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" REVISION Y OPTIMIZACION DE LAS CONDICIONES DE
HORNEQ DE LOS PRODUCTOS DE PANIFICACION PARA
ABASTECER A UNA CADENA DE RESTAURANTES."



PRESENTACION DEL TRABAJO.

En el crecimiento de las ciudades, su gran densidad demogra-
fica y la problemdtica, de abastecer y fabricar articules, que sa-
tisfagan la demanda de consumo, surge la necesidad de la elabora-
cién de pan, para abastecer la demanda de consumo.

El proceso de panificacién desarrolla la actualizacién de teg
nologfa para una mayor facilidad de fabricacién de pan a menor cog
to. De esta manera la elaboracidén de pan de tipo artesanal se vuel
ve obsoleta para nuestros tiempos. Sufriendo un cambio a necesidad
de tipo industrial.

Considerando todas las modificaciones del proceso artesanal a
industrial de tipo mecdnico y de mayor movilidad de tiempos de pro
ceso, para la obtencidén de un excelente producto.

El control de calidad en cada uno de sus pasos de elaboraciég
desde la materia prima con sus respectivas evaluaciones de calidad,
hasta el empague de reparticién a los diferentes destinos como son
restaurantes, expendios, as{ como todo tipo de mercado de consumo.

Considerando que existen tres etapas en la elaboracién del
pan; amasado, fermentacidn de la masa y cocido de ésta en el hornos

(10).

En este informe de la practica profesional presento el proce-
so esquemdticamente de la elaboracidn de productos de panificacién
elaborados en el COMPLEJO INDUSTRIAL VIADUCTO. Recalcando en el
departamento de hornos para estandarizacién de condiciones de hor-
neo,



" OBJETIVO.

Estandarizar las condiciones de HORNEQO para obtener una pro -
duccién mds uniforme, considerando que no se deben presentar des -
viaciones de calidad fuera de un estindar, debido al destino del
producto.

Se decidié determinar las condiciones de horneo, por ser un
paso determinante en la calidad de los productos de panificaciénm,
considerandose que éste es un proceso irreversible.




INTRODUCCION.

La fabricacién del pan en muchas partes donde Se consume se
mezcla, harina, ( generalmente de trigo } con agua y una pequeiia
proporcidn de un agente leudante, sal, azdcar y grasa, leche y hue
vo es opcional. (12).

La transformacidn de harina de trigo en masa para pan es un
proceso complejo todavia muy poco comprendido, como lo aseguran my
chos de los escritos cientificos que han aparecido al respecto.

Lo primero que se requiere en la panificacidn es el esponja-
miente de la masa por la incorporacién de un gas; la segunda es su
coagulacidn por medio del calor del horno de manera gue el gas gue
de retenido y la estructura del material se estabilice. Existen -
tres etapas en la elaboracidén del panj amasado, fermentacién de la
masa y cocido de ésta en el horno. {10).

Para que el pan sea de buena calidad debe alcanzar suficiente
volumen, aspecto atractivo, tanto en forma como en C¢olor y una mi-
ga finamente vesiculada y suficientemente blanda para permitir una
fdcil masticacién, pero suficientemente firme para que se le pue-
da cortar en rebanadas. (10}.

La obtencién de un buen pan de buena calidad depende en par-
te de las caracteristicas inherentes a sus ingredientes.

HARINA,

para la elaboracién de pan esponjoso se debe a las propieda-
des de sus proteinas que, cuando la harina se mezcla con agua for
man una sustancia eldstica llamada gluten. Esta propiedad también
se encuentra aun en menor grado en la harina de centeno, pero no
en la de los otros cereales. { 10).

AGUA.

Es necesario mayor cantidad de agua cuando se emplean hari-
nas procedentes de trigos fuertes gque de trigos f£lojos y es muy
importante siempre realizar una determinacién de la capacidad de
absorcién de la harina empleada.

Disuelve la sal y el azécar y ayuda a dispersar las celulas



de levadura a través de la harina. El agua es esencial para la hi-
drélisis del almiddén y de la sacarosa y las proteinas de la harina
el agua también influye en la extensibilidad de la masa. (6).

AGENTES LEUDANTES.

LEVADURA.

La levadura empleada en panaderia es de diferentes razas a
las empleadas en cerveceria, deben ser frescas y activas. La can-
tidad empleada es inversamente proporcional al tiempo de fermenta-
cién y a la temperatura de la masa.

La levadura, es una cepa de Saccharomyces Cerevisiae, degrada
los azilcares de la masa originando una mezcla de alcohol y dibéxido
de carbono, gas cuyas burbujas de diéxido de carbono permanecen y
dan textura al pan. (6).

POLVO DE HORNEAR.

Es un agente leudante quimico, es una mezcla de bicarbonato y
dcidos secos, cuando un alimento contiene &cido en soluciédn se com
bina con el bicarbonato, éste se disuelve en el liquido frio y el
dcido rdpidamente libera el bidéxido de carbeono del bicarbonato,
las pequefias burbujas de aire atrapadas en la masa son esenciales
para un adecuado esponjado. (6}.

SAL.

La sal se adiciona con objeto de dar cierto sabor al pan, ha-
ce mis correoso el gluten y menos pegajosa la masa.

La sal rebaja la velocidad de fermentacién. (10)}.

AZUCAR.,

En la masa para pan de levadura se agrega como azlicar fermen-
table, hayuda en el tostamiento y también al sabor del producto en
el procesc de horneo. (6).

GRASA.
La grasa hace que el producto sea mis suave y la cubierta se
tueste mejor. El aumento de volumen en el pan cuando se incluye



la grasa en la formulacién, se atribuye los huecos formados por la
grasa en las paredes de la masa, alrededor de las células de gas.
Esto hace que se puedan expander mis antes de romperse y perder el
bidéxido de carbone. (6).

LECHE.

La leche es liquido que aumenta el valor alimenticio y tam-
bién retarda el endurecimiento del pan.

L.a masa se hace menos pegajosa y menos floja y el pan es me~
nos &spero y de mayor veolumen. (6).

HUEvVO.

Cuando los huevos son incluidos en la masa hace que el pro-
ducto sea mids atractivo y un mejor sabor.

La protei{na del huevo proporciona una elasticidad adicional
a la masa, sin hacerla pegajosa y aumenta el valor nutritivo de
el pan. (6}.



UBICACION EN EL COMPLEJO INDUSTRIAL.

Dentro de el COMPLEJO INDUSTRIAL VIADUCTO existe el departa-
mento de CONTROL DE CALIDAD: En este departamento se llevd a cabo

el desarrollo de este informe de la prdctica profesional.

En este departamento una de las principales funciones es la
de revisién de las diferentes materias primas por andlisis propios
si es aceptada 6 rechazada, este departamento procede a la revi-
sién en proceso y producto terminado con los andlisis correspon-

dientes.

También participa como fuente de apoyo con Produccidén en su-
gerencias y asesoria para el mejoramiento de estandarizacidn de --
los productos actuales y en desarrollo.

Una de las divisiones de el COMPLEJO INDUSTRIAL VIADUCTO es la
panificacién, consta de el departamento de produccidén con sus -
respectivas areas de trabajo en panificacién.

DEPARTAMENTO DE PRODUCCION: Valora y controla la produccién
de panaderia asi como las estadisticas y mantenimiento de higie-
ne de toda el drea de panificacidn solventando las necesidades
prioritarias de la elaboracién de pan.

Las diferentes areas de trabajo de panaderia son :

- Surtido de materia prima.

- Elaboracién de masas.

- Preparacién de rellenos y coberturas.

-~ Elaboracidn de figura de pan de levadura.

- Elaboracién de pay.

- Elaboracién de donas.

- Decorado.

- Pastelerfa. .

- Elaboracién de Concha, Pan Francés, Centeno y'Flauta'con?ajoﬁ—"ﬂ"
joli. E T

- Elaboracidén de pastas.

1

fermentacidn.

- Reposo..

Hornos.
- Enfriamiento de pan.



~ Empaque.
- Carga de producto terminado.

En la revisidn y actualizacién de las condiciones e horneo de
producto de panificacién se consideraron, los productos elaborados
de diferentes tipos de masas como son:

1.- LEVADURA. (himeda & seca).
2,- POLVO DE HORNEAR.
3.- BICARBONATO DE SODIO.

