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INTRODUCCION

Puede pensarse que ia elaboracién de un pan es lo mas sencillo que hay, pero
al realizar ésta operacion diariamente, resulta demasiado desgastante dado que para
ello, el tiempo requerido por dia es de mas de 12 hrs, considerando desde el inicio de
su produccién hasta el horneo, y sélo de unas 15 variedades, con un equipo de
trabajo de 3 personas.

Los productos panaderos que consumimos a diario se fabrican en forma
artesanal y siempre bajo condiciones de trabajo conocidas desde generaciones
anteriores, es por ello que se pensé en reunir la informacién técnica referente al tema,
lo que ayudard a estandarizar tanto las materias primas como ias condiciones de
proceso, asi como las caracteristicas de calidad que debera reunir el producto
terminado para conservar sus caracteristicas auténticas.

La recopilacién de la informacidon técnica se expone de manera clara y concisa,
para presentar un panorama general del tema. Se inicia con el analisis de informacién
relativa a los tipos de pan comunmente consumidos en nuestro pais. Se presenta la
ctasificacion que dan algunos aufores, y se plantea una clasificacion en la que se
consideran las caracteristicas del proceso, los ingredientes de los que se parte para la
elaboracién y el acabado que tiene cada tipo de pan, pretendiendo simplificar todas
éstas caracteristicas en un bioque practicamente manejable.

Se mencionan los ingredientes mas comunes en la elaboracién del pan,
describiendo su funcionalidad y algo relativo a sus cuidados y manejo dentro del
proceso. Para el caso de la harina se mencionan también las caracteristicas que debe
reunir para poder ser empleada en el proceso de panificacion.

Asi mismo se hace una clasificacién general de los procesos de elaboracion de
pan existentes, con sus condiciones y considerando sus variaciones; describiéndose
las operaciones mas criticas. Se pretende dar un panorama general acerca del equipo
utilizado en |a elaboracidon del pan asi como de los accesorios e instrumentos de control
en los procesos.

Debido a la gran variedad existente de pan, se exponen los diferentes
complementos que dan la presentacion final a los productos, los cuales son conocidos
técnicamente como agentes “topping” y cuya principal funcion es la de hacer al pan mas
atractivo a la vista, aunque también intervienen en el sabor; tal es el caso del fondant, la
crema batida. el chocolate, etc., pues se considera que son éstos, los que en conjunto
con ia masa cocida, integran cada pieza.




Se menciona la informacién que concierne a la conservacion del pan ya que para
su transportacién, manejo y exposicién a la venta, se requieren ciertos cuidados que
ayuden a prevenir cambios en sus propiedades organolépticas, dafos fisicos y/o
microbioldgicos. Esto adquiere mayor importancia si se desea comercializar los
productos en lugares lejanos o bien si se prevé un abastecimiento que tiene que
manipularse por largo tiempo.

Dentro de lo mas importante se enuncian algunos criterios practicos obtenidos
de la gente empleada en el ramo durante muchos anos, a la cual se entrevistd, y
revisadas sus aportaciones se procedié a enriquecer y contrastar con la informacion
tedrica.

Se plantea un concepto de calidad de los productos de panificaciéon, las
caracteristicas generales que deben reunir y algunas politicas de calidad importantes
en las industrias del ramo. Asl mismo se mencionan las instituciones que regulan la
industria de la panificacion, tanto nacionales como de exportacién; las practicas de
buena manufactura empleadas y !a normatividad que de ellas se obtiene para
complementar {0 concerniente a toda la industria de la panificacion.




OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL:

Elaborar un compendio de informacion técnica y normativa que apoye a
la industria panificadora, partiendo de bases tedricas existentes y de criterios
practicos provenientes de gente empleada en el ramo, para asentar los
conocimientos referentes a materias primas, procesos, equipo, practicas de
manufactura y normatividad.

OBJETIVOS PARTICULARES:

1.Analizar la informacion tedrica y practica existente, referente a la panificacién
mediante la revision de datos bibliograficos y criterios practicos de la gente empleada
en el ramo, obtenidos mediante entrevistas para presentar una idea giobal de la
industria panificadora mexicana.

2. Proponer una clasificacion de las diferentes variedades del pan en funcién de
sus ingredientes, caracteristicas de proceso y estructura con la finalidad de hacer
mas practico el manejo y analisis de los procesos.

3. Realizar una revision de la normatividad existente, relativa a la industria
panificadora, con el fin de puntualizar las Buenas Practicas de Manufactura,
aplicables a las empresas del ramo y establecer los estandares manejados para su
regulacion.

raciim
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1. ASPECTOS GENERALES DE LA INDUSTRIA PANIFICADORA

Antecedentes de panificacion.

Como se sabe el pan ha existido desde hace muchos afos, y en México se
comenzo su produccion una vez que fue traido el trigo por los espafoles; la produccion
se manejaba en talleres de esclavos y era de lo mas rudimentaria. Conforme se dio el
desarrollo de la civilizacion, y dadas las influencias europeas, mas frecuentes la
espanola y francesa, tuvo sus variaciones y reajustes hasta obtener lo que hoy
conocemos.

En las panaderias existen diferentes calidades de productos que dependen de
las condiciones econdémicas de cada taller. Se encontraron tres calidades que
dependian del tipo de ingrediente y de {a cantidad:

a) Elaborado a partir de leche, mantequilla y huevo dentro de la formulacién.

b) Elaborado con ingredientes mixtos, margarina, mezcla de leche- agua y
huevo.

c) Elaborados con ingredientes sustitutos o de calidad media como grasas
hidrogenadas, o aceites, agua y el huevo necesario.

1.1 Definicion de pan. (36)

Como sabemos existe el pan dulce y el pan salado pero lo mas importante de
cada tipo de pan es el proceso por el cual se ha elaborado, es por eso que se separara
en pan fermentado y pan leudado por agentes quimicos.

Aqui se presentan varias definiciones recopiladas bibliograficamente de {o que se

conoce como pan fermentado por medio de levaduras. Y se plantea una definicion del
pan leudado por agentes quimicos que se encontré en la NOM-147-SS1-1996.

1.1.1 Pan Fermentado (2.5.19, 36)

Segun Jaime Benedeti es el producto comestible que resulta de hornear una
masa previamente fermentada, la cual contiene por lo menos harina de tngo, agua,



levadura y sal. Habiendo otros ingredientes que afaden sus caracteristicas y
cualidades como son: azucar, grasa, leche, huevos y otros llamados enriquecedores.

Segun el diccionario Oxford el pan se define como el producto alimenticio que se
prepara humedeciendo, amasando y cociendo harina, por lo comin con la adiciéon de
levadura o fermento.

Y en Francia, es el producto resultante de cocer una mezcla de masa elaborada
de harina de trigo, levadura, agua y sal.

Segun Aykoydr, de la colecciéon FAQ, son todos los productos trigueros en cuya
preparacion se utilizan fermentos.

De acuerdo con la norma Oficial Mexicana, el pan blanco y los productos de
bolleria pertenecen a los panes fermentados. Y pueden lievar ademas
acondicionadores y mejoradores de masa, ademas de aditivos.

1.1.2 Pan Leudado por agentes quimicos (36)

Definiremos al pan leudado como el producto resultado de hornear una mezcla
de harina de trigo (0 como principal en mezcias) con algunos otros ingredientes, como un
liquido (agua. leche, jugo, etc.) ademas de otros como sal, azucar, grasa, huevos, etc., y
que mediante agentes leudantes obtiene caracteristicas propias como una estructura, una
forma, un volumen, un color, un sabor, una suavidad, etc. Como indica la norma (NOM-
147) son amasados, leudados por agentes quimicos, moideados, cocido al horno o por
fritura en grasas o aceites comestibles.




1.2 Clasificacion del pan.

En el manejo de los procesos de panificacion, el contar con una clasificacion por
proceso, por ingredientes y por estructura final, resulta de gran ayuda pues facilita la
planeacion de equipos, manejo de ingredientes, manejo de productos, etc. ya que se
tienen condiciones comunes para realizar ciertas operaciones.

Se encontré una clasificacion de pan realizada de acuerdo al método de esponja
en la elaboracion (23):

1) Productos esponjados con levadura (pan salado y dulce esponjados por el
diéxido de carbono).

2) Productos esponjados quimicamente (donas, bisquets esponjados por poivos

de hornear y agentes quimicos).

~

3) Productos esponjados por aire (elaborados sin polvos, como los compuestos
de clara batida).

4) Productos esponjados parcialmente (pastas para pan y galletas).

-~

Se parte de esta clasificacion, y se da una propuesta. que parte de las
caracteristicas de proceso, toma en cuenta los ingredientes que definen el sabor como
son la sal y el azucar (que tienen la importancia de dividir las condiciones de
preparacion), y no deja de considerar que esto define el gas producido y por lo tanto un
volumen y miga caracteristicos.

La clasificacién que se propone se divide en dos grandes grupos que dependen
dei tipo de proceso que se lleva a cabo. que bien puede ser una fermentacion o un
desarrolio de la masa con agentes leudantes de origen quimico, donde cada grupo se
divide a su vez en otros dos subgrupos tomando en cuenta los ingredientes empleados
{Que son determinantes en el sabor) y por el acabado del pan (estructura resultante de
la formulacién que se le conoce como ia miga).




Clasificacion del pan.

Horneado [: a) miga esponjada en capas
b) miga esponjada homogénea

Pan dulce
frito ™ a) miga esponjada
Pan fermentado
~ horneado [: a) miga esponjada
Pan salado b) miga compacta

a) miga hojaildrada
b) miga compacta dura
Pan leudado ——» Pan dulce ————p horneado ¢) miga compacta semidura
d) miga compacta desmoronable
e) miga compacta laminada
f) miga mixta

Grupo 1

1.2.1 Pan fermentado
La primera clasificacion esta basada en el proceso de pan fermentado, los

ingredientes que dan las caracteristicas determinantes en el sabor son la sal y el

azucar. y se subdivide a su vez en varios subgrupos de acuerdo con la estructura de la
miga

12 1 1 Pan dulce horneado
a) De nuga esponjada en forma de capas (hojaldre) resultado de homeo.
Pan fermentado al que se anade azucar u otros endulzantes y que después de

ser horneado tiene una miga que se descompone en capas pequefias denominadas
hojaldras. Puede o no tener barniz. A este grupo pertenecen el cuerno y ias hojaldras.



b) De miga esponjada homogénea resultado de homeo

Pan fermentado al que se le afade azucar u otros edulcorantes y que después
de ser horneado obtiene una miga pareja (celdas del mismo tamano), como en el caso
del cocol, la concha, la chilindrina, el monfo, rebanadas, rollos, novias, nueves, etc.
Algunas veces se combinan con frutillas; por lo general se decoran con una tapa dulce
(concha), con azucar, coco, azucar glass, algun glaseado, ajonjoli (cocol) o
simplemente un barniz o brillo. Su corteza es semidura.

1.2.1.2 Pan dulce fnito

a) De miga esponfada homogénea resuitado de fritura

Pan fermentado al que se le afade azucar y que ya moldeado se frie en aceite
caliente. La miga resultante se da ai esponjar en el aceite y es homogénea y suave. A
éste grupo pertenecen las donas, berlinezas y trenzas. La dureza de su corteza
depende del tiempo de exposicion al calor del aceite, se decoran por lo general con
azucar espolvoreada o algun tipo de glaseado; en el caso de la berlinesa se rellena
con crema pastelera, mermelada o crema batida.

12 1 3 Pan salado horneado

a) De miga esponjada y corteza dura resultado de homeo

Pan fermentado en el cual la cantidad de sal define su sabor, en este grupo
entran el bolillo, |1a telera, el zepelin, la baguette, bolios, bolas simples o de diversas
formas que pueden decorarse con semillas o espolvoreados con azucar como los
huesos.

Pueden entrar en éste grupo ios panes integrales, donde se emplea harina de
trigo integral, levadura y agua (ademas de sal, grasa y cierta cantidad de azudcar y una
cantidad limitada de alguna semilla (como sorgo, linaza, ajonjoli, amaranto o garbanzo,
etc.)

b) De miga compacta y corteza sermmdura resultado de homeo

Pan fermentado al cual se afade sal y azucar en cantidad muy reducida dando
un sabor poco duice, se elaboran diversas formas de la misma masa, se le conoce
como “pan espanol” Puede llevar aiguna semilla espolvoreada.



Grupo 2

1.2.2 Pan Leudado

1.2.2.1 Pan Dulce

a) De miga esponjada en forma de hojaldre resultado de homeo

Pan leudado adicionado con azucar que tiene miga en forma de pequenas
hojaldras como en el caso del bisquet, el cuadro o la barra elaborados de la misma
pasta. Este tipo de pan por lo general se barniza.

b) De miga esponjada suave homogénea resultado de hormeo

Pan leudado azucarado de miga esponjada suave, a éste grupo entran todo tipo
de panqués y las magdalenas. Su masa puede mezclarse con frutilias, chispas de
chocolate, nueces, cacahuates, almendras, etc. y puede decorarse con glaseados,
frutillas. semilias, mermelada. grageas. granillo, etc.

c) De miga compacta semidura hornogenea resultado de homeo

Pan leudado azucarado de miga compacta semidura y homogénea, de corteza
semidura. Entran en éste grupo la trenza de canela, !a trenza de manteca, las roscas
planas. etc. Pueden lievar decoracién de azucar o no llevar nada. También entran aqui
las piedras, ladrilios y cochinitos que se decoran con chocolate derretido.

d) De miga compacta dura homogénea resultado de homeo

Pan leudado azucarado de miga compacta dura y homogénea, de corteza dura.
Entran aqui todas las galiletas. de sabores varios como naranja, nuez, vainilla, coco,
café, anis, etc. Pueden decorarse con coco, nuez, gragea, granillo, glaseado,
mermelada, chocolate, etc.

e) De nmuga compacta desmoronable homogenea resultado de homeo

Se incluye pan leudado azucarado de miga desmoronable homogénea, de
corteza dura. Entran aqui todas los polvorones (de vainilla y de colores) decorados con
azucar espolvoreada y entran también una especie de panqués gue se relienan de
queso crema. crema pasteiera o de chantilly.




f) De miga compacta laminada resuitado de homeo

Pan leudado azucarado de miga en forma de laminas (conocido como feité),
como las banderillas, trenzas, campechanas, orejas, cuadros y empanadas. Son
decoradas con azucar caramelizada, espolvoreada como azucar glass 0 con coco o
mermelada. Existe un tipo de pan que es un cuadro de ésta masa pero lleva encima
una tapa de merengue horneado.

g) De miga mixta resultado de horneo
Pan leudado azucarado de miga en dos o mas formas. Un ejemplo es la

combinacién miga laminada con miga esponjada suave como en el conocido "ojo de
Pancha".




1.3 Materias primas empleadas en la panificacién, su funcionalidad y
manejo.

Todas las materias primas utilizadas en la preparacion de productos de
panificacion tienen una funciéon especifica muy importante, cada una de ellas tiene
ciertas caracteristicas y acondicionamientos para ser parte de las formulaciones que
se requieran e impartir las caracteristicas al producto.

1.3.1 Harina

La harina de trigo es uno de los ingredientes base en la formulacion de panes y
es generalmente considerada como la mas importante; pero el uso de otros tipos de
harina como son la de harina de arroz, centeno, maiz, cebada, soya y mezclas de
cereales enriquecen y refuerzan sus cualidades. Las mas empleadas son !a de trigo
(siempre en mayor proporcién), y la de soyay maiz en proporciones inferiores

1.3.1.1 Hanina de trigo (3, 10, 17, 19, 29, 36)
a) Definicién y clasificacion

Harna se define como el "producto de la molienda fina del trigo” y que conforme
a las Normas de la Secretaria de Salud, el trigo que debe emplearse debe ser maduro,
entero, quebrado, sano y seco, limpio, libre de salvado, germen y pulverizado al grado
de pasar por un tamiz con 65 orificios por pulgada lineal. Dependiendo de las
caracteristicas del trigo (tiempo de siembra, color del grano, variedad botanica, etc.)
serdn las caracteristicas y propiedades del harina resultado de su molienda.

Las hannas las podemos dividir en dos grupos de acuerdo a la cantidad de
proteinas:

1) Duras, con alto contenido de proteinas (provenientes de trigos
duros, varia detl 11 al 16 % para trigo de primaveray del! 9 al 14% en
trigo de invierno). Las de % alto de gluten se emplean en
panificacién comercial, donde es necesario que resistan el trabajo
mecanico. las de gluten biando, pueden emplearse en un amasijo
manual)

2) Suaves, de bajo contenido de proteinas (provenientes de trigos
blandos, contienen del 7 al 10%). Recomendable para su uso en
reposteria

Existen también las hannas llamadas “"todos los usos”, y que son una
combinacién de harinas provenientes de trigos blandos y duros 0 bien hechas a base



de trigos duros con bajo contenido de proteinas, o de trigos blandos o medianos, todo
con el fin de obtener un gluten blando de facil manejo. En ocasiones se les adiciona un
agente leudante y sal (lamadas, harinas leudantes), fosfatos (llamada harina
fosfatada), o bromatos (harina bromatada).

También se pueden clasificar en funcién a su % de parte del grano en:
a) Integral (contiene todo el trigo)

b) Completa (Resulta de la molienda, separando soélo el salvado y
germen)

c) Patente (Alto % de endospermo, blanca y con pocas cenizas)

d) Clara (% Restante de separar la patente, es un poco mas oscura :
y contiene mas cenizas)

Por lo anterior, la calidad de la harina se maneja por |0 que se conoce como
grado de extraccion, que es el % de harina blanca obtenido de la molienda de un lote
de 100 kilogramos de trigo limpio. El grado de extraccién varia del 68 al 73%
dependiendo del molino y las condiciones de molienda.

b) Componentes importantes de la hanna

Proteinas. Las importantes en panificacién son las gluteninas y gliadinas, que son
insolubles en agua y que dan lugar al gluten, son las responsables de dar fuerza y
estabiidad a la estructura dei pan dado que atrapan el gas producido por la
fermentacion o debida a leudantes quimicos. Dan a las masas elasticidad,
extensibilidad y tenacidad propiedades que regulan y definen la calidad del pan.

Carbohidratos. Encontramos al almidon como el mayor constituyente del
endospermo. se encuentra en forma de granulos o fracciones de granulos, es
convertido por enzimas en aztcar disponible para la fermentacion; tiene la propiedad
de ser insoluble al agua, lo cual se va modificando dada la pulverizacién por el
rompimiento de los granulos o por el calor. La pulvenzacién debe ser controlada para
obtener granulos tales que permitan una buena absorcién de agua, ya que durante el
mezclado se hinchan y se incrustan en la pelicuia de gluten.

Los componentes principales del aimidén son la amilosa (constituye el 23%) que
es faciimente descompuesta por las enzimas dando lugar a azucares de bajo peso
molecular como son fas dextrinas y la amilopectina ( que constituye el 77%) que es una
cadena ramificada no faciimente descompuesta por ias enzimas. El almidén en el
hanna varia inversamente con su contenido de proteina segun el tipo de hanna y el
tngo del que se obtuvo. Dependiendo del aimidén y azucar disponible se va a dar la
fermentacion.



Grasas. El contenido de lipidos es muy pequeno, proviene principalmente del
rompimiento del germen durante ia molienda, y parte contribuye a la formacion de la
pelicula de gluten.

Minerales. a cantidad de minerales disminuye con el grado de extraccién dado que
se encuentran principalmente en el saivado y germen. El contenido de minerales se
utiliza como indice de calidad de la harina, entre menor sea su contenido, la harina es
mas refinada. Aigunos de éstos minerales son: fosfato, potasio, trazas de magnesio,
calcio, hierro, niquel, zinc, manganeso, cobre, aluminio, bromo, yodo, arsénico,
cobaito, fluor, vanadio y selenio.

Vitaminas. La harina contiene e! complejo B en cantidades que dependen del tipo y
grado de extraccion; los trigos duros, las harinas integrales y el salvado son los mas
ricos en tiamina, riboflavina, acido nicotinico y piridoxina. Parte de {a tiamina y
nboflavina se pierden durante la coccion.

