcanzado. Dicho tiempo, deber& dete~min3rse en función de las 
características del producto terminado. 

2.4.1.2 Métodos de Amasado. 
Hay tres m'todos básicos para el amasado, aunq\1e les 

var1aciones de estos m~todos pueden conducir a muc?1as otras 
tácnicas. Dichos m'todos son los siguientes: 

I El cremado que puede hiJcerse en dos o tres etapas 
II El método de todos los ingredientes a la ve= 

III El de las masas que levantan en dos etapas 

I. Cremado. Proceso seg~n el cual cie~tos ingredientes deben se~ 
bien mezclados con la grasa para formar una masa con aspecto de 
crema antes de la adici6n de la harina. Los métodos son los 
sigui.:nte:::: 

; Método en dos etapas 
l. Mezclar todos los ingredientes i11cluyendo el agua, pero 

sin harina y sin el agente le\tdante y luego se amos3 dttrante 
4-10 ruinutos, seg~n el tipo y velocidad de la amasadora y 
temperatura de los ingredientes. 

2. Afiadir la harina y el agente leudante y amasar hasta que 
la masa tenga la consistencia deseada. 

= Método en tres etapas = 
l. Se mezclan la gi.·asa, azúcar, jarabes (de maíz, m.:la;:as, 

jarabe invertido, malta, miel), los líquidos (3.gua, lech~"), suero 
en polvo, coco, harina de maíz, cocoa, etc., basta producir una 
crema tersa. 

2. Preparar por separado UDQ suspensión con sal, sustanci&s 
químicas alcalinas, colorantes y el resto del agua y añadírsela a 
la mezcla anterior. Mezclar para mantener el estado de crema 
tersa. Si la fórmula contiene huevo, afiadírselo en esta etapa. 

3. Aiwdir la harina y el agente leudant'3' y amasar hasta 
obt.en€:.r la consistencia d€>seacln. 

Este tipo de procedimiento de amasado p1.·ovoca 1a formaci6n 
de una emulsión fuerte de grasa, azdcar y agua, probablemente una 
::miulsión del tipo agua en aceite. Eso va a mantener al agua en 
un estado mas o menos estab1e de tal manera que no pueda atacar 
1ernasiado a la harina para ev1tar la formación de una lmportante 
cantidad de gluten. Se amasan comúnmente por este método las 
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mas.:is de alamb:.:e a fin de controlür- lü fl111de7. y t?l volumE-:1 
durantE- el horneado. un fact.:)r signiflcütivo en tal~s 
pro,~edim1entos df- a:nasad:0 r·s la cn.ntjdad de aguA. utiJ lZadil. 
II. Método de Todo~ los IngredieotPs a lJ ve~. En e~te 111~tod0, 
todos los 2r1ure¿1ent~s. 1ncll1sc1 el agt1a, so11 pt1~sto~ e:1 la 
amasador~. Parte del agt1a es utilizada par·~ ponPt on ~~lt1ció11 o 
en susp ... n::::.ón l3s s~1.stct11cias quími<'as _par•1 la a.+:-r"-"'ac1ón, las 
esencias, los c•:lo1·ant€-s y la sal. S•::- am~sa !Ia.sta q11e la m,1.~u 

obte111da sea satisfactoria. Para lAs masas Rr·i::idulc~s. este 
método es adoptadc casi t1niversalmente y deb1d(• a st1 elev~d·:· 
contenido de agua, la producción y formac-ión d.:~1 9luten 
sat1sfacto1·ia. Ciertas masas blandas par~ m&qt1i11as rotativas 
pueden ser amasadas por este método, p1?1-c se debe saber que t:·l 
aq11a podr~ te11er mas fácil acceso a la harin5 po¡·que ~sL~ 
env11elta en la qras~ co~ci ~n ~J m~t0rl0 R11t~rior. 

III. Mét-:.do de l.i.s Ha.sas qu'::" Leva1.ta11 tn d0s Et~pas. L('S paso.:; 
son ¡o.~ sigttientes· 

1- Lo grasa, a::'..·1c¿1r, J<J.rab-2's, h .. 1r1na y las sustancl,1.c: quírii,;a~ 
§cidas s~n m~~clad~s !i~sta o~~e~nr t1r1a mas~ tr?~ndnr~. 

-· s~ afiade11 ~! 
quimicás. alcall.lldS, 
obti~ne '...na masa co11 

auu~ y/0 lecl1e conter1iend0 la~ susta~; ·1a~ 

la sal, etc. y se a1nasa todc• hasta q~1e ~~ 

las característi··~s deseadas. 

En est<:! mi:;todn, la harina '°'S cub1e~·tn. por la "crE.-ma" er. la 
primer« ~tapa para formar un~ barrera cantr~ ~1 agtia para ~vitar 
'in desarrollo exc~~~vo del ql\1t0n. 

En cad~ u110 d2 estos m~todos (qt1~ son i~&Lodos base de 
a~asadc), es evidente qup se deber1 tGmar las precauc1o~es 

~ec~sarias pa1·a evi:a~ u11 ~ontactc entre las st1sta11cia~ qtt{micas 
de leuda:1tes ácidaci y a:calina~ dtirant~ las prinier~s etap3s de 
dm:1..:.:,;do; dé i:?sta manera S+':' ai:.•:-gut-d qUEC' la. 1·eacci6n química y la 
evc,luc1ó¡--, del b1ó:-:1do de ,:::arbono snceda en mayor t:scc1la y e:. el 
lugar que .!'>e dt.""see., o sea, en el horno. Esto SE:- facilit~=t C•)n el 
uso rj"' ·.r:-ia sust.anci::• química ~~c1.dn no soluble o poco solnb]€: 
agua fría. 

Ge:1eralmente se puede decir que cl1anto más ~levada es la 
ra:611 grasa/agua, menos se forma el gluteJ1 en l<l masR con lo cual 
la galleta tiene mejor aceptación comestible. 

2.4.2 TIEMPO DE REPOSO. 
;..uuque no e:s r.ot:almente parte del amasado, el tiempo de 

r.:poso sólo es un descanso entre el amasado y el maquinado y por 
esa r.:izSr. es una parte dE: la fobricación de la masa tanto como el 
amasado. cualquier- masa qu.'.:! ha .sido prrJduc:ida ha tenido un 
tiempo de reposo. 

Es 11ecesario el tiempo de reposo? Hucho depende de la masa 
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y dc:l producto deseado; en masas feL·mentadas, el tiempo de 
reposo et; vi tal, mientras que en masas C"CO'l agentes reductot·es, el 
repo5o puede ser fatal, ya que- el agt-nte reduc:tor es un agente 
Q1le de~ilita la harina, por lo cual, es necesario utilizar la 
masa lo ~1ás rApidamente posible despu€s d~l amasado. 

En muchas ffibricas de galletas, el espacio es muy valioso, 
lot c:::istos de capital son tan elevados y 1 as elaboraciones tan 
corta!:. en muchas líneas de fabricación que lleqa a ser 
prócticamente imperativo procesar la masa con un tiempo de reposo 
mínimo. Cualquier persona relac:i.onada con el proceso de 
galletería sabe que una masa (por ejemplo de 450 a 680 kg} no 
será exactamente la misma al principio o al final de su 
procesamiento, ya que sus características serán un poco 
diferentes. Tales diferencias pueden parecer significativas al 
experto pero generalmente no son detectadas por e1 consumidor. 
cualquiera que sea el caso, un paquete comprado por un c1iente, 
contiene ga1letas que han sido producidas en un interva1o de 
pocos segundos y entonces la comparación es imposib1e. La razón 
probable de estas pequeñas diferencias entre la primera y la 
Íll tima pat·te 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 pequeña cantidad de agua libre en la masa 
es absorbida poco a poco por la sustancia interce1ular del 
alm.tdé>n. (31) 

En algunas masas se podra desarrollar cierta fuerza durante 
el reposo, que podrá modificar considerablemente el paso por la 
mé.quina. cuando esto ocurre, el remedio puede ser una 
modificación de la fórmula o la reducción del tamafio del amase 
para obtener tiempos de proceso más cortos. Esta última solución 
puede conducir a un aumento de los costos de producción, ya que 
se necesitará una cantidad mayor de operaciones de amasado en un 
turno. 

Las masas que contienen cocoa, deberán ser sometidas a un 
tiempo de reposo de 30 minutos antes de ser pasadas a las 
máquinas cortadoras, ya que con esto, se facilita el paso de ln 
masa por la máquina y se obtienen mejores impresiones, 
superficies más brillantes y pesos mé.s uniformes. 

2.4.3 MAQUINADO. 
Del tipo de masa dependerá el maquinado que se le de a ésta, 

para moldear la galleta y prepararla para la entrada al horno. 

Ln masa según el contenido de grasa puede ser: 
- dura - poco rica en materio qraSQ 
- medio dura - más rica en materia grasa y azúcar 
- suave - con alto contenido de grasa 

Las galletas pueden ser ciasif icada~ de acu~rdo al maquinado 
o tip~ dP cort~ que se le de a la masa: 
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= barritas a presión 
;:: mríquina rotativa simple 
= máquina rotativa a presión 
= máquina de corte de alambr8 

1. Máquina para Barritas a Presión. 
Para este tipo de máquina, se requiere de una masa lo 

suficientemente suave y el~stica para pasar con facilidad por el 
orificio de la máquina moldeadora hacia la banda transportadora, 
sin que éste se obstruya y lo suficientemente firme como para que 
sea capaz de contener en su interior la pasta o mermelada, 
conservando la forma que se le diÓ en la máquina. 

La utilización de una masa elástica ayuda especialmente 
cuando es necesaria una producción a alta velocidad. Masas con 
estas características permiten que la banda de la m~quina se 
deslice a mayor velocidad que la masa al ser empujada a traves 
del orificio del mold0. 

El ejemplo típico de este tipo de galletas son las barritas 
de piña, de fresa, de higo, etc. 

2.. Máquina Rotativa a Presión. 
El principio de este tipo de máquina es el siguiente: la 

masa se alimenta directamente a un sistema laminador, el cual 
comprime la masa y la adelgaza a lo largo del sisteuta, 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 cinta o banda que transporta la masa, extrae del 
molde la porctón de masa ya moldeada y la conducC' hucia el horno 
donde será cocida y dorada. 

El laminado de una masa galletera es en sí una sucesi~n de 
tratos mecánicos que tienen como meta. dar a la masa ::ierta 
cohesión por compresión luego un espesor determinado por medio 
del :laminado. ( 31) El ~squema de un si.stema lamin,;'.tdot- se puede 
apreciar en la Figura 2.4. 

Estos laminados sucesivos se realizan por uno, dos o tres 
rollos laminadores montados en serie. El primer cilindro se 
llama "adelgazador'' y el último "calíbrador". cada uno, tiene 
una cuchilla que permite despegar la masa adherida su 
superficie. 

En seguida de los rodllloti calibradores, se encuentra una 
banda trdnsportadora que conduce a la masa hacia el molde 
rotativo, el cual imprime y corta 1a masa dejando en la banda la 
forma de la futura galleta, lista para su entrada al horno. 

En este tipo de máquinas, se elaboran galletas entrefinas 
del tipo de masa fermentada como Ritz, Premium, etc. o de otros 
tipos de masas que requieran laminado, corno la de los Animalitos 
y las Mar.!as. 

39 



ESQUEMA DE UNA CAlllARA CE COlllPM:SI<* 

9 U!f!'t ••••ll:tt 

Cllfafn !OC!ft""" ·-



3, Máquina Rotativa Simple. 
El p1·incipio de este tipo de máqtlina e:; igual al descrito 

anteriormente, con la diferencia de que en éste no se efectua la 
opera•.:io·n del laminado, sino qu¿ l.a maso se al irnent..a directamente 
a uno tolvC\, la cual a su vez, alimenta a los i:vdillos donde la 
masa se comprime con la ayuda de un cilindro de alimentación 
dentro de un cilin.:iro moldeador donde se graban y cortan las 
formas de las galletas que se van a obtener pa~a s~L conducidas 
hacia la banda de:l horno que las transportará a t1-avés de él para 
su cocimiento. 

E1 funcionamiento de la máquina es el siguiente: la masa 
que a menudo presenta o se maneja en forma de bloques, es 
dividida por los peines rotativos donde las paredes de ln tolva 
y el espaciamiento aseguran el paso directo de la masa con la 
simple acción de su peso, aunque una persona puede ayudar a esta 
operac10Íl. La masa arrastrada por el cil:!.ndro dentado es 
previamente comprimida en los moldes o ulveolos. La preniÓn de 
la masa deviene al máximo cuando las extremidades de los dicnti;s 
del cilindro de alimentación rozan el cilindro moldeador. Las 
cuchillas que deberan estar bi.en afilados, se apoyan sobre el 
cilindro niold~udoi: y rE•cortan la masa que solamente dejará s·u.bsi­
stir en los alveolos. El resto de la masa se arrastrarB con el 
cilindro de alimentacion y sera totalmente envuelto. se~un la 
posición,del paro de la cuchilla en proporcional punto maxirno de 
compresioh, la cantidad de masa que hay en los alveolos sera 
variable. Si la cuchilla es arreglada altd, o sea, al uunto 
máximo de compresión, aisla en los a1veolos una cantidad m;;.:;.:.im.1 
de masa y el peso de la galleta aumenta. Si la cuchilla es 
arrc-glada baja, la masa despues de haber sido fuertemente compri­
mida perdiera presión y se producira una variació11, ya que cuando 
la. masa pierdf:! pi:-esién, hace que la cantidad de esta en los 
n:veolos disminuya, con lo cual las galletas resultan mas lige­
ras. La posición de la parüd~ de la cuchilla, permite arreglar 
lofi pesos de las galletas. En algunas rotativas, la cuchilla 
tiene un movimiento horizontal. de ida y vuelta; est:e movimiento 
asegura la uniformidad del uso del paro y equivale a un afilado 
automatice.. En ni11gun caso/ el paro de la cuchilla debe llegar 
al punto maximo de compresion, pues todo contacto con los dientes 
del cilindro de alimentación provoca el deterioro del pai:c y la 
J.Xregularidad del cortado. 

Los moldes rellenos de masa deben vaciarse; la real:iz.aci.Ór~ 
me'Canica de esL~ principio '?'S muy simp1e: una cinta tejida se 
encuentra fuertemente comprimida por e.l cilindro de hule contra 
el cilindro moldeador. La adherencia masa-tela es superior a la 
adherencia masa-metal y asi, los trozo::: son automaticament.e 
extraidos del molde cuando la cinta se separa del cilindro 
mo1deador. La realización de este principio se muestra en la 
Figura 2.5. 

,.. Los tipos comerciales de galletas fabricadas con esta 
maquina son. l..3.s gallet;:is elaboradas con masas duras y/o semiduras 
como las gall~tas base para sandwich. 
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4. Máquina de Alambre. 
Las masas más ricas en m3ter1as grasas, azucar y/o huevo, 

con una consistencia más debil, no pueden ser maquinadas en la 
de, tipo rotativo. Se utiliz.an pues, diferentes tipos de 
maquinas, esencialmente en funcidi1 de la consistencia de la maso 
que se este trabajando. 

El funcionamiento de la máquina de alambre, esquematizadv en 
la Figura 2.6, es el siguiente: la masa vaciada en la t~lva, es 
forzada a través de los orificios de un molde, por medio de dos 
rodillos astriados que giran uno contra otro. Estos rodillos no 
tienen un movimiento de rotación uniforme; en cada movimiento, 
tienen una fracción de vuelta, por ejemplo 1/4 de vuelta. Este 
movimiento de rotación comprime la masa dentro de la cámara di: 
compresión y constituye el prime:~ tiempo, cuando el peine esta en 
la máxima posición de o.l tura. 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 apo'lan 
sobre los peines de las boquillas seleccionando as! la masa Y 
dando lugar al tercer tiempo. La cinta o banda del horno esta en 
la posición más alta. Al curso del cuarto tiempo, la cinta baja 
y deja pasar el peine que se encuentra en la posición inicial. 

Las masas cort.ndas con alambre deberán t.rabajarse 
inmediatamente después de ser mezcladas, de lo contrario, la mas.:t 
perder~ humedad afectando el trabajo de la masa en la maquinar1&. 
Para mejorar la uniformid<ld, ayuda a hacer ajustes~ individual¿s 
en cada abertura de control para compensar la presion desigual e~ 
la cámara d~ compresio·n de la masa. 

Estos ¿justes ayudan a contr0lar los pesoc de la= masn~ 
trav~s de la banda. Por lo general, las tasas o capas a los 
extremes no tienen un peso i1ormal debid~ a que la presi¿n no es 
pareja a través de la cámar.L Para comp~nsar esto, est:as 
abertt1ras se hacen normalmente m~s grandes. 

2.4.4 HORNEADO. 

Eptre todos los equipos que se emplean en las industria$ de 
cocc101~. scgu=nI:'lc::itc e! h::irr:= 02:: la pioe::a ma~~tr<'.! t;rnt:o dt?sñ""" ~1 
punto de vista de la inversión que representa como del trabajo 
~ue efectua. Es algo así como el corazón del procese de 
fabricación de galletas, Xª que sin el, sencillamente no hab~ia 
galletas. No importa cual sea la calidad de los otros equipos 
empleados, ya sea para el embalaje, manutenci6n, fabricación de 
masas, etc., si el horno no funciona correctamente y de una 
manera eficaz, todo el 11 genio" del sector comercial no po::irá 
asegurar la sobrevivencia de la empresa. Es pues obvio el 
considerar al h<- rno como una inversión capital. La se:lección di; 
un horno no es simple y debera hacerse atendiendo, despues de su 
costo, al tipo de producto que ~e desee hornear en el y aunque 
algunos galletetos piensen que todos los hornos cuecen de la 
misma manera, es una reall.dad que l.:i an!:erior es falso. (31) 
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un horno es un cerco más o menos cerrado, destinado a 
Pfectuar cocciones debido al calor generado en el distribuidor en 
varias direcciones y según distintos modos de transferencia. 
EKisten tres formas de conducción de calor por medio de las 
cuales es cocida la qalleta dentro del horno. Estos tipos de 
calor o formas de conducción de calor son: 

Calor conductivo. Es el calor transferido por medio de 
conducció1i a través de un material. En la indust1·ia galletera, 
la banda del horno es el conductor de calo1- y como el horneado es 
de vital importancia, se debe dar atención especial a la 
selección de la banda. cuando la banda está en uso, ésta absorbe 
el calor de los calentadores y lo transfiere o condL:ce al 
producto pot· conducción de contacto directo. 

Calor convectivo. Es el tipo de calor que se transfiere al 
producto en cuestión por medio de circulación o rnoviµ.ientos d~ 
aire por dentro de la cámara de cocción. En algunos hornos, la 
fuente de calor esta afuera de la cámara de cocción. 

calor radiante. Es el tipo de calor transmitido a la galleta 
por medio de radiaciones generadas de la fuent~ d~ 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 está al alcance del hornero. El 
calor conductivo esta directamente asociado con el diseño e 
instalación de los hornos. La zona inferior y los 
precalentadores posiblemente den el calor conductivo de mayor 
Control. El calor convectivo puede algunas veces ser controlado 
por medio de trampas o compuertas de aire. El calor radiante 
esta completamente fuera de contt·ol del hornero. 

Los hornos pueden clasificarse de acuerdo a {31}: 

- La fuente d~ energía que los alimenta (electricidad, gas 
natural, gas propano, petroleo}. 
- El modo de calentamiento que los caracteriza (directo, 
Semidirecto, indirecto} . 
... El tipo de banda transportadora con que son equipados (banda 
metálica, cadenas o bandas llenas -acero-). 

En la Tabla 2. 5 se simplifica y se relacionan lo!'> dos 
primeros tipos de clasificación. 



TABLA 2. 5 CLASES DE CALENTAMIENTO Y FUENTES DE ENERGIA. (31) 

CLASES DE 
CA.LENTAH.XENTO 

DIRECTO 
resistencia desnuda 
quemadores 

SEHIDIRECTO 
resistencias blandas 
pan tal l. a 
tubos radiadores 
infrarrojos 
convección forzada 

IHDIRECTO 
furq6n 
reciclaje térmico 

¡DIVERSOS 
alta frecuencia (HF} 

FUENTES DE ENERGIA 
G. Ci udsd Porpano G. Nattiral Electr1.cidad 

+ + 
+ 
+ 
+ 

+ 

+ 

+ 
+ 

+ 

+ 

+ 

+ 

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

Calentamiento Semidirecto. Las pantallas de todas clases 
(placas, tubos, difusores, tableros radiantes} son interpuestCls 
entre lo~ elementos de calentamiento y el producto para la 
cocción. 

calentamiento Indirecto. Los elementos generadores de cal.or 
son distintos y separados de la pieza de cocci6n; son puestos en 
cajas impermeables y repartidos dentro de ellas con las 
separaciones necesarias entre sí, pero todos reunidos dentro de 
la cámara de combustión, ya sea conjunta o individual, uti11zando 
calentamiento indirecto simple o él calentamiento indirecto con 
reciclaje térmico. Este tíltimo sistema consist.e en hacer 
circular el aire caliente a gran velocidad en las cajas 
impermeablez pucztn en E>l jnterior de la cámara de cocción donde 
se queda gran parte de su calor para luego, este mismo alre se;.: 
llevado gracias a un sistema de ventilación, hasta la cáma~a de 
combustión, donde recupera el calor perdido para de ahí comenzar 
el mismo ciclo. 

Calentamiento por Convecci6n Forzada. consiste en inducir el 
aire caliente a una velocidad bastante elevada sobre el producto 
a cocer. Ei aire se calienta como en un sistema a reciclo 
térmico pero no circula en un circuito cerrado; se introduce en 
una cámara de cocción por medio de una serie de ventiladores. 
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La Figura 2. 7 esquematiza estos sistemas de calentamiento. 

Esquemallzoclon d• Jos diferentes t lpoa de calentamiento en •l horneado 
de galletas. 

rir-nn 
--------~ Pantalla 

CJ e=) e=> CA e:> C? e::> c:;i c:2 e? O C) C2 C7 e;;> 
Banda Transportadora 
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Bando Transportadora 

Calentamiento Semidirec.to 

.Electrodos 

Banda Transportadora 

Colenloml onto o 

Alla F..-acuoncia 

BOnda Transportadora 

Calentamiento lndirec to 
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En la s~lccción de las diferentes clases de calentamiento, 
se toman en cuenta i::ser..cialmente las siguientes necesidades (31): 

- :t111perativo.s económicos en lo que concierne a la selec-::ion de la 
fuente de e11e1gía y al rendimiento calórico. 
- Una mayor higient:? en el proceso, dada principaltnente por el 
calentamiento indirecto. 
- La necesidad de in11ovación inherente al p~ogreso de la compafiía 
Y a la competencia que se da en todos los sectores industriales. 