Estos son los principales AGENTES LEUDANTES que se utilizan
en panaderia, existiendo una gran variedad de productos y figuras
que en su formulacidn incluye como uno de sus ingredientes princi-
pales, levadura, otros agentes leudantes, (combinacién de agentes
leudantes), como las pastas finas. (6).

Cabe mencionar que en la realizacidn de este informe de la
prictica profesional se consideran Unicamente productos que repre-
sentan el mayor porcentaje en cuanto a volumen de produccidén, y en
cuanto a ventas por lo tanto indica una retribucién econdmica sig-
nificativa para la Empresa.

Esto implica gque se tiene que llegar a una estandarizacidn de
de condiciones de procesc para que no sea interrumpido ni desviado
hasta llegar a una homogenizacidén y optimizacién del mismo.

Considerdndose una revisidén de tiempo de batide de los .dife-
rentes tipos de masas que se manejan, tiempo de reposo, as{ como
la incorporacidén de los diferentes aditamentos a la masa, conti-
nuando con la elaboracién de los diferentes figuras y pasos subse-
cuentes antes de llegar al paso de horneo.

Esto nos lleva a la esquematizacién del proceso mediante dia-
grama de bloques de los diferentes productos elaborados.



GENERALIDADES

PAN DE LEVADURA. (seca ).

PAN DE POLVO DE HORNEAR Y PAN DE BICARBONATO DE SODIO.



A.- PAN DE LEVADURA . ( seca }.

Los panes de levadura estin hechos de masa blanda esponja-
da con el bidxido de carbono formado por las levaduras. Esta ma-
sa de levadura es una espuma, las burbujas de biéxido de carbono
estan rodeadas & atrapadas en la masa. (6) (7).

Son importantes los ingredientes, sus proporciones y el ma-
nejo para interactuar en su totalidad para influir en las carac-
ter{sticas de la masa, en que se generan las burbujas de gas, es-
tas a su vez influyen en la calidad del producto al hornear. { 6)

Los ingredientes esenciales en la masa de levadura:

Harina. &)
Levadura.

Liguidos. Agua, Leche.

Azdcar.

Grasa.,

El huevo es en funcidén de la receta.

Los panes que se elaboran a base de masa de levadura con sus
respectivas modificaciones individuales durante el proceso segin
su elaboracién de figura son los siguientes:

(1)
1.- Danés tradicional

1.1 .- Taco.

1.2 .- Peineta.

1.3 .- pPaloma.

2.~ Danés real.
2.1 .- Rollo de manzana.
2.2 .- Rollo de nuez.
2.3 .- Rehilete.
2.4 .- Rombo.
2.5 .- Rio.
2.6 .- Moifio.
2.7 .- Barra de nuez.
2.8 .- Barra de manzana.



3.- Rollo de nuez.
3.1 .- Bigote.
3.2 .- Cuerno.

4.- Rollo de canela.
4.1 .- Concha.
4.2 .- Rebanada.
5.- Flauta con ajonjoli.
6.- Pan francés.
7.- Trenza.
La diferencia entre Danés Tradicional y Danés Real radica en la

laminacién con margarina en la linea tradicional, y mantequilla
en la linea real.



- 1.~ DANES TRADICIONAL:
De la linea de danés tradicional que se elabora con la misma
masa de levadura son las siguientes figuras:

1.1.- TACO.
1.2.- PEINETA.
1.3.- PALOMA.
Sus caracterfsticas individuales y su especificacién se des-
cribirdn mas adelante.
Sus ingredientes principales de esta masa, en peso % aproxi-

mado, asi{ como su proceso por blogques son los siguientes:
(2}

Ingredientes. % en peso.
Harina. 51.97.
Azdcar. 6.06.
Sal. 1.29.
Huevo entero. 12.99.
Margarina. 25,98,
Levadura. 0.51,
Sabor mantequilla. 0.i2.
Gluten de trigo. 1.039.,

La margarina total se utiliza 5.19 X en la elaboracién de la
masa y 10.30 % en cada pafio * {como de una receta salen dos pafios)
en el proceso de laminado, se incorpora cada fraccién.

* En el lenguaje de la panificacién.



PROCESO

Control
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manual.
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y laminado

Reposo

temp. 5
tiempo

en camara

de refrigeracién
(o4

3 hrs.
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2.~ DANES REAL: ‘
De la linea de danés real que es elaborado con la misma ma-

sa de levadura son las siguientes figuras de pan:

2.1.- ROLLO DE MANZANA. )

2.2,~ ROLO DE NUEZ.

2.3.~- REHILETE.

2.4.- ROMBO.

2.5.- RIO.

2.6.- MONO.

2.7.- BARRA DE NUEZ.

2.8.- BARRA DE MANZANA.
Sus ingredientes de esta masa, en % en peso aproximado, asi

como su proceso por blogues, son los siguientes:

(2)

Ingredientes. % en peso.

Harina. 47.31.
Margarina. 8.93.
Aztcar. 7.84.
Huevo. 6.70.
Levadura. 0.87.
sal. 0.60.
Leche en polvo. 0.83.
Color amarillo. 0.25.

Lo siguiente es utlizado en la incorporacidn manual en el

laminado.

Mantequilla. 23.23 %
Harina. 3.18 %
Jugo de limén. 0.41 %

De los 23.23 % de mantequilla

1.25 % de mantequilla manualmente. ( 18 pados.

)

a cada paio se le incorpora



PROCESOQ:

Control de
Calidad en
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3.- ROLLO DE NUEZ:

Con el mismo tipo de masa de levadura se elaboran las sigui-~
entes figura de pan:
3.1.- BIGOTE.

3.2.- CUERNO.
Sus caracteristicas en su proceso Se mencionaran mis adelan-

1)

te, y sus ingredientes para la elaboracidén de la masa son los si-

guientes: (2)

Ingredientes. % en peso.
Harina. 49.18.
Aztcar. 7.37.
Sal. 0.98,
Huevo entero. 9.83.
Levadura. 1.47.
Margarina Danés. 29.51.
Color amarillo huevo/ liquido. 0.14.
Gluten de trigo. 1.47.

De la margarina total de 29.51 %. El 4.91 % se utiliza, para
la elaboracién de la masa, y 24.59 % para la incorporacién en el
pafio.

Para el rollo de nuez, lleva los siguientes ingredientes co-

mo relleno.

Nuez picada. 4.43 %.
Chocolate claro rallado, 2.66 %.
Chocolate Oscuro rallado. 2.66 %.

Entre la masa el relleno se incorpora en crudo, entremezcla-
do.



PROCESO:
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recepcidn de
materia prima.

Surtido de
materia prima.

Elaboracién
de masa batido
40 min.

Incorporacién
de margarina y
laminado manual.

Reposo en camara
de refrigeracién a
S o¢ tiempo 3 hrs.

Laminado en maquin

4 vueltas completas.

Elaboracién de figura,

ifergates formas eoTétri-
gasz S;gg%e, cuerng elaborados
a magquina. Rollo de nuez la
elaboracién es manual.

g

Barnizado y decorado en
crudo.

Fermentacién himeda de
5 a 10 min.

l r;g. 1IORNEO . Tlempo 19 mln, J

I Enfriamiento. l

Bigote y rollo de nuez

decorado.

Empaque en rejas a
granel.

[v'Distribucién a camiones.l




10

4.~ ROLLO DE CANELA.

De la misma masa de rollo de canela se preparan las siguien-
tes figuras de pan: (1)
4.0.- ROLLO DE CANELA.
4.1.- CONCHA.
4.2.- REBANADA.

variando tinicamente en el proceso de elaboracién de figura,
sus ingredientes para la elaboracidén de la masa son siguientes:(2)

Ingredientes. X en peso.
Harina. 24.61.
Azlcar. 16.84.
Sal. . 0.04.
Leche en polvo. 0.64.
Huevo entero. 19.43.
Manteca milagro batidos. 10.36.
Sabor mantequilla. 0.04.
Color amarillo. 0.19.
Levadura. 1.45,
Agua. 25,26,
Gluten de trigo. 1.14.