Enzimas. La harina contiene varias enzimas, las alfa y beta amilasas que convierten el
almidén en dextrinas y algo de maitosa. E! equilibrio de las dos da como resultado los
azucares necesarios para obtener durante la fermentaciéon un volumen éptimo de pan
debido a la produccién de gas y mejoran el color de la costra ( por reacciones Maillard),
la humedad del migajon asi como propiedades de conservacion del pan. La adicién de
harina de cebada malteada proporciona una buena cantidad de enzimas amilasas en
caso de que la harina de trigo tenga deficiencia.

Otras enzimas presentes son la proteinasa ( que vuelve solubles algunas
proteinas, volviendo al gluten mas extensible y blando). la fitasa ( que acelera la
hidrohisis del acido fitidico que entorpece la asimiacién del calcio y hierro) y la
lipoxidasa ( que cataliza la oxidacién de ciertas grasas “polinsaturadas”).

Pigmentos. LLos pigmentos que podemos encontrar son carotenos y xantofila, que se
oxidan y decoloran durante |1a maduracion de la harina.

Humedad. La humedad es variable dependiendo del trigo, condiciones de molienda,
etc.. oscila entre los 12 y 14%. Su conocimiento es importante para compensar aiguna
perdida durante el mezclado. El contenido 6ptimo es del 13% pues a mayor humedad
existe la probabilidad de contaminaciéon con mohos. o el enranciamiento

Agentes blanqueadores. Son aquellos que provocan ia oxidacion de los pigmentos y
ademas de la oxidacidn de grupos sulfihidrilo de las proteinas del gluten, aumentan las
uniones disulfuro que permiten que el gluten desarrolie una red dando masas
resistentes y extensibles. Pudiéndose emplear agentes blanqueadores como el



peréxido de benzoilo, peréxido de acetona, el diéxido de cloro o cloro, cloruro de
nitrosilo y 6xidos de nitrégeno.

Agentes maduradores. Maduran y mejoran la harina, resultando mas fuerte y con
mejores propiedades para su manejo ( tiene mejores propiedades manuales como,
tolerancia a distintas condiciones de fermentacion, produce panes de mayor volumen,
mejora la calidad de la miga). Son agentes maduradores el cloro, didxido de cloro y
cloruro de nitrosilo aunque también tienen un efecto blanqueador. La maduracion es
necesaria pues permite la recuperacién de la harina una vez que ha pasado por trabajo
mecanico pues se pueden alterar sus propiedades.

Agentes oxidantes. Se emplean en pequeias cantidades, es el bromato de potasio, el
que se utiliza en harinas con alto contenido de proteinas para producir panes de
fermentacion prolongada. Hace la malla de gluten mas fuerte y la hogaza terminada de
mayor volumen, con mejor simetria y mejor textura. El tratamiento excesivo con
oxidantes da como resultado productos de caracteristicas inferiores como miga parda,
granulos irregulares, y bajo volumen.

Agentes Mejorantes. Se emplean sales inorganicas que facilitan el crecimiento de la
levadura y controlan el pH (cloruro de amonio, sulfato de amonio, suifato de calcio,
fosfato de amonio, fosfato de calcio), se empiean mejorantes de cualidades como
incremento de volumen (Bromato de potasio, estearil 2- lactato calcico), y otros que
mejoran las caracteristicas del pan como retardar la “regresion” y enranciamiento del
pan o la migracion de humedad a la superficie del pan (como son los hidrocoloides,
carrageninas, CMC. Goma algarrobo y Metiicelulosa). También se emplean el extracto
de malta. la harnna de maita y el extracto seco de malta que se obtienen de la
germinacion controlada de la cebada o del trngo y contienen el azucar de malta y
enzimas diastasicas que convierten el almidén de la harina en maltosa y dextrina
facimente utihzadas por las levaduras ademas de tener enzimas proteoliticas que
degradan parcialmente las proteinas del gluten dando ablandamiento a la estructura.

Existe también la proteina vitalizada de trigo que puede ser utilizada pues tiene
un poder aglutinante cuando es mezclada con agua, reforzando las hannas en general,
cuando tienen bajo contenido de proteina o inferior cualidades de horneo debido a su
gluten deébil (donde no se tolera un duro trabajo mecanico). Tiene las siguientes
ventajas: aumenta el rendimento de la masa, la tolerancia al amasado y !a
fermentacion es mayor, da mayor uniformidad al volumen, el grano, la textura de las
hogazas. mejorando la aparencia extenor, aumenta el tiempo de conservac:on y la
posibihdad de hacer harinas estandanzadas da cierta caiidad. (26 )

Pueden emplearse como agentes mejoradores el acido ascérbico (OHA) en
presencia de DHA reductosa o Azodicarbonamida (ADA) que oxida los grupos
sulfhudrnilos al mezclarse con la masa.



Agentes enriquecedores. Vitaminas y minerales que se adicionan para elevar el valor
nutritivo.

c) Caracteristicas del harina. (29)

Para el empleo de la harina es necesario conocer sus propiedades asi como la
calidad panadera que posee. Aqui se presentan algunas de eiias con la finalidad de
dar una guia que pueda tomarse en cuenta para la aceptacion de una harina destinada
a proceso.

Cada tipo de pan necesita un tipo de harina especifico, con una fuerza tal que se
pueda fermentar o una resistencia que permita un mayor manejo durante el amasado.

Color Depende del trigo que la origind, del sistema de molienda, de la utlizacién de
agentes blanqueadores, el tiempo de maduraciéon y del grado de extraccion. La
oxidacion de los pigmentos carotenoides del endospermo da una coloracion que va de
amarillenta a blanca.

Sabor. Se puede decir que tiene sabor a almidén.

Textura. Polvo que va desde fino y suave (para el caso de trigo blando) a granuloso
(de trigo duro). y dependiendo del tamano de particula es para el tipo de pan que se
destina.

Fuerza (21). Existen vanas fuerzas fisicas medibles que dan una apreciacién objetiva
de lo que es un tipo de harina: El poder del gluten para su resistencia a romperse
(hacer panes de buena calidad), esta medida se determina con el extenségrafo
Brabender y registra la resistencia de la masa al estirado (tenacidad) y la distancia de
masa estirada antes de romperse (extens:bilidad).

Puede conocerse también la plasticidad y movilidad de ia masa cuando se
somete a un amasado continuo a temperatura constante con ayuda de un Farinégrafo
Brabender o bien se conoce la resistencia al rompimiento que presenta una masa al
ser inyectada con aire a presion por medio de un alvedgrafo Chopin.




-Procedimiento para conocer la fuerza de una harina mediante alveégrafo Chopin.

1. Preparar una masa con la muestra de harnina bajo condiciones estandanzadas. Las
muestras se cortan y laminan.

2. Colocar la laminilla de masa en una platina perforada, e insuflar a través de
ésta aire. La laminilla se hincha y forma una burbuja que finalmente se rompe.

3. Mediante un manémetro hidraulico- de tambor rotativo se registra un gréfico de la
deforracion.

Donde:

L = Extensibilidad de la masa para ser estirada (mm H;0).

P = Resissencia y tenacidad (mm H:0).

W = Fueria de ia masa (ergios)

P/L = Equilibrio entre I estabilidad y la ibilidad (elasticided)

E! principal responsable de la fuerza de la harina es el giuten, por su cantidad y
calidad. El gluten lo podemos clasificar en funcion del indice de fuerza general (W) y
de la relacion P/l del alveograma
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Se consideran harinas aptas para la panificacion:

1. Harinas muy fuertes: Gluten fuerte, eldstico, aptas para la industria
mecanizada; sirve como mejorador en trigos débiles.

W > 400 erglos; Relacion P/L segiin la clase de gluten.

Retacion P/L Clase de gluten
! P/L>2.S MF-T
- 24-13 MF-TB
1.2-1.0 MF - 8T
0.99-.0.89 MF - BB
0.88-0.70 MF - BE
0.69 -0.50 MF - EB
P <049 MF-E
Donde: MF = Muy Fuerte B « Balanceado
F = Fuerte T = Tenaz
M = Medio Fuerte E = Extensible

2. Harinas Fuertes: Gluten medianamente fuerte; aptas también para la industria
del pan hecho a mano; también sirve para mejorador en tngos débiles: :

W = 300 & 400 ergios; Relacion P/L segun la clase de gluten

Relacién P/L Clase de giuten
PL>2S F-T
24-13 F-TB
12-1.0 F-BT
099.0.89 F-BB
0.88 -0.70 F - BE
069 -0.50 F-EB
P/L <049 F-E




Se dice que una harina es tenaz cuando el gluten es muy elastico (cadenas
peptidicas cortas fuertemente unidas).

Figure 6. GRAPICO OF
ORFORNACION NARINA
resaz

Se dice que una harina es extensible cuando el giuten es débil (las cadenas no
estan fuertemente unidas y al ser estirada es extensible pero no elastica)

Figura 8. Det i6n de una hart '

Se emplea también el mixografo para conocer la resistencia de una masa al
mezclado, tiempo Optimo de desarrollo y estabilidad de la mezcia.

Una vez que se han incorporado los ingredientes en la masa, esta presenta una
cierta resistencia al mezclado; conforme va transcurriendo el proceso, ésta se va
incrementando hasta llegar un punto en que las cadenas peptidicas comienzan a
romperse y la resistencia de la masa al esfuerzo mecanico empieza a disminuir;, el
mixografo nos permite detectar este punto de ruptura o punto 6ptimo de mezciado (ver



la siguiente grafica); el tiempo necesario para llegar al punto 6ptimo de mezclado
depende de la intensidad del esfuerzo mecanico aplicado durante el mezclado y de las
caracteristicas de la harina que se esté empleando.

Figura 6. Ejemplo de un Gréfico de un Mixégrafo

NOCXFWO Fasitircs an A scidn il SeTiode

Donde:

R = Resistencia de la masa a la aplicacién
de un esfuerzo mecanico.

t = tiempo de mezclado.

top = Tiempo éptimo de mezclado

Separacién. Peso de la harina total después de haber removido todo el salvado.

Tolerancia. Capacidad de tolerar la fermentacion después de liegar a su tiempo ideal
sin sufrir deterioro notable.

Absorcién (29). Conocida también como su capacidad de hidratacién, que es la
retencion del agua; esto es de suma importancia dado que un alto grado de
hidratacién, produce una mayor cantidad de pan, a partir de determinado pesc de
harina. Es funcién de la proteina y el almidén; un alto contenido de proteina o un
almidén mas fraccionado en granuios absorberdn mayor cantidad de agua. (27) La
presencia se sales o un pH inferior a 3.0 reducen la capacidad de hidratacion. Ei gluten
alcanza su absorcion maxima entre un pH de 4.0 en el nivel acido, y un pH de 8.0 en el
alcalino. La capacidad de hidratacién aumenta cuando ia temperatura sube.

Energia gaseosa. Grado de formaciéon de gas durante la fermentaciéon de los azucares
naturales de la harina y el azucar producido durante |a fermentacion.

La calidad harinera esta determinada por la cantidad y calidad de las proteinas
del trigo, ia cantidad de cenizas, los niveles de actividad enzimatica que afectan a (a
naturaleza de las masas, los valores de pH que indican el grado de acidezr o
alcalinidad, la capacidad de absorcidon de agua, y la tolerancia al manejo fisico.



Para evaluar la calidad de una harina y predecir si es apta para la elaboracién de
pan se realizan las siguientes pruebas:

Fisicas: color

Quimicas: humedad, protelnas y cenizas
Fisicoquimicas: propiedades reoldgicas
Fisiologicas: actividad diastasica

1.3.1.2 Harina de soya (28)

Pueden adicionarse otros tipos de harina a los panes, una de ellas es el harina
de soya que sirve de complemento proteinico y estructural en la elaboracion del pan. Al
reforzar las harinas se obtiene mayor facilidad para el manejo, se obtiene mejor
apariencia de la corteza; se reduce el encogimiento y la formacion de ampollas.

Se emplea en pan fermentado dulce de 1.5 a 2.5% y en pan leudado de miga
dura de 2.5 a 3.0% y en ocasiones se emplea en cremas, coberturas y reilenos del 5.0.
al 10.0 % para reemplazar el azucar pulverizada sin cambios en la férmula. Aporta un
aminoacido limitante en la harina de trigo, la lisina.

1.3.1.3 Harina de maiz (36)

La hanna de maiz es el producto resuitante de la molienda hiumeda o seca de
los granos de maiz. maduro, limpio, sano y seco del género Zea, L.;especies Z. Mays y
otras.

L.a harina de maiz puede ser utilizada para reforzar la estructura de las micelas
que van a sobrecargarse de vapor debido al agua libre y de didxido de carbono debido
al agente leudante; también aporta el aminoacido lisina.

1.3.2. Agua (8.19.24, 29)
El tipo de agua es un factor importante en la elaboracidn de pan pues la

composicibn mineral que tenga afecta en gran manera el comportamiento de cada
ingrediente.
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Tabia 1. Clases de agua y su efecto en la masa. (19)

TIPO

EFECTO

TRATAMIENTO

Blanda
{pocos minerales)

Dura
(con sales de Ca y Ma)

Salina
{con sal en solucion)

Ablanda el gluten,
masa suave y pegajosa

En exceso debilita y
retrasa la lermentacion

Sabor En exceso debilita
y retrasa la fermentacion

Utiizar alimentos para la levadura
0 aumentar |13 sal en la formula.

Utilizar mas levadura o reducir
el aimento de la levadura.

Reducir 1a sat en la formula

Alcalina Reduce |a fermentacion Utilizar mas levadura o acido
(con sustancias alcalinas acetico
en solucion)

El agua ideal para panificacion es el agua medianamente dura, que tiene un
contenido de sales minerales suficiente para reforzar el gluten y asi servir como factor
de crecimiento para la levadura. Este tipo de agua da buen sabor al pan.

El agua sirve de medio para disolver todos los ingredientes como el azicar, la
sal. el bicarbonato la harina, y el agente leudante o enriquecedor permitiendo su
incorporacion. Permite que se ionize el bicarbonato, y el acido para poder reaccionar
liberando el bidxido de carbono. Hidrata las proteinas para el desarrolio del gluten e
hidrata el almiddn para hacer posible una masa plastica, suave y elastica. Sirve como
agente leudante pues convertida en vapor da volumen al pan. Se utiliza en forma de
hielo para controlar la temperatura de la masa.

El agua sirve también como medio de transporte para enzimas, para gque pueda
difundirse a traves de la membrana que rodea la célula de |a levadura. Hace factible el
desarrollo de las propiedades de plasticidad y extensibilidad de la masa, para que
pueda retener el volumen por la accidén del gas producido. La presencia del agua
permite la porosidad y buen sabor. La humedad del pan le da !a frescura caracteristica,
la pérdida ocasiona los productos secos, quebradizos y duros. La cantidad de agua
que se requiere depende de la absorcidn de la harina y del tipo de masa.

El agua de papa imparte al pan un sabor y textura caracteristicos, era empleada
para ennquecer con almidones la fermentacion.

El contenido de agua en ia pasta es normaimente de! 43 al 48% de su peso total.
Cuando la masa se prepara, la cantidad de agua que se incorpora, se agrega en
medida de que se le va dando una consistencia apropiada para amasar y moidear. Las
propiedades principales que afectan ia absorcion de agua en |a harina de trigo son: ios



contenidos proteinicos, la condicién fisica de la fécula (almidén) y el contenido de
polisacaridos.

1.3.3 Azucar (8,19,23, 30)

Et azucar es un hidrato de carbono que puede ser pequefio (monosacarido como
glucosa, fructosa o levulosa), mediano ( como la maltosa, sacarosa y lactosa) y grande
(almidén y dextrinas).

Dentro de la técnica panadera se hace la distincion de azucar producido y azucar
anadido El azucar presente en la harina es alrededor del 1.5% y es del tipo pequeo.
El azucar producido proviene de la transformacion de los granulos de almidén de la
harina a maltosa. y ésta a glucosa por medio de enzimas. El azucar anadido es
glucosa o sacarosa (azucar). En panes de tipo integral suele emplearse azucar
mascabado.

Los azucares, una vez que han sido anadidos o producidos son invertidos a su
forma mas simple (azucares pequenos, en éste caso la giucosa, la fructosa vy la
maltosa) o bien son producidos a partir del almidén de la harina, para poder ser
empleados por la levadura. Son transformadas entonces en didxido de carbono y
alcohol por enzimas. Estas reacciones de metabolismo de carbohidratos tienen el
siguiente mecanismo

SACAROSA
ALMIDON Ac
| Invertoss
Azucar Enzima
Maltasa TFA Fructosa - Glucosa

Maltosa

2Glucosa " Glucosa GP ™% Fructosa —* GP ~™* Fructosa DIP

Trios - P Subproductos
Orto - P
DPNH Energia
DPN Calor

Pirusato®™ "  Fosfoirusato " Fosfoglicerato *—" Difosloglicerato

\\‘ Acetaldehido ———e Efanol —..—e

cO? —e
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El azucar ademas de contribuir con la dulzura, contribuye a la suavidad de los
productos horneados. Disminuye la capacidad de retencién del agua de la harina e
interfiere con el desarrollo del gluten; sirve como medio para incorporar aire en la grasa
y en el batido. Debido a su reaccidn con las proteinas y el calor contribuyen en el
tostado. Tiene la propiedad de retener la humedad de productos horneados por ser
hidrolitica.

El azucar y la velocidad de fermentacion

Para acelerar la fermentacion en masas azucaradas, puede disminuirse (a
cantidad de sal, como referencia tenemos que la disminucién del 2% de sal equilibra la
presion osmaotica producida por 12% de azucar. El anadir el azucar al final de la masa
resulta benéfico pues la levadura comenzara a degradar los azucares presentes
primero y después comenzara la degradacion de {os afadidos.

El azucar se comporta como un liquido, pues se disuelve en el agua. Pruebas
realizadas con un alveografo de Chopin constatan que st la dosis de azucar crece, la
resistencia de la masa disminuye y su elasticidad aumenta, por ello es necesario
compensar la adicién de azucar con la disminucién de agua en la masa sin retirar tanta
agua porque provocaria que quedase apretada.

Otros eduicolorantes como el azucar morena, azucar mascabado, |a melaza, los
jarabes y la miel son utilizados en diversas variedades de pan generalmente en los
denominados panes integrales.

1.3.4 Sal (3.8.19.22)

La sal (cloruro de sodio) debe tener las siguientes caracteristicas: debe ser
soluble en agua. debe estar exenta de impurezas (pureza superior al 95%) y ser
blanca

La sal empleada para la elaboracion de pan depende del tipo de pan, el lugar
donde se fabrique y el control de la fermentacién que se requiera.

Se emplea para acentuar el sabor, resalta los sabores de otros ingredientes,
fortalece el gluten lo que permite una mejor retencion de agua y del gas (influye en la
velocidad y grado de hidratacion de las proteinas y almidon), controla la accion de ia
levadura controlando a su vez el consumo de azuicar de la masa y por eflo el color de la
corteza

La proporcion de utihzacidn varia desde 1 5 al 3% dependiendo dei tipo de pan y
no se recomienda el empleo de sal de mesa pues tiene afadido carbonato magnésico.
Para harinas débiles se recomienda aumentar la dosis de sal
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Ademas la sal por su propiedad antiséptica actua durante la fermentacion,
retardando especialmente las fermentaciones secundarias de [os microorganismos
productores de acidos tales como el acido acético, butirico y el lactico. También
disminuye la produccidén de anhidrido carbénico lo que ocasiona una relativa porosidad
del producto final.

La sal también influye en la duracién y estado de conservacion del producto
debido a su capacidad de retencidn de agua; en un pan conservado en ambiente seco,
la sal reduce la cesion de humedad del producto al aire retrazando el que la corteza se
seque y endurezca. Por otro lado, cuando se tiene el pan en un ambiente humedo, la
sal tiende a adquirir la humedad del aire introduciéndola en el producto. ejerciendo un
efecto negativo sobre el tiempo de conservacion.