Las diferentes clases de calentamiento de los hornos 
con\"E:::1cionales, Ee caracterizan por el tipo de transferencia de 
calor que se trabaje en ellos. Como ya se mencion6, existen tres 
tipos de transferencia de calor que son la convección, conducción 
y radiación. En un horno con convección forzada, por ejemplo, el 
calor predominante es el calor generado por convecci6n, mientras 
que uno de rayos infrarrojos 1 el tipo de calor generado es el 
calor radiante. La Tabla 2.6 muestra en escala numérica del l al 
3 en orden d~ importancia. las diferentes clases de cale11tamiento 
de acuerdo a los diferentes tipos de calor generado. 

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

CLASES DE TIPOS DE CALOR 
CALENTAMIENTO CONVECCION CONDUCCION RADIACION 

DIRECTO 
resistencia sin cubrir 2 3 1 
quemadores 1 3 2 

SEHIDIRECTO 
resistencias blindadas 1 3 2 
pantalla 1 3 2 
tubos radiadores 2 3 1 
infrarrojos 2 3 1 
convección forzada 1 2 3 

I.NDIRECTO 
con caja 2 3 1 
reciclaje térmico 2 3 1 __J 

En la selección, diseño e instalaci6n de un horno destinado 
para la industria panificadora o galletera deberan tener~e en 
consideración los siguientes puntos básicos: 

1. Aplicac1611 del calor (en que forma va a ser aplicado el calor) 
2. Método de control del calor requerido. 
3. La mejor forma de aislar el calor para una mayor eficiencia. 
4. Costo de la construcción. 
5. Flexibilid:i.d del horno para hornear una gran variedad de 
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productos. 
6. Facilidad de operaciones en general y mantenimiento de la 

unidad para hornear. 
7. Capacidad para hornear todos los productos deseados en la 

forma más eficiente. 

Quemadores. 
Básicamente existen tres tipos de sistemas quemadores de gas 

en la industria de productos horneados (31): 

- sistema completamente premezclado 
- sistema inspirador 
- sistema aspirador 

- sistema completamente premezclado. En este sistema de aire se 
abastece aproximadamente a una libra de presión mezclándose con 
el gas en un mezclador o quemador m~ltiple. El gas se abastece a 
una linea de presión regular de 5-6 pulgadas. En la válvula 
mezcladora múltiple se emplea un orificio cuyo tamaño se calcula 
en relación al número de quemadores que van a usarse en la línea 
principal para regular la adecuada proporción de gas-aire para la 
mezcla de combustión. Por lo tanto, los quemadores individuales 
son abastecidos con una mezcla y cantidad adecuada de gas. 

- sistema inspirador. En este sistema el gas se introduce en el 
quemador bajo una presión aproximada de 5-6 libras. La velocidad 
de arranque de gas a través de un pequeño orificio, inspira o 
atrae la cantidad requerida de aire necesaria para la combustión. 
En este sistema, usando gas a 5-6 libras de presión en lugar de 
1-2 libras, facilita la mezcla gas-aire en el tubo Venturi, 
además de ampliar la escala de manejo para la operaci6n de los 
quemadores en cuanto a la fluctuación de la flama de un mínimo a 
un máximo. 

- Sistema aspirador. Es prácticamente el reverso del sistema 
anterior. El gas se abastece a una preslón de c~l.~o, usándose un 
regulador de gas en la linea del gas, mezclándose éste con el 
aire abastecido por un ventilador en una cámara 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 la 
llama en el quemador. 

Estos tres sistemas se usan actualmente en los hornos, con 
diferentes resutados. Se presume que todos los hornos de banda 
originalmente construidos, eran abastecidos con un sistema de gas 
premezclado y que en ln actu<'\lidad e1 u~o de tipo inspii:-ador ~~ 
el más común. Realmente, el sistema premezclado, ofrece una 
mejor utilización del gas; sin embargo 1 el hornero estará 
limitado en cuanto al control de la flexibilidad de su horno, 
pues no puede cerrar ninguno de los quemadores sin afectar la 
llama de los demás. (11) Los hornos más modernos, están 
equipados con un regulador automático de temperatura. 
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Venti1ación y Evacuación. 
El diseño adecuado de un 

para remover tanto la humedad 
horneado como aquella creada 
calentar el horno. { 31) 

horno debe ofrecer la facilidad 
evaporada de la masa durante el 
por la combustión del gas al 

La maso de galletas contiene aproximadamente 25\ de humedad 
y 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 será 285 kg de agua 
evaporada cada hora. Cada kg de agua evaporada, produce 0.76 m 
de vapor de agua haciéndose necesario que cada hora se descargue 
un total aproximado de 216 m de vapor de agua más los producto 
de combustion. 

El contenido de humedad de las masas para galletas, varía 
siendo el registro más bajo en las galletas de tipo rotativo y 
mayor en las cortadas con alambre. 

Cada horno nece-sita un sistema de ventilación controlable. 
Prácticamente, en todos los casos, las cámaras de cocción están 
conectadas a un ventilador de escape eldctrico que expulsa el 
vapor de agua y gases a tr-avés de una chimenea o tubo de escape 
fuera del local. Una expulsión demasiado fuerte ha demostrado 
n;•clucir la temperatura de la cámara de cocción, reducitfndos~ así 
la eficie11cia del horneado. Si es muy débil la expuls16n, 
tambien se r'2duce la eficiencia, pues los quemadores por lo 
general no operan bien en una atmósfera cargada de humedad y 
~ases de combustión. 

Técnicamente 
evacuación: 

pueden adoptarse tres soluciones para la 

l. Chimenea con compuerta automática para controlar la entrada de 
aire, la cual cuenta con un diámetro apropiado para tener en 
:uenta la depresión(*), Esta solución da buenos resultados. 

2. Chimenea con inducción de aire, la cual arrastra los gases de 
la misma forma que la ante.rior, pero es menos controlable la 
ventilación. 

3. Chimenea con corriente de aire forzada, la cual constituye una 
solución cara pero eficaz, ya que la totalidad del humo y del 
Japor son absorbidos por un ventilador: 

a. La velocidad de este ventilador es constante para obtener 
una depresión óptima para 10 cual se utiliza una compuerta 
manual p.:..ra la est.a.l)llización. 
b. Que se arregla con el aparato de depresión. La corriente 
de aire forzado permite disminuir el diámetro de la chimenea. 

Usualmente, un sistema de ventilación para hornos, está 
disefiado y adaptado para que mantenga una presión atmosférica, 
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dentro del horno ligeramentE! más baja a l.a del exterior de éste. 
En la Figura 2.9 se muestran los tres tipos de chimeneas 

mencionadas. 

FIGURA 2.8 ALGUNOS SISTEMAS DE VENTILJ\CION DE HORNOS USADOS EN 
GALLETERIA. 

Ct11meoeo 1:.00 compu11t10 oulo -
mohco poro cerrar ~1 olrt! 

Chtmerieo c.oo 01re 
9'\dUtido 

Banda:~gÚn el tipo de banda con que este' equipado un horno, 
como se pueden clasificar. Estas bandas transportadoras 
básicamente de dos tipos: 

- banda de malla de alambre 
- banda sólida de acero 

es 
son 

Algunas veces puedE> usarse en un horn!:I cualquiera de estos 
tipos de banda, dependiendo su uso, únicamente del tipo d~ 
qalleta, aparie-ncia y horneado deseado; sin embargo, en la 
mayoría de los casos, se .:iconsej a usar una banda u otra en 
particul.ar debido a los requisistos de ciertos productos. 

En la selección de una buena banda de malla, es de suma 
importancia que el alternado de los cordones seccionales del 
tejido dejen libertad d~ movimiento a la banda hacia adelante con 
ninguna estrechez longitudinal o contracción en su ancho. una 
banda de tejido apropiado, con suficientes aperturas que permit.an 
el escape de gase~ y la entrada de cal.ar, daran al final d~l 
horneado productos uniformemente horneados y de textura 
hojaldrada. 

La bunda s"5lida de acero, Si:= usa principa1mcntc p.'l.r.:l 
productos suaves incluy~ndo 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 11 y 0.092", dependiendo 
esto del tipo de producto a correrse. En general, la mayoría de 
las bandas de acero de mayor uso en la actualidad tienen un 
grosor de 0.062". 
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Otro tipo de banda utilizada es la perforada dE> acero; 
dichas perforaciones ayudan a controlar y a mantenet· unifoi.·me el 
tamafio de la oalleta. Los agujeros de la banda permiten el 
escape de vapor formado entre lJ!i masa y el metal de la banda 
caliente, previniendo así que se formen bolsas de gas Y 
deformaciones en .:..a base de la galleta. Este tipo de banda se ha 
venido usando principalmente en el horneado de ,,;ralletas rotativas 
o de realzado tipo sandwich, par-a permitir- un horneado miÍf: rápido 
y un contr-ol más unifot·me del tamafio del producto tl'.?rminado pat."~1. 
el uso ef1c1entl? de la galleta en máquina~ sandwich de alta 
velocidad. {31) 

En la Fi.gura 2 .9 sE. muestran las forrni'ls dP. cada bandR y el 
tipo de galleta que en ellas se pueden trabajar . 

•• 
ººººººº ººo o o o o 
ººººººº ººººººº ººººººº ººººººº D 

BANDA CRUZ 

FERMENTADAS 

CORTE CON MOLDE 
REALZADO 

ALAMBRE ACERO 

BANDA TIPO MALLA BANDA ACERO PERFOR. BANDA ACERO PLANA 

CARACTERISTICAS 

Tipo de Gta. 

FERMENTADAS FERMENTADAS 

CORTE CON MOLDE CORTE CON MOLDE CORTE CON MOLDE 

REALZA DO REALZADO REALZADO 

MAHTEOUILL A 

ALAMBRE ACERO ACERO 

SEMI DULCES( MARIA) 

EXTRUCCION 

ALAMBRE 

ACERO TEMPLADO 



Es regla general que todas las bandas utilizadas en los 
hornos deben ser rigurosamente planas, bien templadas, tal que 
pueda resistir deformaciones al someterse a diferentes grados de 
calor y además 1 pueda correr libremente. 

Para la limpieza de las banda.E., estas suelen estar equipadas 
con una escobilla de alambre, la cual gira contra la dirección de 
la banda, removiendo restos de galletas, grasa, azdcar u otros 
elementos carbonizados, que de no ser remov~dos, causarían 
probablemente problemas de galleta con base manchada, lo cual 
generará en el turno trabajado un alto porcentaje de desperdicio, 
a pesar de usar lienzos limpiadores durante el cocimier1to de la 
galleta. Este detalle, entre muchos otros, hace notar la 
importancia de la limpieza y mantenimiento adecuado de los 
equipos involucrados en el proceso de fabricación y envasado de 
la galleta. 

Cocimiento. 
El proceso efectivo para el horneado o cocimiento de la 1nas~ 

es en realidad el último y más importante paso de la producción 
en panadería y galletería. Mediante la acción del calor, la masa 
de la galleta se transforma en un producto ligero, poroso, 
apetitoso y f~cilmente digerible. 

Las tranformaciones biológicas que se han estado 
desarrollando en la masa, se detienen mediante el horneo con la 
destrucción de microorganismos y enzimas presentes en el caso de 
productos fermentados. El sistema coloidal inestable presente se 
estabiliza, las características básicas del almid6n natural y de 
1as proteínas cambian en forma drástica. Al mismo tiempo, se 
forman nuevas sustáncias de sabor distinto, incluyendo los 
azócares acaramelados, pirodextrinas y melanoidinas, que dan al 
producto horneado sus propiedades organolépticas distintivas y 
convenientes. 

Todas las reacciones deseables que se llevan a cabo en lo 
transformación de la masa hasta obtener un producto horneado, 
deben ocurrir en ciertas se~uencias y requieren condiciones 
controladas. Aunque todavía no se entienden en su totalidad cada 
una de las reacciones químicas y físicas que se producen en el 
horneo de la masa de la galleta, ~xist~ Cdda vez más información 
al respecto, con la cual se pueden entendet- mejor los principios 
del horneado. 

En la industria galletera, los hornos generalmente estan 
dividas por zonas, las cuales se encuentran compuestas por 
quemadores superiores e 1nfer1ore~. dispuestos en forma vertical, 
horizontal o transversal. Es por zonas como se controla el tipo 
V la cantidad de calor necesario para determinada galleta en 
función de las característtcas que se desean en e1la. Así, por 
ejemplo, una ga1leta de masa fermentada, 1a cual tiene ~ierto 
desarrollo del gluten, requerirá mayor calor en las primeras 
zonas con el fin de extraer el máximo de humedad y un ca1or 
moderado en las últimas zonas, para darle el color deseado y 
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evitar- la rupt.ura. de la ampolla. En cambio, un<1 galleta de masa 
de alambre, la cual no tiene desarrol.lo de glut~n, requiere de 
una temperatura lo suficientemente elevada en laz primeras zonas 
para qu.:.- la masa DuL·buj ee después de 5 ó 6 segundos de haber sido 
colocada en la banda, con el fi11 de qt1e las galletas levanten 
debidamente, pero a la vez, íllOderada, para evitar que la 
extracci6n brusca de humedad provoque de!o~uiacio11es en la 
galleta, dándole en las ~ltJmas zonas 1111a mayor ten1peratura para 
terminar de exti.-ael· la humedad y darle el coloi· doradn desear-.1. 

Generalmente, la galleta es controlada en las zonai: d~l 
horno d~ la siguiente formd (ver Fi911ra 2.10): 

- Primeras zonas. Extracción de humed~d y esparc1m1ento de la 
galleta. 
- zonas intermedias. Cocimiento de lo qalleta. 
- zonas finales. Formaci6n de la costra, cont1·01 tle su color, 
extracción de la humedad r~sidual, cont1·01 de: agrietamiento, 
control de la amrolla. 

Reaccione~ del Horn00. 
Desde el mc·mento e11 que la masa, en f,:-irma de galleta, quedo 

en contacto con la banda del horno, con1icnza a sufri1· camb1os en 
su estructura, hasta el mo~cnto Pn q11e sale del horn~ y COQier1~~ 

a enfriarse; dichos camb:!.os y madi ficacione~ a travé:-; d?l horno 
son conocidos coino reacciones del horneo. Estas reacciones 
deRcritas a cont1nuaci6n (18,24): 

l. A medida qu.:: la masa entra al hon10 caliente, encuentra la 
atmósfere caliente de la cámara dE' horneo y se f.:>rma una película 
visible sobre la superficie de ~st<l. A c~ntinuación, se 
desarrolla la elasticidad d¿ la ma~:~ eJ1 el horn·), produci4r1dose 
la expansión de!. volumen de la galleta que llt>g::. a so:-r hasta de 
un 30~ del tamaflo cr~ginal. 

~ Esta elasticidad que se consigui en el l1orn~. 23 ~cnsecu~~cin 
de una. serie de t·eacciones. pr.=-~senttíndo!"'.e ~1 eft:>ctL) puramente 
físico del calor sobre los gases atrapados que jncrementan la 
presión; además, puesto que la mayoría de los gases que se 
desprenden se atrapan en las membranas elásticas del gluten, las 
células gaseosas mismas se expanden aumentando t:l volumQn de lit 
masa. 

3. Otro efecto del calentamiento, es reducir la solubilidad de 
los gases. A medida quf.> la temperatu::.·a aumenta hasta cerca de 
49 ºC ~-;> J.jbPr~ CCb. E~ti? Qas !!ll~ SI?' df>"sprende-, tnmhi~n 
contribuye al conjunto de gases ejerciendo mayor presión y 
produciendo la expansión de la dlasa que se calienta. 

4. A medida que la temperatura se eleva a los 54ºC, los gránulos 
de almidón comienzan a hincharse. El hinchado del almidón, 
conocido como proceso de gelatinizactón, va acompaí1ado de una 
gran absorción de agua de la m1sma masa. 
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FlB. 2.10 DIAaRAMA GENERAL DE LA ELABORACION pE GAL¡,.ETA 
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d Pr•~ió" 
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5. A medida que la temperatura sobrepasa los 40 ºC, hay un 
aumento en la actividad metabólica de las c~lulas de l~vadura, 
hasta el punto de la destrucción térmica de las levaducds (en el 
caso de tratarse de masas fermentadas). 

6. También s~ incrementa la actividad de amil~SA a n1~did3 que la 
temperatura se eleva, contribuyendo en próductO$ de reacci6n. 
Eventualment~ también el sistema de en::11nas se d,.::•stt uye. 

7. Para el caso de masan fermentadas, c,;:.rca de los 7 6 ºe, el 
alcohol qu~ se genera durante la fermentación sP lihPra y ~l 
resto contribuye a la expansión adicional je las celd~s de gas. 
Primero, los grán~1lo.s de almidón aumentan en tamaño y .s-e fijan en 
la &structura d~l gluten; en segundo lugar, el agua que el 
almidón requiere para est0. se extrae de la estructura d~l gluten 
que se endurece y se l1ace m~s viscosa. Mientras tanto, el 
sistema d.E alr..id<'in tiene- lo. funcJ.0:.n de mantenei.- la i0-,,:;tr11cti.1ra do? 
la ~asa hornea13. 

B. Ademá~ d~ la gel~tini=aci6n d~l alrnid611, la ¡-~<l J~ alute1~ 
empieza a desnaturalizarse. A~nque el cale11tamientc i~ici&l 
produc~ licuoci..Sn del gluten, si este calentamier,t.:.(> e :-:.t1nü.'l :..~i:· 
desprend~ ~umedad del glt1ten que E-S transferida al sistema a~l 
almidón. Esta deshidratación del gluten ~ontinúa a medida que la 
temperatura S(: -=leVit !lasta 76 ºC, tiempo en el cual s~ produce la 
c·Jdgulac1ón del gluten. A medida qu~ e: horn~·o co11ti11ú~. el 
incremento en presión po1 expansión de gases en ld ma~a, cambla 
poco a poco, qui:::á debido a la coalt-!:":-en::-ia de bu1:bujas para 
formar unidade2 mayores y en menc1r núm~ro; el sistem~ de alu1id6n 
se estabili~a. las condicio11es internas de te¡1sión ~~ r~lajan y 
se produce una disminución en presión. La elasticidad q11e se 
p=odujo a: p1·i1acipio del ciclo del hor~~ado se estab1:!:a y la 
corteza muestra gradualme11te un color cafi dorado qtte 
acompafiado por texturas y oromas agradables. {Ver Tabla 2.7) 

1'abla : 7 COHPVES1'0S JDENTIFl':'ADOS EN EL CONDENSADO DE UN HORNC 
DE PANIFTC"ACION. ( li!) 

S U S T A N C I A 

ALCOHOL n-PROPILICO 
ALCOHOL iso-DUTILICO 
ALCOHOL AMILICO {iso y d) 
GAMA BUTIROLACTONA 
BETA FENILETANOL 
2:5 FURANO DIALDEHIDO 

j CANTIDADES REI.ATIVA.3 

2. 30~ 
18. 30'!; 
60. 800::.:. 

1.00% 
5.70'!; 
1.60'!; 

9. En las últimas zonas del horno, donde la temperatura oscila 
entre los 170 y los 200ºC, es donde se llevan a cabo las 
reacciones de caramelización y dextr1nización. Ver Figura 2.11) 
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Fi9. 2.11 ESQUEMA DE EVOLUCION DEL PROCESO DE HORNEADO 
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Es importante dar atención adecuada a la velocidad de 
horneado, la cual est~ estrechamente relacionada con la 
temperatura de las zon~s de horno, ya que ambas fuP.ciones serán 
las responsables d~l cocim1e11to deze~do en la galleta. 

En la rigura 2.12, se pre~enta un ejemplo del centro: ~e la 
ternperatut~a de: una masa de cortc.i f~n .. entacié11 en la parte 
superior e inf~1-ior de 1 a banda a través d'=" cada una d1? lds ~onaF 
del horno. En ella se muestr& que: 

- Los quemadores d~ la la. ;;:ona d.;:-ben c0mu111cai- a la galleta un 
cal.ar sufi:::iente de conducción para que st· produ~ca un correcl:> y 
compl~to desarrollo de la estrltctura de la galleta. 

- El calor de la parte de tlrriba de las dos primeras zonas 
(primer tercio del horno) no puede tier demasiado elevado p<lra 
evitar fijar la galleta con una estr11ctura no completam~nte 
desatrollada (100-150 e~. 

2.4.5 Enf~iatnter1to. 
Una V<?::: q;_:e la gall<?t3 alJandonn la 

comienz~ su pr6CPs~ de enfria:Ji~llt~. Es 
hace la primera insperci~1 d9 c3lidad 
producto terminado. 

cam~r~ d~ h,r~~~dc, 

~n este ptwtc donde- fie 
de la galleta ~om:: 

El enfriamier. to es una parte ünp:.rt.ante, .:lunque 
frecuentt~;r . .:>nte olvidada e1~ la p1·oducc1Ón C.o: g.:illetas. E.:; ezte 
olvido lo que causa muchcs ¿e los problemas en el empaque de la 
qallete.. Cua.nd(, las galletas abanrJ(lnan el horno, lleva11 con.sigo 
una temperatura qt1e sobrepss3 los i0c•c y u11a humedad 3un en 
proceso dE' e•:apora..:iór., pr: :- lo .::ual el almidón d'::' la hari.z..:;. esta 
atfn en forrr,a d'=' masa gelatin0sCt, (t-o.n alguuas gallet¿¡f", mi_; qt!•.­
otrasJ y !as dextrinas estdn a~1. pa1·cj3l1nente c:1 ~J:~ci~¡, 
mientra.s c¡ue lu maL~l-;.ia 'J.rasu esta más en formu de aceite q:;e 
forma de grasa. (9) 

A medid& o~:e las galletas se alejan del hor!10, ti~nden cada 
vez r.iC:s al er;uilibrio con la temp..:-ratura cimbiente, lo cual estar·,{ 
en función de:;. tiempo y tipo ele enfriamie:1to (ya sea inducido 
natural). 