* El rollo de canela en la elaboracidn de figura se le incor-
pora al pafio, azicar,canela y pasas.

*+ En la Concha, en la parte superior lleva cobertura de pas-
ta de concha de chocolate & vainilla.

*++ La rebanada lleva cobertura por ambos lados de mantequi-
1la y azdcar.

La pasta de Concha consta de una mezcla de; Harina, mante-
ca, margarina, azlcar y cocoa.



PROCESG:
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5.~ FLAUTA CON AJONJOLI. (1)

Es uno de los panes que su elaboracién es a base de masa de
levadura mas comunes, puesto que sus ingredientes son muy fécil
de conseguir y mezclar, en México se le conoce como bolillo, sus
ingredientes para su preparacidén son los siguientes: (2}

Ingredientes. % en peso.
Harina. 58.56.
Aztcar. 1.77.
Sal. 1.33.
Levadura. 1.06.
Manteca inca. 1.77.
Agua. 35.49.

La esquematizacién de  su proceso se menciona en la.siguiente ..
pagina. TR ) : :



PROCESO:

Control de
Calidad en
recepcidn de
materia prima.

Fermentacién himeda
15 min.

Surtido de ma-
teria prima.

HORNEOQ.
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Figura en cha-
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huevo, decoracidn
con ajonjoli.

Reposo.

13
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6.~ PAN FRANCES. (1).(22).

Pan Francés es elaborado a base de levadura en forma de ba-
rra para, comer en trozo & en rebanadas, bdsicamente de sal, sus
ingredientes de esta masa, en % en peso aproximado, as{ como su
proceso por blogues, son los siguientes: (2)

Ingredientes. % en peso.
Harina. 52.91.
Levadura. 2.64.
Azlcar. 2,64,
sal. 0.79.
Agua. 33.06.
Margarina. 5.29.
Gluten de trigo. 2.38.

Propionato de sodio. 0.26,



PROCESO: (12}
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7.- TRENZA. (1)

Trenza pan elaborado a base de masa de levadura, la figura
de este pan semeja un entre tejido longuitudinal, elaborado a
mano, debido a una torcidn que presenta, sus ingredientes de esta
masa, en % en peso aproximado, asi como su proceso por bloques,
son los siguientes: ( 2)

Ingredientes. % en peso.
Harina. 40.36.
Sal. 1.00.
Margarina. 26.90.
Azlcar. 4.70.
Huevo entero. 23.54.
Levadura. ) o L.84.
Gluten de trigo. ; 1,347

Lecitina. 0026400



PROCESO:

Control de
Calidad en
recepcidén de
materia prima.

oy

Surtido de ma-
teria prima.

Elaboracién de
masa en batido-
ra de 15 a 20 min.

Reposo en cama-
ra de enfriamiento.

Elaboracién de
figura manualmente.

Barnizado en
crudo.

Fermentacidn hid-
meda 5 min.

e — ——— -

L e o e e e LA

HORN
Temn. 189 °C

17

Tlempo 21 nln.l

[Vanftiamiento.

]

Empaque a granel en
rejas.

Distribucidn a
camiones.
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B.- PAN DE POLVO DE HORNEAR Y PAN DE BICARBONATO DE SODIO.

Pan elaborado a base de masa con agentes leudantes quimi-
cos,es otra forma de obtener un gas esponjante como el bidxido de
carbono, liberandose este apartir del bicarbonato de sodio.(NaHCOQ.

(6).18).(9).

El polvo de hornear {Comercial Pensiylvania.) Es una mezcla
de bicarbonato y dcidos secos. { 6).(8}.

Uno de los factores que influyen en la mayoria de los pro-
ductos horneados es la retencidn de gas esponjante, esto influ-
ye en el sabor, consistencia porosa y ligera.

El grado en gue esto se alcanza depende la elasticidad y
la capacidad para retener gas la masa de los liquidos y harina.

Los agentes esponjantes se les denomina agentes leudantes
y pueden ser el aire, el vapor y el bidxido de carbono.

Los productos de bidéxido de carbono utilizados en la pani-
ficacién es el aire incorporado en el batido el polvo de hor -
near, bicarbonato de sodio. { 6).(8).

Los ingredientes esenciales en la masa de polvo de hornear
son los que se mencionan a continuacidn. ( 6)

Harina.

Azticar.

Grasa.

Huevo.

Leche.

Polvo de hornear. { o bidéxido de carbono. }
Sal.

Sabor.

Coler.
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Los panes que se elaboran a base de masa con un leudante
quimico, con sus respectivas modificaciones individuales durante

el proceso segln su elaboracidn de figura son los siguientes:( 2}

1.~ MaMON .( pan para pasteleria. }
2.~ DONAS.

3.- ASTORGA.

4.- BISQUET.

5.~ WAFFER., a).- Vainilla.
b).- Chocolate.

6.~ PANQUE.
7.- PIEDRA.
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1.- PAN PARA PASTELERIA MAMON. ( 1)

Pan para pasteleria mamén} pan elaborado a base de masa de
polvo de hornear, destinado exclusivamente a la preparacién de
pasteles en los diferentes restaurantes ( unidades ). En estas se
lleva a cabo la terminacidén y complementacidn de un pastel, como
es la decoracidn y la adlcidn de la cobertura.

La forma que presenta este pan es circular y se prepara en
cinco tamafios y en dos sabores Naranja mantequilla y Chocolate,
las dimensiones especificas del pan son las siguientes:

DIAMETRO. ALTURA APROXIMADA.
cm. cm.
19. 3.5.
23. 4.0.
30. 4.0,
39, 4.0.
49. 5.0,

Una receta consta de los. siguientes ingredientes : (2}

Sabor Naranja Mantequilla,

Ingredientes. ) % en peso.
Harina. 27.38.
Azicar 19.33.
Manteca. 10.67.
Huevo. 21.75.
Leche. 18.12
Polvo para hornear. 0.50.
sal. 0.45.
AzlGcar invertido. 1.40.
Sabor . Naranja Mantequilla. 0.12. g
Color. 0.12.
Lecitina. 0.16,
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Una receta para el sabor chocolateiéonéta'de‘iﬁs siguientes
ingredientes: {2} : s
Sabor chocolate.
Ingredientes.
Harina.

Azdcar.

Manteca.

Cocoa.

Fécula.

Leche en polvo.
Sal.

Polvo para hornear.
Huevo entero.

Clara.
Sabor.

Durante el proceso de la elaboracién de pan para pastéleriaf
las siguientes aclaraciones se deben considerar.

* Primer paso Cremado,

Manteca, azicar, Huevo, Sabor, Color y azficar invertido.
*« Segundo paso inyeccidén de aire.

Harina, polvo para hornear, leche.
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BROCESO:

Control gde Empague con
Calidad en pelicula
recepcidn de plastica
materia prima. estirable.

Surtido de ma-
teria prima.

Almacenamiento
-3 a -7,
W

Distribucién
a camiones.

I Elaboracién de masa.

i

r
I

{

|

|

|

t

[

I

|

[

|

|

I

* Primer ** Segundo

paso paso |
cremado inyeccidn 1
I

}

|

|

{

1

i

i

|

1

{

i

I

1

i

|

|

]

3 min. de aire
3 min.

Llenado de
molde con

maquina do-
sificadora.

Vaciado y
HORNEO., engrasado
+15¢°C 60 aln. de moldes.

1

l Enfriamiento. } __________

*~ En funcién de la
demanda en promocidn.
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2.- DONAs, (1)
Las donas, es un pan elaboradoc con masa a base de polvo de

hornear, su forma es de tipo circular con orificio en el centro
(forma de rosca ) .

Su presentacidn de el producto terminado, tiene cuatro di-
ferentes presentaciones.
l.- Decorado con cobertura de chocolate en la superficie.
2.- Espolvoreado con canela molida y azdcar en la superficie.
3.~ Cubierta con coco picado en la superficie.
4.- Cubierta con pan molido en la superficie,

Sus ingredientes principales son los siguientes: ( 2)

Ingredientes. % en peso.
Harina. 45.64.
azgear. 16.02.
Huevo entero. 13.59.
Manteca. 2.54.
Leche pasteurizada. 19.42.
Polvo para hornear. 1.94.
Sal. 0.67.

Sabor. 0.14.