1.3.5 Emuisificantes (8,19)

El emulsificante es una sustancia que permite incorporar agua y aceite formando
una mezcla homogénea llamada emulsion, que es la dispersion del agua o el aceite en
el otro componente.

Para que un emulsificante sea eficaz en un 100%, debe ser soluble en el agua
de la masa, los hay fabricados con la parte soluble en aceite compuesta de grasas
animales y vegetales y la parte soluble en agua compuesta de glicerina y acidos
organicos.

La yema de huevo contiene lipoproteinas y fosfolipidos que puede unir o
emulsificar dos liguidos incompatibles, en este caso agua y grasa liquida.

Gracias a la presencia del emulsificante se puede lograr una mejor y mas
homogénea reparticion de las grasas evitando que la miga salga irregular, con
tendencia a desmoronarse en las partes donde se encuentran cristales de grasa, o
dando la formacion de estelas en |a miga de color grisaceo o amarillento

Durante el amasado el gluten se hidrata formando estrias que se entrelazan, la
grasa dispersada en pequenas esferas se distnbuye forrnando una pelicula que
envuelve todas las estrias del gluten lubricando y permitiendo un facil deslizamiento,
que a su vez asegura la reparticion homogénea de los granuios de aimidon, impidiendo
acumulaciones que postenormente puedan romperse formando agujeros.

Durante el horneado. bajo la accion del calor a temperaturas mayores de 60°C
los almidones comienzan a absorber el agua contenida en el gluten, lo que es posible
pues las particulas de grasa envueitas con el emulsificante forman una pelicula
permeable y por tanto no hay barrera que impida el paso del agua del gluten a los
almidones Al aumentar mas la temperatura los almidones comienzan a gelatinizar.



En el siguiente diagrama se muestra como la porcion soluble en agua de cada
molécula se orienta hacia y se disuelve en la fase continua del agua que rodea a la
gota de aceite. Las moléculas de emulsificante se agrupan estrechamente alrededor
de la gota.

Figura 7. Esq del portami de un isificante en una mezcls agua-grasa

DE ACEITE
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1.3.6 Grasas (3. 8. 19, 23)

En panaderia, los aceites empleados son el de coco, girasol, ajonjoli, cartamo,
soya, maiz, palma y las grasas empleadas pueden ser manteca, mantequilla o
margarinas (emuisiones que contienen grasa y leche o agua y que tienen diferentes
durezas)

Los aceites pueden emplearse hidrogenados. teniendo asi mayor o menor
consistencia.

Caracteristicas de las grasas

Elasticidad: Refiriéndose a {a dureza o labrabilidad (importante en ciertas masas
como !a hojaldre) Capacidad de formar laminas en la masa.

Punto de cremar: Propiedad de incorporar aire mediante el batido en presencia
de azucar y hanna.



Punto de fusion: Temperatura a la cual la grasa en estado sélido pasa al estado
liquido.

La grasa se emplea para ablandar el producto, repeliendo el agua de las
particulas de harina y lubricando e! gluten en bandas ya formadas para deslizarse una
sobre otra.

Cuando el producto se esta horneando, la grasa se derrite, libera las burbujas de
aire que contiene y se deposita alrededor de las paredes celulares de la estructura de
gluten-almidén en proceso de coagulacién, abiandando y lubricando !a textura.

Asimismo, mejoran el volumen, tacto, estructura de la miga, el color y suavidad
del pan, debido a que al lubricar el gluten permiten que tenga mayor elasticidad y por lo
tanto puede retener mas gas en la masa.

Mejoran la conservacion pues lubrican las estrias de gluten formando una capa
impermeable que disminuye los desplazamientos de agua entre el gluten y el almidén
de forma que el pan conserva mejor su humedad.

1.3.7 Aereantes (8)

La clara de huevo contribuye con la estructura de los panes pues al ser batida
forma una red de proteinas (albuminas) que tiene la capacidad de retener aire
ayudando al esponjamiento y al calentarse coagula produciéndose rigidez, y ademas
contribuye con la elasticidad del batido pues aporta proteinas adicionales.

1.3.8 Levadura (3.12.23)

L.as levaduras son microorganismos capaces de descomponer los azucares
presentes en alcohol y didxido de carbono en el proceso ilamado fermentacién. La
utilizacién de levadura en la industna panificadora es uno de los principales puntos a
controlar pues dependiendo de su capacidad de convertir el azucar a didxido de
carbono y alcohol se da un volumen (por la cantidad de gas generado) y un sabor
determinados (por la cantidad de alcohol). También es importante considerar el tiempo
en el que se produce la fermentacion.

Se emplea levadura Saccharomyces cerevisiae que puede estar liofilizada
(latente), levadura deshidratada (seca instantanea en poivo o granulos) o levadura
humeda en barras. Todas deben poseer las siguientes caracteristicas: fuerza
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(capacidad de gasificacion que permite una fermentacién vigorosa), uniformidad (que
produzca los mismos resultados siempre), pureza (con ausencia de levadura silvestre o
bacterias indeseablies), y de buena apariencia. Para su almacenamiento se
recomienda una temperatura préoxima a los 0°C (de 2 a 4°C) pues asi conserva sus
propiedades.

Las masas ricas en grasa, huevos y azucar necesitan mas cantidad de levadura.

La fermentacion originada por la levadura es gradual, comienza de forma lenta y
se acelera con el tiempo. El aumento de la velocidad con el tiempo se debe a dos
condiciones de la masa: 1)las células de levadura se estan reproduciendo y sus
enzimas se hacen mas activas a medida que la masa se elabora y se conserva; y 2) el
azucar para la fermentacion se esta liberando paulatinamente del almidén mediante la
accion de las enzimas naturales del harina (cuando se ha adicionado extractos de
malta que contienen ricas cantidades de azucares y enzimas, el proceso fermentativo
se ve acelerado).

La produccion gradual de didxido de carbono es preferible a un estallido
repentino de gas dado que permite al gluten el formar su red hidratandose y al mismo
tiempo, la hidratacion del almidén

1.3.9 Leudantes (8,21, 29)

La estructura celular de los productos de trigo cocidos al horno se torna
esponjosa o ligera y porosa por acciéon de la presion interna o expansién de tres
agentes gaseosos: aire, vapor y didxido de carbono. En las células de gluten se forman
diminutas bolsas de gas que estiran o dilatan !as paredes celulares. Como el volumen
de los gases aumenta a medida que asciende la temperatura, el calor del horno
produce una dilatacion adictonal que duphca el volumen de muchos productos cocidos
al horno

Se le llama leudante al producto que es fuente de gas que pueda ser expandido
durante el horneado.

El arre puede incorporarse durante el batido de los ingredientes o agregarse al
incorporar clara de huevo batida. El vapor de agua, formado a partir del liguido de ia
mezcla, puede proporcionar volumen si queda agua sobrante disponibie, que
permanece en las celdillas de la masa dilatandolas. El bicarbonato usado con acido en
solucidn o combinado con acido seco sirve de agente leudante, pues provoca la
produccién de dioxido de carbono. El alcohol formado que se encuentra ocluido juega
un papel importante durante el horneo, puesto que al expandirse actua como agente
leudante.



Con algunas excepciones los gases intervienen en grado variable en la accién
leudante de todos los productos de harina horneados. Aun con un minimo de batido,
es imposible combinar los ingredientes, en circunstancias normales, sin introducir cierta
cantidad de aire en la mezcla. Después de ésta operacién, la cantidad de aire
introducida en la mezcla depende de la respuesta de los ingredientes a la intensidad y
tipo de tratamiento al que se someten. Siempre tienen vapor los productos mientras se
cuecen al horno. El liquido presente en una mezcla o masa se convierte en vapor, al
calentarse ésta a una temperatura de 100°C o mas. La presion de vapor aumenta
continuamente a medida que la temperatura asciende. El aire y el vapor esponjan la
masa, por medio de una accion de interdependencia. El liquido se evapora en las
celdillas de aire de la mezcla y aumenta adicionalmente de volumen por efecto del
calor de la conchura. Desde luego, las mezclas que contienen una proporcion
relativamente alta de agua generan mas vapor.

1.3 9.1 Leudantes quimicos ( 8. 20, 23, 29)

Las diferencias entre diversos polvos para hornear estriban en las velocidades y
tlempos de las reacciones que provocan, y sus férmulas se preparan con el fin de
regular la liberacidon de gases para las diversas aplicaciones. Se regulan los tiempos y
velocidades de produccion de gas mediante ia seleccidbn de diversos acidos que
reaccionan con mayor o menor rapidez con el bicarbonato de sodio. Los poivos para
hornear pueden ser de accion lenta, rapida o doble accidn (aquellos que durante el
batido iberan gran cantidad de gas para aligerar la masa y luego liberan cierta cantidad
en el horno).

E! agente leudante es el responsable del aumento del volumen y en parte de la
consistencia del producto horneado. La cantidad y distribucidn del gas liberado
determina el tamano de los agujercs en |la miga asi como su forma.

E! bicarbonato de sodio, reacciona con acido contenido en leche agria, crema o
suero de leche. jugo de fruta, melaza, miel o jarabe de maiz. La reaccién es casi
instantanea y depende de la cantidad de acido presente la cantidad de didéxido
producido. Exige bastante rapidez en la disposicion de los ingredientes, manejo de
moldes y cocimiento inmediato de la mezcla. El exceso de bicarbonato produce un
desagradable color amanilo, mal sabor y acelera la destruccion de la tiamina durante la
conchura. Una cantidad insuficiente de bicarbonato no puede neutralizar todo el dcido
disponible y como resultado produce un pan con mala textura. A fin de frenar la
liberacidn del gas para que resulte eficaz, el bicarbonato de sodio siempre debe
mezclarse con los ingredientes secos y no con los liquidos.

A
2NaHCO;, C oter N32003 + CO:" H;0O

Bicarbonato Carbonato de  Didzido de Agua
de s0cio sodio carbono




HX + NaHCO; ——* CO; + H;O + NaX

X Didzido de Agua Sal de sodio
Acido Bicarbonato carbono
de sodio

La funcion de un compuesto acido leudante es promover en forma controlada la
liberacién mas completa posible del gas diéxido de carbono. Los compuestos acidos
que pueden ser empleados son sales parcialmente neutralizadas del acido fosférico,
acido pirofosférico y acido tartarico. Dichas sales pueden ser de un metal alcalino,
alcalinotérreo o sales complejas de dos metales; existen también otros compuestos del
acido sulfurico que reaccionan con el agua para liberar acidos.

2NaHCO; + H2CHO¢—* Na:CiH.O¢ + 2CO; + 2H,0

Bicarbonato Acldo Tartrato de Disgxido de  Agua
de sodio Tartanco sodio carbono

NaHCO; + KHCHOp ———s KNaC‘H.Oo + 2C02* Hzo

Tartrato acido Didxido de Agua
Bicarbonato de potasio Tartrato de carbono
de sodio sodio y
potasio

Actuaimente se emplean tres polvos para hornear, tartrato, fosfato y sulfato que
no son mas que una mezcla de bicarbonato y un acido en polvo, con un poco de
almidon o harina como estabilizador. Los polvos de tartrato contienen acido tartarico o
una combinacién de cremor tartaro y acido tartarico. Se les llama de accién rapida
pues liberan el didxido de carbono tan pronto como se combinan con un liquido y la
reaccion llega a su fin a temperatura ambiente. Los polvos de fosfato emplean fosfato
monocalcico como ingrediente acido. Dos tercios det didoxido de carbono tan pronto se
combinan con el liquido son liberados a temperatura ambiente y el resto cuando se
calienta la mezcla. Son mas lentos que los anteriores. Los polvos combinados
contienen dos sales acidas. fosfato monocalcico y sulfato de aluminio y sodio, y son
denominados de doble accidn porque el fosfato reacciona apenas se le agrega un
liquido y ibera a temperatura ambiente de una quinta parte a un tercio de su gas pero
el suifato de aluminio y sodio no reacciona hasta haberse calentado la mezcla. El
fosfato monocalcico anhidro recubierto procede del fermento acido utilizado anos atras;
su combinacidn con fosfato de aluminio y sodio es comunmente usado pues al
anadirse liquido solo hbera una pequena cantidad de diéxido de carbono, |a mayor
parte del gas se reserva hasta que se aplica calor.

En la preparacidn de la masa de panificacion se presentan numerosos factores
que afectan a las caracteristicas con que puede contribuir o verse afectado un sistema
leudante Entre ellas podemos mencionar la seleccidn adecuada del compuesto acido
leudante, el tamarto y distribucion de las burbujas del didxido de carbono incorporadas
a la masa durante la mezcla o batido, la calidad del gluten, {a viscosidad del sistema y
el ipo de emulsificante empieado en el sistema.

En la tabla 2 se descnben algunos compuestos acidos leudantes de uso comun y
sus caracteristicas principales



A ) Descripciéon de Compuestos écidos leudantes.(21)

Las sales acidas de fosfatos proporcionan tres caracteristicas fundamentales a
un sistema leudante:

1. Acidificacion para la generacion de diéxido de carbono.

2. Actuan como agente buffer y proporcionan el pH 6ptimo al producto horneado.

3. Interaccidon con los constituyentes proteicos de la harina que favorecen el
desarrollo de propiedades 6ptimas de elasticidad y viscosidad en ia masa.

Fosfato monocalcico monohidratado ( FMC H>0).

Compuesto de gran velocidad de reaccion, desprende el 60% del didxido de
carbono disponible en la masa durante el periodo de dos minutos de batido a 26.7° C.
Se vuelve inactivo durante el tiempo de reposo de ocho minutos, y el calor del
horneado renueva la accidn desprendiendo el resto. Se puede usar s6lo 0 combinado
con otros compuestos dcidos leudantes de velocidad lenta.

Fosfato monocalcico anhidro (FMC).

Compuesto leudante de accién rapida, pero facimente recubrible con
compuestos solubles en agua, transformandose asi en un compuesto de accion lenta;
de ésta forma solo se desprende el 15% de diéxido de carbono disponible durante el
batido y un 35% mas durante el reposo de ocho minutos. Frecuentemente se usa
combinado con el fosfato doble de aluminio y sodio.

Fosfato dicalcico bihidratado (FDC. ;H,0).

Este compuesto se emplea en un sistema combinado para proporcionar algo de
acidez en el horneado., puesto que soOlo libera su acidez cuando se alcanzan
temperaturas de 57 a 60° C. después de 20 o 30 minutos de horneo, siendo su funciéon
principal la de regular el pH

Pirofosfato acido de sodio (PAS).

Existen cinco tipos con velocidad de reaccion diferente, la cual depende del
diferente tratamiento térmico en la fabricacion o por el diferente recubrimiento que se
les da a la superficie de los crnistales. Cuando en el sistema no se encuentran
presentes iones calcio, todos los grados de PAS reaccionan rapidamente con el
bicarbonato de sodio. Pero ai encontrar estos iones, !a velocidad de reaccion se ve
afectada en forma inversamer:e proporcional a su concentracién (se forma una capa
insoluble de pirofosfato de calcio la cual retarda la iberacion de ia acidez).
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Sulfato doble de aluminio y sodio (SAS).

Compuesto acido leudante, reacciona con agua y libera acido que sumandose al
bicarbonato de sodio se genera el CO,. Es de accién lenta y solo actia en el horneado.
Se emplea uUnicamente en sistemas combinados con otros compuestos acidos
leudantes de accién rapida. Acelera la oxidacion y enranciamiento de las mezclas de
harinas.

Fosfato doble de aluminio y sodio (FAS).

Compuesto acido leudante; su velocidad de reaccidn es baja durante la etapa de
batido, iberandose el 22% del CO2 disponible y disminuye durante ios ocho minutos
de reposo donde libera el 8% de CO2. Tiene una excelente accion buffer que permite
variaciones en las caracteristicas de las harinas. Se utiliza en sistemas que contengan
grasa altamente emulsificadas o emulsificantes especializados. Los FAS mejoran
textura, delicadeza y humedad en los productos.

b) Velocidad de reaccion de la masa (VRM).

Es la velocidad de reaccidon de un compuesto acido leudante con el bicarbonato
de sodio durante las etapas de batido y de reposo (periodo de retencidn después que
se ha terminado el batido).

La velocidad de reaccion de la masa se expresa como el porcentaje del didxido
de carbono tedrico que se podria generar a partir del bicarbonato de sodio que se
encuentra presente en la mezcia.

Las cantidades de didxido de carbono liberado después de dos minutos (que
representa la etapa de batido) y la liberacidn después de diez minutos (que representa
ocho minutos de reposo) son consideradas como informacion importante para clasificar
al compuesto acido leudante utilizado.

c) Valor de neutralizacion (VN)

Llamado también fuerza de neutralizacion de un compuesto acido leudante, que
representa los gramos de bicarbonato de sodio que pueden ser neutralizados por 100
gramos de compuesto acido leudante. El valor de neutralizacion se determina por
titulacién y se expresa por la ecuaciéon:

VNs=(a/ h) por 100 a = gramos de bicarbonato de sodio neutralizado.
b = gramos de compuesto dcrdo leudante necesano para la neutralizacion



Tabla 2. Compuestos acidos leudantes de uso coman.(31)

NOMBNE FORMULA ABREVIACION VELOCIOAD D& ~0€CO7 D€ COZ % 0ecor % DE COZ
cowuw O noveRe LIBERACION DE LIBERADO EN LIBERADO EN LIBERADO EN LBERADO EN
Comun co.ar 1 emuTOS # mnyTOS DURANTE £L DURANTE Vi
ANBIENTE HORNED
FOSFATO
MONOCALCICO CaniPO.2HO FM H20 Muy atta 80 [} 40 80
MONOHIOAATADO
FOSFATO
MONOCALCICO CaH.PO, FM Lenta 15 35 50 83
ANrIDRO
RECUBIERTO
FOSFATO
DICALCICO CanPO.2HO FDC Nula ] ] 100 33
DIMIDAATADO
PMROFOSFATO 22 1" a7 72
ACID0 DE 30D NanPO PAS Variable 40 8 52 72
SULFATO DOBLE
DR ALUMING ¥ N8 SOAIISO; SAS Nuta ] 0 100 100
000
SO ATO DOBLE
OCE ALUMINO ¥ Nart A1 PO O FAS 4H20 Lenta 22 9 69 100
30000 HICAATADD
SOFATO DOBLE
DE ALUMING ¥ Nan ARG FAS 4H20 Lenta 2 4 75 100
SO0 ANHIDRD
BMTRATD DE
POTASIO KMC.O. Cremor tantaro Muy alta 69 1 30 50

1.3.10 Colorantes

Se encontrd en la NOM-147-SSA1-1996 el reporte de los colores que
comunmente se adicionan como son colorantes vegetales liquidos, los mas
empleados son el amarillo huevo (qQue puede ser Amarilio no.5 o no.6), el rojo fresa
{que es el rojo no.40 o rojo allura y la ertrosina o rojo no. 3). y otros como el caramelo.
el didxido de titanio, los azules no 1y 2 y, el verde no.3.

La suma de los colorantes amanlios, azul. rojo y verde no debe exceder de
500mg./Kg de producto.

Los colores que menciona la norma se presentan en la tabla No. 3.
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Tabla 3. Colorantes, Acentuadores de sabor y dosis permitidas por la
NOM-147-SSA 1-1996. (36)

COLORANTE DOSIS PERMITIDA COLORANTE DOSIS PERMITIDA

(mgikg de producto) {mg/kg de producto)

Caramelo 8PF ** Dioxido de Titamo 10¢g

8-carotenos BPF Annato 25

Curcuma BPF Beta-apo 8' caroteno 30

AzulNo 1° 100 Extractos vegetales y frutas BPF

AzuiNo 2° 300 Extracto de papnka BPF

Amarilio No 5° 100 Jugos de frutas BPF

Amarilfo No 6°* 300 Jugos de vegetales BPF

Rojo No 6 (Entrosina) 100 Riboflavina BPF

Rojo No 40 (Rojo allura) 300 Verde Mo 3 500

*Cusndo se de estos ia suma de ACENTUADORES DOSIS PERMITIDA

ios MIsMos N0 debera enceder 3800 ME/MRQ de Prociclo, respe- DE SABOR Lw.' de gl_o_duclo!