Durante el proceso de enfriamiento de las ga¡letas, es decir 
entre la salida del l1orno y su empaque, l.a galletR Sltfre ca~b~~~ 
complejos que l.:: trc:;.;isformdrán de una masa y a una estructux;a 
bien definida seca y r.igida, debido al 1ntercambio de 
temperaturas entrP la galleta y el medio ambiente, a la perdida 
de hum~dad y a la solidificación de la grasa y del azucar. En 
este momento, debera de asegurarse que la distribución de,. la 
humedad dentro de la galleta guarde cierto equilibrio a traves de 
la misma 1 de lo contrario 1 muy posiblemente, dara problemas de 
envasado (peso disparejo, bloqueamiento de la galleta). 

se 



FIG. 2.12 Cal!f!famlento P.!!' zonas da !!"ª masa de gta t••m•ntef'in 

HORNO 

150ºC JBOºC 27&°C 

Zonas del horno - I ll' m 
.b.g!QO del horno : 73 m. 

2415-C 

Tiempo de 
coccio'n:4mn. 

En los doa siguientes tercios, el calor os mucho más el~vodo ( 250 - 3ao•c) arribo y abajo con el 
fin de darle el adecuado cocimiento a los QO!letos. 

En ras Ú!Hmos zonas del horno C VI y VII ) se dó Jo eii:trocclón HnoJ de 10 humedad ·y el color 
deseado a la galleta. 



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) 

z o N A 

SALIDA DE LA CAMARA DE HORllEADO 
AL CABO DE 12 m DE ENFRIAMIENTO 
AL CA.SO DE 82 m DE ENFRIAMIENTO 
DE LA BANDA DIRECTA AL MATERIAL 
DE EMPAQUE 

DE LA BANDA DIRECTA A LA MAQUINA 
DE PAQUETE 
DESPUES DE 48 Hrs. EN UN PAQUETE 
DE CELOFAN O EN BOLSAS DE 
POLIETILENO EMPACADAS EN CARTON 
BIEN CERRADO 

~!~~~~~~~~i~:~211 
38- 40 

35- 38 

_______ ;;;_;: ____ j 
como puede verse, el proceso de fdbricación de galletaz es 

mucho más complejo de lo que parece, ya que desde la selección de 
la materia prima hasta el empaque del producto terminado, van 
involucrados factores decisivoG para la obtención de la galleta 
con características y atributos de calidad deseados. 

2.5 OPERACIONES SUCESIVAS DEL PROCESO. 
Las operaciones sucesivas del proceso 1 comunmente llamadas 

diagrama de flujo, es un esquema general del proceso seccionado 
en operaciones individuales pero consecutivas que van 
describiendo el proceso pa~o a paso y en ocasiones, sefialando 
entre las operaciones los controles J' las condiciones Ut>l 
proceso. 

A continuaci6n se presentan las operaciones sucesivas del 
proceso de fabricación de una galleta de corta fermentación bajo 
condiciones normales, las operaciones esta"n numeradas en orden de 
ocurrencía denotando con números la operación y con las letras 
los controles y/o condiciones del proceso {las variables y 
a1ternativas al proceso se ajustan a las condiciones de operación 
de c.::.da plante) . 

l. Aqreqar en la tolva amasadora la mayor parte de los 
ingredientes de acuerdo a ~a formulación ya esta~lccida como es 
azúcar, miel, sal, lecitina, jarabe, agentes leudantes, grasa y 
1/3 del agua. 

2.. Mezclar aproximadamente 3 minutos para 1a incorporaci6n de 
los ingredientes. 
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3. Agregar el resto del agua. 

4. cremar durante 10 minutos. 

s. Una vez cremada toda le mezcla, adicionar la harina, la 
levadura y e1 sulfato de aluminio y sodio. 

6. Amasar aproximadamente durante 10 minutos. 

7. Vaciar la tolva hacia la artesa. 
- tomar la temperat11ra de la masa 

8. Fermentar la masa aproximadamente 4 horas en la cámara de 
fermentación bajo los siguientes controles: 

- temperatura de bulbo seco 
- temperatura de bulbo húmedo 
- humedad relativa 
- desarrollo del pH 

9. Interrumpir la fermentación y tomar registros en la masa de 
- temperatura 
- pH 

10. Vaciar la arteza hacia la tolva de alimentación de los 
rodi1los laminadores. 

11. Laminado de la masa a través de: 
- rodi11os laminadores 
- rodillos calibradores 
- rodillos de acabado 

12. Moldeado y cortado de la masa laminada en la forma deseada 

de,l~ ::1:~;:~ xE~ú::;~ ~~m;f!~~s de Masa y se pesan con el 
fin de controlar la cuenta ¡::.::>r k.g en masa humeda. de 
la galleta. 

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

13. Salado de las piezas por medio del rociado de gránulos de 
sal usando el aparato dosificador de sal. 

14. Horneado de la galleta. En este momento: 
- se toma el tiempo de cocimiento de la masa para 

convertirse en galleta d~sde ~l momeJ1to ~n qu~ entra 
al horno hasta que sale de él. 

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

15. Rociado del aceite. En este momento: 
- se toman X número de galletas y ~e determina el peso, 
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el volumen y el diámetro de la galleta d~ acuerdo al 
estándar especificado. 

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

- se d~trmina la humedad. 
- se determina e--1 pH. 

16. Enfriado y escaqueado de la galleta. 

17. Empacado de la galleta en sus d1ferent~s presentaciones. 

18. Pesado y estibado de la galleta envasada. En este momento 
se muestrea la tarima y se checa: 

+ condic1ones de envasado y material de envase 
+ especificaciones de la galleta (peso. humedad, 

volumen, pH, apariencio, textura y sabor) 

19. se da de alta la producción er.. el almar::én donde 
esporádicamente se l1ace otra inspección de aseguramiento de 
la calidad en la producci6n aceptada. 

20. SE distribuye la prod11cción para su venta. 

En la Figura 2.13, se muestra el diagrama de flujo general 
para la alsboración de galletas en una planta industrial. 

2.6 ENVASE Y EMBALAJE. 

Al igual que en cualquier otra industria, el envase y 
embalaje en los productos de galletería Juega un papel importante 
en la ccm.:-rcializa.ción del producto. 

La definición de envase y enbalaje de los productos en 
cuestión ar.te la Dirección General de normas es corno sigue: 

Envase. 
El envase 

galletera debe 
:;¡ue garantice 
contaminación y 
se-nsoriales. 

Embalaje. 

de los productos der1vados de la industria 
estar hecho de un material resistente e inocuo' 
la estabilidad del mismo, que evite su 

que no altere su calidad ni sus especificaciones 

El embalaje de los productos derivados de la industria 
galletero, debe hacerse en cajas de cartón o envolturas de algún 
)tro material que tenga ia debida resistencia y que ofrezcan la 
protección c1.decua.du a: los envases, para ic.pcdir su deterioro 
exterior y que a la vez faciliten su manipulaci6n en el 
aimacenaffiiento y distribución de las mismas sin exponer a las 
?ersonas que los manipu1en. (3) 



Pte. :tlS DIAGRAMA OE FLUJO IELA80RACIOM GALLETAS. 
•s• m=rwe·•we e· .,. ·e • = et •• ·e=· e 
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Los principales factores a considerar en C1 envase y 
enbalaje en las galletas son: 

1. Protección del producto {humedad, polvo, luz, etc.} 
2. Presentar el producto ante el mercado (envolturas 

transparentes, atractivaE, nombre del producto, marca, etc.} 
3. Facilidad de ma11ejo y uso (al cargar, al transportar, al 

estibar, etc.} 
4. costo del envase y embalaJe {mayor funcionalidad al menor 

costo) 

- cuál de estos es el factor. principal?-
Oesde el punto de vista de producci6n, la protección del 

producto terminado, es el principal factor a considerar cuando se 
van a seleccionar los materiales para el envasado y ~mbalaje del 
producto. 

Las galletas son, en sí mismas, un producto frágil y 
delicado, ya que su composición les du ciertas Cdracterísticas 
que las hoce vulner3hle~ a factores externos como so11: roturas o 
desmoronamiento p:ir mal ntanejci, humedad, l11z, clbsorc i6n de 
sabores y oloreS" 3Jenos al producto, contaminnc16n m!crc•biana, 
etc. E3 por esta razón que el material de envas~ y embalaje 
juega un papel muy importante en la conservación del producto 
terminado, desde que cist0 abandona 1 a l:Ínea dP pro•~Pso, hasta su 
venta en el mercado y consumo por el consumidor. 

La protecci6n contra la transniis1ón de vapor de humedad 
(T.V.H.! en el producto es una gardntín irnportant8 del e11vase, ya 
que este deberá conservar el co11tenido de humedad prefijado en 
los productos. Las galletas se envasdn con una l!umedart de 2.5 a 
3. O,,..; .si absorbi::n la humedad del medi•:i, pf:>l"dE-ri11 su frescu1·a y 
fragiljdad característica, bajando con e1lo su calidad comercial 
y por lo tanto la preferencia del const1midor. Una p1·opo1·ci61l 
baja de T.V.lt. en los materiales de envasado, alargar~ la vida de 
anaquel del producto en los niercados, reducier1do el número de 
quejas por problemas de productos rancjos, avejentados o 
contaminados. Asi ~ismo, esta proporción baja de T.V.H. ayuda a 
retener el grado de humedad prefijado en los productos con alto 
contenido de humedad, tales como tartaletas, barritas de fruta, 
marshmallows, etc., cuyo contenido de humedad al ser envasados 
fluctúa ent.re 15 y 20'..:;; si el producto pierde hutnedad, tendc~rá a 
resecarse y endt1recer. {11) 

conjuntamente con las ventajas del uso de materiales de 
envasado de baja protecci6n de T.V.H., deberá considerarse la 
importancia de la L~sistencia u l~ penetraci6n de la grasa. La 
industria galletera elabora productos más ricos en grasa que la 
industria panadera; est0 aóatlido al hecho de que las galletas 
permanecen mucho más tiempo que los productos de panadería en los 
anaqueles de los mercados. hace que sea sumamente importante que 
los cartones esten totalmente protegidos de quedar en contacto 
di.recto con el producto. Ciertos Qroductos, por ejemplo una 
Qalleta que contenga 10% de grasa o más, al quedar en contacto 
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directo con t.:1 cartón que no esté debidam!mt .. pt·otegidr::1, causaré> 
proble:mas df:' :;::~netració11 dC> qrasa; además de que dicha abso:.-r.:16n 
de gras& ~2:- el cartón, cr8a u11n apariencia muy desagradable 
durante su estancia en el mercado, ~umenta considerablemente 13 
prop0rci6n ~~ que la graEa desarrolla rancidez en el producto, 
por lo cante, y sin tomar en con~,ideraci6n la calidad, el cart611 
dete~á sepa~l~de siempre del contacto directo con el prodt1cto, ya 
S~d co11 boleA d~ pol~etileno o envoltltCD5 de polipropileno. 

Un bue~ envase y embalaje deber& proteger el producto. 
evitando qut:.> -?ste se rompa al ser tt"ansportado o exhibido. Tanto 
el envase in-;!:.vidual C(lmo el envase de despacho, son factores que 
deben ten~rse en consideración. Ambos deberan también proteger 
al proaucto c=r:tra los efectos de la luz, pues asto dana al sahor 
de casi todas las galletas, especialmente si contienen aceite de 
soyél o algodcn. (36) (Figura 2.14) 

FIGURA 2. 14 r.;CTORES IHPORTANTSS 8N LA ELECCJ.OH DE UN ENVASE. 

GRADO DE PROTECCIOU CONTRA 

LUZ Ht:ME:DAD TEMPERATURA INSECTOS Y MOHOS 

CONTENIDO CONTEHIDO 
PROTEICO EN GR.t..Sh 

PRODUCTO 

CONTENIDO TRAJ-lSHISION 
DE AGUA OE OLOR Y SABOR 

FRAGILIDAD EXIGENCIAS H.AlJEJO POR PARTE PRECIO ATAAC'l'IVO _ 
DE MJ\NE:JO HE CANICAS DEL CONSUMIDOR PARA VENTA 

La p1·esent:ación de producto al mercado, desde el punto de 
vis~a legal y .::omercial, tiene una gran impot~tancia, ya que con 
dicha present~ci6n ~l consumidor identificará al producto, y por 
las leyéndas inscritas en el envase conocerá algo acerca del 
producto y de s·Js característicns. 

En el mercado y/o etiquetado del producto.. cada envase 
deberá l.levar una etiqueta o impresión permanente, v1s1ble e 
indeleble con los siguientes datos: 

- Denom1n:;i;c.iln d~ l producto. 
- Nombre comercial o marca. comercjal registrada., pudiendo 

aparecer el símbolo del fabricante. 
- El "ccntenido ne.to" de acuerdo a las disposiciones 

vi9en~~s de ia Secretaría de comericio y Fomento 
"J:ndustrial. 
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- Nombre o razón social de::.. fabricdnte o propietario del 
registro y domicilio en donde se elabora el producto. 

- Para envases unitarios de 1 kg en adelante, nombre del 
lote y/o clave de la fecha de elabor¿i,cló11. 

- La leyenda ''Hecho en Mixico''. 
- Lista complata de ingredientes en orden de 

decreciente, incluyendo los adiLivos, si los 
- Texto de las sig~as Reg. $.S.A. No. 

figurar el espacio en blanco del-n~ 
correspondiente. 

concentra::i6n 
contiene. 
"Aº, debiendo 

de reg::..stro 

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

En el embalaje, deben anotarsP los datos a11terio=es, 
necesarios para identificar al producto y todos aquellos otros 
que juzguen convenientes tales como las precauc1onf?.s que deben 
tenerse en el manejo y llSO de los embalaJes. (1) 

Los materiales de envase y embalaje en la industria 
galletera son muy variados y ¡>or las características del producto, 
requieren de ciertas especificaciones para su uso, las cuales 
debe:_·án ser fijadas dt a:1temanc n.1 proveedor y cont1·oladaE: t-n su 
recepción a 13 planta por los 111.spectores del departamento de 
control de calidad. 

Las exigencias en el envasado de 11n alimento deben ser m~s 
estrictas cuanto mayor va a ser su período de conservación. En 
el caso de lv& alimente~ que vs11 a ser desti11ados al consumo en 
fresco, e1 envasado -:umple solo una funci.ón higiénJ.cá. En e::. 
caso de los alimentos envasados con mediana o larga vida de 
anaquel, como e:s el caso de las galletas {vida de anaquel de 3 
meses), estos tienen que estu1: guardados adecuadamente er: · .. ~?~ 
envase que los proteja de influencias y deterioro de tipo físico, 
químico, microbiológico o biológico. La p1·otección total durante 
tiempos de almacenamiento mas o menos prolongados puede \'Ínicamen­
te obtenerse mediante un enva~ado caro. Los intentos de mantene1· 
bajos los costos a l.a hora dc.- SEleccionar un envasado económico, 
implican cierto peligr-o, ya q\le la existencia de riesgos graves 
es irnpredictible. Un envasado debe ser capaz de cumplir su 
funci6n bajo condiciones nor~1ales. (14) 

Las condiciones que el cartón deberá tener para su recepción 
como material apto para envasado del producto son: resistenci" al 
pandeo, compresión de la superficie al fondo y de un lado a otro, 
retención del brillo y lustre, dimensiones y calibre de su 
estructura, excento de olores / suavidad y tacto, resiste11cia a la 
humedad, etc. 

Los cartones empleados en la industria galletera requieren 
tratamientos y cubiertas especialc~ que protPjan completamente al 
cart6n de la grasa contenida en el producto, por ejemplo: 
pelícu1a de manteca, pergamino, celofan, papel de estaño, 
po1ietileno, etc. 
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Para galletas fr~giles o con alto contenido de grasa, deber& 
usarse en su e11vasad0 láminas div~sorias a prueba de grasa, papel 
qlass1ne corrugado, etc., y pu~de11 cortarse en tiras para separar 
1as l1ileras de galletas o bien, cortarse con molde para hacer 
nido! individuales. 

La eEtruct11ra corr11gada de ll11 material de envase, tiene la 
funcibn de prote0er al producto del manipuleo contr~ ~1 
rompin11ento, funcionando como u11 autªntico amortiguador. {11) 

Las galletas envllsadas en desorden o a granel, no requiei·en 
material de envase e11 el interior del cnrt6n o bolsa; si11 
embargo, las galletaB así envasadas deber~n ser lo 
suficientemente duras para resistir las operaciones de despacho 
sin quE:-brarse. 

En la industria galletera, existen comercialmente u11a gran 
variedad de materiales de envase y embalaje, así como 
presentaciones de éstos en el mercado; por ejemplo, para una 
misma galleta, pueden existir individuales de 1 kg, soo g, 75 g 
y/o e;;ibalajes de 1 kg, 12 do:? 500 g, :i.2. d- 2~,Q g 6 2.0 dr;: 75 g. 

Entre la vari>?:dad de presentaciones de un mismo producto y 
la gran variedad de productos elaborados en una pla11ta galletera, 
se p~1ede tener una idea de la cantidad de materiales de envase 
involucrados, la compleJ1dad de su maneJO y el costo de estos. 
Entre la cantidad, complejidad y costo, el factor crítico del 
mat.erial de envase y embalaje es su costo. Aunado al costo de 
dicho material, se tienen que tomai· en cuenta lo8 gastos de 
materia prima, gas, electricidad, mano de obra, etc. Es debido a 
este tipo de factores que la empresa se ve obligada a buscar 
productos o presentaciones nueva::;; que amplíen el márgen de 
utilidad en sus productos. (22) 

Las presentaciones de baje gramaje y logotipos llamativos ha 
sido un recurso de éxito en este tipo de productos, ya que con 
eoste tipo de presentacione.s se ha logrado un mayor márgen de 
utilidad y una mejor introducci6n en el mercado, principalmente 
infantil. 

Como se puede aprecia~, el envase juega un papel muy 
importante en el producto en sí y en su comercializaci6n. Es por 
esto que al diseñar un nuevo envase para determinado producto, 
deberá hacerse con el mayor cuidado y atendiendo a las exigencias 
tanto del producto en sí como a los del consumidor, buscando 
siempre el menor costo posible. 
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2. 7 CONTROL DE CAf,TDAD. 

En un término general, el con.trol ll~ calidad es un conjunto 
de esfuerzos de los diferentes grupo~ de una organización para la 
integración del desarrollo, del muntenimiento y de la superación 
de l~ calidad de un producto, con el fin de l1acer posibles la 
fabricacio'Íl y el servicio a satisfacción completa del consumido1· 
y al nivel m&s econ6reico posible. (39} 

2.7.1 Importancia del Control de Calidad. 
El término 11 calidad" como se usa en el control de calidad, 

es relativo e implica una esp8cificación del nivel de calidad. 
una organizaci6n puede planear, ofrecer productos y servicios a 
niveles altos, medios, bajos o indiferentes, ya que puede11 
existir posibilidades de mercado en todos los nivele~. De 
cualquier forma, la concepción del significado de calidad pa1-d 
una organización es un.3 func iÓn direct1 vti, lo :::ua 1, cu .. udo 
expresada, da la dirección y ln r.ieta d.:• ln empresa. cuaiquier 
decisio .. n que ¡;e tome sobre los ni·Jeles de cal id ad en la empres.::., 
deberá contemplarse previ.:imente 81 modo en que el consumidc1r 
final mide la calidad y 1~2 factor~s que· son iniportantes para el. 

21 control de calidad e.s u1a función de tipo a..dmir,istr<ltivo 
y su importancia radi..-:u en que a tra• .. ·*"5 dt?l cor..t:rol dE:< lao 
mater:..as primas, del contra] de pr.ccesos y la inspeccioñ del 
producto terminado, previ211e lo p1·od1.ICCJ.OÍÍ y envío de unidades 
defectuc;,;us al mercado. Es por m"-'dio d;:-1 -.:ont.n)l de calidad que 
se logra müntener dentro de ciertos 1Ímit'2S la;, caracter.ÍsticAs :r 
espe~ificaciones de calidad previan·~nte establecidu~. El control 
de calidad, es pues, un s.istem.:t de inspección, análisis y 
control. 

Cuando se proyecta la fal;ricaciÓn de un producto 
alimenticio~ una de las primeras consideracioneG Qll~ se debe11 
ten.:r _..presentes, .sen la.<;, caracteríztic.:.1s dP dicho prodt~-=to L~n 
fu:1cion del s~ctor co11s11mJdo1· al qu~ •1& dirigido. 

Las cararterfsticas d~l producto, deben ser: cualitativas o 
cuantitativas, o bien como sucede en la mayo1-ía de los c~sos, 
p 1Jeden da¡_·se ambas categorí&s. 

Las especificaciones cualitativas de un product~ 
alimenticio, además de estar en funcioñ de la aceptacioÍ1 del 
producto dentro de la planta, en ultima instancia se ven 
expresadas a traves de la aceptación final o rechazo por parte 
del consumidor. 

Las especificaciones cuantitativas, se veri e},.-presadas 
generalemente por un solo valor y otras veces por más valores. 
En el pr1mer caso~ el unico valor que se da, va acompañado de l~ 
palabra "máximo" o 1•mínimo". F.n el ncguu . .:l.u ct:tso, J.os dos valores 
anterioL·es se encuentran distantes entre si en una zona estrecha 
d~ valores aceptables. 
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La importancia que tiene el departamento de control de 
calidad, administrativa y productivamente, es enorra<:!, ya que 
dicho departam12.n:c. ti e-ne autoridad, en ocasl.ones, dt.· ::::1..:spendel" el 
pro~E:>SO de pro.Ju.:::ción hasta poder dicta:: mE:!dJ.das ::v:rectivas; sin 
embargo, normalm".!nte su papel es t'-] 11 rec .. ~mendar" acción 
COLTc•:-tiva e la S'.!Sp~nsión dB la líne~ dt? p:.·cjuc.~i.0'1 1 , dejando al 
gt·rentE d~ prod•JccL-ln la dec.izlo .. n !:nal, ya q11e 21 e~: ~l 
responsd~]~ de las prcductoE elab01·ad~~- si lo~ jefes o ae1entes 
de los departa1:.e;itos de producción y control dt;- calldad entran en 
de~ac·_:~-"l·do, la de::1siÜn pasa al nivel ad1:,1nistr3:tl.VO superior más 
proximo. 

En ~e~lidad, ''la calidad es el ~esultado Ll~l trabajo de 
tod:.:>.:;:." Todos los niveles de una 01go1dzac1on e~t.:{:1 en alguna 

for11w i·ela<::ionadc·s con la producción di:: la calidad, ya sea en 
térmilJOS de pol!tJca, de concepciones de diseños d~ productos, 
del diseiio del sistema de produccio ... n, del diseño d'o! la misma 
produccio

1

11, o bien de la distribución. 