PROCESO:

Control de
Calidad en
recepcidn de
materia prima.

Surtido de ma-
teria prima.

Elaboracién de
masa, tiempo de
batide 3 min.

Elaboracién de
figura mecani-
camente.

Cocimiento en
aceite.
temp. 180 °c.
durante 3 min,

Decorado apli-
cacién de co-
berturas.

Empaque.

24
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3.- ASTORGA: { 1).{B j, {10).

Su masa de este pan esta elaborado a base de harina y polvo
de hornear, es uno de los panes que caen dentro de la reposteria,
y dentro de los productos horneados, se les denominan panes ra-
pidos por tener para su elaboracién de la masa dos partes de ha-
rina por una de liquido aproximadamente. A igual que el panque.

Tiene forma circular cilindrica con una elevacién de 5 cm.
y apartir de estos una forma semi-cdénica de 2 cm. teniendo un
total de la figura de 7 ¢m. por 6 cm. de diadmetro, en la parte
superior lleva nuez molida espolvoreada.

Los ingredientes principales son los siguientes: {2).

Ingredientes. % en peso.
farina. 27,43,
Aztear. 20.57.
Margarina. 20.57.
Polvo para hornear. 0.54.

Huevo. 30.86.



PROCESO:

Control de
Calidad en
recepcidén de
materia prima.

Surtido de ma~
teria prima.

Elaboracién de
masa, tiempo de
batido 15 min.

/Elaboracidén de
figura en molde.

Decoracién es-
polvoracidn de
nuez en la su-
perficie.

Ten ."s%“"!*:%m; ;; ;ml

I Enfriamiento, F

:
I
!
b i ___

Empagque en cha-
rolas, con pe-
1icula pladstica
estirable.

Distribucién a
camiones.

26
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4.- BISQUET. (6).

Es un pan que cae dentro de la reposteria y dentro de los
productos horneados se les denomina panes rapidos, por ser ela-
borada su masa suave constando dicha masa de tres partes de ha-
rina y una de liquido a proximadamente. Es el unico pan que se
elabora con una mezcla de dos agentes leudantes comoc son la le-
vadura y el polvo para hornear.

Su forma es cilindrica con una elevacién de 6 cm. y su ni-
vel superior plano, de textura lisa, corteza café dorada. Con
un didmetro aproximado de 7 cm.

Sus ingredientes principales en ¥ en peso como Su proceso
son los siguientes: ( 2)

Ingredientes. % en peso.
Harina. 43.75.
Margarina. 21.86.
Leche pasteurizada. 18.22.
Huevo., . 8.75.
Polvo para hornear. 1.09.
Leche en polvo. 1.05.
Azdcar. 4.37.
sal. - 0.36.

Levadura. 0.55.



PROCESO:

Control de
Calidad en
recepcién de
materia prima.

Surtido de ma-
teria prima.

batido

Elaboracién de
masa tiempo de

20 min.

figura
mente.

Elaboracién de

manual-

crudo,
nizado
huevo.

Decorado en

bar-
con

|Reposo 15 min. l—-—__..._l

I Jorp. |9oH°%RN |°32' o 18 llnl

Empaque con pe-
licula pléastica
estirable en cha-
rolas.

Distribucién a
camiones.

28
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5.- WAFFER. ( 1}.(9).{10).

De acuerdo a su elaboracidn de masa la waffer es una galle-

ta, dado que rebasa la porcidn de harina de las tres cuartas par-
tes y una minima porcién de liquido, no llega ni a una cuarta
parte, diandonos como resultado una masa dura.

Esta galleta en sus ingredientes es la unica gue su masa se
elabora a base de dos agentes leudantes qufmiccs como son el pol-
vo de hornear y el bicarbonato de sodio.

Forma es circular, con didmetro de 4 cm. aproximadamente y
de 7 a 8 mm. de elevacidn con superficie rugosa estriada, su co-
loracién café oscuroc en el caso de chocolate y crema el de
vainilla.

Sus ingredientes en % en peso asi como su proceso por blo-
ques se mencionan a continuacidén: ( 2)

Ingredientes. % en peso.
Harina. 43.95.
Azilicar. 26.37.
Manteca. 21.97.
Huevo entero. 6.59.
Polvo para hornear. 0,65,
Carbonato de sodio. 0.21.
Sabor vainilla. 0.21.

WAFFER DE CHOCOLATE.

Harina. 42.10.
Azicar. 25.26.
Manteca. 21.05.
Huevo entero. 6.31.
Cocoa. 2.10.
Licor de chocolate. 2.10.
Polvo para hornear. 0.60.

Carbonato de sodio. 0.48.



PROCESO:

Control de
Calidad en
recepcién de
materia prima.

Surtido de ma-
teria prima.

r---=

Elaboracién de
masa tiempo de
batido 5 min.

Elaboracién de
figura . forma-
dora  , miqui-
na automatica.

l n,m;. dé"#“i; ;; m|L

Empaque agranel
por kilo.

S S S PSSO

e = - —

Distribucidn a
camiones.

30
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6.~ PANQUE., (1), (63.081) ‘

El pangue es uno de los panes que caen dentro de la reposte-
ria, y dentro de los productos horneados Se le denominan panes
rdpidos, por tener para su elaboracién de la masa dos partes de
haripna por una liquida aproximadamente. Su forma es circular, ci-~
lindrica con una elevacién de 5 cm. y apartir de estos una forma
semi-cdnica de 2 cm. en total, la figura mide 7 cm. por 6 cm. de
didmetro aproximadamente en la elevacidn superior semeja una co-
liflor en el centro.

Sus ingredientes principales en ¥ en peso como su proceso
son los siguientes: { 2)

Ingredientes. % en peso.

Harina. 29.93.,

Margarina. 14.25,

Huevo. 22.80.

azlcar. 14.25,

Polvo para hornear. ) 1.42,

Pasas. ) 2.85.

Color. . 0.10,"

Sabor. 0.10.

Leche pasteurizada. 14.25.

* Primera batida ’ ** Segunda batida
margarina y azicar. huevo, harina,

pasas y leche
pasteurizada.



PROCESO:

Conrol de
Calidad en

recepcién de

materia prima.

Surtido de ma-

teria prima.

[Elaboracién_de masa |

* Primer ** Segundo
paso paso
tiempo de tiempo de
batido batido
7 min. 5 min.

lEngrasado de molde§;J

[Llenado de moldes. AJ

Empaque en cha-
rolas con peli-
cula plastica
estirable,

Distribu
camiones.

32
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7.- PIEDRA. (1)},

£5 uno de los panes con mayor facilidad de elaboracidn, pero
uno de los mas costosos para su elaboracidén debido a el alto cos-
to de la materia prima.

Su forma es circular, tiene una superficie rugosa, con cubier-

ta quebradiza y en el centro el pan es muy macizo, con una e-

levacidén de 6 cm. aproximadamente.

Sus ingredientes principales en % en peso como Su proceso
son los siguientes: (2)

Ingredientes. % en peso.
Harina. 38.70.
Aztcar. 12.38.
Margarina. 17.69.
Huevo, 14.37.
Polveo para hornear. 0.79.
Canela en polvo, 0.55.

Nuez criolla. 15.48.



PROCESO:

Control de
Calidad en
recepcién de
materia prima.

Surtido de ma-
teria prima.

Elaboracién de
masa, tiempo
de batido

20 min.

Pesado de
masa.

lMéquina

cortadora.l

Elaboracién de
figura y colo-
cacién en cha-
rolas, manual-
mente.

]rm;‘.”?é’zﬁg@-nm;o msnlﬁ.

o=

Empague en cha-
rolas con peli-
cula pléastica

estirable 4 pie-
zas por charola.

Distribucidén a

camiones.

34
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MATERIALES Y METODOS.

En el proceso de elaboracidn de panificacién en el Complejo
Industrial Viaducto, para determinar las diferentes condiciones
de horneo en productos de panificacién, se considero los siguien-
tes puntos durante el tiempo de proceso. .
EQUIPO:

- Horno. ( tipo de horno ).
- Limpieza de horno.
- Termostatos.

-~ Instalacidn.

Mantenimiento de horno.

- Dispersién de calor.
AREA @

- Espacio de trabajo.