1310 ta CONCONtracion Masima de UBO Pare CAMA LNG. Sacarosa BPF

Extracto de levadura 50000
“"8PF = Buenas Practicas de Fabncacion (Sacharomyces cerevisae)

1.3.11 Saborizantes

Los saborizantes utilizados pueden ser de origen natural como son los frutales
en forma de jugo, polvo, concentrado o pulpa. y son de naranja, limén, platano, cidra,
etc.. los provenientes de especias como la canela, el anis, o utilizados en esencias,
como el azar, el anis, la vainilla, y el café entre otros.

Sabores tradicionales como el chocolate, mantequilla, crema, cajeta, maple,
etc.. son muy empleados también. La utilizacion de saborizantes es muy controlada
pues de ello depende el sabor final del pan.

También hay sabores sintéticos como lo son mantequilla, chocolate, vainilia,
almendra. naranja y limon que son empleados en cantidades controladas.

1.3.12 Estabilizantes

Son empleados con el fin de reforzar y mantener ciertas caracteristicas
deseables en los panes, tales como el volumen de la miga, la humedad, etc.; entre
ellos podemos mencionar a los emulsificantes, proteinas y polisacaridos estructurales,
espesantes y aglutinantes, etc.
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Algunos como las gomas y almidones pregelatinizados mejoran el volumen,
simetria, grano y textura del producto, retienen la humedad por lo que mantiene la vida
del producto estable.

De acuerdo con la NOM los estabilizantes que pueden emplearse son: almidones
modificados. CMC, Goma Guar, Goma Xantana, Esteres de piloglicerol de acidos
grasos alimenticios. glicerina, Mono y diglicéridos de los acidos grasos alimenticios,
monoestearato de glicerina y pectina.

1.3.13 Mejoradores (19)

Se le llama mejorador a la sustancia que se emplea de forma opcional para el
mejoramiento de las caracteristicas del pan. Puede ser algun ingrediente de la
composicion del pan (como las grasas, la leche y los huevos) o un adicional (como
sustancias compuestas emulsificantes, azUcares para alimentar la levadura y regular
fermentaciones, complementos de sustancias bicldgicas que frenen fermentaciones
secundarias o retarden la protedlisis del gluten, asi como compuestos reforzantes
como la vitamina C)

Entre estos ingredientes se menciona a las grasas, que mejoran caracteristicas
como el volumen, la apariencia, conservacion, etc. mencionados con anterioridad y que
ademas aumentan su valor alimenticio.

De la leche cabe mencionar que suele emplearse 2n todas sus variedades
(liquida o en poivo ya sea entera, semidescremada o descremada, suero en liquido o
en polvo). Sus funciones en panificacién son dar color a ia corteza debido a la
caramelizacion de la lactosa; textura suave y mejor color a la miga, mejor sabor del
pan, contribuye con la suavidad de la corteza, aumenta el valor alimenticio del pan,
aumenta la absorcion de agua contribuyendo con la conservacion, vuelve a la masa
suave y facil de trabajar, su contenido de sdélidos aumenta el peso total del pan; al
hornearse se libera menor cantidad de agua. pues los sdlidos la emplean para su
tidrataciéon

De los huevos se puede mencionar que contribuyen con un aumento en el valor
nutritivo. aumento de volumen (aporte de proteinas ademas de las del gluten, que
ademas tienen la propiedad de retener gas durante un batido). sabor y color que dan al
producto. Su contenido de lecitina en 1a yema actia como agente emulsificante.

De los azucares ya se han mencionado sus propiedades mejorantes con
anteriondad

Los compuestos adicionales deben tener la propiedad de incrementar {a duracion
de la frescura y el aumento dei volumen entre otras. En la tabla No. 4 se enlista una
serie de compuestos normaimente empleados como mejoradores en los productos de
panificacion, asi como su limite maximo permitido segun la Norma Oficial Mexicana.
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Las sustancias biclégicas pueden frenar la acidificacién de la masa ocasionada
por fermentaciones secundarias: acética, lactica y butirica y que pueden ocasionar la
solubilizacion del gluten y olores desagradables. También tienden a evitar ia protedlisis
del gluten ocasionada por el exceso de enzimas proteasas en harinas muy diastasicas,
lo cual ocurre por desactivacion de las enzimas.

La vitamina C tiene un papel reforzante pues logra, mediante la captacién de
oxigeno del aire durante el amasado, la oxigenacién de la red protéica durante la

formacion del gluten.

Tabila 4. Compuestos mejoradores adicionales y dosis permitidas por ia
NOM- 47-SSA 1-1996. (36)

ACONDICIONADORES

DOSIS PERMITIDA

[’e—uuuwos. ESTADILIZANTES

DOSIS PERMITIDA

DE MASA {mg/hg de producto) ESPESANTES ¥ GELIFICANTES | (mg/hg de producto)

Carbonato de calcio 8PF Agar agar B8PF
Ciloruro de amonio BPF CMC de sodia BPF
Estares de Acxio aracetd BPF Hidroxipropit met! celulosa BPF
tartanco y mono y aghce-
7108 de ACKIOS grascs Lecting BPF
Estearn-2-1actato de CalC0 3750 Alginato de amonio. Caicio BPF

potaso y sodio
Esteani-2-1actato de $00:0 3750

Caragenina BPF
Lactato ge caicio 2500

Carragenatos d& Caicso pota- BPF
Mono y agicendos de ac- 8PF $i0 y 30010
aos grasos

Goma Arabgs 10000
Oxdo ge cakuo B8PF

Goma Tragacanto 2000
Azodicarbonamwia 45

Goma Algarrobo BPF
BPF * Buenas practicas de Fabncacion Goma Guar 3500

Goma Karsys 20

1.3.14 Conservadores (13)

La adicidon de pequenas cantidades (0.3%) de acido propidnico. propionato de
calcio o propionato de sodio ayudan a impedir {a formacion de moho durante el
almacenamiento normal del pan. En la tabla No. 5 se presentan los conservadores
utilizados en fa industria panificadora y las dosis autonzadas por la Norma Oficial

Mexicana.
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Tabla 8. Comp o y dosis permitidas por la
NOM- 47-SSA 1-1998. (36)

[T CONSERVADORES DOSS PERMITION

A0 SOrteCO ¥ Hus 35108 04 SO0 y POLABO. 1000 mg/kg oe Producto wﬂonmb-:oomnmprmopummdo
ALIOO DENIOCD ¥ SUS 3888 U8 SO 1000 MGRQ 08 Procucto. S0I0 0 COMINATO CON OO HrOGUCIO DEIMILIGO
ADOG PIODGMNICO ¥ SUS SAME 08 30010 ¥ CBICO 3000 mp/kQ 08 ProcuCin. S0I0 0 COMBINAID CON OO HrOCUCLO PEMILAO
Diacerato de 3000 4000 MQRG 08 ProcUCD $0I0 G COMIINSA0 CON OIS PFOGUCIO PEFMLIGO
Progel par sbeno 1000 M@/kg Ge DrocLCID, 50K © COMDINAAO CON DO HrOUCD PEMTIGO
Goma Xentana 8PF

Grenetna 8pPF

Meti Colsosa BPF

Metd ets Coisosa BPF

Trpoutostato de $000 BPF

Moncestesralo oe gheendo 8PF

Dentnnas BPF

Esteani-2 lactato Je Calco 0 $000 3750

E3teres O 200 LACLCO 06 STAO BSOS 10000 Mg 8040 0 COMBANAA0 CON OO Eater

Esteres 0o 2000 3ICets LATANCO y MONO v hkCeNTos 10000 Mok g $0i0 O COMMMNBGO CON o dster

MOoNg ¥ SQUCEnaos 0e 108 SG00S O 8308 BAMENHO0S 10000 MOAQ $0I0 0 COMBNBA0 CON TS MONQ ¥ Chghahn3os

Esteres O propiengicol SCK0 Qrasos rsd

Poisorbato 60+ 4800

Pousorbato 65« 3200

Pousoroaty 80 10000

Esteres O sacacsa 3r%0

*Cuanda 8e VLILISN MeICias U8 POLSOIDIO.
BPF = Buenas Pricticas de Fabncecson
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1.4 Procesos de elaboracién de pan

1.4.1 Descripcion de las operaciones en la elaboracién del pan.

Se mencionan de forma general las operaciones mas comunes en la elaboracion
del pan: en algunas de ellas no se tienen datos bibliograficos por lo que quedan como
propuestas de definiciones.

1.4.1.1 Pesado de los ingredientes

Esta operacién consiste en la medicidon de las cantidades necesarias requeridas
para la formulacion a mezclar. Los ingredientes deben estar perfectamente pesados ¢
medidos por lo que se necesita tener calibrados los sistemas de pesado, asi como los
utensilios de medicion; que si bien se trata de medidas se debe respetar el que sean
rasas o completas. Es importante tomar en cuenta, [a forma en la que los ingredientes
se requieren, la temperatura a la que tienen que ser agregados y el orden de adicion.

14.12 Mezclado (2)

El mezclado se define como el trabajo mecanico realizado a una masa tal que le
proporciona el estiramiento y relajacion necesarios para el desarrolio de! gluten. En
ésta operacion, se incorporan los ingredientes de tal manera que se exponen
superficies nuevas de cada ingrediente en todo momento, esto permite [a absorcion del
agua por las particulas de almidén y proteina, y la solubilizaciéon de los demads
ingredientes, permitiendo también la introduccidén de aire a la masa.

Las proteinas presentan deslizamientos y orientan sus estructuras en la misma
direccidn para ir formando una red continua; el tiempo requerido para alcanzar dicha
organizacion se relaciona con el "tiempo de desarrollo de la masa”, después de este
punto la masa comienza a romperse. Los granulos de aimidén se incrustan en la
pelicula de giuten asi como también las burbujas de aire y las sustancias solubles
quedan retenidas aqui. La grasa se distribuye y recubre las particufas de aimidon.

E!l tiempo de mezclado es de suma mportancia para lograr un producto de una
calidad satisfactoria; en la practica, este tiempo varia de acuerdo al crniteno del maestro
panadero, lo que provoca la variacion de los productos.

La hidratacion de la proteina y el almidon, y el desarrollo dei gluten aumentan
graduaimente hasta llegar a un éptimo, dependiendo del grado de mezclado es la
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viscosidad o fluidez de la masa obtenida y la textura final de! producto. La capacidad
dei gluten para absorber agua y producir una masa elastica depende de la calidad de
las proteinas que lo forman.

La temperatura y el tipo de mezclado son otros factores que deben ser
considerados pues existe una friccion o calentamiento de la masa debida al trabajo
mecanico. Cuanto mayor sea el nimero de rotaciones por minuto, o velocidad de
mezclado, la friccidn sera mayor.

El mezciado se da al trabajar la masa a mas de 78 rotaciones por minuto. Aqui
se presenta la tabla no. 5§ donde da una escaia aproximada de friccion.

Tabla 6. Friccién o calentamiento en una masa por !a rotacién. (29)

Tipo de trabajo Aumento de temperatura
(fnccion)

A mano o°C

Baja rotacion 1°C

Amasadora “envenenada™* 10°C

Rotacién intermedia 15°C

Alta rotacion 20°Ca25°*C

*'Se ‘e HamoO AMasacors envenenscs & BQUeRs QU SuinNG uN NUSIE 6N 83 PONAS Dars OB rIaCcOn Oe 78 RPM y ewnunar ia
MAQuNa 30DACOE (8! PrDDOMA CON 85185 MBQINES 68 Qe CODKIO & I8 Da;s ADIOITION 08 /8 Mass. y uniO a /a8 Das rotocon. ia
MB3A 56 QUEeMADA y oM I0S Drazos Ce |as me2ciacora)

Como vemos el mezclado a mano no ocasiona un aumento de temperatura, pero
depende también del tiempo que se mezcla y ia temperatura ambiental.

La temperatura ideal de una masa mezclada es de 26°C a 29°C ya que de
acuerdo con las referencias, el aumento de la temperatura (en masas que incluyen
levadura), influencian el sabor y aroma del pan, pues pueden llevarse a cabo
prefermentaciones. La temperatura de la mezcla suele controlarse con agua fria o
hielo

El numero de rotaciones por minuto tiene demas:ada importancia debido a que la

absorcion de la masa depende de cuanta superficie de contacto tiene el agua con la
harina
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Tabla 7. Porcentaje de absorcion de acuerdo a la rotacion de ia mezcia. (29)

ABSORCION %
A mano 40a 45
Baja rotacion 50 a 55
Rotacién intermedia 55 a3 60
Alla rotacion 60 a 65

Dependiendo de |a calidad del harina, Ia absorcion se dars de
abworcién se mantiene.

. paro of po jo de

1.4.1.3 Batido

Es el trabajo mecanico que se realiza a una masa de viscosidad menor,
comuiunmente se utiliza en masas de pan leudado para mezclar e incorporar aire en una
sola operaciéon

Aqui las formulaciones especifican las temperaturas de los ingredientes
adicionados y la velocidad, pues a velocidades bajas, se mezcla, a velocidades
intermedias se incorporan los ingredientes y a velocidad alta se incorpora el aire.

1414 Amasado

Trabajo mecanico realizado a la masa con la finalidad de ayudar a la absorcién
de agua, aumentar la elasticidad y demas cualidades del gluten al hidratar sus
proteinas, distribuir la levadura y el resto de los ingredientes, activar el trabajo de la
levadura y a veces para eliminar el exceso de gas. En ciertas ocasiones se realiza al
terminar el mezclado, en otras procede a un tiempo de reposo donde la masa, después
de haberse inflado de gas durante la fermentacion, se poncha (eliminando e! exceso
de gas) y azota contra |la mesa de trabajo para reactivar la levadura (se emplea éste
metodo en panes de fermentacidon prolongada).

En ocasiones se emplean combinaciones de estrategias en el uso de aditivos, un

ejemplo es la adictdon de acido ascorbico para estabilizar la proteina proporcionando
con el trabajo mecanico cierta elasticidad. pero también controla la fermentacion.
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1.4.1.5 Fermentacion (3, 12, 19, 22, 23, 29)

En la fermentacién de productos como el pan, las levaduras siguen la conversion
de los azUcares presentes como [a maitosa y sacarosa a gas carbdnico y alcohol. El
gas carbonico provoca el aumento del volumen del pan (una vez hidratadas las
proteinas de gluten se inflan y esponjan), la produccién de alcohol junto con los demas
subproductos contribuyen al sabor y aroma del pan. Estos subproductos son alcoholes
superiores, ésteres, acetaldehidos, compuestos amoniacales, glicerina y acidos
organicos, incluyendo el lactico y acético. La formacién de acido lactico puede
fevorecer el desarrollo de los sacaromicetos y ademas provoca que la glutenina sea
mas elastica. Es indeseable la produccion de acido acético y butirico ya que la
presencia del primero actta sobre ia red de glutenina haciéndola conta y rigida.

La sal anadida a la mezcla define la actividad enzimatica y la estructura de la
masa. por lo que es necesario el control de su cantidad y perfecta integracion en la
masa

Si la fermentacion se prolonga demasiado tiempo, el gluten excede de su limite
de elasticidad y pierde capacidad de retencion de gas, por el contrario si el tiempo no
es suficiente el gluten se mantiene compacto y no crece. Por investigaciones recientes
se sabe que la transformacién del gluten no es quimica sino mecanica, dada por la
hidratacion de las proteinas.

En la industria panificadora, el medio fermentativo se enriquece para suplir las
necesidades de la levadura durante las cuatro horas que dura la fermentacion o bien,
en busca de una fermentacién rapida mediante una gran aportacién de azucar. En
ambos casos se adicionan productos diastasicos para mejorar las condiciones de
fermentacidn. Los panaderos suelen anadir un complemento alimenticio que contenga
sales de amonio y calcio

Para el crecimiento adecuado es necesario un ambiente favorable,
moderadamente acido (pH de 4.5). E! desarrollo de las Saccharomyces cerevisiae, y
por tanto la fermentacion alcohdlica encuentran sus condiciones 6ptimas a un pH
aproximadamente de 5. A un pH mayor (alrededor de 6) en el proceso de fermentaciéon
se produce una cantidad excesiva de glicerina y acido acético ademas de alcohol
etilico y anhidrido carbénico.

En panaderia. la temperatura del medio es muy i/mportante, la media satisfactoria
mas empleada es de 25 a 26°C, que bien puede aumentarse uno 0 dos grados para
aumentar la veloctdad. Sin embargo en biscoteria se emplea una temperatura mas
elevada (28°C)

Emplear el frio en panaderia es manejar un sistema de fermentacion controlada.
La técnica consiste en prolongar la fermentacidn final de las masas preparadas

introduciéndolas en un medio frio, consiguiendo asi que Ia actividad de la levadura se
retrase y se puedan almacenar.
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La temperatura puede ser de 5°C y es necesario un humidificador para evitar que
la masa se reseque de la superficie.

Existe otro procedimiento que consiste en un retraso de la fermentacién
mediante frio, seguido de un recalentamiento, para ello es necesario partir de una
harina con fuerza suficiente, una levadura de excelente calidad y una combinacion de
aditivos como son el acido ascorbico, la lecitina y la malta. Es necesario el asegurar
las condiciones adecuadas como son el frio, la humedad indispensable, (que debe ser
mayor a 80% pero sin exceder pues ocasiona acortezamiento de las masas), la
capacidad de almacenamiento, la circulacién del aire, la regulacién de ciclos de
enfriamiento y recalentamiento.

La fermentacion se divide en varios estados que se presentan a continuacion;
a) Primer estado de fermentacién

El gas carbbdnico producido por la fermentacién comienza por disolverse en el
agua de la masa hasta que estad saturada. El volumen de la masa no varia pero
aumenta la acidez del agua hasta llegar a un pH de 5 o 6 condicionado por la cantidad
de acido carbénico disuelto.

A ese pH las enzimas se encuentran al maximo de su actividad al igual que las
enzimas diastasicas.

Cuando se aplican trabajos demasiado largos se puede presentar una
fermentacion secundana que libera en la masa acidos organicos de cadenas cortas
como el acido acético y el acido lactico que provocan una protedlisis del gluten, la
masa plerde cuerpo y es impanificable.

b) Segundo estado de ferrmentacion
Cuando el agua se satura de gas carbonico no retiene el gas, éste se expande

en la masa. La masa comienza a hincharse al retenerse el gas en las celdas formadas
de gluten y dependiendo de 1a calidad de éste se va desarroilando el volumen.

¢) Tercer estado de fermentacion

La levadura continua fermentando los azucares, pero el gluten llega a un maximo
desarrollo y el gas carbonico producido comienza a liberarse de |a masa.



Es aqui donde el criterio del panadero determina la calidad del pan. Es el punto
donde se le llama a la masa madura pues esta lista para hornearse; este momento
difiere de acuerdo a la experiencia y no esta determinado.

Si la fermentacion se prolonga demasiado, la masa se vuelve fragil, pierde su
elasticidad y el producto final serd pequeno, y la corteza sera palida debido a que se
fermentara toda el azucar presente.

Si la fermentacion es insuficiente, el pan sera pequefio y la corteza fuertemente
coloreada, pues el azucar restante en la masa sera demasiada.

Factores que influencian la fermentacion

a) Tipo de microorganismo

La levadura empleada es del tipo Saccharomyces cerevisiae. Cualquier
contaminacion de otro tipo provocara olores y sabores indeseables.

b) Cantidad de microorganismo

La rapidez de fermentacién se ve afectada también por la concentracién de
levadura. Un exceso puede ocasionar sobrefermentaciéon lo que provocaria Ia
produccién de acidos antes mencionada. La cantidad comunmente empleada es de 2 a
3%.

c) El azucar

El tipo y la cantidad de azucar son importantes para Que se realice la
fermentacion. E! azucar presente en la harina es insuficiente para asegurar la
produccion de gas. el azucar afadido debe ser directamente fermentable como son el
azucar, la dextrosa y Ia maltosa. Ademas los aztcares producidos por las diastasas de
la hanna (alfa-amilasa y beta amilasa) actuan sobre los granulos de almidén
degradandoles a dextrinas y maltosa facimente fermentables por la levadura. El
objetivo de tener bien conocida la cantidad total de azucar es el de asegurar una
fermentacion constante La cantidad recomendada para una fermentacion acelerada
es de 2 a 3% y un exceso mayor de 10% provocaria un freno, pues alteraria la presién
osmotica de las células de las levaduras
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d) La temperatura

La temperatura ejerce una influencia condicionante de la fermentacién. El control
de la fermentacion puede llevarse a cabo por medio de su aumento o disminucién y la
sensibilidad de Ila levadura tiene que ser tomada en cuenta. La temperatura
recomendada es de 25 °C a 27.7 °C.