Ld persona q~1e tiene más influ.:_ncid sobre el trab71.jador, es 
el supervisor d¿ la linea de producci6n. A~!. el supervisor 
Jleqa a z~r el ~Je ~lrededor del cual utra todo el esfuerzo d~l 
con trol clé r:: 1l1d~td. La dirección a al t ::> nivel, puede poner sus 
mejvi.·t--: esfut.-r:::0s e11 optimi.zar el control de cal 1d.:i..d, pero esos 
esfll>:'J ::0:=: 110 o.or·. ~ r'1fl d~~· nada si ~l 5:_¡pervisor ignora su valor. 

~~~~.:~-~t~~.~-~tol~P. t.~~·1~;,r,~~la;:s ~a~~~~~~J.osd~l ~~~{~s~~ e\ sju~~~~is~~ 
no hd inculcH~o al trabajador la importancia y el valor que tiene 
el control de. •.:al::.<lúd en el producto. En realidad, la función 
del st1pe1·visor, ~s mucho m~s importa11te de lo qu~ se piensa, ya 
que el es ~l ~~11to de enlace entre lo que se produce y lo que 
caract·:or:iza al prodl1cto, razón poi.- la cual el supervisor deberá 
ser en el r1eJ0~ de lo~ casos un t~cnico en alimentos, que conozc~ 
tan t... . ., la t.E:cuolr::i~..:.a como el control de calidad dt lo~ alimentes. 

2.. 7. 2 HormaL· (~L. C'2.liddd en l.:i Industria Galletera. 
La calidad de un producto o servl clo, es la medida en que 

dicho producto o servicio reune tudas los requerimientos de un 
cliente ra:::onablemente exigente. Las normas funcionando pueden 
tener c<.trácter de aplicación opcional u obligatoria, lo cual será 
decidido por la Dirección General de Normas (D.G.N. ). 

Las normas son especificas para cada producto y contienen 
ciertas especificaciones que debe cumplir el producto en 
cuestión. Así, las normas 6irven para obtener uni'l calidad 
comercial q111? no es. ncccsarid.lllt:"Ute la mejor calidad posible. 

La utilidad de las normas es que el com_prador o el 
con~umidor de lm producto normado, tiene la seguridad de que éste 
posee la calidad exigida por la norma. 

Las normas actualmente vigente::: para productos de la 
industria gallet.:!ra sou: 
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= Galletas Marias 
= Gallt-taz de Animalitos 
~ Alimentos-GalleLas 

Galletas de Mas& 
Fermentado 

NOH-F-37C-S-19SO 
NOH-F-379-S-1980 
UOH-F-006-S-1993 
NOH-F-OSS-S-1960 

2.7.3 Funcion~s del Control de Calidi1d en lú Planta. 
El control de calidad es la industria galletera en 

particular, tiene la& mismas f\1nciones y objetivos descr1tos 
anteriormente. Dentro de la planta galletera. el personal de 
control de calidad~ supervisa y 1na11tiene controles definidos a lo 
largo del proceso en cada u110 de los plintos de transfere1lcta, tal 
como se muestra en 1a Figura ~.15. 

FIGURA 2 .15 FLUJO DE CONTROL f'F. CALIO/\D 

RECEPCION M.P MEZCLA CORTE HORNt.O 

EHFRIAHIENTO 

DlSTRlBlJC!:OH 

Los inspectores de :rea. es el personal directamente 
J..nvolucrado con el producto en sí y atrave"s de sus inspecciones. 
deberán cuidar de los factores il1cidentes de la calidad tales 
como (12): 

: ~~~~~~ación 
- materia prima 
- equipo 
- proceso 
- mano de obra , 
- serie de normas de operacion (higiene, seguridad} 
- disponibilidad y voluntad de laborar 

AsÍ.,, tomando en cuenta primt:-ramente los factores incidentes 
de la calidad, podrán evaluar los diferentes tipos de ca1idad de 
acuerdo al producto en cuestión. Los tipos de ca!.idad pueden 
d~vidirse en calidad material y calidRd subjetiva: 

=Calidad Hate~ial= 
- Calidad qtlÍmica 
- Calidad física , 
- calidad microbiologica 
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- Calidad de funcionamiento 
- Calidad nutricional 
- Calidad de disponibil~dad 
- Calidad comercial 

=Calidad Subjetiva= 
- Calidad organoléptica 
- Calidad sensorial 
- Calidad de presentación 

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

Bloque I - control de recepción de materia prima y 
materiales de empaque. 

Bloque Ir - control de procesos. 
Bloque III - control del producto terminaclv. 

I. Control de RecPpci6n de HaterJa Prima y Materiales de Bmpaque. 

- Departamento de almacenes 
- Organolépticamente 
- Sanitaria e higiénicamente 
- Microbiolóagicamente 
- Rango de especificaciones cualitativas y cuantitativas 

requridas E:.!n producto tales como htunAdad, pH, % de 
cenizas, % de proteína, % de grasa, etc. 

1r. control de Procesos. 

- Departamento de tlfüuG~s 
a. Inspección preventiva en la alteración de las 

fórmulas origi11ale$i 
b. orde11 de adición y mezclado de ingredientes 
c. pH de las masas 
d. Temperatura de las masas 
e. Tiempo de amasado 
f. Punto de masa 
g. co11trol~s d~ la fermentaci611 {tiempo, temperatura, 

hur;·,(!.::1.:tC.) 
- Departamento de Cortado~~~ 

a. Pesn Pn b;i~e hiímPñ;1 rl.""-' l;i ']'°11 lr~t::i 
b. Tamafio, forma, volumen 
c. ~de ''topp111g•• (w) de sal o ~z~car 

( *) La palabra topplng t>S ur. término americano que ex¡: res a el 
significado de algtln ccmpue9to qu~ cubre la superficie de otra. 
En e~te caso se refiAr~? la cantirlarl de sal, az~car. ~ceite, 
etc. que se rocía a algunas galletas. 
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- Departamento de hornoF. 
a. Tiempo de cocimi~nto y condiciones de horneo 

II.I Control de Prodl1cto Terminado. 

- Departamento de empaque 
a. "Topping" de aceite 
b. Dimensiones (diámetro, volumen) 
c. Humedad 
d. pH 
e. Apariencia 
f. Peso 
g. organolépticos 
h. condiciones de envasado 
i. Condiciones de almacenamiento y rotación del producto 

en bodega. 

2..8 MAUTENIMIENTO. 

Por mantenimiento se ha considerado, algunas veces, la 
reparación del equipo descompuesto¡ pero de-be tenerse presente 
que su principal prop6sito es el de conse:rvar dicho equipo en 
buenas condiciones de operación, así como le prevención de 
fallas. En un sistema de mantenimiento, el mayor costo lo 
constituye, con frecuencia, el tiempo perdido ocasionado por la 
falla. Una falta durante el proceso de producciln, lo parali=a, 
retrasa los embarques y deja ociO$OS a máquinas y ohreros, 
mientras que el man.to de los sueldos continua sl1 flujo y los 
costos de reparación por daños ocasionados al equipo, se el&van 
drásticamente. El dinero que SP invierte e1~ un verdadero 
mantenimiento preventivo, tiene por objeto eviLa1 e~aG 
deficiencias y disminuir la magnitud de las cuentas por concepto 
de reparaciones. como puede verse en la Figura 2.16, el nivel 
óptimo de mantenimiento irnplicn el equilibrio d~ los co~t~s en 
que se incurra como resultado de las descomposturas, contra los 
gastos de mano de obra y mntet"iales invertidos en el 
mantenimiento preventivo. Si la empresa mantiene un control 
eficiente: sobre estos dos renglones de costos, evitará 
desembolsos excesivos por concepto de descomposturas, así como 
también de un sobrcc~ntenimiento. (35) 

La prcvenci6n de fallas costosas de las m.ác1uinas requiere: 
- selección y aplicación apropiadas del equipo. 
- Realización de un programa reg1.1lar de inspección y 

lubricación. 
- Reemplazo oportuno de las part.es desgastadas antes de que 

se inutilicen por completo. 

La programación del mantenimiento y producción, de.ben 
correlacionarse de tal manera que la~ reparaciones y re~osiciones 
puedan llevarse a cabo, cuando el equipo no sea requerido para la 
producc16n, es decir, en los 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 RELA.CION ENTRE I~os COSTOS r;;E MAUTENIHIENTO 

~ 
Costo 

COSTO Oireclo• 
($) 

--------- costos por 
Tiempos Perdidos 

NIVEL DE MANTENIMIENTO 

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

Mantenimiento Preventivo {MP). consiste en la inspe:cción, prueba 
y reacondicionamiento a intervalos regulares, de acuerdo con 
instrucciones destinadas a prevenir fallas o a retardar el 
desgaste y deterioro durante el servicio de la máquina. 

El MP debe aplicarse a partes que siguen un ley dt:! fal.lu po.:­
desgaste o agotamiento, como los artículos mecánicos y 
elelctromecánicos. No es vdlido para partes sin características 
de desgaste definidos o para aque1las dentro de la categoría de 
falla aleatoria. 

Mantenimiento de Emergencia. Este consiste en la reriaraci6n y 
reemplazamient.ei c'le partes componentes averiadas e incorporarlas 
al equipo a su estado de operación. Puede ten~r lugar en 
cualquier tiempo durante el ciclo de vida. 

Una ve~ que tal avería se ha presentado, el objetivo 
consiste en minimizar el tiempo de reparación y obtener el mayor 
rendimiento de los recursos disponibles para la mism~. como son: 
personal (cantidad y aptitud), facilidades, herramientas y equipo 
de prueba y maniobra. 
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APENDICE A 



APEJll'DICJl: 

QUL ES LA EHPRLSA? 
Es una organ1zac16n de personas y 1náquinas ocupad~s en disehdr, 
p~·oclucir, vender, financiar y ti-ansportdr gr aades vol limenes de 
m~rcancia para satisfac~r la demanda de los =onsumidores. Las 
di.versas clos¿s de mercancías pueden agruparse en bienes de 
consumo y bienes de producción. Los primeros son usados o 
consumidos por los individuos o las familias, mientras que los 
segundos, tales como las máquinas o herramientas, son utilizadas 
por los productores para fabricar otras mercancías. 

La empre&a se describe a me1-iudo com0 una organización 
lucrativa. Los factores de la producción Ee organizan para 
aprovechar la oportunidad de obtener utilidades que ofrece un 
mercado. La maximización de utilidades se considera como el 
objetivo de la empresa y éste a su vez es traducido por la 
administraciQn en la minimización de los costos. 

La empresa puede visualizarse como una organización formada 
por los componentes internos, colocada en un medio ambiente que 
ln afecta y ~ste a su vez es afectado por ella La F1gura 3.1, es 
una represenLaciÓn de este entidad y de su medio circundante. 
Internamente, la empresa tiene que ver con costos, volumen total 
de producción, capacidad física, calidad, capacidad de adaptación 
y relaciones laborales. El medio ambiente, mientras tanto, 
consiste de clientes, vendedores, actividades oficiales del 
gobierno, influencias económicas, factores institucionales y 
competidores. El equilibrio de las fuerzas internas y externas 
es una de las actividades primordiales de los gerentes modernos. 

FIGURA 3.1 INTERACCION DE LA EMPRESA Y SU AMBIENTE. 

INFLUENCIAS 
ECONOMICAS 

CLIENTES 

ACCIONES DEL 
GOBIERNO 

CAPACIDAD DE 
ADAPTACION 

CALIDAD 

COMPONENTES 
INTERNOS 

VOLUMEN TOTAL 
DE PRODUCCION 

COSTOS 

CAPACIDAD 
FIS:ICA 

COMPONENTES EXTERNOS 

74 

COMPETENCIA 

VENDEDORES 

FACTORES 
INST. 



QUE ES UN PJ\TRON? 
Es la persona física o moral que utiliza los servicios de 

uno o varios trabajadores para el efectivo deBarrollo de Ja 
actividad empre11dida q11e bien puede sei- la producción o la 
distribución de hienas y servicioR u otro~ conceptea. 

QUE ES UN TRABAJADOR? 
Es la persona física que mediante ~l pago de t1n salario, 

desempefia un trabajo personal, fit1bordj11ado a una perso11a, 
cualquiera que sea el acto q11e de orige11 a esta relació11. 

QUE ES EL TRABAJO? 
Es una funcjón física o intelectual que dPSarrolla el 

individtio para crear, constrt1ir o elaborar distintos bienes e 
servicios; por ejemplo, trabajo físico o man11al es el d~sarrollo 
por un mecánico, un ul bafi.11 1 un operador de máquinas, etc. y el 
intelectual es el que desarrolla un supervisor, un gerente, un 
disefiador, etc. Para desarrollar dicho trabajo, la~ personas 
cuentan con cierto período de tiempo, llamado jo1·nada de trabajo 
ordJnario, la c11RJ e~td debidamerlte reglamentada por normRe 
constj tucionales y por la le}· reglamt:·:1t.::i1·ic1 dt: dichas normas. 

Estas jornadas de trabajo, pueden ser diurnas, nocturnnf: o 
mixtas, el período máximo de estas jornadaF, 11•J d0bc=~ exceder de 
8, 7 O 7 hor<lF Y ~edia ~~spect1vamente y CD pago a dicho trabajo 
desempefiado dentro de la jornada establecida, el trabajador 
recibe un salario. 

Si un patrou, por alguna causa nt.?cesariil o de fuer:-:a mayor, 
le pidir?ra al t1·abajador quedarse mf1s tiempo del establecido, 
aquél debera pagarle al último ur1 ciento por ciento m4s del 
salario que corresponda a las horac de la jornada ordinaria de 
trabajo por el período extr·ü laborable {jornada extra de 
trabajo) . 

QUE ES EL SALARIO? 
Es lo. cunlidad er. efectivo que debe pagar el patrón su 

trabajador como remuneración a la labor descmpefiada durantf~ uria 
jornada normal de trabajo. 

Este sueldo o salario se integra con los pagos por concepto 
de cuota diaria, gratificaciones, primas, comisíones, 
participación en las utilidades de las empresas y cualqu1~r otra 
prestación que se le entregue al trabajador como pago. El 
trabajador debe estar consciente de que el salario puede variar, 
pero nunca estar por debajo del mín1mo estublcciclo por las 1.eyes, 
ya que ést'~ rcpresenlct el ingreso suficiente para satisfacer las 
necesidades normales de un jefe de famjlja en ~l orden material, 
social y cultural. 

QUE ES EL SINDICATO? 
Es la asociación de trabajadores o patrones, const1uída para 

el estudio, mejoramiento y defensa de las condiciones laboral~s y 
de los intereses de cada uno de sus integrantes. 
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LA.S RELAC'lCNE S HUMJ\f·lAS. 

El estudJo de lns relacio~es humanas en la tndustria se 
dec!i..:'.";, a e:-:¡:.l icar l ü c011ducta di;! los incli•,;idt:os >".!ll :Hl arnb::.ente de 
t:i-abaJO; }-:.:'l. tcmt·:•, S(" ;_nter-esa prilnOrdi.:llntc·nte p01· los probl,:.m;~s 
d.;:, i1H1i v :.du(_>!;, y grupos o pequei1os, aso e i a dos C•.'~. las C. i i-ecc j ha, 
mot1vac101., participaciOn y las cornunic~H;tones. Evitlentemtcnt.:.:, 
los estud1<.s por $Í mi.s111"."JS, ::;on inÚtile~;. a meno:; que condu:~can 
al desai-rollo de teorÍ.J.s y éstas b6lo son utilPs ~l. pue:len 
aplicarse con éxito. 

Un aspecto específico de las relaciones humanas, o sea l.as 
relaciones industriales o bien, más específicamente, la~ 
relaciones de los trabajadores, se ocupa de las condiciones de 
empleo, las condiriones de trabajo, la estructura de los pagos y 
los aspectos más formales de:. l.as relac1ones e11trt.' trctbo.jadores, 
empleados y aclininis trae ion. ( 17) 

Oe11tro de la escuela de relaciones humanas, el m~todo 
clásico para abordai· la ot'ganización, estaba centrado 
esencialm~nt.:: en el. incremento de la productividad mediante el 
alca11c~ de ObJet1vos a trav~s de tareas a cumplir. Actualmente, 
el método moderno d¿ relaciones humanas para la org.:.tniz.aciÓn, 
estJ centrado basado en las i-eld.cionf;!s humanas er1 sí misma5. En 
este ~ltimo, los trabajadores y empleados se consideran como 
personas, como individuos que aportan sus actitudes, valores y 
mf;!tas a la organi::aci~n. No obstante, se reconoce que en 
ocasion1:".'s, las metas per::;onales son incompatibles con las de ld 
organización y es el conflicto 1·esultante el que hace importante 
el estudio dE!l individuo y sus relaciones co11 la organización. 
Les progres.:-s se hacen mediante el control la resolución 
constructiva de 106 conflictos. 

Hasta finales del siglo XIX, se prestd m11y poca atencidn al 
elemento hunano en l.a industria; pero a principios de 1900 
comen=aron a desarrollarse diversas teorías acerca del 
comportamie11to humano en la industria. una de las teorias de mas 
impacto aceptadas y discutidas hasta el momento, es la teoria "X'' 
Y la tcoria 11 Y"de oougla~ M:cGregor. En esta teoría, se 
distinguen dos puntos de vista acerca de l.a naturaleza humana y 
la organización. La primera de ell.as denominada teoria "X", 
presupone que: 

l. El individuo es inherentemente fl.ojo y pasivo y evitará el. 
trabajo siempre que pueda. 
2. Debido al desagrado poi· el trabajo, las personas tienen que 
ser presionadas a trabajar por medio del método de "premio y 
castigo••. 
3. El ser hUJUdllO común pr.:-fierc que St> le di.ri;Ja.. desea evitar 
las responsabilidades, tiene poca ambician y prefiere la 
seguridad antC' todc. ( 16) 
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Por el contrario, la te o ria "Yº, sos; tiene que: 

l. Esencialmente, al ser humano no le disgusta trabajar, s6lo 
llega a sentir un de-sgaste físico y mental en el trabajo, q\1e 
dependiendo de las circunstancias, puc ... de ser motivo de 
satisfacción o insatisfacción. 
2. El individuo utilizará la autodestrucción y el autocontrol 
para alcanzar los objetivo~ qut- se ha cotnprometido a lograr, sin 
la necesidad de co11trol extremo o el castigo. 
3. El individuo se compromete a la realizaci6n de los objetives 
de la empi-esa, debid .. ) a las satisfacciones asociadas a su logro. 
4. El ser humano ordinario se habit~a, en las debidns 
circunstancias, no s6lo aceptar sino a buscar nuevas 
responsabilidades. 
5. La capacidad para ejercitar la imaginación, el ingenio y la 
creatividad, es característica com~n en el ser l1Un\ano. 
6. En la actualidad, las potencialidades intelectuales del ser 
humano est~n siendo utiliz?da~ s6lo en parte. (16) 

Como puede vers~, ambas teoría~ so& opuestas y de cada una 
de ellas se derivan implicaciones distintas. En la teoría ''X' 1

, 

se resalta que el principio bás~co de la orgnnizaci6n consiste en 
que la dirección y el control d8bün ejercerse empleando la 
autoridad. El individ:.:io aceptará la dirección y Bl control 
exte::-no. únicamente si se ve obligado por la presi6n a la que se 
someta.. Puesto que no hay un re.conocimiento del potencia1 de la~ 
person.3.s, no hay motivo alguno por el cual dedicar tiempo, 
esfuerzo y dinero para descubrir ccimo obtener el m6ximo 
potencial. 

En la t'eoria "Y", el principie> básico es la integraci6n, la 
creaci6n de los medios por los cuales el individuo alcanza su 
rea1ización personal y profesional en función del cumplimiento de 
los objetivos de la empresa. En ~sta teoría, se considera a los 
individuos como seres humanos rest-onsables qt1e desean realizar un 
trabajo del que puedan enorgullecerse. 

Las teorías "X'' y ••y•• no ofrecen ninguna conclusión clara 
acerca de la actitud de los trabajadores con respecto a S\1 

trabojo o a ln empresa. Por experiencia y simple observaci6n, se 
puede afirmar que la posición del individuo hacia el trabajo 
permanece en un equilibrio entre ambas teorías. Dicho equilibrio 
está dado por la conjunción de diversos factores como son: el 
tipo de oraanizaci6n, el ambiente de trabajo, las condiciones de 
tra~ajo, las característicao de lo~ jcf~~- la personalidad y 
ca rae ter de las personas, su edad, su sexo, etc. { 16} 

QUE ES LA SUPERV:IS:IOU? 
Desde e1 punto de vista etimol6gico, la pa1abra supervisión 

se compone de dos vocabl.os l.atinos "super" que significa "sobre" 
y "visión" que significa "ver" 1 Atendiendo a1 significado 
etimo16gico de 1a pal.abra, es obvio que el supervi6or va a ser 
concebido como la persona que vigila a los trabajadores. Esta 
concepción acerca del supervisor, en la epoca actual, es 



complet.amente erronea, ya que solo de la 1de~ de que la empresa. 
necesita de un capataz para cuidar qt:e- la gente trabaje y rinda 
lo que de ella Ee espera. (23) 

A través del tiempo, el concepto de la palab1·a s11pervisor l1a 
ido cambiandei al igual que las funciones de ¿zta.. En la actuali­
dad, un supervisor es una persona que re~ne las cualidades nece­
sarias para desempefiar, administrar y poner en ef~cto el trabajo 
realizado por otros. {1~) sus conocimientos técnicos y mecáni­
cos debe11 ser lo suf 1cientemente extensos para poder ensefiar y 
superyisar a sus subordinados. sus conocimient:::is hacen posible 
que este comprenda Lodo el trabajo programado p~r los adrnini6tra­
dores de la organización para el equipo de opera~ios bajo su 
mando. En otras palabras, "el supervisor es aquél que realizo su 
trabajo a través de la optimizac16n de los esfue1·;::os y habili­
dades de sus subordinados en dirección a los objetivos de la 
empresa. '1 

En la función de supervi&ión de personal, entran en juegc al 
mismo tiempo. factores t~cnicos, prácticos, admi11istrat1vos y 
principalmente factores humano&. Aunque el supervisor deberá 
dominar de alguna forma cada uno de estos factores, el factor 
humano, deberá ser fuerte; dich,, factor humano se maneja y s~ 
refleja a través de las relaciones humanas dentro de la emp1·~s{1. 

Aunque existen diferentes criterios en relaci6n a la esencia 
de la relación humana, en general se acepta comunmente que el 
elemento más importante en la relación l1umana es la comt1nicaci6n. 
La comunicación es un factor fundamental y determinante del éxito 
en la labor de su supervisor, ya que por ser pa['te de un equip·.) 
de trabajo, hará uso a.~ ésta continuamente par~ cumpli[' ccn !"U 
trabajo de supervisor y así alcanz~r los objetivos de la &mpresa. 

La comunicaci6n es tan importante q11e 108 empleados trabajan 
de manera adecuada y con mayor entu::;ia.$mO cuando siento?ll que e-1 
supervisor lús toma en cuenta, lcJS apoya y los impulsa a cnmplil~ 

con su trabajo de la meJOr manera posible. Esto sdlo es posible 
cuando el superviscr logra establecer una !:?$trecha comunicaci5n 
con sus subordinados. 

Existe una ft1erte ['elación entre la productividad de la 
empresa y la comunicación dentro de ella. cuanto más cleficiente 
es la comunicaci6n, menor tenderá a s~r la eficiencia dentro de 
la empresa, afectándose con ello la productividad de ésta. Pero 
en cambio, cuanto mejo:i: se.:i el ni•.•el a~ comnnicación dentro de la 
empresa, mayor será la eficiencia dentro de ésta y con ello !a 
productividad no se verá afectRda, sinu por el contrario, s~ verá 
favorecida. (32) 

Independientemente del tamaño de la empresa, a esta lñ 
integran individuos de los cualeE cada uno de elles debe cumpli:.­
con ciertas responsabilidades y obligacione:;;. Para r.umpllr con 
ta~es objetivos. debe existir una amplia comunicac16n entre los 

1niembro::. de la empresa. cuando la comunicación es deficie11tP, ya 
sea por des:::uj_do o pO[' negligencia, pueden generar probleillas qu<? 



'~ ; ...... 
interfieran directamente con la produccion. 

La empresa debe admitir que los empleados deben estar : bie'.~ 
informados, no tan solo de los asuntos directos de su trabajo 
dentro de esta, sino tarnbien df: los asuntos que pueden influir en 
ellos dentro del .imbito de trabajo en que se desenvuleven y de la 
necesidacl de su p:i.rticipación para el E·Xito de los objetivos a 
nivel de empr~sa. Esto exige del supervisor ciertas 
responsabilidades especificdS para comunicar al trabajador toda 
la información qu~ repercuta et¡ la empresa y en la seguridad del 
trabajo mismo. Este tipo de informaci6n se genera constantemente 
de forma que, cuando se comunica e:i fcrma continua, pf:rmite al 
trabaJador senti:-- que forma parte de la empresa, es decir, crue 
trabaja con la empresa y no para la empresa. 

El supervisor n.;::cesita llevar a cabo muchas funciones, algu-· 
nas simult~neamente y otras con cierta secuencia y para ello 
requiere un maneJO adecuado de la i:iformaciJn tanto paro. emiti!· 
ordenes ~ instruc=iones como para recibir informes de los resul­
tados #obtenidos. D_icha ;información., como es obvio, se m,1neja 
atraves de la comunicac1on en dos formas: formu.1 e informal. 
Desde el punt.".> de \•ista inl'.:ormal, el supervisor utiliza todo tipo 
de comunicación en las conversaciones con el personal de la 
empresa; sin emb3.::g.:,, dcsd": (•l punte de vista forr.1al, el. supervi­
sor establece lÍ!:eas o canaleE de comunicac10'11 :::on (32}: 

- superi·)res 
- si.;pervisores del mismo ni"h.:l 
- subordinados 
- compañeros de trabajo de ott·os depai:tamentos 
- personól de oficinas 
- personal de otras plantas 

La comunc:.?~iÓn formal puede ser de dos tipos: vertical 
(ascendente o descendente) u hori=?ntal. 

Comunciación VerticaJ.. Esta comunicación se lleva a cabo desde 
los niveles superiores hacia abaJo (descendente} y viceversa 
(ascendente). La comunicación vertical descendente se efectua a 
través de Órdenes, instrucciones, juntas, circulares, memorandams 
cartas, oficios, etc., con el fin de que los empleados comuniq\ten 
a sus subordinados 1o que s~ espera de cada uno de ellos; las 
responsabilidades de cada uno, los planes de trabajo y objetivos 
a corto mediano y largo plazo, los logros alcanzados, los 
principales problemas departamentales, etc. un adecuado flujo de 
"!&te t1.po de iníormaci611 le c~11 tará ñ. la empresa enormes 
defi.ciencias tanto administrativas como productivas por 
desconocimiento de información por parte del personal. 

La comunicación vertical ascendente se efectúa cuando los 
subordinados se diriqen a1 superior a través de reportes e 
1.nformes, resolución de problemas, quejas, sugerencias, etc. Po1: 
medio de esta com1.1ncicaciÓn, el subordinado intenta: dar a 
conocer los problemas y dificultades que se le presentan ül 
tratar de cumplir CO!l lo~ objetivos de su trabajo; su opinj.Ón y 
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actitud hac~a la compafiia ~11 general, el departamento y su propia 
gente; ideas y sugerencias; inquietudes personales, etc. 

Comunicación Horizontal. Esta tiene una funcio'h coordinadora 
entr~ personas y ~reas de trabajo del mismo nivel en la jerarquía 
ele la organización. El supervisor utiliza la conunicaci?n hori­
zonLal e-n: juntas, comite.z, m~sas rl::donc1a.s, ofic:iCls, -::arla.~:, 
memorandams, i:otc. ;,quí. en la comunic~cíon entre departamentos, 
es probablemente donde más ba1·i:eras hay. Una de ellas i:-s l::i. 
falta de canales de comunicac1én entre di;partamentos. El traba­
jac10r ind~vidual tiende a identificarse con sus compaJ1eros dentro 
de su unidad de trabajo o departamentor sus lealtades esta:n ahí 
pudiendo llegar a concebir a su dep~rtamento en competencia co11 