- Higiene y seguridad.

- Ventilacién.

- Edificio 6 construccién.
PERSONAL:

- Unificacién de criterios.

- Habilidad, capacitacidn.

- Accidentes laborales.

- Actualizacién de el proceso.

- Equipo propio del personal.
VARIEDAD DE PAN:

- Peso.

- Figura.

- Temperatura.

- Tiempo.
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PRODUCTO: . s - ;

"2 caracter{sticas séﬁsoriéléé}fl

‘- Textura. Lo L

- Consistencia. :
Forma en que se recopild la informacién y almacenamiento de
datos. : ’

Los hornos con qQue se cuenta en el COMPLEJO INDUSTRIAL VIA-
DUCTO.

Son de tipo Giratorio.

a).- Verticales de dos marcas diferentes.

1.~ SIROCCO SALVA. Con capacidad para un carro con 40 cha-

rolas. ( Marca italiana. }.

2.- DAHLEN. Con capacidad para un carro con 36 charolas, -

( Marca alemana. ).
b).- Horizontales de diferentes capacidades de 5 y 10 planchas.

1.- HORNOS IBERIA.

Marca INPASA. Hecho en México.

Para la medicidn de temperatura del interior de el horno
fue registrada sin la interrupcidn de proceso de horneo en todos
los hornos.

Considerando los diferentes procesos de panificacién y dis-
tribucidn de drea y equipo que se utiliza en el Complejo Indus-
trial Viaducto.

El método a utilizar es el comparativo basado en el tiempo
de horneo, con respecto a la temperatura gue marca el horno, con
la toma de registro de temperatura de una unidad ROCHESTER.

La unidad " ROCHESTER " de registro permite determinar tem-
peraturas desde 0 ©c a 300 °c. Con escala de subdivisiones de
5 ©c. Constan de una parte visible que es la cardtula en forma
circular, protegida con cristal de alta resistencia. Provista de
una aguja gue es la gue marca la elevacidn & descenso de tempe-
ratura, consta también de un termémetro en forma longitudinal
gue esta unida al centro de la carédtula por la parte posterior
y completamente sellada al vacio, que se registra en la cardtu-

la siendo ésta la gue se visualiza.



EL]

La forma que se tomd la temperatura en el interior de los
hornos.

Fue en el centro de la longitud de las planchas en los hor-
nos giratorios verticales ( Columpios ). Por que tanto en el ex-
tremo izquierdo como derecho, existe una variacién de temperatura
con respecto al centro de * 10 %c.

En el lado izquierdo de el horno se registra una temperatura
de + 10 °c, y en el lado derecho de - 10 °c. Esta fue una de las
razones para elegir la medicidén en el centro de la longitud de la
plancha ( columpio ).

En los hornos giratorios verticales ( SIROCCOS ). Existe una
diferencia menor de temperaturas con respecto al centro de el eje
de ¥5 %, En 1a parte superior con respecto al centro tiene una
diferencia de + 5 °C. y en la parte inferior - 5 °c. Esto se de-
be a la dispersién de el calor por medio de la conveccién provo-
cada por el giro de el carro mas el ventilador. )

La toma de la muestra para registro de peso y eficacia de
horneo, se tomaron las charolas tanto de el centro como de las
partes laterales dc el columpio 6 plancha.

La seleccidén de las muestras dentro de las charolas se lle-
vé a cabo en forma diagonal pasando por el centro de la charola.

En el pan para pasteles se tomaron tres mestras, tanto de
la parte izquierda como derecha y el centro de la plancha, por
horneada.



ANALISIS DE.DATOS.
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ANALISIS DE DATOS.

De la informacién recopilada tanto de elyndmero de horno como
de el personal que lo maneja, asi como el tipo de pan que se hor-
nea.

Se consideran las mejores temperaturas y tiempc de horneo pa-
ra obtener un buen cocimiento del pan.

Tomando como pardmetro de la evaluacién, caracteristicas de
cada pan y figura.

Teniendo que desechar las temperaturas y tiempos de horneo
gue no representan unas buenas caracteristicas de el pan 6 figura
al termino de el proceso de horneo, principalmente las caracteris-
ticas visuales y de superficie, as{ mismo de estructura interna.

A partir de muestreo de diferentes temperaturas se realizaron
evaluaciones sensoriales teniendo la mayor aceptacién las tempera-
turas reportadas en este trabajo.

Las siguientes tablas representan y reflejan un proceso de
horneo, aceptable por la recopilacién de informacién llevada a ca-
bo en un lapso de siete meses. Para llegar a la representacidén uni
forme en cuanto a coloracidn, sabor, olor y gusto, textura y con-
sistencia para cada caso individual de el pan, tanto de levadura
como de polvo de hornear, se toma en cuenta Yy representa la efica
cia de resolucidén de cada horno, en especial para cada tipo de pan
de acuerdo a el horario de elaboracién y turno de hornero.

Antes de llevar a cabo la elaboracidn de estas tablas, se uti
lizaban rangos amplios de temperatura, a criterio del personal que
hornea.

Considerando el gran desarrollo de la tecnologfa en la indus-
tria panadera se ha visto la necesidad de revisar y estandarizar
condiciones de produccion, ya que tradicionalmente se consideraba
en base a la experiencia y especificaciones de los maestros pana-
deros.

En la columna de la merma se verifica el producto en peso,
en crudo {enfoque bisicamente contable), solo se revisa el produc-
to terminado en su aspecto y sus caracteristicas sensoriales, de



41

tal modo que no se puede comparar la tabla con estandar de la Em-
presa por que solo se tienen datos aislados en relacidén a la merma,
A continuacidén incluyo algunas sugerencias y observaciones
con objeto de que se establezcan y conserven buenas pricticas de
manufactura.
En algunos casos estas practicas se llevan a cabo, pero es

conveniente tenerlas presentes.



TABLA DE CONDICIONES DPTIMAS DE HORNED

PAN ELABORADO A BASE DE MASA DE LEUVADURA

FRODUCTO TINE, °C TENF, °C TIEMPO 'ﬁﬁb?' Engbe' WIRMA EN % DE
TERMOMETRO HORNO MINUTOS GRAMGS GRAMOS GRANCS RERMA
DANES TRADICIOMAL
Taco 198 168 19 185 95 18 9.52
PEINETA 198 168 19 185 95 19 9.52
PALONA 138 168 19 115 168 15 13.84
DAKES REAL
ROLLO OE MAMZaNA 198 180 13 148 95 45 32.14
ROLLO DE KUEZ 198 188 19 128 95 % 28.083
REHILETE 198 218 17 118 95 15 13.63
RONEO 198 215 1?7 118 95 15 13.63
Rio 198 215 1? 118 95 15 13.63
Moo 198 215 17 118 95 15 13.63

k44



PAN ELABORADO A BASE DE MASA DE LEUADURA

FERSOE"

E6EDL5"

o, o,
rropucro | Ul ) Moo | mmros | omnes | onmes | amnos | mowss
BARRA DE MUEZ 168 218 38 488 375 15 13.63
BARRA DE MANZANA 180 218 kL) 1458 1378 68 4.3
BIGOTE 198 175 22 185 88 25 23.88
CUERNO 198 175 22 1B5 68 25 23.88
ROLLO DE CANELA 198 165 22 128 188 28 16.66
COXCHA 148 218 28 115 188 15 13.84
BARRA PARA REBAMAR 165 158 53 1568 1423 n 5.13
FLAUTA COX AJONJOLI 174 212 17 75 68 15 28
PAM FRANCES 145 175 118 1258 1188 158 12
TREMZA 188 215 21 95 85 19 18,52

€Y



TABLA DE CONDICIDNES OPTIMAS DE HORNED

PAN ELABORADO A BASE DE MASA DE POLUD DE HORNEAR

PRODUCTO TEMP. °C | TEXP. °C T1ENPO FERSHS" E5EfnS" KERMA EN % DE

TERMOMETRO|  HORMO uItUTOS cRanoS GRANOS QRANOS wepma
HANON

13 158 158 53 992.5 915 n.s 7.88
23. 188 168 55 1117.75 1188.68 9.86 8.811
38 185 178 68 2828.25 1891.31 136.93 6.78
39 158 157 68 3598.65 3388.5 282.15 7.88
49 145 158 185 5269 5134.85 134,15 2.54
DONAS 188 195 = 3 sa S5 +5 + 18

ASTORGA 168 218 a5 s 68 15 28
BISQUET 138 225 18 65 55 18 15,38

WAFFER 168 168 15 14 ? 3 38

PANQUE 168 218 35 75 68 15 28
P 1EDRA 188 188 187 185 138 25 16.12

= TERMOMETIRO DE LA MAQUINA, REGISTAO DE LA TEMPERATURA DE LA MEZCLA DE ACEITES.