Para su control se maneja la temperatura de 7 °C. A temperaturas superiores de
35°C se debilita su accién y a temperaturas superiores de 60°C muere.

e) El pH

La levadura tiene un valor de pH éptimo para su reproduccién y funcionamiento,
en este caso es de 50 6.

Un aumento en la concentracion de acido (lactico y/o acético) cambiara el pH a
un valor cercano al punto isoeléctrico de las proteinas del gluten volviéndole menos
soluble y mas elastico.

f) Factores de crecimiento

La cantidad de agua. azucar, proteina (nitrégeno disponible} y minerales
disponibles asi como la temperatura favorecen o retardan su reaccion.

g) Enzimas

Las enzimas segregadas por la levadura actGan comio catalizadores en la
fermentacidén. contribuyendo en la conversion de azucares compuestos a simples,
volviéendoles digenbles por ella. Las enzimas son la proteasa (que actua sobre las
proteinas del gluten), invertasa, maltasa y zymasa.

1.4.1.6 Ponchado (29)

Se le conoce asi a la accion de sacar el gas de una masa en proceso de
fermentacion para su expulsién y que permita la generacion de mas gas; puede
repetirse hasta haberse consumido toda el azucar. La operacidn permite quitar exceso
de gas. redistribuir ias celdas de gas y proporcionar a la levadura un suministro de
oxigeno

44




1.4.1.7 Reposo

El reposo es el descanso de la masa por uno o varios perfodos, antes del
formado en la fermentacién (reposo inicial), o una vez dividida y formada la pieza,
como periodo de recuperacion (reposo finat).

1.4.1.8 Formado

Operacion que implica el boleado de la masa, es decir 1a particién de la masa en
pedazos del mismo tamanfo, que van a ser trabajados de forma individual y que van a
tomar cierta forma de acuerdo al tipo de pan elaborado. La manipulacion de cada pieza
se realiza con la finalidad de redistribiur el gas, se emplea un rodillo o las manos si la
elaboracion es artesanal. Si las mezclas son liquidas solo se vacian en los moides de
tamanos adecuados. Después de darle forma a ia masa de levadura y de mezclas
batidas, hay un tiempo de espera en el que antes de ser horneadas tienen un
crecimiento. Si la masa tiene levadura posiblemente se sometan a la camara de
fermentacién por algunos minutos, dependiendo del volumen y sabor de la masa de la
pieza de pan se vuelve a activar la levadura para lograr el tamano deseado.

1.4 19 Coccion (3. 24, 31)

Durante esta operacion la masa se hincha por la produccién de gas debida al
aumento de la actividad de las enzimas, y al vapor de agua generado por la
temperatura del horno. El incremento de temperatura dentro del pan va desactivando la
levadura, gelatinizando el almidon y coagulando el gluten. La relacién temperatura-
ttempo gobierna todos los cambios fisicos, quimicos y biologicos.

Algunos hornos tienen inyectores de vapor para aumentar la humedad interior y
dar un acabado briliante de la corteza. Es la corteza la que da la presentacion del
producto y es la que en esta operacién se define. La corteza que alcanza la
temperatura superior a la del interior del pan, se deshidrata y pigmenta dando un
acabado (textura y sabor). Lo antenor se debe a la descomposicion del almidén en
dextrinas, la caramelizacion de los azucares y las reacciones de Maillard.

La concentracién del vapor de agua dentro del horno, afecta la penetracion de!l
calor en la masa. debido a !a concentracidén de vapor caliente en su superficie fria.
Esto sucede cuando fa masa entra al horno, hasta que la temperatura de su superficie
toca el punto de rocio de la atmdsfera del horno. Por consiguiente, la humedad del
horno afecta la evaporacion del agua en la superficie de la pasta y la absorcion
relacionada dei calor latente.
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La figura representa una muestra tipica de los perfiles obtenidos al medir una
masa aproximada a 760 gramos en un molde descubierto dentro de un horno a 235 °C.

Figura 8. Esquema del comportamiento de los perfiles de una masa

Temperatura -C

Tiempo de homeado (min)

El perfit 1 muestra la parte central de !a masa. aproximadamente a unos 40 o 50
mm del fondo y de los lados del molde. El perfil 2 1a posicién a 10 mm de las paredes
laterales: y el perfil 3 exactamente en la superficie.

Se presenta un patréon de elevacién de la temperatura en la mayoria de las
masas, consta de tres fases:

1) Periodo de revestimiento inicial vanable, antes de la elevacién excesiva hasta
aproximadamente los 85°C y después una inflexion que continua hasta
alcanzar un punto similar al del agua hirviendo, bajo las condiciones que se
aplique.

2) Unicamente en los puntos de la superficie o dentro de los 3 primeros
milimetros, se encuentra un cambio de patrén de temperatura notablemente
diferente.

3) Eldeclive de los perfiles en la fase 2, después de una pausa variable en
su comienzo, es esencialmente parecida en todos los puntos dentro
de {a masa, teniendo efectos en la accion enzimatca

Todas las condiciones que, dentro de un horno tengan un efecto practico en la

conduccion de calor, afectan el ipo de cambio de temperatura por toda la masa. La
estructura celular de la pasta es mala conductora de calor (debido también a la
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presencia de celdas de aire). Por consecuencia, la masa horneada en un horno
tradicional difiere en su temperatura interior y superficial. La extensién del horno por la
cual el calor almacenado se radiara de las paredes del horno y mantendra la
temperatura interna es también importante pues los disefios que actuaimente se
emplean dependen de los efectos de turbulencia para ayudar a la transferencia de
calor por conveccion.

Durante la coccion existen errores comunes como son el calor insuficiente o
excesivo del horno, calor inicial intenso, exceso o falta de vapor, falta de espacio entre
las piezas, etc. y que deberan ser controlados pues repercuten en la calidad del pan.

E! calor insuficiente del horno puede ocasionar un pan acido con exceso de
volumen (pues no detiene la actividad enzimatica), color pdlido (no se alcanzan a
caramelizar los azicares), la corteza gruesa (por el efecto secante), y excesiva pérdida
de humedad. peso, pérdida del rango de conservacion.

El calor excesivo produce pan de poco volumen, corteza oscura y rigida y lados
blancos. grandes hoyos en la miga. El calor inicial intenso se puede controlar si se
hornea sin periodos de descanso, cociendo a horno lleno, haciendo uso de
templadores, manteniendo la humedad del horno. E! exceso de vapor en el horno
suele producir en las piezas de pan ampollas dada la condensacién que se presenta
cuando al salir de la fermentacion se llega a una atmosfera saturada. Esto se elimina
controlando la humedad minima a un 70%, pues de lo contrario el aire las secara
produciendo una corteza quebradiza. La falta de vapor también origina un pan opaco y
con pérdida de humedad considerable. La falta de espacio entre ias piezas evita que el
aire circule y permita la transferencia del calor para la coccidén homogénea.

Durante el horneado ocufren dos cambios importantes en el contenido de agua
de la pasta. El cambio de liquido y del contenido de proteinas en el agua hacia la
fécula comienza mas 0 menos a los 60°C y permite e! proceso de gelatinizacion del
almidon. cambio que es la base de la formacién gradual de una estructura semirigida
de soporte propio del pan. La evaporacion del agua se inicia desde el momento en que
la masa se introduce en el horno y continua durante todo e! tiempo de horneado.
Posteniormente al enfriarse, se produce una pérdida del 10 al 12% del peso de la
masa

La mayoria de las pérdidas se dan de la porcion de los primeros 10mm de la
superficie y muy poca de !a parte interna del material. La evaporacién del agua regula
la temperatura de la masa. Por esto, bajo condiciones normales de horneado, ninguna
parte de la masa alcanza temperaturas superiores al punto de ebullicion del agua,
hasta que el contenido de agua llega a ser tan bajo que restringe la evaporacién y
altera el balance entre la absorcidn de calor y la pérdida de agua por evaporacion. A
partir de este punto se forma la corteza, con resultados importantes que mejoran el
color externo. el sabor y la estructura final del pan en su totalidad.
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1.4.1.10 Enfriado

El pan es desmoidado y se deja enfriar en parrillas metalicas para evitar la
condensacién de humedad en la cara inferior de la pieza.

1.4.1.11 Terminado

Operacion que implica el trabajo final qQue se realiza a la pieza de pan, puede ir
desde el barnizado, espolvoreado, decorado, y que se puede realizar antes (a la masa
formada), o después de ser horneada.

1.4.2 Procesos representativos de la elaboracién del pan

Dentro de lo que es la elaboracién del pan resulta complejo el explicar el proceso de
elaboracién de cada tipo de producto, por lo tanto, se propone la siguiente clasificaciéon
que agrupa cada variante en tres procesos diferentes:

1) Proceso de elaboracidon de pan fermentado (Método Directo)
2) Proceso de elaboracién de pan fermentado (Método de Esponja-Masa)

3) Proceso de elaboracién de pan leudado

1.4.2.1 Proceso de elaboracién de pan fermentado (Método Directo)

Et siguiente proceso se presenta en el diagrama de flujo no.1 y se divide en varias
operaciones:

Pesado y Medicion de ingredientes

Los ingredientes se pesan y miden. Es importante tener un identificados,
ordenados y clasificados los ingredientes para su facil manejo, las condiciones iniciales
como la calidad y estado fisico deben tomarse en cuenta.
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Mezclado

En este proceso los ingredientes se mezclan de una sola vez y se dejan
fermentar diferentes periodos dependiendo del tipo de pan a elaborar y las condiciones
que se tengan de equipo y utensilios.

Fermentacion

Este proceso se lleva a cabo en cdmaras de fermentacion y a condiciones de
refrigeracién de manera controlada dependiendo de! tipo de pan elaborado y el tiempo
destinado para los procesos. La temperatura de fermentacién depende del tipo de pan
que se esté elaborando.

Ponchado

Una vez que se termind la fermentacion se poncha la masa y se le dan golpes
conira la mesa para la reactivacidén de la levadura, puede ser una vez o repetirse,
dependiendo del tipo de pan y condiciones de fermentacion.

Moldeado

Se procede a la formacion de las piezas de pan de forma manual o mecanica,
aqui por lo general se cuenta con una maguina boleadora que da las cantidades
constantes de masa.

2a Fermentacion

Lista la pieza de pan se coloca en charolas engrasadas en un orden adecuado
(considerando el aumento de volumen y la siguiente fermentacion y coccion) y se
somete de nuevo a camaras de fermentacion o se refrigera para su posterior coccion.
Aqui cada pieza toma su tamano casi final pues en el horneo el esponjamiento ya es
poco. Se le puede agregar frutos, barniz o partes complementarias como la tapa de
concha

Coccion

Aqui se mantiene un orden de horneo dependiendo de las temperaturas
manejadas para cada pieza de pan y de acuerdo al tiempo que necesite para Su
coccion.
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Enfriado

Por lo general este tiempo de espera se lleva a cabo durante la rotacién de
salida del horno y se completa en camino al terminado del pan. Debe tomarse en
cuenta que existe mucha pérdida de piezas si el desmolde se realiza con el pan aun
caliente.

Terminado

El terminado consiste en dar la presentacion final, se le adiciona un topping, que
puede ser desde un barnizado hasta la adicién de una cubierta (fondant) o colocacion
de frutas o confitura.




Proceso de elaboraciéon de pan fermentado (Método Directo)

Diagrama de flujo no. 1
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1.4.2.2 Proceso de elaboracién de pan fermentado (Método de Esponja-Masa)
(30)

En este proceso se formula una mezcla iniciadora de la fermentacion la cual se
adiciona a la masa como un ingrediente mas. En México se conoce como el sistema
esponja-masa, es mas flexible porque se asegura el correcto crecimiento de la
levadura cuando esta fermentando, antes de afadir los demas ingredientes. (Diagrama
de flujo no. 2).

Pesado y medicion de los ingredientes de la masa iniciadora.

La cantidad de levadura es importante ya que de ello depende todo el proceso
de fermentacion; la temperatura del agua para la preparacion de i1a masa debe tomarse
en cuenta para activar la levadura.

Mezclado de /a masa iniciadora

En el proceso se inicia mezclando la levadura, un porcentaje de! harina (que
puede ser el 50%), y el agua (Que puede ser el 60%) y que debe tener cierta
temperatura. La esponja, posee una textura aspera. debe tener las condiciones de
humedad y temperatura adecuadas para el desarroilo de la levadura (26.5°C de
temperatura y 72% de humedad).

Fermentaciéon de la masa iniciadora

Por la accion de las enzimas, |a levadura realiza el proceso fermentativo en un
lapso de 3.5 a 4 horas. Los productos finaies, CO,, alcohol y otros subproductos son
los que determinan la calidad final del pan

Pesado y medicién de ingredientes

Se pesan todos los ingredientes que faltan para completar la formulacién.

Mezclado de la masa

Se elabora la masa mezclando la esponja con los demas ingredientes, se
desarrolla el gluten mecanicamente durante un tiempo determinado y ia temperatura
adecuada. La masa adquiere caracteristicas como cierta elasticidad, tersura, humedad
(pegajosidad). Esta masa se deja reposar de nuevo para compietar el proceso
fermentativo, en este lapso de tiempo !a masa sufre trabajo mecanico de mokieo, se
bolea y se forma la pieza de pan. En ocasiones dependiendo del tipo de pan se cubre
con una pelicula (barniz) para evitar el escape de CO,, y se deja en reposc para lo que
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se conoce cCOmo recuperacion, pues el trabajo mecanico ocasiona pérdida de CO; que
se recupera al continuar la fermentacion.

Aqui se contintia con la fermentacion y las demas operaciones de manera similar

al proceso anterior.

Proceso de elaboracién de pan fermentado (Método de Esponja-Masa)

Diagrama de flujo no. 2
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1.4.2.3 Proceso de elaboracion de pan leudado. (7)

En este proceso también los ingredientes se mezclan de una sola vez, se tiene el
control sobre la masa pues dependiendo del leudante empieado seran las condiciones
manejadas de forma, orden de adicién y temperatura de los ingredientes. (Diagrama
no. 3)

Pesado, medicién y acondicionamiento de ingredientes

Los ingredientes se miden, en el caso de las grasas suelen batirse previamente,
los polvos se mezclan y ocasionaimente se ciernen, los huevos se separan y baten por
separado o bien solo se revuelven bien, todo ingrediente se acondiciona para ser
agregado a la masa.

Mezclado o batido de la masa

Aqui se mezclan los ingredientes para formar una masa consistente y de color
homogéneo, dependiendo del tipo de formulacién es la consistencia a la que se llega.
Moldeado

La masa si es de consistencia firme se moldea o corta y si su consistencia es
mas liquida se vacia en los moldes. Aqui se pueden agregar frutas secas como nuez,
cacahuate, almendra y coco de adorno, en caso de emplear pasas se agregan en el

molde antes de vaciar la masa, deben estar espolvoreadas con harina si se desea
evitar que se hundan durante la coccion.

Coccion

Se colocan las piezas en charolas o moldes engrasados y enharinados
previamente, y en un orden tal que permitan el crecimiento en el horno; en el caso de
los panqués se debe dejar un margen para el levantamiento de la masa.

Enfriado

Las piezas se enfrian antes de ser decoradas o desmoidadas.

Terminado

El pan se decora de acuerdo a su tipo.
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Proceso de elaboracién de pan leudado

Diagrama de flujo no. 3
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1.5 Equipo y accesorios utilizados en la industris panificadora.

1.5.1 Equipo de mezciado o batido

Como se menciond la operacién de batido o mezclado es importante pues
determina la distribucion de los ingredientes, la seleccion del equipo adecuado para su
ejercicio es importante.

Se conocen diferentes tipos de batidores, el de gancho, de paleta y de globo; y
sus capacidades que varian de 20 a 100 Its.; pueden manejar hasta 3 velocidades
diferentes. La potencia del motor puede variar de 3/4 de HP a 3 HP. El cazo por lo
generai es de acero inoxidable.

Se emplean para masas cremosas y tersas (semiliquidas como las de panqué) el
batidor de globo; para las que necesitan trabajar el gluten (como las de pan
fermentado) usan las de paleta y gancho. Se presenta la batidora de globo en la figura
no. 1.

1.5.2 Recipientes de mezclado y /o0 amasado

Las amasadoras varian, hay tipo arafa, de espiral, tipo bodet, etc. y sus
capacidades varian desde 10 kg. de masa hasta 1/2 bulto de harina. La potencia del
motor aumenta de acuerdo a la capacidad. Se utilizan también de acuerdo a la
consistencia de la masa que va en el orden de menos a mas viscosas.

1.5.3 Contenedores para materia prima y masa

Los sacos pueden manejarse de diferentes capacidades de acuerdo a la materia
prima contenida como por ejemplo de harina, azucar, y otras materias primas (de
44Kg. 50Kg y 25 Kg) y que por lo general se maneja como medidas estandar. Las
bolsas. cajas. botes, etc., tienen capacidades variadas y deben tener las condiciones
de higiene necesarias para su uso. Las artesas, tazones y demas contenedores
deberan ser de materiales resistentes y adecuados para manejar alimentos. Por lo
general los contenedores son de plastico y algunos de acero inoxidable.



Figura 9. Batidora de Globo

Figura 10. Charolas de acero inoxidable
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1.5.4 Medidores y Recipientes graduados para la medicién de ingredientes

Las bdasculas se emplean para el manejo de sélidos y deben de medir las
cantidades exactas de los ingredientes, deben estar calibradas y se seleccionaran de
acuerdo a la cantidad que se desea pesar.

Para manejar liquidos, hay tazas graduadas, los juegos son de cinco y van desde
1/4, 1/3, 1/2, 2/13 y 3/4 de taza, para medir cantidades pequefas hay también las
cucharas de medicion que se tienen de 1/4, 1/2 y 1 cucharadita, y 1 cucharada. Estos
recipientes medidores estan graduados pero son {nexactos.

1.5.5 Moldes para cada tipo de pan (23.29)

£l tamanc del molde influye en el volumen y la textura del producto final. El
molde confirma entre sus paredes a la mezcla o a la masa en fase de crecimiento,
afectando asi al volumen y estructura del producto mientras solidifica en la coccion.

Ademas debe tomarse en cuenta que el material del cual estén hechos, pues ios
moldes de superficies brillantes reflejan el calor y disminuyen la velocidad de
transferencia de calor y por el contrario los de color oscuro u opaco absorben el calor
mas rapidamente y la aceleran. La forma es igualmente importante pues un molde
poco profundo desarrolla desniveles térmicos diferentes a uno mas pequeio pero
profundo que contiene un peso equivalente del mismo material.

Hay una amplia variedad para cada tipo de pan, los hay cuadrados, redondos o
en forma de rosca, para panqués, para magdalenas, especiales para freir, etc., los
tamanos dependen también del tipo de pan a hacer.

1.5.6 Charolas para horneo

Las charolas para pan son de acero inoxidable, aluminio, lamina metalica
galvanizada negra o zincalum, de forma rectangular con rebordes laterales de escasa
altura o sin ellos, las medidas son estandar (45 por 65cms.), y las hojas para homear
que son de lamina negra. galvan:zada y zincalum (de 33.5 por 44cms.). El empieo de
charolas facilita el trabajo de !a masa; sirven para fermentar la masa en forma
individual (la pieza ya formada) y debe de calcularse el incremento de voiumen de la
pieza ai fermentar y al hornearse. (Figura 9)
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1.5.7 Equipo de transportaciéon (bandas, espigueros,etc)

La transportacién se realiza por medio de espigueros que pueden ir de 18
charolas, 36, y 48 charolas, son de lamina negra o de acero inoxidable. E! uso de
bandas no es muy comun pero deben ser de acero inoxidable y pueden ser en forma
de serpentines que garanticen un tiempo de transportacién como el de enfriamiento.