otros, lo cual es convenidnte mientras no tome la forma de tr6t&r 
de pont=t- en desventaja a los competidores. 

En una planta galletera, donde las circunstancias hasta 
cierti:.. punto lo permiten, se e:stablece comunicación más a rr.enos 
continua. Gt-an pai.-te de esta conversncióu sirve pa1:a romper 1.1 
mc.not,.)nia del trabajo d~ rutina; parte de ella. es simplement~ 
int.::racción social de la que yoza toda persona normalr pero muchd 
d€· ella se refier~ al trabaJO mismo. como todas la:.; forma.R c:e 
ccmunic~ci6n, esta conversación oral influye ta11to en la 
pi-uducclón inmed¡ata como en ln moral del tra.bajz1dot. 1.os 
rumcres sun pari31-=lo::; a la comunicación oral concerniente a la 
p:roclucción. Estos constan de une proporción trE!menda de 
murmuraciones, conjeturas,. información, consejos, pt·edicc- iones e 
íncluso Órdenes. son J.niciados típicamente por alguien dentro 
de la planta, nada más como especulación o conjetura, es dicl10 y 
rE>petidc., aumenta en certidumbre y extension de boca en boca, 
haGta que se convierte en algo L1uy diferente de lo que era en un 
principio. La 1nformaci.6n dE: rumores parece surgir en for111a 
espontánea, es en gran parte anónima, se extiende rápidamente y 
ca~bia de dirección impredaciblemente. Algunas veces, la gente 
que origino o tranmite información de rumores lo hace por causas 
per~onales. El que le dice gana algún prestigio, siendo "el que 
lo sabe,,. Ellos informan, acense jan e interpretan para los ot1-os 
por m~dio de rumores. 

Este tipo de comunicación, aunque es más frecuente ~ntre los 
mi~mo~ trabajador~s, a nivel empleado tambien se da con cierta 
intensidad, bloqueando e incluso afectando gravemente la 
productividad. 

Los rumore~ nunca pueden ser eliminados y muchas veces son 
j,nofensivos; sin embargo, pueden llegar a convertirse en el. 
priri('.:ipal ca1rn1 de comunicación, siempre que los canales 
regula¡-es sean inefectivos o insu[1.cient.es. El único sustituto 
para las ~umor~s. las conjeturas y la información indi~na de 
confi.anza son las fuentes dt:! información adecuadas y fidedignas, 
los consejos y direccione::. Los rumores intervienen qeneralmente 
para lle.nar la~ lagunas dejadas por los canales regulares de 
comur.:icaciói~ de:- la organización. 

Los medio& de conmnicac1ó:: con los que un supervi~or (::Uen~a 



y tiene ncrmalment~ control son: 

- pizarrones de boletine~ y c.i.rt¿lou~.:c-: 
- reuniones, Juntas y confere1~.:ias 
- ma11uales de trabaJo 
- sistemas de sugerencias 
- mem~r~nda, cartas u oficio~ 
- comunicacion oral directa 

son muy varindas las condiciones qt1e rodean las rPlacior1es 
del super~i6or dentro de un departamento pr~ductivo. No es le 
miE;mo tratar con un tz.·abaj .idor que con una trabajadora o con un 
subordinado que con un superior; sin embargo, todos estos tipos 
de contactos tienen un com6n denorn~nador en el cual tienen que 
ver con las relaciones entre personab, ~eres humanos muy 
similares en muchas cosas, pero tambl~n muy diferentes en otras 
tantas. 

CARACTE:RISTICAS DEL SUPERVISOR. 
Al hablar de las características y cu311dades de una persona 

que d.;sernpeüa el puesto de superviso1 de producción, se está 
hablando de una persona que va a ser el hombre clave de 
determinada parte de la organización y sobre el cual están 
delegadas una serie de responsabilidades bien def ir.idas y de gran 
impo~tancia para la empresa y para lo~ trabajadores. Es por esto 
que el puesto de supervisor es uno de los puestos más dif Íciles 
de cubrir en cualquier industria, debido a la amplia gama de 
cualidades y características que r~quiere. 

Debido a la dificultad de encontrar a una persona que reuna 
todas las características deseables en un supervisor, la empresa 
tj_E.<nde- a establect:r un patrón general determinado ace;:ca de las 
características y cualidades que debe poseer el personal 
aspirante a puestos de produccicin. Las c11alidades que una 
empresa busca en un supervisor son: 

- inteligencia 
- estabilidad 
- responsabilirtad 
- agresividad 
- don de mando 
- honestidad 
- diponl.bilidad 
- profesionalismo 
- ambición 

LJs características esenciales que se debe reunir a trav~s 
di.:• la co:1"'.m:ción d~ todaE. las cualidades se clasifican en cuatro 
grupos ( 11): 

- instrumentos estimulantes 
- inst~umentos estabilizadores 
- instrumentos de confGrmida<l 
- ins:rurnento& restrictivos 
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l:NSTRUMENTOS 'ESTIMULANTES. Una de las princip<\185 funciones del 
supervisor es mantener un nivel constante de ef1ciencia y 
productividad dentro de su departamento. Para ésto, ~1 
supervisor puede recurrir a los instr11;:"1entos er;timulant~8 corno 
son: 

- Buen humor - estr, es Utl'') de l•)S ir.stn~mE:ntos estim1ll~ntt?s que 
nunca falla, rap1damente se propaga e11tre todos lc•s op~rarius 
1.nculcando fe en el proyecto. Algunos supervisoro::s cr.,,.e-n 
erroneaménté que el mostrarse joviales dafia su dignidad, lo cual 
es falso. No obstante, habrá circunstancias t;!'n l<'ls que deberá de 
observarse cierto grado de s~riedad siendo sblo por excepcion~~. 
debiendo prevalecer el buen humo1· en situ.ac iones normal€'-s. Este: 
redundará en una gran cooperación por :r;artl? de los subalternc:~.J 
invitándolos a trabajar e11 un ambiente de camaradería. 

- Entusiasmo - es uno de los instrumentos mas efectivos par~ 
estimular a la ejecuciói~ y cumplimiento d~ las operaci..:.n~;1. El 
entusiasmo es contagioso e invita a la cooperaci6n y a la actitud 
positiva de trabajar haciendo bi<!-n las cosas. tlo r,.tJstant.i::, p1.1r 
naturaleza, este sentim1e11to es emocional y muy fre~uentmenta s~ 
ve afectado por circunst3ncias ajenas al supervisor, lu cual 
aít:ctará directamente la productividad de la pt:-rsona y l ~"l de:: 
departamento; es por esto qu~ el entt1sia:5:mo para,. teabaj ar bien 
debe ser un h&bito del cual se inyecte u11~ do~is diaria Al 
personal trabajador a ti.-avés del supt!::._·v1:..:;or. 

- consideración - 12s ind1spensdbl.e, ':Jü. qttt:• si &1 supervisor 2:, 
considerado co11 su personal, ~ste estar~ d1spuest0 a c~op~rar ccn 
su trabajo dando lo mejor de sí. Los supe1-v1sor(Ó"s q'.1-? rnuest.ren 
consideración, elirninar~n la tens16n. promcver~tl ld confianza y 
mejo~ar~n la moral del personal a st1 c~rgo. 

- comunicaci6n - cuat1do la comunic&~2&1; s~ ~mplea deb1damente 1 e~ 
el departame:-:to_ con el fin de dar a c.~r.ricer i:il trabajador la 
info1-mación qtít- ~"' uwneJa llel1t::-·-, G.,. éf:;to';' y que- de '2st¿:: 
infcirmación, el totna partE> a través de la CC1íl\UillC¿¡.:·ió¡1, ~~ ::n.::indn 
el trabajador siente que se le tonlil en c•to::·nt:a, lo coJ.:-,1 el~·_;¿i 5'.: 
moral e influye positivame>nte en l<t pr0c~1ctivid:\d, 

IHSTRUMENTOE ESTABILIZADORES. Algun<:>.':i Ce PBto.s s:)Il: 

- Serenidad - a cualquier t~abajado1- le agrada ~l t=abajo baj(. 
las ói:dcr.<?s clP Ull jefe que posee cont:-ol sobre:- sí mismo. La 
serenidad es algo qu~ na pu~tle ~in011·~e. s~ da en forn.a natural 
pero puede desarrolla1·se f.icilmenti:> deten1éndv.:::.I:' o ;.c:·:~Clt· unte.s 
de opinar o de a.:tuar ~h rnomAntos de tensión. La seren.idad es u1, 
pt·oducto genuino de la r.:!flexl.6n. cualqui~r pt.·t-s~na .:rte tenga a 
se cargo requiere serenidad y dominio de sí mism.:;, pues al 
dejacse llevar por la ira.. uno esta ildmitiendo un co1n;>lejo d.:• 
inferioridad e inseg\\ridad. una p.c;rsona viole:nta. no podrá 
dominar situaciones qu€" riS'c¡uieran inteli0encia. :rncons.cientment!? 
los subalternos se dan cuenta de este y ~an perdiendo conf ia11za y 
respeto por su jeí~. 



•· Este.bi;.idad - de una persona estable. se derivaran confianzas 
absolutas tc:i;;to de supe1:iores como de St!balternos. Un buen 
supt:rvi.sor do.?be evitar la volubilidad en .su caracter y en su 
forma de trabajo; por el contrario, deher~ procurar el 
seg·..iimiento de una actitud estable bajo una conductil 
preestablecida de acuerdo al plan de tratbjo trazado pcr la 
empre.sa para ~l ct1mplimie111:0 dP los objetivos. 

- Receptividad - es una forma ~e infundar confianza en el 
subalterno ~nvitóndolo a ~xpresarse sabiendo que sus ideas van a 
ser captadas~ valoradas. 

- sencillez - la sencillez de actitud y lenguaje hace posible qee 
exista comprensi6n y mayor cor'l.tacto entre el supervisor y loE. que 
trabajan bajo su dirección. El superv1 sor que trata de 
impresionar a sus hornlJres con cc111ocir:i.iento.s y vocabularjo 
superiores o ajenos a ellos no gana1·á nada, al contrario, perderá 
cornu~icación ente11dimiento, provocando confusión entre sus 
hombres. 

- Sinceridad - el evitar el "andar con :::-ode-os" pod1:ía ahorrar 
tiempo y problemas cuando s~ pres~ntan d~~icultades entre el 
supervisor y el traba]ador. Muchas p0rso~dS recl1rren los 
rodeos para evi.tar last.imar y of<?ndE<r. Estos rodeos son un 
obstáculo a la comunicación y pued-E'n origina:: malos E:-nto?ndidos 
que sean causantes de problemas. El supe=vif"or debe fomE.-ntar la 
sinceridad Qn l~ comunicaci611 con sus emplendc.6. 

- ImpL·esión - los supervi~ore!: eficientes t 1€:1len la habilidad de 
grabar sus ordenes o mensajes en otroE, hacie:·:do inneces<irias las 
repeticiones. La impresi0n, ~n todos los aspectos que se tenga 
del supervisor. determinará la actitud de los trabajadores hacia 
éste. Por 1o tanto, es importante cuidar la imágen per~onal y el 
desarrollo de las actitudes hacia los trabaj a.:1ores. 

INSTRt.:'MENTOS DE CONFORMIDAD. son los siguientes: 

- Firmeza - en la firme=a deherá evitarse ~l defecto de las 
indecisiones y fomentar la actitud de seguridad en sí mismo. 
Esto dará una confianza lncalculable a los trabajadores al 
recibir instrucciones de un supervisor que sea firme. 

- Tacto - un supervisor con tacto puede hacer mucho para m:mtener 
la moral de su grupo, desarrollando por medio de éste, 1a 
habilidad para conseguir de un individuo actitudes positivas que 
se esperan de él y evitar que incurra en actitudes negativas, 
todo sin atacarlo, agredirlo o confundirlo. 

- Paciencia y Tolerancia - cuando se dominan y b~ úplican bien, 
estas características son muy valiosas al supervisor en func16n 
de la aceptaci6n e integraci6n de los trabajadores al método o 
sistema de trabajo del supervisor en dirección a los objetivos 
fijados. No obstante, no es conveniente excederse en ser 
pacientes y tolerantes con los trabajadores, pues pueden abusar 
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de e~ta característi~a los subalternos y ~erder con ello el 
~espeto y la confidnza e11 la =elaci6n. 

INS7RUHENTOS RES'fRl.C':'IVOS. Klgunos dE estos son: 

- D~3::1dad - ~s u1~3 =ara~ter!stica sue va a influir directamente 
er. l.=i ;_:;1::'HJEl1 d~ ln p~r~ona de tal íorma qup P.sta caractc•rístic~" 
p~tede sei.~ positiva o nega~iva segün la actitt1d nat\1t«1l o forzada 
de la person.J. con la dig¡¡idad puede infundirse una act it\1d de 
respe!o entr~ los trabajadores y el S\lpervisor pero nu11ca con 
esta deberá infu11dir~e menospr~cio desinter~s ha~ia los 
tral:.~J3dores. 

- Cortesía - la dignidad '.l la cortesia esté\!1 por lo general 
asociada~. Esta caracteristica evita la tensi611 ~n las 
relaciones humanas, dándole en cambio, un toque de stiavi~ad y 
cordiali~l.:1c1 a las reln.-::iones. Una a.ctitud c(JrtE!s ~1acia los 
demás, en ~special en el arnb1ent~ fabril ab~i~á m\1cha~ puertas 
por medio de l~s cuales se puednn ca;1alizar, en det2r1ninado 
mome11to, 0bJetivos par~iculares. La cortesía no d~manda ninguna 
ceremc~ia, ~1mpleme11te es una actitud de considerac1611 y respeto 

hac.:..¿, l.::i:.; s<:>nstlniii:·n""r:'s !lnmar~o.s, que '" fin de cuentft::; representan 
el valor da la~ persor1as. 

- Voluntad , Amistud - son dos características mttY valiosas en 
las relac1Qnes humanas, pe~o demasiado olvidadas en !Es 
relaciones labo1·ales. El mostrar voluntad l1acia los trabajadores 
y ser dmistoso con ~llos, no afecta e11 nada la imágen del 
s\.tpervisor. Las i:1dus tt-1 as mode1-:i.as, actualmente rrquicr·en 
hombres con tirme=a, agresividad y dec1si6n para po~er asumir 
cier-:.as r~spon;:;abi.l ida.des dent1:0 de éstas, p1?1·0 un buen 
supe:.-visor, jefe,. gere:-¡te o clirec!·or, también debe St"'i- agradable, 
am~sco~o. acces~ble y alentador con todos aquell~s ba)o su 
dirtcc1óu, dí:'Ol&n.dos'-! inclinar n Eov0r de la benevnl~nci;i cor.ir:; 
metodo productivo en l110ar de toruar una actitud leJans de 1 'sl1p~1 
Jefe". 

Com'."J estas car¿~cte1-ist:i..cas, e:x:i~-~ten mucl!as oi:r.J.s que, en 
ocasiones, puede p0sa~r un s11perv1sor para ganarse la actitud 
positiva de sus tral>ajadores. Esta es la clave de la 
su?:rvi~i6n, gana~s~ a la ger1te, opt1mizar S\l rend1mie11to 
productivo, provoca11do la satisfacción de cada uno de sus 
trabajadores al ha;~r bien y cada vez mejor su t~abaJO. La 
func.i.1~1. .J0l .;:1pc::•1~'.:'-:>r es ~rñ.baja1· a la gente pat"<'i. que la gente 
tr-é!).=.1j •! pat-.J é 1, ¡:na:•s o?!".; sólo a traves de su ~'="11 LP. qui:' el 
sup..:r--..•1s)r Clht.E-n:lr;• resultados potiitivos y logrdrd l»!'> objetives 
f ij ñ.deo;:·. 
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El 3.n~1L~,1::; o ::le~;::1·::.pci6n del ¡.;uez":c de un st:pE!rvisor .::le un 
d·:p¿,;:torwnto ¡11c..ductivo e$ muy amp11o .::n cuauto a sus relacio11es 
~· ~L:t:.vidú:.:lcs 11·:·.1·:-rali;.s dc11tro de 1.;i. p:!.a::.:.o, ¡:ier.- r.a1',¡' •!'st1·~chr, en 
Cl .. n! ~1 a su::.. f.1: .. :io1a..::; dentro de su de:¡:.1:·t2.rr.(o>ntc •. ::1e::u-:!1tem.:·nt'-=' 
el .;U¡-)et .. J1sor pier:1(> ~'' func:i·~n dE: su ::i1s1?n, al cciufundir su~ 
act:.·:i¡_1 ,1cl~t gúner~1~e .. ; cou .JdS pn..1p.:fs1tr.s :;>::_·i:1.:ipalt-:~, p1·,Jvoc:i.ndo 
con esto UJHl satur.:i.ciÓn en Sll capac1dacl :/ t.~mpo, !'t"flejando .:-011 
e:1:- una m<:>l.."tnd E'l! t:u :·e1.d1mientc1, s:._ ;, E.'~·tu !;,(• :':! .5Umú que si e: 
supervisor tia s,1rg1d) de la clase trabajadora, dstc seguir~ 
teniendo afinidcd poi· n:alizur fu1ir·1onei-; de tra!:lajador con lo 
cual su eficiencia com0 organizador y ad;~inistrbdor de s11 g811L~ y 
de $l: proch;c::::idn .::e '.'t.!r<J' muy afect~~aa. 

Es increíble, p~ro dcsg~aCi6dame1lt~ ~3 muy g~t1~ral el hecllo 
de q~e la stlpervisi611 se cncuentr~ muy ccnfundida en ~uanto a Glts 
func1ones y obj(:tivos pr111cip:i:!.,:,s, El análisis '.J d2:-;.:r1pciC:n d-:-1 
pur:sto, l~ da al su¡::...~rvj_Svr l<.t !.r:~C"nr.a..-:ic'¡, adec1121.da a.~E·rca df' 11".J.; 

obJeti·Jos que debe- p·~r~·o:guir .:le-! persc-na.l ql.1e ti¿·nc· a. ou c,-:iit..1·~, 

de sus func~:::>ne.:; e~;pecíf i:::<i::., d·~ fa.:: r'="lac1u1,..:-·;:. lntf!rno.s y 
exten~as y ds: ~'.l.L.·::: ::E;to:::. En gE-neral, lt:.: :'..i un ¡-Ltl~C''- arna amplj::. y 
def1:-.1é..) .-,cr.rc:i d~· la ro1sic~r: df..~ puesto dentro del 
departamento. , 

En seg1:ida Ee pre~enta el anali~is de! pueEtO de ~111 
sup._rvisor de pr.:>:lucción er. Lll1.:i pl.dntil ~.:;.llet.era c-::.n la finalid~d 
de establo:cer un patrón del pue.sto. 

TITULO DEL PUESTO: SUPERVISOR DE PRC>DUccro;; 
REPOR'I'.r.. ;.. : JEFE DF.: TURNO, AREA O Df.Pf,'.l{T.:\HENTO 
SUPERVISA A: PEflS·.Jl~AI. sn.m:c,'\!.IZA.DO 

PROPOSITOS Gt:t!E~ALC-; 

- cump11r co11 ·:·1 r-.ro.<1.:·ñnD, de producci.::/r, 3.si9;".:8,:: .l s11 ~arg...,, 
ent1·egdndo di ::ha. pr0c:u.:::c11.Jn .::n CO!nt:::~,ü. c~.l:i.::;.5:~ hicJiene 
=equer1das al menor c0sto p0~1bl0. 

- D!rig1r, planear )" admin1strar e} persona: a su ca~g0, 

optimizando su productividad en fu:ici.5;; do las necesidades y 
caracter1sti-::!as de cada uno de (•:los. 

~ FUNCIONES = 
- optimizar el rendimi.ento de los recurso~. humanc=i y materialo:·s 
disponibles a su alcancc_· en diiecc-C:ri al ~um.e-nto de la 
productividad de su línea de trabajo. 

- conocer y dar a conocer. a su personal los objetivos que se 
persiguen a corto, mediano y largo plazo y el plan de trabajo a 
seguir para e1 alcance de tales objetivos. 
- Coordinar l.a distrib11ción y utilización de la mano """' obra 
destinada a St; cargo, ac.lministrando los movimientos del personal, 
ya sea eventual o de planta, en cuanto a permisos, faltas, roles 
de !:urnc, vacac.iones, incapacidades, tiet.1¡:-oi::: extra!'i, etc. 
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- controlar y elabt::•l &r repo¡·te::; de .'lsistencia, ele producción, de 
tiempos perdido~. d~ eficie11cia, etc. 

- Intervicn-a en la. capa::itacid'n y adio?-stt·amient•:r de personal 
nuevo o de t1·dslado ea 5u línea de produo.:ci6n. 

- Es respc·x~sable ante su pe1·sonal del cumplimiento de los 
programas de segurida~ e higiene establecido~ por la empresa. 

- Orientar y motivar a su personal hacia un constat1te auto 
desarrollo personal-labo1·ill a travéo del logro de obj•.::·tivos 
prefijados. 

- Interview:• ~n la s...->lución de problemas y conflictos laborales 
de su pei.-sonal ante el sindicato y ante la gerencia de relaciones 
laborales. 

- Fomentar en sus trabajadores la idea de q'.J.e forman parte de la 
emprt:-sa comJ parte ji:: nn equipo en el cunl la palabra clave e~ 
"nosotros". 

- Interviene en la e·:aluaciÓn. laboral de ~t:s trabr·:i::..:lor~!:>. 

- Controla pedidos, devcll1ciones, distribuci6n y utilizac1dn de 
matt.•r1al0.s r,l~ envu.s2 y t::mb¡j,laje y/o 1:iaterin pLi.rna ut1ll;:ados en 
su línea o departamento. 

- Conocer y opt1mi::a::- las :;ondicic:·nes de operac10n tal corno 
vel0cidades d~· equ ;.pos y máquinas, pres ion e~ de sis temas, 
tempera tur:-.:i.s, tiempc~ de umo.3ado, de fennent.:.ic1ór:, de rEposo, 
horneado. ;:>te. 

- Participa, .::-n lu. p1·eigrn.m::'..c1..:~:1 dE•l mantenimiento y mejoras del 
equipo, rnaq:..iinu..c; y accesorios a su cargo para la buena operación 
de los mismos. 

- Estar al tantc de la trayectoria del producto, d~sde el inicio 
hasta el final, controlando además, las condiciones del proceso, 
y del producto, tales como peso de la galleta, del merengue, de 
la cobertura, % de topping, % de relleno, dimensiones, humedad, 
pH, organolépticas, etc. a fin de evitar la detención de este al 
final del proceso por control de calidad. 

- Interviene en la. justificación de gastos y presupuestos del 
dep&rtamentc. 

- Interviene en los c{rculos o programas de calidad. 

- colabora, por medio de la coordinació'n con otros supervisores 
y/o compañeros del mismo departamento u otros departamentos en la 
solución de problemas con1unes. 
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=- RELA.:::::::>HES INTERNA.f:l y EXTEHNr,s := 

- Con slmace11~;-s de mateiialef' de e:1vase y embalaje y mate1:ias 
primas ~ara stlrtimie11Los o devolttcioiles d~ ~stos. 

- con el departamento de coctpros e11 funci611 de las nece~idad~s 
inmect~atas rl~ la línea. 

- con el depa~tamento de proc&sos con el fi11 de optimi:ar el 
proceso o detectar fallas del mismo a lo largo de la lf:1ea de 
producc16n. 

- Con el departamento de in9r::nie2:ía industi·iol con el fin df!' 
obtener informaci6n acerca de optimización en la t1tl)izar16n d~ 
mano de obra, contt·ol de dPsperdicio, evaluación dE.- E.>ficlencj 3S, 
control d~ tiempos perdidos, estándar d.:: velr:icidad;:-s di? equipo. 

- con el departamento de relacton<->s labor~'i.les solt•cionand,1 
proble~aB laborales y/o sindicales de los trabajadoLe~. 

- Con e: sindicatc, et1 relaci6n a los rni~mos probl~1¡1J& lAt·)r~les 
o mejer~ de lo~ condiciones d~ rrabajo de los sindicaljzad0s. 

- Con .:1 departamt-11t.o de r:óminaf' .:-n relación a l•)S problerr:.1s o 
erroi·e~ en e:-1 pago a los trabajado1'="'-'· 

- con e: departamento de seg11ridad e higien~. apoya:1d= las 
campaf.as: de dicho departamento en busca de condicionB..:' más 
seguras e higienicas de trabajo, 

- Con rucntenimiento {eléctrico, rnecán1c0, servicios de fabrica) 
en la ¡::re•!ención y/o corrección de falla::; en los equip•)S. 

- Con control de calidad en relaci6n a las condiciont;';S del 
procese y de-1 producti..1 para su ace[)tacióu como producto 
termina:!.o. 

- con t:::ios los departamentos productivos ajeaos al propi.<..,. dentl."c• 
de la planta. 

- Con supervisores de otras planta.f:. con el fin de conocer 
proceE<::.s y formas distintas dE trotibajo obteniendo con ello mayor 
visión y ale:dnce dentro de su puesto. 

= RgTos ~EL PUESTO ~ 
- Alcanzar a1 menor tiempo posible y c.n su totalidad los 
objetivos fijados. 

- Lograr el mtixiino de eficiencia y productívidad en sus 
trabaja~~res bajo un sistema de trabajo de ~quipo. 
- Establ11?cerse un tie111po detérmi.nado para la aceptaci6n de nuevas 
y mayc=~s responsabilidades. 
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".IECRTCJL'S DE SOPE:iNIS..lJCBl-
L a b1'1squeda o evaluación persotw.l sobre l~s habilidades 'J 

t~cnicas acerca de como trabaJar ~ficazmer1te con otios, dari1~ al 
supervisor el enfo~ue apropiatl0 acerca de cdmo ma1lejar a ~u 
p'=!rsonal. Los rasgob o cualidades pe1:soriales influyen sobn- 1-c.s 
accion~s de ~na pc:-s~iia l,a~ia su ampleo, especi.1ln1e~t1~ en 
r~laciones con otros. 11ab1lidades y t~cnicas ~;011 las cosaE ~~e 
lleva. a .;obo e11 real:id.-:1d lu pt-rsona, o se.:.t, las accione~ qne 
e:::t:!ctu~ ol tra!..al. ccin ot.;-oz. Ambos palabras son U!:.adas aqui. par.o 
describir actividad, porque t~cnica se refiere a n1etodos bastante 
específicos para situaciones espec!Cicas, en tan~o que las habi­
lidades GOn m~s generales y pu~den incluir tin n6mero de t~cnicas. 

Hay var laD prácticas, actitudes o cont:ideraciones que ~l 
s\1pervisor puede adoptar en sus rel.aciones con los trabajadorE:-s 
que }e ayudar~n enorn~9mente ~ lograr un trabajo eficaz con ~stos. 
~~:t~~e:a°ci~i {;~~s21~1;~~ticas Y sus efectos generale:. son dados a 

1. Ttan~mitir a lns trabajadores toda la i1tformaci~n que 
ne::e.s~ ta:-i resp0ctc 3. la t;nlJL c:-...u, ;i los ObJctivo~. rt sus normat- y 
reglam0ntos, p~0cedimi~ntoc, polÍcicas y organizacicin. 

~. Propc•rcionar instrucción completa sobt~e los mejores 1nétc..d0s 
para desempetia~ el empl~o a qu~ es a~ignado el !~dividuo. 

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

4. l\lentar las sugerencias de 1os trabajadores y dar el crédito 
meritorio a q\lienes lo hagan. 

5. Host1-ar i:-iterés en cada persona; buscando en qué está 
interesada, sus agrados y desagL·ados, sus inquietudes, sus 
prob1emas y hacei.· \:n esfuerzo definido para ser amistoso, aunque 
la otra persona no responda al principio. 

6. Conocer personalmente y por su nombre a cada uno de sas 
trabajadores. A toda la gente le agrada ser considerada como ser 
humano, le gusta set. conocido como individuo con un nombre e 
identidad individual. 

7. Alentar a toda persona elogiando los progresos, lo mismo que 
la actuación superior diciéndole cosa~ que hagan que el individuo 
se sienta satisfecho, en vez de depr1mirlo. Se debe recordar la 
necesidad que siente toda persona de sentirse satisfecha e impor­
tante. 

a. No mostrar favoritismo. sino tratar a todos sobre una base de 
igualdad. 
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10. Siempre que sea posible, hacet petlciones en lugar de dar 
6rdenes. A la gente le agrada que se le diga, en lugar de que se 
le ffiande y responde meJor cuando se le dice ql1e cuando se l~ 
ordena. 

11. Do:leqar la auto1-J.dad s:1efüpre que sea posible, para dar a 
ot¡-os llll SE!:1~imier1to de importanc1¿\ en pl e::>fue1·zo del equipo. 

12- S&r tolerante y paciente co11 la~ accio11es de otros. 

13. Ev1t.ar la im~gen de::- élrrogancia al dar la impre~ión d'-' s•::.r 
mejores en todo a los sttbalterno.s. 

14. Hacer crítica co11structiva e11 luga1 de destructiva. Al 
indicar el erro~ o la conducta equivocada de dlgui~n. hay qu~ 
indicarle c6mo ac:uar l1n=iendole se11tir que dlcl1(1 er~or no l~ 
demcrit:J., sino lo .super.:. i\l E'vitar cometerlo de n11e-vC> 

15. Conoc0r las nec0sid2d~s ~ ope1:ac1onPS de otros departamentos, 
para qu0 se~ pssilJl~ 1-1 ~c0p~~ac16n co11 lltL·os sup~rv1s0~es. 

16. TC!n•~r pr·~:;entl! qltE· ec su pur~.-.L•: s!..A obl i~·¡g_-:. m<:Jcr··~~ 
re:.-:,u:tactos cuunc!::, s2 f•:.1·n.u p·j1·~;0r:.u:. ;;.·:1 ·.·(·:: •Je 'Ji?n~rar pr.odll('.ClÓIJ, 
GUe se su¡·,one es su pi·i~i~ra co11s1ctcri1c~6n. 

17. Nun...-il hLt' ·~1· 1,,.- fur"::io C)t:·_'- cor1-.:-spo:1dt:1~ les 
trabaJ adoref;, sino C'-".'ntra!-sl~ eu la pla110:J.c1ó11, or90111 ;:CJ.clC"t1 }' 
superv~si6n del trAbaJo dia~io. 

18. Estab:.ecer un sist:t-ma d.-=~ E-'JaluúciÓ:1 d"°l 1·endiniit>nto laboral 
de su5 trabajadores. 

19. Ser lo suficientementf.• e:o.gt:!nte pard m.:inte11er 1a di!;;cl.pl1na y 
6rden en su departamento y lo suf icienterne11te flexible y 
tolerante para evitar tensiot1ar las relac1onec laborales. 

llDI'~Y~ .. 
La moral es la actitud o suma total de actitudes que tiene 

el obrero hacia su trabajo, sus campaneros de labor y su 
cornpa~ía. El trabajador individual no sólo tiene ciertas 
creen~ias, sino ºsiente" en alguna forma ha.cía su empleo, sus 
campaneros de trabajo y su empresa. Al individuo le agrada o 
desaqrada su trabajo, es monótono o interesante, es desafiante o 
adormecedor, despierta entusiasmo o repulsión, le agrada o 
desagrada la compañía y en fin, los sentimientos quP se deriven 
hacia el ambiente del individuo seran un reflejo de su moral. 

En real.idad, la moral y la motivación son dos aspectos de la. 
misma cosa ya que si no hay motivación, la moral tiende a 
di.srr:inuir. Las perscnas tienen motivos, es decir, llegan al 
empleo por necesidades de la compañía, prestigio y seguridad. 
Si e:. individuo encuentra satlsf acción en su empleo debido a 1a 
política de la compañía, a 1as condiciones de trabajo, a la 
coope=ación entre los trabajadores, a la actitud del jefe, etc. y 