144
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EQUIPO.

HORNO ( tipo de horno ).

Ocho hornos son los que se utilizan en el departamento de
hornos para el proceso de horneo. : !

Con dos turnos de dos horneros en cada uno.

5 hornos giratorios horizontales y 3 hornos giratorios
verticales. X
Horno No. Giratorio horizontal de 5 planchas marca INPASA,
Horno No. Giratorio horizontal de 5 planchas marca INPASA.
Horno No. Giratorio vertical marca DAHLEN.
Horno No. Giratorio vertical marca SIROCCO.
Horno No. Giratorio horizontal de 5 planchas marca INPASA.

Giratorio horizontal de 5 planchas marca INPASA.

1
2
3
4

Horno No. 5 Giratorio vertical marca SIROCCO.
6
Horno No. 7
8

Hornec No. Giratorio horizontal de 10 planchas marca INPASA.

LIMPIEZA DE HORNO.

La limpieza de hornos en la parte exterior se realiza 3 ve-
ces al dia.

En el interior de acuerdo a las necesidades en funcién del
pan gue eventualmente se quema, debiéndose raspar las planchas
cuando esto sucede en hornos horizontales.

En los hornos giratorios verticales &l cochambre formadoen
la base giratoria inferior debe retirarse periddicamente para
buen funcionamiento y evitar malos olores que se impregnen a el
pan.

Las chimeneas de los hornos deben limpiarse periddicamente
para lograr mayor eficiencia en el horneo,y una mejor salida del

humo que desprende la combustidén del horno.
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TERMOSTATOS.

Los termdstatos que registran las temperaturas requieren
certificacidn periddicamente para el registro adecuado de tem-
peratura del interior del horno.

Los termémetros de los hornos horizontales deben verificar-
se si especialmente se a cumplido el tiempo que permite su fun-
cionamiento de acuerdo con el uso proyectado, requiriendo de un
ajuste periddicamente.

Considerando que la ubicacién del termdstato en los hornos
horizontales estd en la parte media donde se encuentra el eje,
que mueve los columpios. Onicamente que de el lado donde se en-
cuentra el guemador, siendo esta la razén y motivo para detec-
tarse la temperatura del horno periddicamente.

El requerimiento de mantenimiento de los mecanismos auto-
mAticos de el horno para el registro de temperatura deberén es-
tablecerse y cumplirse por escrito, con el fin de detectar el
ascenso y descenso de temperatura de el interior del horno.

En los hornos giratorios verticales los termbstatos son
digitales, pero su ubicacidén estd cerca de donde se encuentra
el quemador y se forma el cicldén de aire caliente por esta ra-
26n no se registra la temperatura de coccidn deseable, para el
proceso de panificacién con la precisién requerida.

INSTALACIONES.

De equipo se toman buenas pricticas, higiénicas, que per-
miten la limpieza e higienizacidn rapida y adecuadas. Tomando
las medidas de seguridad consideradas para un mejor transito del
personal sin ningin riesgo dentro de el area, es conveniente
revisar y redistribuir el equipo que estd colocado en forma que
facilite el flujo de material y minimice la circulacién de per-
sonal, con las maximas normas de seguridad para el personal y
el producto en elaboracidn.

A los proveedores de instalacién de nuevo equipo es impor. -
tante mencionarles a través de el departamento de Produccidn y
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departamento de Mantenimiento, las normas de seguridad e higiene,
que rigen en el Area de proceso con el fin de evitar alguna con-
taminacidén posible al producto en proceso por parte de el perso-
nal que instale el equipo.

E& general se puede mejorar las normas de seguridad, para
abatir la contaminacidn, por polvo del exterior los extractores
son revisados peridédicamente y reemplazados cuando es necesario.

Es conveniente definir y mantener en buen estado la sefiali-
zacién de las ireas.

Remarcar cada vez que sea necesario las laminas de sefiali-
zacidn, tanto de seguridad como de higiene en cada 4rea de tra-
bajo y colocadas en lugares muy visibles y de medidas y tamafio
adecuados.

MANTENIMIENTO DE HORNOS.

El mantenimiento de los hornos se les debe dar con precisién
adecuada y la frecuencia necesaria.

La supervisidén o verificacién de funcionamiento de maquina-
ria no es reportada especf{fica y detalladamente la falla por es-
crito a Produccién para evitar una falla mayor de el horno.

La verificacidn y arreglo de las partes mecidnicas de el hor-
no no debe llevarse a cabo Unicamente cuando la maquinaria por
8i sola llegue a un paro total 6 cuando los hornos ya no funcio-
nan por completo. Mantenimiento debe plantear un calendario de
verificacidén a intervalos programado para cada tipo de horno.

En los hornos Siroccos se deben considerar la parte meci-
nica de mayor importancia funcional para el proceso de horneo
como lo es el brazo giratorio, que carga el carro, puede inter-
ferirse por un mantenimiento deficiente, mala utilizacidén del
equipo, exceso en la capacidad del equipo 6 desgaste por el uso,
esto puede ocasionar paroc total durante el proceso de horneo,
que trae como consecuencia que toda la parte interna posterior
de el carxo que contiene el pan se queme.
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DISPERSION DE EL CALOR.

Un mantenimiento deficiente 6 no llevado con precisién de
los hornos asi como una mala actitud de el personal en cuanto al
manejo de el equipo puede ocasionar fallas & alteraciones en los
quemadores y ventiladores automdticos, esto implica una mala dis-
persién de el calor en el interior de el horno.

Otra causa gue ocasiona una mala dispersién de el calor es
la limpieza, no llevada a efecto con la precaucién necesaria y
el mal sellado de el tinel de el cafién del guemador, gue se en-
cuentra en la parte inferior izquierda de los hornos, que para
reciclar el aire caliente de un extremo a otro sai no se encuen-
tra bien sellado, no llega a cumplir su recorrido.

En los hornos giratorios horizontales la mayor temperatura
es registrada en la parte inferior del horno, debido a que el
piso donde circula el aire caliente, no alcanza a distribuir el
calor interno, hasta la parte superior interna de el horno.

En los hornos Siroccos el carro giratoric no forma el ciclén
de el aire caliente, internamente en toda el &rea cuando deja de
girar el carro. y dnicamente el ciclén de aire caliente se forma
o acumula en la parte posterior de el hornc y pude ocasionar que
el producto se gueme gue se encueatra en las charolas en la par-
te gue da al interior del horno.
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AREA.

ESPACIO DE TRABAJO.

El espacio de trabajo permite que la operacidn sea realizada
en forma li{mpia, higiénica y ordenada, sin embargo la planeacidn
en cuanto a ampliacién de irea, debe contemplarse el posible de-
sajuste en alguna parte de el proceso de panificacidn para evitar
un amontonamiento de carros con charolas, tanto con figura de pan
en crudo como de pan ya cocido u horneade.

Llevado a cabo la observacidn anterior ayudaria a un mayor
flujo de equipo en los dias de mayor produccidén é cuando un pro-
ducto estd en promocidn y evitaria la falta de equipo, gue se re-
fleja por una mala programacidn & desviacidn por mal funcionamien-
to de equipo.

HIGIENE Y SEGURIDAD.

La limpieza en &rea de hornos es buena en el piso, y con las
concentraciones adecudas de desinfectante.

Para el agua que sale de la cdmara de fermentacidn, existen
rejillas y trampas para drenaje de pisos, si son necesarias con
el fin de evitar encharcamientos en frente de los hornos mas cer-
canos.

Las locetas de los pisos son selladas con el fin de evitar
una volcadura de algin carro con producto en proceso.

Las junturas entre paredes son lisas y de facil limpieza.