Todos los panes se manejan en espigueros que como ventajas evitan el
deterioro de las piezas vy facilitan su enfriamiento y acabado.

1.5.8 Equipo de fermentacién

Camaras de fermentacion con humedad y temperatura controlada, pueden ser
parte del equipo de horneo o bien fabricados en lugares cercanos a los hornos.

El material del que estan fabricadas es aislante que permita la pérdida de temperatura
y cuentan con equipo que regula la humedad para evitar pérdidas de peso en el
producto.

Por lo general son uno cuantos minutos los que permanecen las piezas dentro, y
asl terminan su fermentacioén.

La temperatura de fermentacion oscila entre 26 y 28 °C. Y la Humedad relativa
de 72 %.

1.5.9 Equipo de horneo o Freido

Los hornos pueden ser fijos (de gaveta), giratorios o de columpio y su capacidad
varia mucho conforme las capacidades de produccion. Los homos de gaveta van
desde 2, 4, 5, 6, etc., charolas pero las capacidades son bajas. Para capacidades de
mas de 10 charolas se recomiendan los homos giratorios y los de columpio y que son
de 10, 20, 25, 30, 36, 48, 56, y 70 charolas.

£l equipo de horneo determina en cierta forma la produccion, la capacidad debe
ser bien seleccionada para no subemplear el equipo y para evitar que el producto por
hornearse permanezca mas tiempo del necesario causando problemas de
sobrefermentacién y pérdida de volumen por agentes ieudantes de reaccion rapida.
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1.5.10 Equipo de enfriado

Parrillas de enfriamiento, empleadas para que el pan caliente se enfrie a fin de
que no se condense la humedad en su parte interior, los espigueros son torres de
éstas parrillas y pueden movilizarse por medio de ruedas y pueden tener tamafos
variados; los hay sencillos y dobles.

1.5.11 Accesorios varios

Aqui mencionaremos los que ayudan al control del proceso como higrémetros,
relojes, termémetros y los de medicién como tazones y cucharas para manejo; y los de
acondicionamiento como los rodillos de madera, las espatulas, cucharas mezcladoras,
raspadores, cuchillos, tenedor, rallador, cortadores de galietas, bisquets y rosquillas,
rueda corta masa, brochas, lienzos, tijeras, cernidores, etc. (Figura 10)




Figura 11. Utensilios y enseres para panaderia ‘

fwotpre
. rvow
Tacs ;raduace vara e EOO Ocs

e Ly..30y Ve 2ay Sdividuaies —_____..\
a0 12003

@

VL IY Lers Jetet. Qs

gﬁ

- @
Cutnetas sara et
Vele Toedred3
'.-l‘"
. Tenoune » Ko
= _ @
Cormedar 3¢ ~ar 14 CimeT 8 Tt CT Y TT31308 Te00R00Y 3476 AU Mo-ce 300830

e

L 4r33 2¢ Javteiers
3-": 8 Zeie
= ey
Eroatue Sareura’ obixiraa

c}: y de hyteoy

Covmeey ‘rancey

rerciods: 3¢ 3ersrverd
————cem —_—D) Z
o e =z . ¢
391000 20 Zaverers 1.004 de Sevieers “:«;::“ Treres de conme 3 belears
Especisiizedos
@ @
SACiZe sere ri%cs Moice ders remersibes hyecsy Ferrere
N oo
LR =) -
“alde oara pelitos e mad Cortatar ow Soutn geafenty | SN,

61




1.6 Topping usados para el terminado del pan.

Se mencionan una serie de ingredientes que se emplean como complemento o
terminado del pan comunmente ilamados “toppings” los cuales mejoran Ias
caracteristicas de presentacion y sabor de los productos.

1.6.1 Crema Chantilly y Merengue

La crema para batir tiene una acidez de 6 a 9° Dornic, y por lo general un
estabilizante que proporciona al batirse volumen y estabilidad. Para la obtencién de la
crema llamada Chantilly, se parte de esta crema, se somete al batido y se le agrega
azucar al batir. Puede ser que existan en el mercado cremas hechas a partir de grasas
vegetales hidrogenadas, las cuales con azlcar y algun saborizante también sirven en
la preparacién de paneciilos.

El merengue se forma a partir de claras de huevo batidas a punto de turrén,
cremor tartaro y azucar. El cremor tartaro auxilia para que el merengue suba y se
mantenga firme; se emplea media cucharadita por cada 8 claras.

1.6.2 Fondant

El fondant es una masa de azucar cristalizada cuya caracteristica es la de que
los crnistales de azucar se encuentran en tamanos de particula pequefias (25 micras),
tienen apariencia cremosa y son empleadas en una amplia variedad de panes. Puede
elaborarse a partir de una solucién de azucar, glucosa y agua, la cual es calentada
hasta obtener una concentracion de sélidos del 75 al 80%, posteriormente se agita
mecanicamente para su cristalizacién de manera vigorosa para crear los cristales
pequefos.

Su elaboracién puede llevar glucosa para dar la textura suave, el agua o leche se
mezcian con el azucar, se coloca a coccidn (en ocasiones con vacio), se bate y se
agrega el saborizante. £l fondant puede elaborarse de mantequilla, azucar, leche y
chocolate semi-amargo, tiene consistencia espesa pero fluida.

1.6.3 Glaseado

El glaseado es formado a partir de agua, glucosa, y algun otro azicar, mas el
sabonizante; |la textura se logra por la inversion de los azicares con calor a baja
presion y luego un batido y una adicién de sabor.



1.6.4 Chocolate

Se emplea como materia prima en forma de gotas, tablilas o marquetas de
acuerdo a la forma y cantidad empieadas; existen varios tipos, el dulce, el semi-
amargo y el amargo; puede emplearse en vez de chocolate, para dar sabor, la cocoa
alcalinizada.

Los panes que comunmente se recubren con chocolate fundido son las galletas,
algunos panqués y pastelillos.

1.6.5 Gragea

Existe la gragea de colores o bien la que es toda blanca, esta hecha
principalmente de azucar, y algun colorante natural. Se emplea para el decorado de
panqués y galletas.

1.6.6 Semillas y frutas secas

Entre las semillas empleadas se utiliza nuez, almendra, avellana, y cacahuate, y
entre las frutas pasa, ciruela pasa, higos, el coco, etc. que deben cubrir ias normas de
calidad para su empleo.

1.6.7 Crema pastelera

Es el producto cremoso resultante de ta mezcla de leche, huevo, harina de maiz,
azicar, canela. y vainilla. Para su preparacién puede agregarse mantequiila, cobertura
de chocolate, café instantaneo y jerez para vanar su sabor.

Se obtiene al mezclar la leche con el azacar a punto de ebullicién con {a canela y
la vainilla, se retira del fuego y se mezclan las yemas; una vez que esté cocido se
vacia la harina de maiz a fuego lento hasta adquirir la consistencia deseada. Aqui se
emplea el poder gelatinizante de la harina de maiz para formar la crema espesa y la
yema de huevo como emulsificante.
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1.7 Procesos complementarios para la conservacién del pan.

1.7.1 Refrigeracion (7. 8)

La refrigeracidn es un método empleado muy frecuentemente para conservar
masas de panificacion; sin embargo, cuando se conserva el pan por este medio, tiende
a endurecerse debido a la deshidratacion provocada por ia circuiacion de aire frio. Por
esta razdon se recomienda introducir las piezas de pan en bolsas de plastico para
conservar su frescura.

Las temperaturas bajas se emplean para retardar el endurecimiento y para
impedir el desarrollo de microorganismos, siendo los mohos los mas comunes. La
humedad presente en los depdsitos donde se conserve el pan puede originar el
desarrollo de moho por lo que deben estar limpios

Este método de conservacion fisico mantiene al producto a una temperatura de
4 a 7°C. No es un método muy empleado cuando se desea conservar el producto por
periodos prolongados, en estos casos se prefiere la congelacién.

1.7.2 Congelacion (13)

Pueden congelarse crudos o cocidos. Las temperaturas empleadas son
inferiores a 4°C. Su efecto es retardar el endurecimiento. La congelaciéon conserva la
frescura pero los cuidados al descongelar son importantes pues pueden ocasionar un
considerable deterioro en la calidad.

Por lo general para descongelar se envuelven en un papel a prueba de humedad
y vapor (como aluminio o bolsas de polietiieno, celofan, polifim, etc) cerrados
herméticamente. La descongelacion es por lo general a temperatura ambiente y el
empaque debe permanecer cerrado o bien se sacan del empaque y se recalientan de
150 a 180°C durante 15 a 30 min.; cuando son crudos, se suelen descongelar a
temperatura ambiente desenvueitos o en el refrigerador para después cocerse.

1.7.3 Atmoésferas modificadas (13)

Para modificar la atmosfera se emplean peliculas plasticas envolventes las
cuales tienen porosidades y permeabilidades selectivas de acuerdo al tipo de pan que



se esté manejando (de una humedad especifica), y pueden complementarse con
agentes conservadores como propionato de calcio o sodio, acido sérbico, sorbato o
palmitato de sorbilo.

Otra manera de conservar dentro de las peliculas plasticas es el sustituir el
oxigeno con nitrégeno (atmésfera que impide el desarrollo de mohos) o bien,
utilizando un gas bactericida como el éxido de etileno que permite conservar el pan de
8 a 13 semanas sin alterar sus caracteristicas organolépticas.

1.7.4 Radiacion con Microondas (7)

La radiacién con microondas consiste en introducir el pan en un tunel donde se
somete a la radiacion de ondas cortas. Con elio se provoca la agitacion de las
moléculas de agua presentes en el pan, elevandose la temperatura. El tratamiento es
de 5 a 10 minutos a una potencia tal que lleve de 21 a 66 °C, lo que puede hacerse en
intervailos. Su efecto es antifiungico, aunque también puede afectar la humedad finai
del pan.
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2. CRITERIOS PRACTICOS EN LA ELABORACION DE PAN

Para la recopilacidn de informacion practica se realizaron encuestas a dos
maestros panaderos, quienes aportaron sus conocimientos y experiencias. Aqui se
presentan las aportaciones dentro de las operaciones del proceso.

2.1 Condiciones de pesado, manipulacién y adicion de ingredientes

Pesado de ingredientes

En la practica, es comun que las condiciones de pesado no se realicen con el
cuidado y atencién necesarios para llevar un control adecuado de la materia prima. Los
aparatos de medicidén no estan calibrados.

Los ingredientes se tienen en malas condiciones, se revuelven sacos abiertos de
diversos ingredientes pues no se tienen etiquetados, lo que ocasiona regularmente
confusiones, y en muchas ocasiones, los contenedores permanecen destapados
teniendo contaminaciones hasta volverse a usar.

Los ingredientes en los que Ia cantidad puede afectar de gran manera al proceso
y producto son el poivo de hornear, la levadura y la sal. Por ejemplo. en la masa para
elaboracibn de panqué una cantidad superor de polvo de hornear tiene como
consecuencia la pérdida del volumen en el horneo, es decir, la produccion de CO; es
tan acelerada en el mezciado por la alta concentracion, que en el momento de horneo
ya es muy poca la produccion y no se logra el volumen adecuado; también suele pasar
que la produccion exagerada de CO; en el horneo provoque celdas de aire tan grandes
que revientan la corteza del pan y lleve a su hundimiento, estos casos dependen del
tipo de agente leudante empleado.

Manipulacion y adicion de ingredientes.

Por otro lado debe de considerarse el orden en la adicion de los ingredientes a la
formulacion, ia metodologia no debe variar porque origina variaciones en el proceso. El
proceso puede repetirse varias veces pero si se olvida un ingrediente y/o se agrega
otro, el lote de masa se pierde asi como la energia y la mano de obra.

En el caso dei batido de ta mezcla, tiene mucha importancia el orden de adicion
de ingredientes. Para los batidos de masas de consistencia semiliquida como la del



panqué, el proceso de acremado de la mantequilla con el azicar como paso inicial es
determinante ya que un mal acondicionamiento de la grasa puede ocasionar
demasiada porosidad de la miga como defecto del producto.

Los demas ingredientes se incorporan en el siguiente orden: huevo, harina
mezclada con el polvo de hornear. Se agrega primero el huevo, ya que la masa ai
estarse batiendo se incorpora de manera mas homogénea y permite un aumento de
volumen, y después el harina mezclada con el polvo para horneo, que se agrega de
manera pausada para su buena incorporacion y que permlte un tiempo de trabajo para
el agente leudante.

Para el caso de la mantecada, el aceite, el huevo y la azucar forman una
emulsién inicial al batirse a la que se le va incorporando el harina, un trozo de levadura
y al final, el harina restante con el agente leudante.

ingredientes

Como se sabe cada ingrediente desarrolla sus propiedades funcionales en la
férmula y aqui mencionaremos algunos casos en donde afectan la formulacién, el
proceso o las caracteristicas finales del producto al desestabilizar las anteriores.

La leche es un ingrediente estabilizador, cuando se trabaje con harinas débiles
se debe ayudar empleando leche en polvo descremada.

Si se tiene que usar una harnna muy fuerte, se rebaja la cantidad de sal y se
aumenta el tempo de fermentacidn para permitir que el gluten se acondicione; en el
caso de que el harina sea deébil se procede al contrario.

Cuando se use un tipo de harina nuevo o0 sospechoso, se debe mezclar con
harinas ya conocidas en una baja proporcion y se va aumentando hasta llegar al limite
permisible sin detenorar el producto. Se hace una pequefa muestra de pan con esa
hanna y se observa su comportamiento durante todo el proceso prestando atencién a
las vanantes que presente.

Una forma que se encontré para conocer el tipo de harina manejada es tomar
con el purio una cantidad y apretar con fuerza, y al soltar, la harina llamada “caliente”
(que tiene mas fuerza), toma la forma del espacio dentro de la mano, mientras que el
harina denominada “tierna” (falta de madurez. y fuerza) se desmorona al abrr la
mano

Para la formacién de masas con agentes leudantes as importante el tener una
operacion de pesado muy exacto ya que st llega a rebasar la cantidad adecuada se
corren rnesgos como por ejemplo- el de tener, al hornearse, galietas extendidas y por
lo mismo muy resecas y duras porque se agregé mayor cantidad de leudante.



Para este mismo caso, la cantidad de grasa va a determinar {a suavidad de la
galleta, y también sus caracteristicas de sabor y sensacion al masticar (que no debe
ser grasosa).

El aztucar empleada en la elaboracion de productos fermentados y batidos es
comunmente el azucar estandar y para la preparacion de productos de galleteria se
emplea el azicar glass que evita la formacién de grumos, la textura arenosa y el que
la pieza de pan se pegue a las superficies una vez horneado.

Para el uso de levadura se debe usar siempre en buenas condiciones, si se ha
congelado se debe esperar hasta su completa descongelacion.

La maita se usa en forma de malta diastasica o no diastasica, la primera tiene
como propiedades la de convertir los almidones en azlicar, se utiliza en pequenas
cantidades. La segunda se usa como azucar para dar color y sabor especial al pan.

La cantidad de sal anadida a la masa se ha incrementado como consecuencia
del escaso sabor obtenido de amasadoras rapidas y de alta velocidad: su dosificacion
varia del 1.2% del peso de ia harina en el caso de masas fermentadas azucaradas. al
1.8% en el pan elaborado por el método clasico de amasado, y del 2 al 2.2% por el
método directo.

La sal actua principalmente sobre ia formaciéon de gluten, ya que la gliadina, uno
de sus componentes, tiene menor solubilidad en el agua con sal, lo que da iugar en
una masa obtenida con agua salada es a la formacién de una mayor cantidad de
gluten Por otro {ado el gluten tiene fibras cortas. como consecuencia de las fuerzas de
atraccidn electrostaticas que ocurren en la maila formada con la sal, se presenta rigido,
confinendo a la masa mayor compacticidad con respecto al gluten obtenido sin sal. En
alveogramas se ha demostrado que el crecimiento de las masas provenientes de
harinas diversas con y sin sal obtienen el valor optimo con la dosis del 2% de sal,
mientras se emplee el método directo y el 1.8% para el método tradicional. También se
mejora la textura de la masa. siendo esta menos pegajosa. Si el gluten es demasiado
tenaz es prefenble anadir la sal al final de la operacion de amasado ya sea masa para
pan dulce o salado (Ref 16)

Cuando se elabora masa de feité o masa para pan laminado debe de usarse la
margarina que no esté “tronada” esto es, que no se esté separando la grasa ni en agua
ya que al laminar se separa la grasa y provoca que no esponje el laminado al
hornearse. pues hay grumos y aceite en el “pano” (masa para hacer feité).

Para elaborar pastas batidas, la preparacidn previa de la mantequilla o margarina
es importante. debe tener el llamado "punto crema”™ o acremado que es cuando la
mantequilia se suaviza y esponja. La finalidad del batido de ia margarina o mantequilla
es ehminar los grumos para evitar defectos en el producto.
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2.2 Técnicas de manejo de masas y pastas

Las masas que se preparan para una fermentacién inicial son conocidas
comunmente como “patas” o masa madre y de ahl se parte para la posterior
fermentacion. No es comun el empleo de la masa iniciadora a menos que se trate de
tipos especiales de pan. El método directo es el mas empieado.

Las masas se manejan en artesas o charolas, pero si son de fermentaciéon, un
descuido en el tiempo de fermentacién o cantidad de levadura provoca el desborde de
los contenedores y por [0 tanto su contaminacion. Las masas no deben fermentarse
donde exista gran variacion de temperaturas creando zonas con diferentes grados de
fermentacion afectando la homogeneidad de la masa y la calidad. Pero lo que
comunmente se emplea es fermentar cerca de los hornos para tener fermentaciones
mas aceleradas.

£n casi todas las panaderias el reposo se lleva a cabo a temperatura ambiente,
no se tiene un control especial, si la temperatura ambiental es mas calida de lo
promedio se da un ponchado, se deja reposar a que se “sueite” y se refrigera hasta
ser boleada para el cortado y formado del pan. Si en cambio la temperatura ambiental
es mas baja del promedio se coloca cerca de los hornos. No se debe dejar que se
forme una corteza durante la fermentacion, {as superficies se cubren con grasa o
aceite para evitario, la formacién de costra quita volumen y color al producto. Debe
controlarse la humedad relativa pues hay personas que sintiendo la humedad en la
superficie de la masa verifican el tiempo de fermentado.
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2.3 Condicién de amasado, batido, ponchado, reposo, fermentado,
cortado, decorado y conservacion.

Amasado

Durante el amasado en masas de fermentacion, por el método directo, lo que se
usa es la mezcia de ingredientes a un tiempo, pero agregando el azlicar en partes,
para evitar que l|a masa se aguade, lo que se llama que tarde en agarrar su “pote”, ésto
es, una vez dado el tiempo de amasado, la masa adopta la propiedad de elasticidad;
el maestro panadero la toma en sus manos y realiza una prueba fisica al estirar una
muestra tomada del lote en amasado; la masa se estira con las manos y tiene que
formar un puente o hilo que no debe romperse.

Otra prueba que suelen reaiizar es la formacién de un disco de masa que debe
quedar traslucido y no debe romperse. Estos puntos indican de manera fisica que el
gluten se ha acondicionado y esta lista para comenzar la fermentacion.

Cuando no se alcanza el tiempo de amasado necesario se dice que la masa
queda “tierna”, esto es, que el gluten no se desarrolla por completo, y el volumen va a
resultar menor, ésto se da porque la masa no tiene 1a fuerza de retener el vapor y gas
para lograr un buen aumento de volumen. Aqui al hacer la prueba para verificar que
esté lista la masa, la muestra se rompe al ser estirada.

Cuando la masa se pasa de amasado se vuelve muy dura y al hornear no
aumenta su volumen al 100%.