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trabajará por el bienesta1· dE! la compañia y estará altamente 
motivado en su empleo. Estt- ir.dividuo cre,:;.1·ti que su empleo, sus 
compañeros de trabajo y la rr.isrr.a compañía son todos buenos, le 
agradan y trabaja afa11osa~ente para cons~rv~1· y mejorar su empl~o 
esforzandose constantemente por el bi~nestar de ''st1 compafiía''. 
En otras palabras, tendrá t111a moral elevada. Entonces, El 
desarrollo de la moral e~ cuestión de c0ordinar todos los 
millones de pequefios detalle~: de planta, herramie11tas y equipo, 
de selección y colocación de los trabajadores, su adi~strarniento, 
su supervisión, su control, etc., de modo que estas cosas 
permitan una satisfacción rnáxima para las necesidades de todos 
los trabajadoreG. {32) 

La moral es en verdad una de las cosas m6s importantes (si 
no la mayor) y al mismo tiempo más elusivas, involucradas en las 
relaciones entre empleo, trabajador y administración. Sin 
trabajadores que esten satisfechos, sean cooperadores y altamente 
automotivados, la mayor organización del mundo, la mejor 
maquinaria, herramientas y d~spositivo de planta, ne daran 
por resultado una operación eficie11te y u11a co~pRfiÍa pr6sp~ra y 
sana. 

La mayoría de los hombres en la industria actual no producen 
a un nivel siquiera próximo a su capacidad total. La mayor part~ 
de los trabajadores tienen un potencial enorme que no es empleado 
jamás. La empresa debe pagar por la baja moral, con su elevado 
reemplazo de trabajadores, ausentismo, alta proporción de 
accidentes y productividad reducida. con buena moral, la 
productividad puede ser elevada adn con equipo defici~nte. 

Todo afecta a la moral. La moral es destilada de todo lo 
que sucede al individuo en relación con su empleo, sus compañeros 
de trabajo y su empresa. Es resultado de los millones de pequebos 
detalles de emple1"J, ent1-er.amiento, supervisión y los innumerables 
contactos diarios y sucesos que ocurren en el trabajo del indivi­
duo. Come resultado de est~ fl\1jo continuo de experiencias, el 
~ndividuo forma sin comprenderlo ciertas creencias, se11tin1i~11tob 
y normas de acción que constituyen su moral. En su may0r pa~t~. 
este acontecimiento tiene lugar sin que el individuo lo i1ote. La 
moral es producto de muchas pequeñas cosas, pero el efecto total 
de su acumulación es muy importante. casi no ocurre nad~ en o 
alrededor de la compafií~, que no tenga algunas implicac1011es ~e 
moral en los trabajadores. 

El sup~rvisor es el hombre clave en lo concernient~ a la 
11101·0.l. D2!:.1dc- al t:"l')ntrol que tiene sobre las asignaciones de 
trabajo, la rt1ta de ma1:.erialf:os y el t1·abaJO s;.:::: • .::::.:-:.1 ':!!? 
supervisi6r1, pued0 hacer mucho para determinar si el obr0ro 
encontrará agradable o no el trabajo. La actitud del jefe ~s 
determinante en la moral de sus trabajadores, ya qt1e, ccimo se 
mencionó con anterio~idad, el supervisor tiene más éxito en su 
labor cuand? forma p1?!·:30:1¿-1l en vez d1=' enfocar st1s esfuerzos 
directamente a la producci611 que se supone es Stl fi11alidad. 
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Como el supervisoi- es el reprt:tsentunte de la administroción 
con el cual los obreros tienen el trabajo m's Íntimo, el se 
convierte en la compañía para ia mayo1: parte de ellos. Esto 
significa que es probable que la actitud del trabajador hacia el 
supervisor sea la parte más ~mportante de su actitud hacia la 
compañía. 

'IOtf:ll m: D1Sf"'T$T()l6'iT'.S .. 
El factor determinante en el ~xito o fracaso de un 

supervisor, radica en su capacidad de tomar decisiones. Existe 
una serie de aptitudes espec!f icas que ~l supervisor debe poseer 
para obtener buenos resultados, tales como su habilidad 
organizacional y su capacidad para planear. Todas estas 
aptitudes dependen de la toma de decisiones eficaces. 

La decisión es la concl\lsión de un proceso de análisis 
consecutivo por parte de-1 individuo o individuos que van a tomar 
la decisión. En la Figu1..~a 3.2 se muestra el diagrama de flt1jo 
del proceso para la toma de deci~iones, el cual generaliza lo~ 
diferentes m&todos existent~s para la tom3 de decisiones. (41) 

FIGURA 3. 2 
DECISIONES. 

DIAGRAMA DE FL1JJO DEL PROCESO PA.RA LA TOHJ\ DE 

DEFINICION 
DEL PROBLEMA. SELECCION 

Las se~s fases del proceso decisivo son: 

- definición del problema 
- encontrar los cursos al.ternativos 
- evaluación. de alternativas 
- selección del curso de acción 
- tonta de la decisión 
- retroalimentación del proceso 
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Llevados a cabo consecutivamente dan la pauta para Ja toma 
de la decisión más adecuada. 

- Oef1nic16n del problema. La id~ntificación y def1nic16n del 
problema es el punto de partida para la soluci611 del mismo a 
través de la toma de decisiones. En estE- pt111to delJen plant('arse 
preguntas, tales como: cuálPs son lns elementcs qui:- c1rcu11scriben 
el problema? En qu~ criterio J1ay que basarse parR d2finir el 
problema? Como se orjginó? cuál el:' su dlmensión? 

- Encontrar los cursos alternativos. Enco11trar las altei-nativas 
de acción a menudo clama por un alto grado de ima1;inaci6n 
creativa. E21 este punte, quien decide debe enfocar las preguritas 
como las Gigu~ent~s: Como resolverá Pl probl0ma? Qu~ opcloneR 
i11mediatas se tie11en? L~s alternativ~~; disponibles se dirigen al 
nócleo del p1·oblema? 

- Evaluación de las alte1·11at1vas. Un establecimie11to d~ 
alternativn.s pñra la soluctón de un problema no tiene valor ".l 
representa alto riesgo si no se l1ace una evaluación de la& 
mismas. Al evaluar las alternativas, qt1Je11 toma la decisión dehF 
ponderarlas y preguntarse: cu~les sercin las ventajas y 
desventajas? cuál es la mejor alternativa en función dül 
objetivo que se persigue con la solución del problE·ma? 

- Se1t::..::c.i0n c112l curso de acción. L.'.1 seJ.c~c~i6n d~ lct :i.lten1at1v3 
::cquiere trn3 p:ianeación previa a la tom<l dL~ la de•:-1.síén para 
definir el modo de afrontar el probl~ma para s~1 soluci6n. 
Preguntas tale:::~ como: Se sabe cómo se va oi uctc.ar G a pro:;edc•r 
para Eoluci~nar el problema? cuáles ~on lo~ factores 
determinantes ~" favorables de la alternativa ~legida? Cómo ~e 
van a aprovechar estos factorefi? 

- Toma de la decis1611. Utld vez que se hii evalubdo y selec~ionacto 
el curso de a.ci::i6n de acuerdo a la alternativa ,-,legida, vi+=-ne ~: 
punto crucial: To¡¡¡ar la decisión. Ya torn<'lda ésta, no hay lug,:.-1r 
para las preguntas sino p~ra laR r0spt1e~~~~. ~C6FU0~L~s qt¡~ 

traves de los resultados, irai1 diciendo si la decisi6n est11vo 
bie:1 tomada e no. 

- Retro~l1mentació:1. Toda de=isi6n implantada puede 
con:plementarse anularse por ~adio de otras decis~oneE 
posteriores- Necesariamente cuülquie1· cambio en el proceso s~ 
bas~r~ e11 ctra ~nformaci6n adic~onal . 

Est~ inforID3ci6n puede ser ~l resultado d~ cambi~s 
occurridos sobre la marchn al llevar R rahn 1~ rl~~1~1~n. ?u~d~ 
tambiér. generarse de .fuentes ajenas a l.:t ejec\:ción de la 
decisión. 



SE.:a;rno;.D 
En las inrli1~t~ias dvdicadas a :a manufartttra de a:1~entos 

.sucEde11 mt:ch0.s a·~1:id'311te~.. Aforti..rnadamf•nte, é.sto_:: por lo g;;,-neral 
no caus311 J.)f trabajhda~~~ lesL1111~s tdn serias coG0 l~f. 
a-:c¡~.J~n::t-:= .:.·:, o•_r«s l:1du.~:~t·.:d:, El grc.11 probli::--mn dF-- SIO'g•1r:.".:!-:d e.-> 
el .;·l1m;t;·1t.1'-. ei, :.c•:.h) i~-, po!Si:il~· ac¡uE>llo~: i·.z.>:::.-<;J.i!:-. n . .:..nori.·.,; (! . ...:- ;:·._;¡; 

c...iti:.;¿, d~~ acc1d.:-nt.1?s debido a ln nat.11rdlt-.;:a d<: laf operi:::-.toJ1E-:. 
dent.1·0 de la planl~- 'I'a1~to lo;:,, di1-.:>:::t:!.V0.s, pe1·s,>11nl de SE-"·,..;:.:i-.:1,,d 
corno los supt;-rV..:.~ores de- la~: plantJ.s, d<?b•·n 1-r~oc•¡p,..,1 ~ •. t.·11 
colocar má: d:tsposit1vos de segu1·idcHl en la.s mitqtIJ¡.=.,~. y 
tran.tportadot·e::ti, tOmil1- má.s pr-:•.-::,H1cion.,,;; en lo que :::t~!;pc-ct.:. :, los 
pisos, esc.J.le1·as y oti·a:, . .-:·U11erft1;ies di:> trut-aj.:·, ,;icl._0 ;..!..:: de 
propoi-cionar a los trahajadorc:o!5 capacl ta·-=ión, l1erram1•,,:::.<:3.~· y 
c:q1.1ipo étprop}ado para el dc-sE:>,llPt'ri~· de .su l¿¡bo;·. cabe rnenc::.onar 
que el acli-e.strdutl.ento y capar:ltnci.ón sob1·~· s0.(_JUrH~ H_~ r_,::.¡pa un 
lugar p1-imo::--id1a..:. en c·.1alquj.:-r pi-•:,9ram"! o camQai,,1 di::- ~ec:; ~~:1dad 
de1~tr~ de la pla11t2. 

Hac .. : much.:i:.; :~1l.1.::~, t~u .... ·.ndo 1 __¡ ,,·t:.t11(:. <J•:::n•:-1·d~ ~_;.ra: "les ~·:ci-

d¿·:1t..!~; tenC.L·dn '-tü"=' c-c~tlTll-". est·).S n. ~;e ::.-: .. n!:"icte1·abd!'. si:L·1.: .. ~ '3 n;:. 
s~1: que algu~Pr: p-.·1·d.:e1~ •• \1'1 d•~dv <., ~.~·· ft·d.-;tu1-rira un bra;.:c : un,01 
pJ.E>¡:na. En a]<]U:1as p_u·tes, :!'.) ',:.<:.· cons1d~raba ¿, tin honi!::re:- lo 
!:"Uf::.~1Pn::ementP .=- , .. •11•11·n~ •c.:! r:c_.l ·F'i. ~~.¡L.;t-¡,., Jn_.t..:lJ.dc· '.Jlé' e> 
do·· d8d.: . .s. l~h 1;ra i.:Js tiem¡:.0:·. L.:.111 cú,nblüri, .. y con i:-1Jo~ J..::: :.J,.,.3~ 
sobr~ la segu~idad; deEd~ hace muchos afi0~ s~ sabe q·¡~ los 
accidente& tie11~11 ~11a c~Usd ~· n0 st1cedE·11 s8lo~ s¡m~le1nc11t~. las 
t.:.:>.ll5i1S de los a.c:cident1:-f; d•:.> 1"lt-11or gi~adu soii las misma~ que <'.:"ausan 
1-::i:-' acci.d,:;-ut~s ~e1.·1os, ~:vlo .son ].:lS rf:.;;~ultad•:>..:> del acciden':e lr,z 
q:12 V31.!~1~ }(•S g1·ados d~ gra~ed~1d. (11) 

Las pla11ta~ 111d1.strial~s d~d1c~dh~ a rr(dL:~tos d~ pdn~~~ri~ 
y gcl.:.ete-ria .son esta~l~cin.1-:~ato~. al tami:-1d.e mt>canizudos que 
presentan s~r1os peligros en el proc~~o, n1anipuldc~5~ y 
distribución ::le su::-, prc>du:::-t<:i.;:. esto!: pel igrcs pueden r~c·_:::ir.=>c.· 
eno1·memcntt:: 111::-:tctlcill.d<:.· L't-ti']UaLdo~.; mi::-can1;;1_,:.:_;, dispos1ti·:-:.:f de 
seguridad, facilidades t.ani¡,.:;1.:..fl!o, equipos eficie11.lE.-~ dt­
alumbrado y ventilación, apegándose a un programa int.,;r.20 y 
constante- de seg1:1·idad y a trav6G de 11110 supervisi~1 comp~tent~. 
En 11J1d pla11ta bien orde1¡ada con elevado~ Ji.dice~ cl2 seg111ldad, 
los accidente~ s11cede:1 co11 ta11 poca frecu~ncia que en r~ali~ad n•J 
hay necesidad de un estudio extensivo sobre 1 as ..-:ondicionet:> que 
pueden ser causa de accl.dent~s, pero desafortunaclam~nte. ~ste 
tipo de plantas existen en minoría, de lo contrario, el r~~1stru 
de accidentes no mostraría cifras ta~ altas. 

Hedidas de seguridad e11 la Pla11ta. 

l. Ropa. El vestido debe ser él apropiado, camisolas y par1~aló11 
o trajes de una sola pieza {overoles},; quedando estrictamente 
prohibido el uso de velos, faldas con velo, corbatñs, cintu;:-ones. 
cierres de ~etal, ma11ga~ largas, sobrebols~llos. mangas con ~elo, 
el uso de anillos, relojes, aretes, collares, pulseras, uñas 
largas y pintadas, cabello suelto y l~rgo. 
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2. Zapatos. Una de las principales causas de accidentes se deben 
a caídas por el uso impropio del tipo de calzado en la planta. 
Este cal~ado debe ser con tacón bajo, consistente y de bota para 
proteger pies y tobillos y con suela adecuada para evitar la 
caída en pises resbalosos. 

3. Casco. El uso de un casco y/o cofia es una medida más de 
higiene que de seguridad en las plantas dedicadas a los 
alimentos. El casco, que puede ser de sequridad o de semi­
sequridad, tiene la función de cubrir lo cabeza contra golpes 
causados por d6scuidos además de proteger al producto en proceso 
contra la caída del cabello. La funcidn de la cofia es PVitar la 
caída 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 ~n el departamento de molinos y mezclas. 
- guantes en el departamento de almacenes y embarques. 
- protectores auditivos en el departamento de producción. 

5. Iluminación. Ya sea natural o artificia1, debe ser suficiente 
y adecuada teniendo además lámparas de emergencia en casos de 
fallas eléctricas. 

6. Desplazamiento. En las plantas galleteras está prohibido el 
correr, más aún en el caso en que se transporten cargas o patines 
para cargas. La mala costumbre de correr hacia el r~loj marcador 
juguetear bruscamente, precipitarse a trav~s de una puerta o 
correr al comedor, puede resultar en colisiones y causar serias 
lesiones. 

7. Levante y Transporte correcto. El entrenamiento sobre la 
manera apropiada de levantar las cargas reducirá la incidencia de 
torceduras. El trabajador deberá asumir una posición en 
cuclillas, co11 rodillas dobladas, los codos entre las rodillas y 
el tronco lo mas erecto posible sobre las piernas; luego, tomando 
la carga entre las dos manos deberá empujar todo su cuerpo hacia 
arriba con las piernas. Al transportar la carga, pueden 
ahorrarse esfuerzos innecesarios y prevenir torceduras si el peso 
es llevado sobre los hombros. si el peso o tamafio de la carga no 
es apto para un solo hombre, deberá solicitarse ayuda y 
coordinarse para el levante y transporte del mismo. 

a. Pisos. Los pisos son un factor importante. El material para 
el piso deberá se;¡· a propósito pd1-a el lugar. l.os pisos con 
huecos, desgastados o danados no solo impiden el tráfico causando 
demoras e ineficiencia en las operaciones. sino que también 
ofrecen serios peligros que pueden resultar en accidentes. 

9. Maquinaria. La maquinaria involucrada en la manufactura de 
galletas es otro factor p¡-iorita1-io causante de accidentes, todos 
los engranajes, cadenas, ruedas, correas, rodillos, cuchillas, 
poleas, uniones, terminales eléctricas, llaves, tornillos de 
presión y en general, todñs las partes mecánicas y eléctricas que 



ofrezcan el menor riesgo de accidente. deberán prot:.egex:se con 
resguardos y operarse con sumo Ctlidado bajo previa capacit:aci6n. 

10. Hornos. Los hórnos operados con gus siemp1:en presentan 1 a 
posibilidad de explosiones. Lor> quemadores debi;:·rán 
inspeccionars~ regularmente para evitar fttgas d& gas y asegurarse 
de t;¡Uf.! su flujo no sea obstruido por partícnlas de polvo o 
harii1a. U11 horno, antes de encenderse, deber·~ purgarse y 
ventilarse para evitar cualquier acum11laci6n a~ gas. 

11. Distribuc16n d~l eqttipo en la planta. La distribuci611 d2 la 
pld11t~ tiene q~e ver co11 d2cisiones acerca de la localizaci6n de 
la rnaquina:ri~ y E-quipo de lo~~ ch~partamt•nt.c.~ pi.«.:iduct.ivos, de las 
oficinas, v~ntana~, p~sillos, tomas d~ electr1cidad, behedero8, 
almacenes y todas lGs demás it•s~alacione~ de la plnnta. una 
buena distrib\1ción permit0 el flltjo eficiente de 10~ m~ter1ales a 
trav~s de lQs ireaf; d0 trRbaJ0; obtie11e ~1 máximo ttso del espacio 
disponible: redt:c~ l0s riesgos de accjdent~s y minimiza los 
costos por concE•pto de rnun1~n1la.cjón, pap0lE-o, tr·z1nsport¿ 
inventario_ 

12. Prevenci6n de Incendios. E~j.st~n dos sistemas para combatir 
los incendios; antes y después d~ sucedido; obviamente, el 
primero es más (ácil y ~e<;uro. Para prevenir íncendioc deberá de 
ll~vorse un control estricto de los riesgos específicos que 
pueden ser la caus~ d~ it1cen~ios, mienLras que para cornbatiI-10~ 
se deberá de contar con el eq\llpo a¡;.1-opi.::1rln, los dispositivos de 
seguridad necesarios ademhs de la capacita~ión del p8~Ec11al o el 
estabecimiento de brigadaz contra i11c~ndios extraídas de los 
mismos trabajadorAs. 

13. Limpieza. La limpieza y el orde11 es algo ctif!cil a~ lograr en 
los departamentos productivos pero indi.spensñblE>. En este punto 
no solo el p~rsonaJ. de higiene y seguridad y la supervjsión juega 
un papel importante 1 sino también el mismo pers•mal obr~ro deberá 
participar en el mantenimiento del orden y la limpieza de la 
planta, quien a través de una inducción constante y campaña::; 
permanentes de higiene y seguridad podrá, en cierto tiempo,.. 
adquirir conciencia de la importancia que tien~ en todos los 
aspectos ~1 mantenimiento del orden y la limpieza. 

14. Programas de Seguridad. La gerencia de planta, quien es la 
responsable dit·ecta de los programas de seguridad, deberá de 
atender con prioridad las necesidades de los departamentos para 
cump1ir con dichos programas. Es muy importante que los 
funcionarios de ln compañía muestren interés en el programa de 
seguridad y juzguen l.as operaciones sin accidentes en el mi.smo 
nivel que juzgan los resultados de las ventas. El programa de 
seguridad no requiere grandes de::>embolsos de dinero pero sí 
requiere tiempo y atención conp,tantes. El pers~nal encargado 
de llevar a cabo dicho programa puede s~r el personal dei 
departamento de higiene y seguridad, si lo hay. el personal de 
supervisidn o brigadas de seguridad extraídas del mismo personal 
obrero. El progra~a de sequridad puede ser tan simple o 
complicado como lo requiera el departamento productivo siempre y 
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cuando no dejE> de.- ser e!ic1ente. Los puntos implícitos de 
cualquiet' programu. d.:- higiene y segut'idad son los siguientes: 

- PlAticaE de ir1dt1~ción er1 fl1ncjón de la seguridad e higiene 
dentro de la planta. 

- Localización adecuada de equip•J de seguridad tal come 
extinguidores, camillas, botiquines de p1·imeros attXil1os,. etc. 

- Inducci6n indir~cta al personal por medio de cnrteles 
ilustrados con mensaJes t&le~ coma: ''la falta de uno en el equipo 
puede ser ~l desrno1·011am!ent•) d0 todos'', ''u11 bafio limpio habla 
bien de qui~n lo ~is2'' 

- Elaboración de un programa de fumigación. 

- LLevar registros de accide11t0s, ta11to en pizarroneG de consulta 
general como en hOJDs de registros con el fin de crear conciencia 
en el trabajador y de contar con la información detallada deJ 
trabajador ar::cic1~1~tfJj"l, del lu0.:i.r del c.::-:cidcr.t ... :, el tipo de 
accidente, su caucv, sus consecuencias, etc. y con P~it"~ req1st!.·o 
pod~r, en lo posible, evita1· futuros accide11t~E. 

- Revisiones periódicas de condiciones de equipo dP seg\1ridad, 
condicion.cr; dL' 1 o. >:1.lqu.i1i .::...:.: l . .J. ::: i;l t:qui_¡iL' d2 t.rubuj0, condicioü•;-~·. 
de trabajo, ap~go del personal o las r0glas de seguridad de Ja 
planta. 

- Fomentar y dar ~esui1niento al tlso del buzón de quejas y 
sugerencias. 

Estos son s¿lo algunos ¡>unto~ un los que puede basarse un 
programa dE: segurid.:;d e higiene e>J~ la plu.nta. Para llevar a cabo 
eficientemente dicho programa, rec:L1iere de u11a b11ena 
organización y una continuidad del mismo~de forma que todo el 
personal se hobit~e a las 11ormas y pr5cticas de seguridad 
establecidas por el prograíl\A. 

HIGIENE. 
La higiene eti otro factor irnporta11tísimo en las pla11tas 

fabricantes de alimentos y qu.;, junto con la seguridad, forman un 
mismo programa en la planta. 

Los alimentos de calidad lleva11 implícita la marca de 
sanidad, la cual es ~n factor principal Pt1 Ja aceptac1ón po~ 
par te ü.el c.:on:.;;umit.1<_11 . 

El objetivo y la importan..::...:. d·.: (;:5t<lblece::.- un pro9Tum.::.. de 
higiene en una planta de alimentos es ante todo, proteger al 
consumidor contra contaminacione~ que p11edan formar parte del 
producto durante o despué.s de su (..i:laboracl6n. Hay alimentos que 
son más susceptibles de contaminaci6u que otros; sin embargo, 
ninguno se escapa del riesgo. Un alimento se considerar.& 
adulterado o contamina.:lo, si fste 11é1 sidu ~l abord:.lc.·, l?nvasado e 



almacenado bajo condiciones no sanitaria~ donde pueda haberse 
contaminado con materia ajena n su composición afectando con ello 
la calidad del producto o incluso, p~2sentar un riesgo para la 
salud del const1midor. 

En el caso d~ la industria galletera, lo~ ri~sgos de 
contaminació11 del producto son consid~rablemente menores en 
comparación otros alimentos, debido a la nilturaleza de su 
composici611. t~o obstante, las condiciones actuales de las 
fábricas y el gra11 manipuleo que a vec~~s se h0ce de est0 tipo de 
productos, el riesgo de contaminaciéCI está prt•seate, ;,m.~nazando 
con ello la calidad del producto y '!n casos ei.:t:;:-e~1os, 13 salud 
del consumidor. 

En el progra1na de l1igiene y s~~uri0ad _ ~rl.t~c higiene 
estar5 regido principalme11te por laR c~ract~rí~~ic~~-

- características del personal productivo 
- caract~rísticas cte los departamentos d~ la ~,lan\~ 

= Características del pe~~onal prodt1ctivo. !.as caL~.cter~~ticas 
que debe reu11ir el personal directa o indir~ctmente involu~rado 
en lit fab1·1,:::.'.!'; i 'ln c1E: l pr(11iuc to son: 

a. Presentar la tarjet~ 
contratación. 

de ~alud 3ctualizada para su 

b. Estar deb1dam0nte enterado y comprometido al cumplimiento 
de las i-eglaR de higien~ y seguridaJ de la planta. 

c. En s~1 desempefio laboral ~cese11tarse con uniforme limpici y 
completo, casco o cofia b1e1: pueatas, cabello corto o recogido, 
uñas ccrt.:is, limpias y despintildas, mano!; limpias, aseo perscinal 
mínimo cada tercer día, sin indicios de enfermedades tale~ como 
gripas, in[~ccio1les respiratorids, estom~cales o a~ cualquie~ 
otra Índ•Jle que no requiei·an incapaci tac16n, sin joyas ni 
perfumes, etc. 

Características de los departamentos de la planta. La 
localización, construcción y distribución de la planta y cada u110 
de sus departamentos deben ser apropiados al tipo de producto 
fabricado. En general, las características deseables en una 
planta de alin1entos son: 

a. Ccnta~ ~0Il u¡10 dispcsic!l¡~ 7 ~~pl~tu~ que pcrm!tJn el 
manejo adecuado de las materias primas. Es conveniente que 
existan por lo menos cuatro seccinn1::-s sepnrada.s que ~<!:" dectiqut-ll 
al almacenamiento de materias primas, a la elaboración, al envase 
Y al almacenamiento del producto terminado, facilitando así el 
mantenimiento de las condiciones higiénicas dentro de la planta. 

b. Los techos debEn ser construídos de materiales que tengan 
superficie lisa y fc'ícil de asear reduciendo al mínimo el numero 
de travesaftos, los cuales acumulan polvo y ref:iduos. · 
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e. Las tl1berías que por a1gt.'m motivo tengan que quedar 
pr&ximas a los techos y en alqur1a forma sostenerse o fijarse de 
los mismos, deben forrarse de material aislante para evitar 
condensaciones que or~gin~n goter~s jnterio1·es. 

d. La~ paredes: put-det1 cunst.L·u;.._:..¡,e de mat<'.:1·1a1es riivers:..>s, 

i:1:~ ~~~~~~\~1i.;; ~~.c~:s¿n;- ¡(~~g~~~-1e~J':'.; ::~~1~:~~-\~\t.;;y~!2,1 d:\,~·.~z ,;i1~0 tür~;i~: 
evit.ar, enttu.d<1 de pol•:o, aguo d.E llUVl.ü y d(•nias agente:­
atmosfericos. Las paredes deben ser impermeables o esta~ 
impermeabilizadas hasttl una altura de dos metros con.o mínimo , de 

modo que se facilite su .lseo con .;,.gua y jabón. Deben así tni s1110 
tener una superficie 11:-:;:;ct parn ·:>V:i tn.r la acut'lulación de residiw~ .. 

e. La unión de paredes y pisos debe se1· perfectamente lisa y 
siempre que sea pos~bl~, evitar los S11gulos rectos. 

f. Los pisoG deb~n ser invar1aLlernante 
imrer1•1eahles, de st1perfi.c1e uniforme. 

de materinlcs 

g. Las v~11tanas deb0n cerrarse herm¿r1cman~t~ y eFt~r 
protegidas con tela de alambre ~Jra evitdl el Jccc~o d~ ii1~ectos 
talt's como moscas., cucharuchas, et.e. a l~ p!.onta. 

h. En cuanto a la ve11tilacici~. ~~~~ 110 deh~ da~ acce~o al 
aire del &xterior si éste va ccnt:1min.:HJQ con polvo, rt-oü.luc·~, 
etc. ~, en e,,. te caso lo que p1:oc;o,de es una vent i l ;J.CiÓl1 con aire 
debidnmente filtrado y aconjicionado. 

1. La iluminación también ''°'s 1mp0r:::ante desde el punto de 
vista sanitario, ya que u11~ ilumi11dcidn d~f1ci~~te impide 
localiz.01· l·&sl.duo.3 y basu::-as qu~ podr{an ser !'u&nt.~s n.e 
contahlinaciÓn. 

por la misma natural~~ª de la posici¿n del supervisor, es 
seguro que se desar1·ollen algunos conflictos en sus relaciones 
con los trabajadores y la administración. Frecuentemente, el 
supt.rvisor !!s una persona qlle sob1..·esalid de su gL·upo de trabajo y 
por tal motivo egresd de las líneas obreras para convertirse en 
u11 empleado de confianza. cuando no es este el caso. es decir, 
cuando el supervisor es una persona ajena a los trabajadores, la 
posición de este, aunque no es tan dificil, sigue, siendo 
compi:omet~de;l·v. d~b1ñ.o al rechazo que van a mostrarle los 

s~-:~;1ido~~5 
51ª e:¿tp, tr~~a s~: p~~· e;ll~;f.:i:ionf~;a ~~s~i;-tef ;o 'mi~~~ 

diferencia a~ niveles, en u11 caso intelectual y en el otro caso 
de práctica o experiencia. cuando el supervisor es un 
profesionista, un téc:1ico, o una persona ajena a los trabajadores 
pero con cierta preparación, su posición está bien definida en 
cuant..o que forma parte de la admi11istracion dentro de 1a 
empresa y sus intereses, ident~ficacivnes y actividades estan 
enfocadus hacia la adntinistración. 
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Por otro lado, -=uendo ,::>) r::;up~rvisor ha subido de las filas 
de los trabajadores, su posición no esta definida claramente ya 
que en algunos sentidos parece un trabajador y en otros parece 
ser parte de la administración. Es el hombre de en medio. (32} 

;~a:~o~~~:P;:;~ ~{ª;;;~l :::t;;;ó':i~~c~:: t~tr q~~n5;u:~;~:n~~~1: 11~;~: 
antagonsimo surge de la dualidad de su puesto de la siguiente 
forma: 

l. El supervisor como trabajador. En su papel como trabajador, 
el supervisor se considera uno de la unidad de trabajo. Pudo 
haber sido seleccionado porque era el mejor trabajador de el 
departamento. En muchos sentidos, aun se considera uno de los 
trabajadores de primera línea. Al ser considerado como un 
trabajador, se establecen ciertas influencias e identificaciones 
entre los trabajadores y el supervisor; este comp=ende las 
necesidades del trabajador permitiéndole n este ciertas 
libertades indebidas co1no las tarda11zas en las horas de entrada, 
los errores ocasionados poi.· descuidos, la falta de 