Los ladrillos y blogues de cemento y otros materiales poro-
sos, son sellados para evitar el acumulamiento de polvo o la pro-
liferacidén de mohos.

Las tuberias, instalaciones de luz, puntos de ventilacién
y otros servicios no originan superficies que no puedan limpiar-
se.

Las charolas protectoras de lamparas como de focos deben ser
de superficie lisa para evitar la acumulacién del polvo que des-
prenden las chimeneas, el humo de la combustidén del horno gque no
alcanza a salir.
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Los techos como las laminas de superficies duras, lisas y
libres de esquinas pronunciadas con el fin de evitar la recolec-
cién de materias extrafias y de facil limpieza tanto por la parte
interna como externa de acuerdo a las necesidades.

Las necesidades de una manguera con alta presién de agua fa-
cilita la limpieza de paredes y pisos con la adaptacién de un dis-~
positivo mecdnico evita el retorno tanto de el agua como de olores
desagradables.

Los extinguidores con polvo quimico A, B, C, estdn en per -
fecta distribucidn en toda el area de hornos, estos extinguidores,
son sujetos a revisidn segin las necesidades y con acato a las
normas de seguridad contra incendios.

El botiquin de primeros auxilios en el 4rea de hornos esta
en el lugar visible y en una restringida Area de sequridad donde
permite la atencidén de el personal lesionado, sin obstruir el
transito del personal en proceso, para tomar los primeros auxi-
lios y posteriormente pasara al departamento de Enfermeria y de
ahi a un traslado a un hospital en caso necesario, durante el de-
sarrollo de este trabajo, no se observd esta necesidad.

Tanto el acomodo de los carros como sefialamiento de que aca-
ban de salir del horno y de los que ya estan frios, es de suma
importancia en las areas designadas para este fin pues nos ayuda
a evitar quemaduras en las manos o en las partes del cuerpo al
transportarlos de lugar.

Las puertas que dan acceso directo hacia el exterior, asi
como las ventanas de las dreas de fabricacién y acondicionamien-
to, se deben utilizar Unicamente para casos de emergencia.

Las valvulas de seguridad para todas las conecciones de gas
de los hornos, es de fécil acceso y muy visible, en caso de emer-
gencia deben cerrarse con el fin de evitar fugas de gas & explo-
siones.

El sefialamiento para equipo de emergencia es claro y visi -
ble, el equipo contra incendios, aparte de ser visible esta en
un lugar de fadcil acceso sin obstruccién para su manejo.

El sefialamiento es bien claro y preciso e indica el equipo

de seguridad necesario.



51

VENTILACION.

Las ventilas hacia el exterior en esta area de hornos estan
selladas con el fin de evitar una posible contaminacién por ma=-
terias extrafias &6 particulas del exterior a el pan en reposo o en
enfriamiento, en estas ventilas tiene adaptado un dispositivo de
uso exclusivo en emergencia.

pPara reciclar el aire del medio ambiente de el &rea de hor -
nos, considerando que siempre esta el aire caliente, los extrac-
tores de aire son revisados periddicamente y reemplazades cuando
es necesario.

El purificador de aire para el area de hornos, las monturas
de los filtros estin disefiados para su ficil desmantelamiento y

reemplazados cuando es necesario.

EDIFICIO O CONSTRUCCION,

El edificio tiene la altura necesaria para una buena distri-
bucidn de espacio para los hornos en cuanto a proporcidn del ta-
mafio de cada horno con su respectiva chimenea.

El edificio de acuerdo a su disefo y construccién permite
la limpieza e higienizacidén adecuada y mantenimiento eficaz para
garantizar que la operacidén se realiza en forma limpia, higiéni-
ca y ordenada.

El constante chequeo al edificio tanto de pisos, paredes y
techos permite detectar y sellar cualquier ranura 4 porosidad
que se presente.

El mantenimiento de pintura por la parte exterior de el edi-
ficio realza y da buena presentacidn.

El mantenimiento de pintura en las paredes en el area de
proceso es sinbénimo de buenas actitudes higiénicas.

El techo como la edificacién estad diseiiada para el mejor
aprovechamiento de la luz natural, con este fin se checan los vi-
drios y las ldminas de fibra de vidrio para limpiarlas y cambiar-

las cada vez que sea necesario por el desgaste de la intemperie.
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PERSONAL,

UNIFICACION DE CRITERIOS.

Las personas son el elemento mds importante de cualquier ope-
racién incluido en Produccién. y con la actitud negativa se puede
reflejar en la negatividad de unificacién de criterio de lo im-
portante que es el proceso de horneo.

Asi como la concientizacidédn de el desarrollc del proceso de
elaboracién de pan.

Determinando su temperatura y tiempo de horneo segin su acu-
mulacién de trabajo & desviacidn de proceso.

HABILIDAD, CAPACITACION.

La habilidad desarrollada por cada uno de los horneros, es
factor determinante para llevar a cabo un buen proceso de horneo.

Los programas de instrucciones y capacitacidn continua para
un pleno conocimiento del proceso de panificacién por parte del
individuo permite un buen manejo de el producto en proceso.

El adiestramiento y capacitacién de manejo de hornos, asi
como Sus partes mecanicas de los mismos es suministrado por el
departamento de Mantenimiento para una mejor manipulacién de el
horno y equipo utilizado.

Con estos programas antes mencionados nos permiten preparar
a la gente que cubriran a los horneros en caso de ausencia, por
incapacidad o por tiempo de vacaciones. Llegando los individuos

que van a cubrir el lugar vacante con la informacién adecuada

y de la importancia de la labor que va a desempefiar.
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ACCIDENTES LABORALES.

La importancia de actualizacién del equipo de seguridad, es
uno de los puntos mas especificos en los que recalca la Empresa.
Para tener el record mds bajo de accidentes graves en 5 afios.

No se ha registrado algun accidente de gravedad, lnicamente
leves guemaduras en las manos por la rapidez con que descargan
los hornos con las charolas 6 con los carros.

Resbalones por descuido al pisar un poco de masa cruda.

Volcaduras de carros con charolas, ya sea con figura en cru-
do & pan cocido.

Machucones en las manos al acomodar los carros.

ACTUALIZACION DE EL PROCESO.

El amplio conocimiento del proceso de panificacién, como las
buenas actitudes de higiene del personal permiten un desarrollo
adecuado de proceso de horneo.

La actualizacién de mantenimiento de equipo y la limpieza
de utensilios, al término de las labores del df{a los horneros
dejan las instalaciones de acuerdo a las normas de seguridad e hi-
giene establecidas por parte de la Empresa.

Todos los horneros han empezado por surtido de materia pri-
ma, elaboracién de masa, hasta llegar a hornear apoyados por la
opcién de la capacitacidén técnica que ofrece La Empresa conti-
nuamente de proceso de panificacidn y pasteleria.



EQUIPO PROPIOC DEL PERSONAL.

El programa de higiene y seguridad define claramente el tipo
de ropa requerida y los requisitos de higiene para el personal de
la Compania y de los visitantes.

En el personal que lleva acabo el proceso de horneo, su equipo
propio tiene ciertas caracteristicas especiales.

Cubrepelo y casco ligero con pequefios orificios de ventilacién
en la parte superior.

Overol adecuado para las condiciones de horneo, ligero y de
facil limpieza.

Mandiles de material adecuado para no obstruir el buen despla-
zamiento en el proceso de horneo,

Guantes de material adecuado para la extraccidén de las charo-
las de el horno.

Los zapatos son de tipo industrial, antiderrapantes.

Se recomienda el uso de gafas de proteccién, ya que actual-
mente no se practica. ( para la proteccién de el calor que des -
prende el horno en hora de carga y descarga al abrir la compuerta
de los hornos. ).

Un aditamento en forma de gancho de aproximadamente 75 cm. de
longitud para la extraccién de moldes individuales del interior
del horno. ( y limpieza de la plancha en caso de pan guemado }.
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VARIEDAD DE. PAN.

PESO Y FIGURA.

Estas caracteristicas son efectuadas segin el tipo de pan
que se este elaborando, las presentan ambos tipos de masas tanto
de levadura y polvo de hornear, sus principales desviaciones son.

Falta de volumen. (11).

Cantidad de masa menor a la reguerida para un molde determi-
nado. (1l}.