Hay otro tipo de masas que deben tener caracteristicas especiales como las
pastas para la elaboracion de galleta o bien de miga compacta y dura, la consistencia
de la masa es tersa pero no tan elastica; su amasado solo debe permitir la
homogénea incorporacion de ingredientes, no tienen tiempo de reposo y pueden
{rabajarse una vez preparada la masa.

Batido

Por otro lado. e! batido en masas semiliquidas debe ser controlado, y debe ser
solo el tiempo necesario para la integracion de los ingredientes pues el sobrebatido en
éstas pastas ocasiona que se “apriete”, es decir, que la harina se hinche por completo
y absorba demasiada cantidad de agua por lo que comienza a tener una textura
chiclosa y al momento de horneo, el volumen no es del 100%

Por otro lado un batido que no tenga el tiempo necesario para la incorporacion
de los ingredientes provoca la formacion de grumos de harina o de marganna que
provocaran a su vez, la formacién de productos con textura porosa no deseable (como
en el caso del panqué de pasas o nuez). Aqui los ingredientes tienen un orden de
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batido que debe respetarse pues va en juego el aumento de volumen; por ejempio: en
el caso de la elaboracién de mantecada, la mezcla de aceite-huevo-azucar tiene gran
importancia al inicio de la elaboracién porque se espera alcanzar cierto aumento del
volumen en el batido para la adicion de los demas ingredientes.

Ponchado

El término "ponchado” o “dar vueita” a la masa es comunmente usado para
describir el amasado especial con golpe que tiene como finalidad {a reactivacion de la
levadura, ésto se realiza después de que la masa ha duplicado su tamafio en el reposo
y se deja un tiempo mas para que vuelva a aumentar el volumen, aqui se realiza un
segundo ponchado vy se refrigera, o bien se deja aumentar un volumen menor del
doble y se refrigera hasta ser utilizada para la formacién de las piezas de pan. Cuando
la masa se fermenta de mas, la levadura se termina el azucar disponible y a la hora de
ponchar la masa se “aprieta”, es decir pierde fuerza y a la hora de hornear no aumenta
de volumen.

Reposo (32)

Manteniendo una temperatura correcta, el tiempo que necesita la masa para
llegar a cierta madurez se mantiene constante, el panadero sabe por experiencia el
momento oportuno en que debe suspenderse el reposo, generaimente justificado por
ciertas caracteristicas fisicas como son: el volumen de la masa, y en ocasiones por Ia
hinchazén y reduccion de ia masa en la artesa a medida que prosigue !a fermentacion
y que escapa el gas de tanto en tanto. También se puede guiar mediante el tacto,
comprueba que la masa esta lista si es elastica al ser sobada y extendida; al ser
cortada presenta celdas de gas pequefas y uniformes, el olor debera ser maduro y
dulzdn. También observan la textura superficial y la humedad de ia masa (debido a que
su humedad disminuye al aumentar el volumen por la evaporacién).

Fermentacion

En la practica. la fermentacién se realiza a temperatura ambiente, puede ser
cerca de los hornos para acelerar el proceso o dentro del drea de trabajo; si se maneja
el control de fermentacién mediante refrigeracién pues gran pare de las masas son
preparadas con anticipacion y duran por lo menos 12 horas dentro de la camara. El
tiempo de crecimiento antes de que el pan entre al horno varia entre 45 a 60 min.
segun el pan. La temperatura debe ser de 32° a 35°C y se realiza en camaras de
fermentacion o bien en el transcurso del acabado de el lote de piszas en lugares tibios.
Por lo general no son muy empleados aditivos o productos que aceleren la
fermentacion, los maestros panaderos prefieren regular este proceso mediante la
adicion de sal y/o azucar; controlando la temperatura del medio, o bien realizando la
activacion de la levadura por el método de esponja-masa.
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Horneado

Para conserguir la temperatura ideal del horno para un tipo de pan determinado
se sugiere hacer varios ensayos. y si se quieren hornear diferentes tipos en un mismo
horno; el primer pan en hornearse sera el de la temperatura mas baja para ir
aumentando la temperatura de acuerdo a lo requerido. La temperatura del horno oscila
entre 150°C y 240°C.

Debe considerarse que entre mas rica sea la formulacién, mas baja debe ser ia
temperatura del horno y, mientras mayor sea e! tamafo del pan, menor debe ser la
temperatura del horno. Lo mas importante es el tipo de masa que se va a hornear, la
masa de “migajon” que es la fermentada. emplea temperaturas mas bajas y las pastas
batidas usan temperaturas mas altas.

Cortado

Para la formacion del pan algunas panaderias cuentan con maquinas boleadoras
pero la mayoria de las piezas se cortan de a cuerdo con el tamafno que maneje el
maestro panadero; las piezas tienen un rango de tamano amplio, esto es que se puede
encontrar una pieza muy pequena con respecto al promedio o una muy grande
también, y es la practica la que regula esta variacidn.

Con el pan salado es con el que se tiene mayor control pues las piezas son, en
ocasiones, revisadas por su peso.

Decorado

Para el decorado de cada pieza se debe contar con ciertos cuidados, por
ejemplo. panes resultado de masa fermentada dulce como los mofios deben tener
determinada temperatura para que al espolvorear el azucar se pegue a |a corteza. Si el
pan se enfria demasiado no se pega a la corteza.

Cuando se emplean toppings. la temperatura a la que se ponen también debe
tenerse en cuenta pues por ejemplo, si el pan esta caliente y se ie coloca un fondant
este se escurre y resbala de la pieza.

Cuando se rellena una pieza de pan de merengue, chantilly o crema batida el
pan debe estar frio. pues caliente provocaria que se deshiciera el relleno. Esto es en
panes resultado de fritura.




Conservacion

Sélo en ciertos casos se emplean métodos se conservacién de pan, éstos se
emplean por industrias panificadoras con grandes producciones y con un mercado de
venta diferente al tradicional. Emplean la congelacion para tener suficiente cantidad de
produccidn en determinado momento. Se utilizan las atmésferas modificadas con
peliculas plasticas en combinacidn con la adicién de agentes conservadores

Para el caso de la panificaciéon artesanal, la produccién esta regulada por la
demanda y el uso de peliculas plasticas es utilizado para conservar limpio el pan o bien
para su transportacion y manejo.

Cuando el pan quiere ser conservado por mayor tiempo debe de tomarse en
cuenta que puede desarrollar vanos tpos de microorganismos como el
“encordamiento” provocado por una bacteria (B mesenthericus) que es el ahilamiento
o el que la miga se afioje y vuelva humeda, untuosa y adquiera coloraciones de
amarillas a gris oscuro asi como mal olor, que pueda desarrollar moho, o que se
enrancie.

En la tablas 8A y 8B se presentan las causas de problemas mas comunes en la
elaboracién del pan.
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TABLA 8A. CAUSAS DE PROBLEMAS EN EL PAN (27)

CAUSAS

Levadurs insuficients

Exconc de levedurs

Eaceso de sat

S8l insuficrents

[Exceso de azucer

Azucsr insuficients

Escoso de grass

Grasas nsuficients

(Grass rancia

Encesc de leche

Leche insuficients

Leche 8cids

Exceso de disetsss

Disstasa insuficients

& de pers

Hanns fuerte

Hanna debd

Harna rescs

Hanna vieja

Hanna e Maia cokdad

Eaceso de hanna en potvo

INgrodwentes de Mais Calded

Mees durs

ass catients

Mass fria

Mass mai meciocs
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TABLA NO. 8 B CAUSAS DE PROBLEMAS EN EL PAN (27)

11111
L8l !!iil‘

Artesas frias

Ariesas cationtes

Formentacion en eaceso

E8pONnja o Mass con cortese

Escesivo reposc en bola

Meposo en bois insuficients

Boia con coners

Esceso O humedad en cusno  od
CrOCIMISnIO
Humedsd
nsuficients

en cuarto de crecimentd

Temperaturs eieveda en  Cusno o
crecimignio

Temparsture
crecimiento

bajss  en cuano ﬂq

M uCho crocimento

Muche cunarg

#oco ciingro

E1ce80 de mase on o moide

P an mai moidesde

roeno tne

v,
eorno catente

Poco rapor on 8l harne s

Poco cocrmenio
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3. LA CALIDAD EN LA INDUSTRIA DE LA PANIFICACION

En México, hace apenas algunos ancs, la preocupacion por elaborar productos
que el consumidor aceptara y que estuvieran preparados bajo el mejor control sanitario
comenzé a ser una prioridad. La legislacionr de los productos panaderos se tiene desde
1994 y su aplicacién aun esta implementandose.

Con el inicio de los sistemas de calicad, la industria de la panificacién comienza
una transformacién en la que se involucra a todas las personas que la conforman y asi
con el tiempo continuara evolucionando.

3.1 La Calidad un concepto

La calidad de un producto puede definirse como “Un conjunto de caracteristicas
delimitadas y estandanzadas de las cualidades propias de un producto o servicio, mas
aquellas que necesite para cubnr las nece s.Jades del consumidor’; ademas, la calidad
debe reunir ciertas condiciones dentro de la industna panificadora como:

A) Ser Global.

Debe crearse una cultura en toda la empresa tomando en cuenta a su
entorno y su relacidn con el resto de la humanidad. Es importante considerar la
comunicacion, el apoyo interdepartamental, la capacitacion constante, la
retroalimentacion, la confianza en el trabajo. l1a motivacion, la utilizacién optima del
recurso humano y los insumos,; crear una conciencia de la calidad.

B) Ser Constante
La mejora continua de la cahdad aumenta la productividad. Esto se da
cuando mejora el personal, se controlan las operaciones del proceso, se reducen
errores y reprocesos evitando mermas de matenales, equipo, trabajo adicional y
tiempo.

Para darse la continuidad debe tomarse en cuenta que para desarrollar cierta
actividad debe haber una planeacion y prevencion, y que una vez realizada la actividad
debe haber una venficacion de 1a operacidon con una retroalimentacion de los
deparnamentos involucrados en el proceso productivo para retomar posibles problemas
que deben reducirse para la siguiente planeacion

C) Se debe contar con Estandares de Calidad

Deben crearse equipos de trabajo a todos los niveles y areas de trabajo
con i{a finalidad de crear programas con metas cuantitativas de calidad y programas
continuos de retroalimentacion. Las herramientas de trabajo deben ser conocimientos
basicos matematicos y estadisticos para el control de los procesos de [os procesos de



produccién, manejo de equipo, etc., y deben estar reunidos en informes que sirvan de
base para identificar, analizar y resolver problemas y para la toma de decisiones.

D) Debe contar con el conocimiento det consumidor.

Debe conocerse al consumudor mediante encuestas periddicas y
evaluaciones en detalle. Se debe saber el desarrollo y los cambios del mercado para
producir lo que se requiera y a tiempo. Los productos y servicios deben ser confiables,
disponibles y continuos.

3.2 Las politicas de Calidad (35)

Para la adaptacion de la industria a un sistema internacional de calidad se creé
el sistema ISO 9000 como una institucion que establece normas conforme a acuerdos
de las mas avanzadas autoridades internacionales en materia de calidad, como base
de una nueva era en la administracion de la calidad. ISO son las sigias de international
Organization for Standarization, cuya sede esta en Ginebra Suiza.

La ISO 9000 tiene implicaciones en la industria manufacturera globalmente y
tiene las siguientes ventajas para el fabricante:

‘Mejoramiento en la elaboracion, productividad, intendencia, calidad gerencial y
cahdad en el trabajo

‘Reduccion de desperdicios, reprocesos y chatarra.

“‘Orden y Limpieza.

‘Mejoras en la comunicacién y calidad moral del personal.

*Mejoras en la relacion cliente-vendedor.

Las normas se publican en 6 documentos numerados como 1SO 9000, ISO 9001,
ISO B402, I1ISO 9002, I1ISO9003 e ISO 9004; de las cuales ISO 9001 se aplica a
empresas que disenan, desarrolian. fabrncan e instalan y dan algun servicio; 1ISO 9002

para empresas que solo fabrican e 1SO 9003 para empresas que inspeccionan.

En empresas pequenas, la creacion de documentos demandara cierto nivel de
control de 1a produccion st se desea manejar aquellas actividades que impactan a la
calidad que el cliente espera

Para la creacion de los programas de cahdad, estandares de productos,
procesos y servicios deben basarse en las normas nacionales e internacionailes.
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La administracion y gestion de la calidad involucra:
*Compromisos escritos de politicas y organizacion de responsabilidades,

*Organizacion de todo el proceso (compras, ventas, producto final) y
rastreabilidad (capacidad de poder rastrear un producto o materia primas en toda la
cadena de mercado para un posible retiro de producto en caso ede algun defecto
importante).

*Un sistema normativo con procedimientos y sistemas de verificacion.

Si una pequena empresa desea la cenificacion ISO 8000, debe comenzar por
tener un Sistema Gerencial de Produccidon (SGP), conocida también como Sistema
Gerencial de Calidad: Los componentes esenciales de este sistema se pueden ver en
el Diagrama 4.

Diagrama de flujo no. 4. Sistema Gerencial de Produccién. (38)

Decisidn
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Los documentos necesarios para la certificacion 1SO 9000 son: un manual de
calidad completo y documentacion de la empresa. asi como el pago de honorarios, que
se entrega a la agencia certificadora que planeara una auditoria a las instalaciones y
sistemas de calidad.

Esto se lleva a cabo en vanas etapas.

A

Fase de implementacién. Se elaboran especificaciones de productos,
procedimientos y sistemas. Se adquieren la norma y documentacion oficial de
1SO 9000.

Decision de seguir tras la certificacion. Declaracidon escrita de las politicas
reflejando la decision.

implementacion de un sistema aun no certificado. Documentos. controles e
instructivos demandados en el matenal oficial: Un manual! de calidad.

Certificacién y registro. Requtere los documentos anteriores mas la solicitud
inicial, reglamentos particulares, nspeccidn via registro, cuota de registro,
resultado de inspeccion, registro, evaluacién del manual de calidad y
postregistro.

Los requerimientos de un sistema de calidad son todas aquellas operaciones
necesarnas:

1.

Responsabilidad gerencial. Define las politicas de calidad, su implementacion
a todos los niveles de |a organizacién y forma de mantenerias.

Sistemas de calidad. Elaboracion de un manual de calidad sobre
requerimientos de la ISO 9000.

Revisidén del contrato Establecimiento y mantenimiento de documentos de la
revision de contratos y ia coordinacion de actividades.

Control de diseno. Procedimientos para el control y verificacion del producto.

Control de documentos y datos Establecer y mantener ia documentacion de
acuerdo a la ISO 9000

Adquisiciones. Establecer y mantener procedimientos para adquirir los
productos de acuerdo a requenmientos especificados.

Control del producto proveido por el cliente. Estabiecimiento y mantenimiento
de procedimientos para el control de venficacion, aimacenamiento, etc.
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8. Identificacion y rastreabilidad. Establecimiento y mantenimiento de un control
para la identificacion del producto.

9. Control de proceso. Establecimiento y mantenimiento de los procedimientos
del proceso.

10. lInspeccion y pruebas Establecmiento y mantenimiento de los
procedimientos de inspeccidon y pruebas.

11. Control del equipo de inspeccion, medicidn y pruebas.

12. Estado de inspeccion y pruebas.

13. Control de producto no conforme.

14. Acciones cofrectivas y preventivas.

15. Manejo, almacenamiento, empaque, conservacion y entrega.
16. Control de registros

17 Auditorias internas de calidad Verificar que la implantacion del sistema sea
efectiva

18. Capacitacién.
19. Servicio.

20. Técnicas estadisticas.
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3.3. Instituciones que regulan la industria de la panificacion.

3.3.1 Secretaria de Salud (34, 37)

Es la Institucion que regula y verifica el cumplimiento de las normas sanitarias en
Meéxico, su funcidn es la de reahzar inspecciones regulares a los establecimientos
donde se producen y venden los productos de panificacion.

La normalizacién abarca actividades que pueden ir desde la normalizacion
empresarial o de grupo, normalizacion regional, nacional , internacional, higiene y
seguridad, transporte, etc. Las normas pueden dividirse en Normas Oficiales
Mexicanas (NOM's), dependientes del gobierno y obligatorias al abarcar aspectos de
ecologia. higiene y seguridad , y las normas mexicanas (NMX), no obligatorias pero de
gran utilidad para determinar especificaciones técnicas y de calidad en la presentacion
de productos o servicios, las normas técnicas sobre envase y embalaje son NMX,
manejadas por un comité técnico de normalizacion.

Para el caso de la Industna de la panificacion, se creo un proyecto de norma
oficial mexicana NOM-147-SSA1 en 1996 denominada, BIENES Y SERVICIOS.
CEREALES Y SUS PRODUCTOS HARINAS DE CEREALES, ALIMENTOS A BASE
DE CEREALES. DE SEMILLAS COMESTIBLES HARINAS O SUS MEZCLAS Y
PRODUCTOS DE PANIFICACION, DISPOSICIONES Y ESPECIFICACIONES
SANITARIAS Y NUTRIMENTALES

La NOM. Maneja la siguiente termmnologia para mejor conocimiento de los
terminos empleados en la panificacion

Productos de pantficacion. Son los obtenidos de las mezclas de harinas de cereales,
harinas integrales o leguminosas. agua potable, fermentos o no pudiendo contener, sat
comestible, mantequilla, marganna, aceites comestibles hidrogenados o no leudantes.
polvo para hornear, especias y otros ingreagientes opcionales como azucares, mieies,
frutas. jugos u otros productos comestibles sitmilares. pudiendo emplear o no aditivos
para alimentos; sometidos al proceso de horneado, coccidn o fritura: con o sin relleno o
cobenrtura, pueden ser refngerados o congelados

En tal norma se maneja la separacion de la industria panadera de ios taileres
artesanales y se dan las condiciones para et control para cada caso.

Productos de panaderia industrial Aquelios obtenidos por procesos continuos de
fabricacion, estandanzados, con aito grado de automatizaciéon y en lotes a mayor
escala Utillizan una ampha varedad de aditivos para alimentos y se comercializan
preenvasados.
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Productos de panaderia tradicional. Aquellos obtenidos por un proceso artesanal,
basicamente manual, de formas variadas y nombres comunes con una vida (til conta.
Utilizan ocasionalmente aditivos para alimentos de acuerdo al producto y se venden a
granel.

NORMA OFICIAL MEXICANA.

A. Para harinas

Especificaciones Sanitarias.

TABLA NO. 9 ESPECIFICACIONES FISICAS PARA HARINAS (36)

DETERMINACION LIMITE MAXIMO

.Humedad 2%

Materia Extrana o """'No mas de 50 fragmentos de insectos, no
' mas de un pelo de roedor y estar exentos
_.de excretas, en 50 g de producto.

TABLA NO. 10 ESPECIFICACIONES MICROBIOLOGICAS PARA HARINAS (36)

PRODUCTO ' Mesofilicos Coliformes Mohos | Microorganismos
aerobios Totales | UFC/lg | Esporulados

. _ UFC/lg ~ _UFCig ! ; UFC/g
Harina de trigo 50,000 150 | 200 i 200

Harnna de centeno 100000 = =~ 100 @ 200 : 200
‘Hanna de cebada |~ 100,000 | 100 T 200 1 200
_Hannadeavena 50000 | 50 100 200

Harina de arroz 100000 100 200 i 200
‘Harinas integrales  500.000 500 i 500 : 5.000 i




TABLA NO. 11 ESPECIFICACIONES DE CONTAMINANTES PARA HARINAS (36)

DETERMINACION e AFLATOXINAS
Aflatoxinas 20 Microgramos/Kg

e

TABLA NO. 12 ESPECIFICACIONES DE CONTENIDO DE METALES PARA HARINAS (36)

METAL PESADO = LIMITE MAXIMO mgikg
Pb c 05
Cd i 0.1

TABLA NO. 13 ADITIVOS PERMITIDOS EN LA HARINA DE TRIGO (36)

r ADITIVO LIMITE MAXIMO mglkg

{Peréxido benzoilico 100

fDiéxido de cloro 30 en harina para productos fermentados

! con levadura.

i Cloro . 1500 en harina para pasteles de elevada

; proporcion de azucar y materna grasa.

i Azodicarbonamida 45 en harina para pan leudado.