~~~~~~~ab~~~~~-~ml~~osC'~o~:1t~n~~~nr~~2.~\º~:~~~ar~~l ~~r::~1cl~1 ~l~t ~s~:~~r~. 
su aceptacion como uno de ~llos, dtsfruta conv1v1endo con ellos. 
En su papel como trabajador, ~l superv.J...sor se siente .inclinado a 
intercambiar infc,rmución libre Jt compJ etu con los trabajadores. 
Le agrada conocer u sus l10~~r~s y que ellos lo co11=z~~n; z!:1 
embargo, estas tendencias antagonizan co11 su posic.!.én como 
representante de la administt:"acióu. 

2. El supervisor como parteo di::: la administración. El supervisor 
~ncue11tra que desempefia otro papel importante en Au empleo. ?lo 
puedE se~ scilo trab,1Jador, no pt1ede sequir desempefianjo labores 
de trabaJador, su papel h.:i camld.ado, se ha transformadu en parte 
de la adi11inistr.a-:::1ór.. teniendo ).''1 la responsabil id.J.d del 
cumplimiento de las polÍtica.s de la compañía, de ser efectivo, c!e 
man~ener. la disciplina y afirmar el prestigio del pt1estc del 
super-11sor. Puede cons ideru.:: qw:: para conse!:"var su pre!:. tigio 
debe pernianecer. aleJado de sus trat:aJadores. Puede creer qu~ si. 
sus trabajadores llegan a conocerlo demasiado bien, podrán 
aprovecharse de él. Al. acercarse demasiado a sus hombres, el 
supervisor puede sentir que pierde parte de su o.utorldad sobre 
ellos. El supervisor que no esta' demasiado seguro de su posicio"n 
puede sentir qu~ debe saber siempre más que sus hombres, así que 
acumula información para reforzar su posición. Todas estas 
actitudes antagonizan con sus tendencias en su papel como 
trabajador. 