Cantidad de masa mayor a la requerida para un molde determi-
nado. {11},

Manejo incorrecto de los ingredientes de formulacién. (2,11 )

Desajuste de alguna mdquina de elaboracién de figura. {2,11l.)

Falta de mezclado o sobremezclado. (2,11}

Falta de fermentacidén o sobre fermentacidn.( 2,11).

Decorado en crudo no llevado a tiempo.{ 2).

Falta o sobra de tiempo de reposo en crudo.{ 2},

Demasiada presidén al aplicar el decorado. ( 2),

Masa demasiado vieja o demasiado tierna. (2 }.

Temperatura de horneo muy baja o muy alta. { 2,1!').

TEMPERATURA.

Temperatura excesivamente alta del horno ocasiona un coci -
miento muy rapido en muy poco tiempo, ocasionande en el producto
un mal cocimiento en el centro de el pan, se encuentra crudo. En
la superficie inferior quemado " piso quemado “, o el producto
totalmente quemado.

Superficie quebradiza y coloracién muy oscura. ( 2).

Temperatura de reposo de el horno sin carga muy elevada.y
desarrollo de volumen excesivo del pan dentro del horno, guedan-
do muy quebradiza la superficie del producto.

Temperatura baja del horno ocasiona un cocimiento muy lento
provocando en el producto resequedad y palidez en el color de la
corteza.
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Temperatura de reposo del horno sin carga demasiado baja,
produce en el producto un defecto bastante visible al fipal del
proceso el pan queda crudo y no hay desarrcollo de volumen adecua-
do del pan dentrc del horno.

TIEMPO.

El tiempo es una de las variables que al igual que la tem-
peratura afectan a un proceso o producto como tal, ocasionando
defectos muy significativos si no se manejan cautelosa y razona-
blemente con la variable temperatura,

Temperatura de horno menor, mayor tiempo de horneo. (11).

Temperatura de horno mayor, menor tiempo de horneo, (11)

Es importante mencionar que en un proceso de horneo el tiem-
po de reposo del horno sin carga, para gque se equilibre la tem-

peratura, es de suma importancia y esto depende la dimensidn de
el horno y su buen funcionamiento de quemador, ventilador, cafién
de reciclaje de aire caliente.

Tiempo de recuperacidén de temperatura después de descarga
es de 10 min. con la elevacién muy rapida posteriormente.

Tiempo de coccidn depende del equilibrio de temperatura tan-
to del producto que entra a cocimiento, como el tipo de horno
que proporciona el calor, puesto que a la hora de cargar el ca-
rro ¢ las planchas de los hornos existe un descenso de tempera -
tura interna de el horno.

Tiempo de coccidn que se registra, es el tiempo neto que
permanece en el interior del horno el pan, desde que se empieza
a cargar hasta que se mete la Gltima charola en el horno.

Tiempo que se registro es con cargas completas de los hor-
nos, elimindndose las medias cargas de el horno.

Es importante el nimero de elementos que se hornea y su
clasificacidén de masa.
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PRODUCTO TERMINADO.,

Dado que el proceso de horneo es unc de los PASOS IRREVER -
SIBLES a la panificacién, afecta en su totalidad del producto tan-
to en su tamafio, brillo y tostado de la superficie del pan.

Es de gran importancia llevar a cabo el Control de Calidad
durante el proceso de panificacidén puesto que, influye en la ob-
tencidén de un buen producto.

Es de vital importancia en la atraccidén visual del consumi-

dor, y un buen horneado es reflejado en su ligereza y estructura
del producto.

CARACTERISTICAS SENSORIALES. (3).
COLOR. De el pan es el dorado claro brillante.
SABOR. De buenas materias primas caracter{sticas del buen pan.
OLOR. A fresco recién horneado.
GUSTO. La gran variedad de productos de la panificacién sa-
tisface el gusto del consumidor.
SENSACION BUCAL. Agradable sin ninguna deteccidn a rancio,
conservador, moho & a viejo.
SENSACION TACTILES. Convincentes, suavidad, bien estructura-
do en cuanto a figura,
TEXTURA.

RUGOSA En 1a'e5tructura superficial dependiendo de
1 tipo de pan.

CONSISTENCIA. Estructura interna, excelente, resistencia y

homogeneidad { esponjosa, acolchonada. ).



CONCLUSION.
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CONCLUSION.

El principal problema que se presenta en la elaboracidn y pro
cesamiento del pan es la gran variedad de productos y la cantidad
en volumen gue se produce, ocasionando una sobresaturacidn en la
linea de produccién, provocando insuficiencia tanto de maquinaria
como de mano de obra.

Con este estudio nos permitidé detectar y eliminar las princi-
pales deficlencias de el proceso de horneo, asi como el manejo y
eficacia del mismo,

Reconocimiento de la capacidad, rendimiento y eficacia del
equipo con sus respectivas carencias.

En el departamento de hornos, la principal problemdtica es la
dificultad para unificar el criterio y la operacién por parte de
los horneros.

Para llevar a cabo la unificacién de criterio deben conside-
rarse el departamento de control de Calidad, Produccién y el depar
tamento de Mantenimiento, incluyendo el personal calificado de ca-
da Area y con mayor experiencia en el proceso tanto tedrico como
practico. (4)

Disefiando nuevos programas para el personal en Area de produg
cién para inducir buenas pricticas de higiene tanto por escrito co
mo en la capacitacidén, esto con el fin de asegurar que se manten -
drén los niveles de la planta. (4)

Estas nuevas normas por escrito deberdn ser entregadas al per
sonal a su ingreso en la planta.

Aplicables a todas las areas de produccién con énfasis en las
dreas de manufactura. (4)

Requisitos de limpieza aplicables a los eguipos de fabrica -
cién,

Determinar los intervalos de limpieza. (4)

El personal deberd practicar buenos habitos higiénicos y sani
tarios. (4)

Deberd establecerse y cumplirse procedimientos por escrito
por parte de mantenimiento al detectar una falla del equipo, inclu
y2ndo utensilios empleados en la manufactura. (5} -
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Se requiere mantenimiento permanente para evitar que se dafien
las instalaciones, (5)

Para evitar las posibles interferencias que pudieran surgir a
causa de un mantenimiento deficiente, mala utilizacién del equipo,
exceso en la capacidad del equipo y uso de equipo desgastado. (4)

Que suelen ser los responsables a menudo de que un producto
no logre alcanzar los estdndares requeridos. (4)

En el departamento de Mantenimiento capacita y actualiza con
precisién a su personal de el equipo existente en la planta para
llevar a cabo la reparacién con éxito en la maquinaria y equipo
del &rea de proceso,

El establecer un nuevo programa de inspeccidn propio por par-
te de produccidén beneficiard, a la recopilacidn de informacidn de
datos estadisticos.

El propésito del programa de auto-inspeccién es detectar y co
rregir cualquier desviacién dentro del proceso de panificécién pa-
ra una recuperacién de producto antes de llegar al proceso de hor-
neo y llegue a ser una pérdida econdmica significativa por rechazo
de producto terminado de mala calidad. (5)

En la reparticién de trabajo en el departamento de hornos se
debe hacer la siguiente aclaracién con respecto a los hernos, por
su gran capacidad y comodidad de sus planchas en forma horizontal,
estos hornos se utilizan, Unicamente para hornear pan para pastel

de las diferentes dimensiones, por que aligera el trabajo aumen -
tando la velocidad de carga y descarga de moldes, siendo este pan
uno de los de mas demanda.

En los Siroccos se lleva a cabo el horneo de los panes que se
elaboran en charola y moldes pequefios en charola, con sus respecti
vas modificaciones de horneo. (Se introduce todo el carro con cha:
rolas}.

Comp se a observado los problemas de desviacién de calida fue
ra de un estandar de proceso y producto terminado son donde se en-
cuentra el factor humano.

Es aconsejable seguir en forma adecuada el procedimiento para
desarrollo de productos, y as{ obtener el apoyo necesario de los
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diferentes departamentos de la planta para unificar criterios y me
joras de proceso con una uniformidad constante y sin interrupcidn
de proceso.

Es asi{ pues, se debe considerar de que se estdn manejando
alimentos y se debe tratar como tal.
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