Uno de los problemas más serios que enfrenta todo supervisor 
dentro de una empresa se presenta en el mom-ento de asumir una 
nueva jefatura. Dicho ascenso trae consigo numerosos cambios Y 
situaciones nuevas y desconocidas para el nu~vo jefe el cual se 
sentirá fuertemente comprometido y angustiado ante su nuevo 
puesto. La situacio'n de cambio que le espera al nuevo jefe puede 
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ser mAs o menos difícil dependiendo de 1as condiciones del 
ascenso, es decir, de si el ambiente y las condiciones del 
departamento son favorables o no; de si la gente lo conoce, lo 
acepta y lo respeta o no; de si él conoce el funcionamiento del 
departamento o no, etc. condiciones como éstas van a dar la 
pauta de entrada al nuevo jefe en el departamento. (32) 

Durante las 
dedica mucho más 
período normal de 
casos, tratando de 
por él mismo. 

primeras semanas en el puesto, el nuevo jefe 
tiempo a aprender a hacer todo; pasa por el 
adaptación, tanteando el camino y en algunos 
solucionar conflictos creados inadvertidamente 

Es, debido a la frecuencia con que se presenta en muchas 
empresas la situaci6n de asumir un nuevo puesto, por lo que es 
~rnportante cultivar las actitudes necesarias para hacerle frente 
a dicho puesto, aceptando con madurez y respondnbilidad, los 
retos que implique el cambio, independientemente de si las 
condiciones del departamento son favorables o desfavorables. 

El período de adaptación para asumir estas nuevas 
responsabilidades es muy variado, pero en la mayoría de las 
empresas, frecuentemente es corto. Esto indica que los 
resultados que se esperan de él son a corto plazo¡ sin embargo, 
ias senales o indicaciones que el nuevo jefe recibe de la 
organización son muy contradictorias; por un lado esta el mensaje 
de c¡ue el área 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 1e exigirá m\1cho 
durante los primeros meses porque su adaptación debe ser 
paulatina en función del conocimiento del manejo del departamento 
del equipo y de toda su gent~. La realidad en esta contradicción 
es que d~sde el primer momento se le esta1-ti midiend•_., y evaltFmdo 
y los resultados n~ tardar6n en exiqirse a medida qu~ la 
evalua~ión vaya siendo positiva. El ~letn¡io es apremiante y 
cuando 1a empresa atraviesa una situación difícil, es poco 
probable que se le pueda dedicar tiempo y dinero en capacitación 
y adaptación al personal promovido a puestos nuevos, cuando lo 
que requiere son resultados inmediatos. 

Las responsabilidades y compromisos que adquiere el nuevo 
jefe al asumir la jefatura producen en él factores angustiantes, 
pero nunca deberán ser limitantes, en la actitud que deberá 
asumir pdt:d cor. lo.s problemas venideros, para con sus 
subordinados, para con sus superiores y hasta paru. con:;ig:i mi~n,..·.,. 

De la misma forma que el nuevo jefe 1e inspira cierta 
angustia y curiosidad su nuevo puesto, la llegada de ~ste genera 
cierto desconcierto y temor entre el personal bajo sus Órdenes. 

Esta sit~ación es normal. pero pasajt-ra, pues a medidt1 que 
pasa el tiempo, la comunicaci6n y el mismo tL-abajo permiten 
acercamientos pérsonales a través de los cuales se van liberando 
poco a poco el desconcierto y ~l temor que produce el 
desconocimiento de las situaciones y de las personas. 
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Para apresurar el período de adaptación entre el personal y 
el nuevo jefe, conviene que éste tome una actitud accesible y 
serena por medio de la cual le haga saber a su personal, desde el 
primer momento, que lo que se busca con su cambio es el aumento 
de l.a eficiencia "l' productividad, haciéndoles conocer los 
objetivos que se le han fijado e invitándoles a reflexionar sobre 
los medios para alcanzarlos. Deberá 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 que se tenga antes de asumir 
una nueva jefatura es determinante en cuanto al período de 
adaptación, período de acción y fase de resultados, es decir, el 
logro de los resultados estará en función de la actitud del nuevo 
jefe el cual podrá caer en algunas pr6cticas previsibles, pero 
est~riles. Una de ellas es el abordar el trabajo con extrema 
cautela, no queriendo cometer errores que lo coloquen en 
situaciones difíciles; se dedica m~s a aprender como se hacían 
antes las cosas, se adecúa n ellas y deshechando sus p:-opias 
ideas, continúa trabajando igual; no trata de descubrir lo que 
sus subordinados son capaces de hacer y se cuida de no ped1rles 
más de lo que quieren dar; mide su éxito por su adaptación a la 
organi~ación y por s11 fid2lidad a las normas de 5u predecesor. 

OLra actitud es la de arremeter con toda la fuerza desde un 
principio tratando de implementar cambios sin previo estudio, 
imponiendo con su atttoridad las regla~ del juego entre su 
personal y los jefes d0 otros departamentos. 

otra conducta característica en ~l nuevo jef~ es la de 
eludir o dejar pasar los problemas sin darles solución; ante lns 
ambigüedades e incertidumbres de,. su nuevo cd.rgo, opta por segtlir 
haciendo lo que ha-::Ía antes sin cambiar de actitud ante su nueva 
responsabilidad; lo cual es má~ n1arcado cuando ~e promt1eve a una 
persona a un cctr00 qUE! lncluj•e ln superv i si6n de su nntiguo 
puesto. 

Las consecuencias de estas actitudes son muy evidentes. La 
cautela tiene la ventaja d~ proteger a la persona contra los 
trastornos del cambio; sin embargo, tiene pocas probabilidades 
de abrir camino a la innovación. El empuje desmedido de ideas, 
cambios, ordenes y decisiones desde el primer momento puede crear 
cierto descontento y resistencia al cambio al igual que rechazo y 
antipatía hacia el nuevo jefe. Quienes e1uden los problemas de 
un nuevo cargu, dt::dic.5.r¡do::;c t:i. s11 ~nterior trabajo, están igual. 
que su gente, temiendo al cambio y condenándose con ello al 
fracaso. En realidad no hay un patrón de actitud hacia la 
aceptación de nuevas responsabilidades y ia adaptación de nuevas 
situaciones de trabajo, pero la evaluación de todos los factores 
anteriormente vistos aunados a la experiencia propia, pueden ser 
muy Útiles como guia prác~ica ante cambios que ofrezcan nuevas 
responsabilidades. { 32} 
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APENDICE B 



A P E 11 D :X: C E 

A.DMINIS'!'RACION. Es la coordinacít1n de todos los recta·sos 
mediante los procesos de plani:ación, organización, diracci6n y 
control para alcanzar 1os objetivos establecidos. 

CL.A.SIFICJ\CION PE COSTOS. Para el presupuesto de producci6n, es 
necesario estimar los costos de la producción planeada. El modo 
más sencillo de estimar los costos de la producción futura es 
basarlos en los costos actuales; esto implica el an~lisis de los 
costos reales o de la producción en curso. El análisis Ce los 
costos reales observados se denomina "análisis hist6rico de 
costos 1

•. El costo total de la producción en una fábrica de 
galletas puede subdividirse en lo~ co~toF d~ los siguientes 
t::onceptos: 

1. Materias primas: laar1na. azúc&t, ~1-~sa, etc. 
2. servicios d& fábrica: elec?ricidad, agua, vapor de 3guft, S3s. 
3. Mano dC> obl·c.i 
4. Mantenimiento 
5. Costos de capitQ.l {d,~preciaclón) 
G. Gastos generales: qa~tos de 1nvest~gac16n, d~ v~ntas, fiJOF y 

administrativos. 

En esta clasificacijn hay d0s tipos de costos: los ~ost0~ 
primarios o directo5 y los costos gen~ralgs 0 · ir1directos. Les 
costos dit·ectos pued~n ident lf i c-ars.;:. f ne il¡nent•;> con el pr,)C<1cto. 
por &jempl.o, los r·:istvs de l:.1.rlnél, d•~ 13. gt~asa, de lvs mate.:.-ibl•?S' 
de envase y emba¡~Je y la m~no de obra. Los costoA indirectas 
t.al"ts como los gAsto.s cie se:_.vicios y ddmini!ar.::i.i:ión no pu<.:~den 
id~ntificar~~ [ac~!n~!~tQ COll ~~ pr~ducto. 

Un z:nodo difer~nte d"' cL1;.ific&r lc.s costo~, es (~ti bas8 a tres 
tipos de comportam~~nto: costos variables, costos invariabl~ti o 
fijos y costos sernivariablas. El criterio de variabilidad se 
refíere cü comp.:>rtamiento de los co::;t.os a diferentes niveles de 
producci6n. Los costos directos del material son var~ablas, 
puesto que los hechos varían directamente con el nivel de la 
producción; sin embargo, son constantes con respecto a los costos 
unitarios de produ~c16n. Los costos fijos, como 1a depreciación 
Y l.os &a.lu.::.:io!: c>cJ.tninistrativos, no varían con el nivel de produc­
ción. La planta gu.lletei.::-o. ca un activo fijo. cada ano, debido 
al desgast~ y 1.as descomposturas, l.a pl<:i.1it.::1 verderá valor. La 
depreciación es la cantidad incluida en los costoB para recupe::-ar 
la inversión de 1os activos fijoa. cua~to mayor sea la produc­
ción de la planta, tanto más bajo es el costo por kilogramo de 
qalieta. Los costos semivariables pueden dividirse ~n e1ementos 
var1ablés e invariables. Los costos de mantenimiento o electri­
cidad son ejemplos de costos 4~mivar1ables ~l costa de la ilumi­
naci6n eléctrica en la planta es fijo, sea cual fuere el nivel de 
la producción, en tanto qu~ el costo de la electricidad para la 
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utilización de los equipos y m~quinas puede variar con el nivel 
de la producción. (3B,41) 

EFECTIVIDAD y EFICIENCIA. Estos son dos términos muy 
relacionados, pero distintos. Los siguientes conceptos dan una 
idea general entre eficiencia y efectividad. l12l 

EFICIENCIA EFECTIVIDAD 

- hacer bien las cosas - hacer las cosas más importantes 
- resolver problemas - ofrecer alternativas creativa~ 
- cuidar los recursos - optimizar el uso de los recursos 
- cumplir con su deber - obtener resultados 
- reducir costos - aumentar utilidades 

PLANEA.CION Y CONTROL. El plan es un enunciado de un programo 
propuesto que conduce a un objetivo. Por lo tanto, la planeación 
requiere de-cisionic>s ¡::rescriptivfl.s. Los modos de actuar 
pL·escritos durante lar-gos períodos de tiempo pa1:ó ulca:-.::ar 
objetives a largo pla~o. se denominan estrategia::, -:-n tanto que 
la tictica se relaciona con la planea~ión a corto plazo. 

La planeaci6n estrat~gica de una compafiía se re~iere a un 
futuro y requiere que se tomen en cuenta factores ex.terivre$ a la 
compafiín, mientras que la planeaci6n táctica y el control ~e 
asocian a las operaciones actuales de un~ compafiía y R~ inter~san 
más por los factores internos de la mismz•. 

PRESUPUESTOS. Hay dos !ases distintas d& ~ont~~l de 
presupuestos. La p1·1mera se ~~fiec~ a las funciG~ds de 
planeaci6n de la adm~nistraci6n y la s~gunda a las funciones d¿ 
control. Un presupueste es un plan expresado cu&ntitat~vamente 
en términos rnonet5rios al cual deben de ajusta~se cada uno de los 
departamentos integrantes d~ la empresa, con el fin de qu~ al 
cérmino del período presupuestado el incurrido sea igual al 
presupuesto. No es una asignación di::· dinero, o un límite 
puesto a los gastos, o una c(.'.lmisa de fuei·za financiera. Un 
presl1puesto establece los planes futuros de una manera formal y 
IJl:E!~isa; prPdice el resultado d~ todas las transacciones que 
pueden anticiparse en el per.Í.odv rc~:i~E.d0 r1i:- t.a.l manera que es 
factible una comparación de los resultados de las operacioui;:s 
reales con los planes, con el obj~to de facilitar el control. 

Hay presupuestos parciales y pres11puestos completos o 
maestros. El presupuesto parcial se planea para una parte de las 
operaciones, tal como las correspondientes a una división, 
departamento o centro de costo. El presupuesto maestro incluye 
el plan financiero y de operaci6n de las realizaciones futuras de 
todas las divisiones y departamentos de la compafiía mostrando 
exactament;;:- cómo debe operar el negocio en detalle en t.é:rminos de 
ingresos y egresos, expresadas en dinero, para lograr 1as metas 
fijadas para el período presupuestado. 
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Dentro de estos dos tipos de presupuestos, el ajuste o 
revisión puede hacerse en base a un presupuesto fijo (inflexible) 
o variable {flexible). En el primer caso, la companía puede 
pronosticar, con alto grado de precisión, la demanda de sus 
productos tan bien como los costos d~ hacer los 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 cuyo volumen 
de operación es difícil pronosticar, puede ser utilizado para 
materiales, materia prima, mano de obra, suministros de 
operac16n, etc. 

El punto de partida ordinario al trazar un presupuesto es 
sobre el pron6stico d"° ventas, porque el plan de producción, la 
mezcla de productos, los costos de manufactura, las utilidades 
brutas y netas y otros componentes de condiciones financieras 
dependen del volumen estimado de ventas. 

Dent:i.·0 e, tue:-J. d~·l r:··.-'~:up•_:.=:f:t·c_,, los costo::; reales en r¡ut· ~~e 

ha incurrido en deterniinadc período de tiempo (semana, m~&, 
tL-imestr~. etc.; e11 cualquier trabajo es pre.bable que dif..1.era de 
los estándares. Estas desvia~iones son llawad3s varinci0nes que 
pueden ser a favor o eil contra depe11die11d0 si el costo real esta 
por d~ba10 0 por ~ncimo del estándar. 

El co11trol de cestos siempr~ Lrata de mantener bajo el costo 
empleo.ndc. por lo q¿nerul pre.supuc-stc,s flexit:.les y costos 
estándar. Loó: costos reales .son ("Otnparados con ~l presupue-sto 
pnra :»abi:-l- dr:w;de y cuanto se de.c\•16 un depart,tmL-nto de. su 
presupuesto; sin en,bargG, lvs presupuestos 110 resuelven todos los 
problemas. Un presupi1e~to JJd~a dUD1~11l~~ vent~s .1 red11~ir c~~to~ 
no hace nada por si mismo; pero ~yudan a los y@rent~s a mante!1er 
la definición y a !:rabaj.::ir po1· la \lti11dad. !37,ljl) 

PRODUCClOn. E:·. ~l proceso po"l: medio d~l cual se crean ] o.s 
artículos y los se1vicios. Los sisternas de producción combinün 
los materiales, el trabajo y los recursos del capital de un modo 
organizado, con el f111 de producir algun ortícl1lo o servicio. 
Los sistemas de produccj6n pueden tener lu~ar en las fábricas, 
los bancos, las oficinas, las tiendas, etc. En todos los casos, 
cierto insumo del t>...i.st.e¡¡,a st:: p:-oci:!:~ dentro dPl mismo s1stema. a 
fin de producir como resultado un artículo o servicio. 

PRODUCTIVIDAD. Es la optimización en el rendimiento de todos los 
recursos disponibl.es a fin de producir más al menor costo 
posible. La productividad se expresa siempre en términos de 
productos sobra insumo5 1 ~s decir: 

Productividad Producto 
mano de obra + capital + m. prima + varios 
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Para .. utilizar esta fÓrmula, se deben asignar valores a cada 
insumo fÍsico. Todas las cifras deben ajustarse a un año de base 

s_:rªañ;en:~ :f:o~uen:t ;:s~r;;:~iÍ;t¿nf~~ª:f~1~n c;J;::o Í~~f~;ab~~: 
puede compararse con los índices de productividad de otros aiíos. 

En qu~ difiere la productividad de la reducción de costos? 
El supervisor puede aume:ntar su contribución a la productividad 
reducinedo el costo de los insumos; sin embargo, la gestión de 
productividad no equivale a la reduccioh de costos. A.mbas Sé 

superponen ligeramente pero se diferencian pi.·incipalmente en que 
al aumentar la productividad, ésta no debe de ir acompañada de: 
una reducción o afectación a la producción debido a la reducción 
de los costos. (41) 

RECURSOS DE PROOUCCIO!J. Son de dos tip~s: el primero incluy~ los 
activos o el capital en uso, el cual por lo común se clasifica 
como actives fijos o a largo plazo y acti~os corrientes o a corto 
plaza. Les activos fij0s incluy~n terrenos, edit1c1cs, equipo~, 
maqu~nar1as, accesor10s y tlispos1t1vos. Les activ~s =orrie11tes 
incluyPn existencias de m~te~1as primas, de ~rL>duc:os terminados, 
la!-' deuda.s a la ~mpresa, los .saldos bancarios y eJ.. diner.') l:-ll 
efectivo. Un tercer ~ip0 tl~ rec~r~os ~e ~efie1·e n los rec\1rsos 
humanos, los cuales son difÍr:::iles de c'-l.nntificar y poi: tanto, 110 

pueden considerarse de.'..>de el punto de viste.. fin3nC)E.:1:0. :.os 
recursos mds imp0rta11tes pura la producci~1 60n: 

1. Ca.p.::i.cidad de produc'"=iÓn. :nclt1y.-:_, no .sflo lD r;;;,.pacidad 
instnlada, sinG también concepto.::; r.:omc la Lap¿¡cjdad de c.-:·ntro] d.: 
calidad y espacio di_, ülm.acer.ami'C!11t.o. 

2. Mater1aleL. E3t•)s 3~n l~s materia~ primas y los Frct~ucto~ que 
se utilizan par:t lu ;:.bt~ncioñ del producto tir.a~. 

3. E:.:p~·i.·ienci~ tecnolÓ91cu de tá:n·.i.·:.:as, 1..1¡ o·:s.:c:.:; y prod11c:ciÓn. 
Este. la proporcionan :!.os ir.genierns y tecnóloi;os en invt:::stigdcicJn, 
desarrollo y producci6n. 

4. Experiencia operativa. consiste en la capacidad operativa que 
tengan los empleados y trabnj adore!i" en -:=ttunto a lo~ procesos que 
dan lugar a los productos elaborados en la planta. 

5. Expe~iencia administrativa. El gerente es un recurGo por s! 
mismo y ~ste tiene la cap~cidad de utilizar en la forma m~s 
eficiente los recursos adm1nistrdtivo~ del p~rs0n~1 a su cargo. 
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CONCLUSIONES 



Al term:i..nar esta tesis se •:oncluye que 1os objetivos fueron 
cubiertos sntisfactoriaro~nte ya que se utilizo la misma con cinco 
técnico.& de- nuev0 ingreso y si;o comprobo que despues de haber 
estudiado este- ma1v.•al, los técnicos s~ incorporaren al trabajo 
productivo en lÍn~as, utilizando para ello la tercera,parte d;l 
tiempo normal de lo que se utilizaba para la capacitacion, ademas 
ele que la capacitación fue más economica, ya. que antes no se 
contaba con un manual de procedimientos y los técnicos llevaban 
toda su capacitación en las líneas de producción sin tener los 
conocimientos m1nimos necesarios, lo cual provocaba errores 
ocasionando perdidas economicas a la compañía. 
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