:Acido L-ascorbico y su sal de sodio® _BPF

Hidrocloruro de L-cisteina 75

| Dibxido de azufre 200 en harina para bizcochos y fabricacion
de pastas solamente.

{ Fosfato monocalcico 2500

!Lecitina . ..200

"Uso exclusivo como aditivo, no como nutrimento.

*‘En cuanto a el uso de enzmas, se pueden emplear las enlistad eon ol Regl . derivedas de las
fuentes Qque ahi se establecen y conforme a las BPF.

Especificaciones Nutrimentales
La hanna de trigo debe ser adicionada con 2 mg de acido félico por kg de harina.

Las harinas de cereales que se modifiquen en su composicion, ademas de
sujetarse a lo establecido en e! Reglamento, deben cumplir con lo sefalado en la




NOM-086-SSA1-1994, Bienes y servicios. Alimentos y bebidas no alcoholicas con
modificaciones en su composicion. Especificaciones nutrimentales.

B. Para Alimentos a base de cereales, de semillas comestibles, harinas o sus
mezclas.

Disposiciones Sanitarias.

Los productos deben cumplir con los limites de micotoxinas establecidos en el
Reglamento y la NOM-000-SSA1-1994, Bienes y Servicios.

Los productos que hayan sido modificados en su composicion deben sujetarse a
lo establecido en el Reglamento y la NOM-086-SSA1-1994, Alimentos y bebidas no
alcoholicas con modificaciones en su composicion. Especificaciones Nutrimentales.

Especificaciones Sanitarias

TABLA NO. 14 ESPECIFICACIONES MICROBIOLOGICAS (36)

ESPECIFICACIONES i LIMITE MAXIMO UFC/g
Mesdfilos aerobios : 10,000
Coliformes totales i <30

Mohos R 300

TABLA NO. 15 ESPECIFICACIONES DE CONTENIDO DE METALES (36)

; ESPECIFICACIONES LIMITE MAXIMO mg/kg
05

x TR o 005

; 05

i

0.1
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TABLA NO. 16 ESPECIFICACIONES DE MATERIA EXTRANA (368)

ESPECIFICACIONES _ ] LIMITE MAXIMO
Fragmentos de insecto i 50 en 50 g de producto
Pelos de Roedor 1 en 50 g de producto

TABLA NO. 17-A ADITIVOS PERMITIDOS EN LA ELABORACION DOE (LOS PRODUCTOS
(ANTIOXIDANTES) (36)

ANTIOXIDANTE : LIMITE MAXIMO
Acido L-ascorbico 300 mg/Kg de grasa por separado o en

L.-ascorbato sodico conjunto expresados en acido ascorbico®
L-ascorbato calcico ‘
Acido palmitil-6-L-ascdrbico (palmitato de |
- ascorbilo) !

' Butithidroxianiso! 50 mg/kg de producto

. Butilhidroxitolueno 50 mg/kg de producto
| Tocoferoles mezclados | 200 mg/kg de grasa*
* La cantidad maxima de uso como . S8rR te de !a cantidad utilizada como nutrimento.

TABLA NO. 17-B ADITIVOS PERMITIDOS EN LA ELABORACION DE LOS PRODUCTOS
(HUMECTANTES) (36)

| HUMECTANTE LIMITE MAXIMO

| Glicerina ! BPF

TABLA NO. 17.C ADITIVOS PERMITIDOS EN LA ELABORACION DE LOS PRODUCTOS
(REGULADORES DE pH) (36)

REGULADORDEpH = LIMITE MAXIMO gikg
i Acetatodesodo 0.07
‘ Acdocitneo BPF
Acdomalico BPF
Acido tartdnco BPF
i Carbonato calcico BPF
‘ Citrato de sodio 8PF
Bicarbonato de sodio BPF

i Fosfato de sodio dibasico i 5
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TABLA NO. 17-C ADITIVOS PERMITIDOS EN LA ELABORACION OE LOS PRODUCTOS
(REGULADORES DE pH) (Continuacion) (36)

REGULADOR DE pH i LIMITE MAXIMO g/kg
Fosfato de sodio tribasico | 5
Fosfato de calcio monobasico 5
Fosfato de calcio dibasico 5°°
Fosfato de calcio tribasico 5
Pirofosfato de caicio 5
** La cantidad de uso como o8 o8 indepe de la como aporte de calcio.

TABLA NO. 17-D ADITIVOS PERMITIDOS EN LA ELABORACION DE LOS PRODUCTOS
(ESTABILIZANTES) (36)

ESTABILIZANTE = . LIMITE MAXIMO g/kg
Almidon modificado : BPF
Carboximetilcelulosa : BPF
Goma Guar ! 2
Goma Xantano ! BPF
Esteres de poliglicerol de acidos grasos | 10
alimenticios
Lecitina ! BPF
i Mono y diglicéridos de los acidos grasos 20
: almenticios
! Monoestearato de ghcenlo BPF
| . Pectina o : BPF

TABLA NO. 17-E ADITIVOS PERMITIDOS EN LA ELABORACION DE LOS PRODUCTOS
(COLORANTES) (36)

COLORANTE LIMITE MAXIMO mg/kg
Annato 25
Beta-apo 8'carotenal 30
Caramelo BPF
Beta-carotenos =~ BPF
H Curcuma R BPF
i.___Extractos de vegetales y frutas BPF
i Extracto de papnka u oleorresina de BPF
‘ papnka
Jugos de frutas o BPF

Jugos de vegetales BPF
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TABLA NO. 17-E ADITIVOS PERMITIDOS EN LA ELABORACION DE LOS PRODUCTOS
(COLORANTES) (Continuacién) (36)

COLORANTE LIMITE MAXIMO mg/kg
Rivoflavina BPF
Azul No. 1 100
Azul No. 2 300
Amarillo No. § 100
Amarillo No. 6 300
Rojo No. 3 (entrosina) 100
Rojo No. 40 (rojo allura) _ i 500
Verde No. 3 ! 500

Diéxido de Titanio i 10 g/kg

En cuanto a saborizantes y aromatizantes se permite su empleo de acuerdo al
Reglamento.

C. Productos de panificacion.

Disposiciones Sanitarias.
Los productos de panificacion deben ajustarse a las siguientes especificaciones:

‘Las materias primas empleadas en su elaboracion deben ajustarse al
Reglamento y a las Normas Oficiales Mexicanas correspondientes.

"Cuando se emplee alcohol etilico como ingrediente, éste no debe exceder del
2% por pieza.

‘Los establecimientos donde se procesen productos de panaderia industrial
deberan cumphr con las disposiciones establecidas en la NOM-120-SSA1-1994.

‘Los productos objeto de este apartado podran ser modificados en su
composiciéon siempre y cuando cumplan con las disposiciones y especificaciones
establecidas en el reglamento y ta NOM-120-SSA1-1994.

*Se mencionan también las disposiciones referentes a las Buenas Practicas de
Fabncacion (BPF's) especificas para

a) Personal
b) Instalaciones fisicas
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c) Instalaciones sanitarias
d) Servicios

e) Equipo

f) Materias primas

g) Proceso de elaboracién
h) Almacenamiento

1) Expendio

j) Transporte

k) Control de plagas

1) Limpieza y desinfeccion

Especificaciones Sanitarias.

TABLA NO. 18-A ESPECIFICACIONES MICROBIOLOGICAS PARA EL PAN BLANCO, PAN DE
HARINAS INTEGRALES Y PRODUCTOS DE BOLLERIA

i ESPECIFICACION T LIMITE MAXIMO UFC/g
! Mesofilicos aerobios 1000

. Coliformes totales <10

{ Mohos 20

{ Levaduras ; 20

TABLA NO. 13-B ESPECIFICACIONES MICROBIOLOGICAS PARA PAN DULCE

ESPECIFICACION LIMITE MAXIMO UFC/g

|
Mesofilicos aerobios | 5000
P Coliformes totales i 20
! Mohos ! 50
. Levaduras ! 50
Staphylococcys aureus * : <100
*Cebe determunarse on ol p que ¢ ] # © coberturs a base d8 huevo. frutas, leche. crema

pasteiera u otro alimento preparado.

TABLA NO. 18-C ESPECIFICACIONES MICROBIOLOGICAS PARA GALLETAS

ESPECIFICACION ; LIMITE MAXIMO UFC/g

| Mesafilicos aerobios : 3000




TABLA NO. 18-C ESPECIFICACIONES MICROBIOLOGICAS PARA GALLETAS (Continuacion)

ESPECIFICACION LIMITE MAXIMO UFC/g
Coliformes totales <10
Mohos 20
Levaduras 20

TABLA NO. 18.D ESPECIFICACIONES MICROBIOLOGICAS PARA GALLETAS CON RELLENO O
COBERTURA O SUS COMBINACIONES

ESPECIFICACION LIMITE MAXIMO UFC/g
Mesofilicos aerobios 5000
Coliformes totales 20
Mohos 50
Levaduras 50

TABLA NO. 18-E ESPECIFICACIONES MICROBIOLOGICAS PARA PASTELES, PANQUES Y PAYS

ESPECIFICACION LIMITE MAXIMO UFC/g
Mesofilicos aerobios 5000
Coliformes totales 20
Mohos 50
Levaduras 50
| Salmonella en 25 g Negativo
! Eschenichia coli * Negativo
! Staphylococcus aureus ** 100
*Se determinara bajo de gencis sanitaria, cusndo la Secretans de Salud de acuerdo al
muestreo y ios resuitados de ios anslisis micr i de dicho s
Ll y pays que ga: o cobertura a base de

**Esta especificacion debe detsrminarse
huevo, frutas, leche, crema pasteleras u otro .Mmomo pf'p.fldo

TABLA NO. 19 ESPECIFICACIONES PARA MATERIA EXTRANA
LIMITE MAXIMO EN 50 g DE

ESPECIFICACION
- PRODUCTO
: Fragmentos de insecto | 50
: Pelos de roedor | 0
: Excretas de roedor i 0
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TABLA NO. 20 ESPECIFICACIONES PARA METALES PESADOS Y METALOIDES

ESPECIFICACION

LIMITE MAXIMO (mg/kg)

Cd

0.15

Pb

0.50

TABLA NO. 21-A ESPECIFICACIONES PARA ADITIVOS {ACENTUADORES DE SABOR)

ESPECIFICACION

LIMITE MAXIMO (mg/kg de harina)

Extracto de levadura Sacharomyces 50000
cerevisae
Sacarosa BPF

TABLA NO. 21-B ESPECIFICACIONES PARA ADITIVOS (ACONDICIONADORES DE MASA)

{

ESPECIFICACION

LIMITE MAXIMO (mg/kg de harina)

i Carbonato de calcio BPF
[ Cloruro de amonio BPF
I Esteres de acido diacell tartanco y mono ol BPF
diglicéridos de acidos grasos
Esteanl-2-lactato de calcio 3750
{ Estearil-2-lactato de sodio 3750
| Lactato de calcio 2500
Mono y dighcéridos de acidos grasos BPF
Oxido de calcio BPF
Azodicarbonamida 45

TABLA NO. 21-C ESPECIFICACIONES PARA ADITIVOS (ANTIOXIDANTES)

ESPECIFICACION

Lecitina

LIMITE MAXIMO (mg/kg de grasa) |
BPF

Palmitato de Ascorbilo_ BPF
! Metabisulfito de sodio o potasio 100
i Butthidroximetiifenol 200
i Acido ascorbico 200
| Galato de propilo 200




TABLA NO. 21-C ESPECIFICACIONES PARA ADITIVOS (ANTIOXIDANTES) (Continuaci6n)

ESPECIFICACION

LIMITE MAXIMO (mg/kg de grasa)

Butilhidroxianisol (BHA) 200
Butilhidroxitolueno (BHT) 200
Sulfito de potasio 50
Alfa-tocoferol 200
Terbutilhidroquinona (TBHQ) 200

TABLA NO. 21-D ESPECIFICACIONES PARA ADITIVOS (COLORANTES)

ESPECIFICACION LIMITE MAXIMO (mg/kg de producto)
Caramelo BPF
Beta-caroteno i BPF
Curcuma ! BPF
Azul No. 1° | 100
Azul No. 2° | 300
Amarnillo No. §° ] 100
Amarilo No. 6* 300
Rojo No. 3° 100
Rojo No. 40° 300
Dioxido de Titanio* 300

*Cuando se utilicen mezclas de colorantes srtificiales 1a suma de estos no debe exceder de 300 mg/kg de producto,
respetando (8 concentracion maxima de uso Para cada uno de ellos.

TABLA NO. 21-E ESPECIFICACIONES PARA ADITIVOS (CONSERVADORES)

ESPECIFICACION :

:solo o combinado con otro conservador

LIMITE MAXIMO (mg/kg de producto

{ e permitido)

i Acido ascorbico y sus sales de sodio y 1000

L potaswo

| Acido benzoico y sus sales de sodio 1000
Acido propiénico y sus sales de sodio o 3000

calcio
! Diacetato de sodio 4000
! Propil parabeno 1000

ot
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TABLA NO. 21-F
ESPESANTES Y GELIFICANTES)

ESPECIFICACIONES PARA ADITIVOS (EMULSIVOS, ESTABILIZADORES,

ESPECIFICACION

Agar agar

LIMITE MAXIMO (mg/kg de producto)
BPF

Carboximetil celulosa de sodio ; BPF
Hidroxipropil metil celulosa | BPF
Lecitina BPF
Alginato de amonio, calcio, potasio y sodio BPF
Carragenina BPF
Carragenatos de caicio, potasio o sodio BPF
Goma Arabiga 10000
Goma Tragacanto 2000
Goma de Algarrobo BPF
Goma Guar 3500
Goma Karaya 20
‘Goma Xantano | BPF
Grenetina i BPF
i Metii celulosa ! BPF
[ Metil etil celulosa i BPF
{ Tripolifosfato de sodio BPF
Monoestearato de Glicernlo BPF
Dextrinas BPF
Estearil-2-lactato de calcio o sodio i 3750

Esteres del acidolactico de acidos grasos

10000 mg/kg de harina solo o combinado
con otro éster

Esteres de poliglicerol de acidos grasos

10000 mg/kg de harina solo o combinado
con otro éster

Es!eres de acido diacetil tartarico y mono y | 10000 mg/kg de harina solo o combinado

____dighcéndos

con otro éster

I Mono y diglicéridos de los acidos grasos
alimenticios

- 10000 mg/kg de harina solo o combinado

con otro éster

Esteres de proptlenglicol de los acidos

3750 mg/kg de harina

]
i
,f
: _grasos o
: Polisorbato 60° 4600
( Polisorbato 65° 3200
i Polisorbato 80° : 10000
i Esteres de sacarosa ! 3750
‘Cuando se utilicen mezclas de polisorbatos, !a suma de estos no debe der of 1%, la o

maxima de uso pars cada uno de ellos.




TABLA NO. 21-G ESPECIFICACIONES PARA ADITIVOS (LEUDANTES Y GASIFICANTES)

ESPECIFICACION LIMITE MAXIMO (mg/kg de producto
Acido tartarico BPF
Bicarbonato de amonio - BPF
Bicarbonato de potasio | BPF
Bicarbonato de sodio : BPF
Carbonato de amonio, sodio 0 potasio | BPF
Fosfato monobdasico de caicio 2500
Pirofosfato acido de sodio 2500
Sulfato doble de aluminio y sodio BPF
Tartrato acido de potasio 2500
Levadura BPF

TABLA NO. 21-H ESPECIFICACIONES PARA ADITIVOS (REGULADORES DE pH)

ESPECIFICACION I LIMITE MAXIMO (mg/kg de harina)
Acido citrico ! 3000

Citrato de sodio o potasio ! 3000
Acido lactico 1 3000

i

!

Lactato de sodio o caicio 2500
Fosfato dibasico de caicio 2500
Acido fumanco BPF
Carbonato de calcio BPF

TABLA NO. 21-1 ESPECIFICACIONES PARA ADITIVOS (HUMECTANTES)

ESPECIFICACION o LIMITE MAXIMO (mg/kg de producto)
[ _.._Glicernna : 8PF
: . Propitenglicol : 5000
Sorbitol® : 300

*Su uso esta Imitado a dicha concentracion tanto como humectiants como sdulcorante. La etiqueta del producto que
contenga este aditivo 10 3@ ajustars a 1o en ia NOM-086-SSA1-199¢4
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3.3.2 Food & Drugs Administration (FDA)

Organizacion internacional que norma la industria alimenticia, farmaceutica y de
cosméticos con el fin de controlar la calidad de los productos para su comercializacién.
De las normas de esta organizacion parten las bases para las normes de otros
institutos. Adquiere especial importancia debido a que los productos de exportacion
son ia mayoria de |las veces evaluados para su aceptaciéon de acuerdo a las normas y
reglamentos de esta institucion.

3.3.3. American Institute of Baking (AIB) (1,34)

El Instituto Americano de la Panificacién (AlB), es una organizacién que regula
los niveles de calidad en plantas procesadoras de alimentos y tiene la especialidad en
los productos de panificacion, maneja auditorias a empresas que necesitan la
certificacién de sus productos para la exportacion. Publica informaciéon en libros
especializados y con la cooperacion de La ley Federal de Alimentos, Drogas y
Cosmeéticos, Reglamento de Buenas practicas de Manufactura y la Ley Federal de
Insecticidas y Rodenticidas de Estados Unidos de Norteamérica para la consulta de
todo lo relacionado con informacion general, calculos matematicos, procesos,
sanitizacion, aseguramiento de la calidad, estandares industnales y leyes que regulan
la industria almentarna. Promueve cursos. boletines técnicos y equipo Software.
También maneja programas especializados en el manejo de seguridad y salud en su
apartado de fa Organtation of Healt & Security Administration (OSHA) dentro del
cual se tiene un reglamento en panificacién para e! disefo, instalacion, operacién, y
mantenimiento de maquinaria y equipo usados dentro de una panaderia. La
informacién contenida en éste matenal indica lo que la OSHA espera durante una
inspeccién en una panaderia de venta al por mayor o al por menor. Se encuentra
también la informacidn para la inspeccion y manterimiento de hornos Las formas y
guias de inspeccidon son provistas para ayudar al empleado a satisfacer las
expectativas del reglamento

Las normas de AIB estan divididas en cinco secciones:
1) Suficiencia del programa de segundad de los alimentos Trata de la responsabilidad
de la admunistracion, programacion, mantenimiento de los archivos y entrenamiento

del personal

2) Control de plagas. Establece el cnterio de los programas para prevenir la
adulteracion de alimentos por plagas. evidencia de plagas y pesticidas.

3) Métodos de operacion y practicas del personal. Contiene las normas especificas
derivadas principalmente de las Buenas Practicas de Fabricacion, seieccionadas
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para prevenir la adulteracion del alimento por el contacto humano y la metodologia
dentro de la ptanta.

4) Mantenimiento y saneamiento. Contiene las normas para el disefio de la planta y el
equipo, mantenimiento y servicios.

5) Practicas de limpieza. Donde se determinan las normas especificas para el uso de
sustancias quimicas de limpieza, define la limpieza cosmética y la limpieza a fondo
con un compendio especifico de limpieza.

3.4 Buenas Practicas de Fabricacion (1, 34, 35)

Las buenas practicas de fabricacidon (BPF), también conocidas como buenas
practicas de manufactura (BPM), son una serie de normas, conceptos,
recomendaciones y acciones que buscan minimizar el riesgo para la salud en el
manejo. uso y consumo de productos. La aplicacion practica de las BPF en la
produccion de alimentos reduce de manera significativa el riesgo de intoxicaciones o
danos a la salud de los consumidores, asi como pérdidas de producto; al protegerio
contra adulteraciones y contaminaciones se contribuye a dar una buena imagen de
calidad y adicionalmente. a evitar a la empresa sanciones legales por parte de las
autoridades sanitarias.

Los criterios para establecer las BPF especificas de una empresa dependen de
muchos factores que varian de acuerdo al giro de la empresa, de ellos el mas
importante es la susceptibilidad a la contaminacion de los productos que en eila se
elaboran; sin embargo, a continuacion se mencionan en forma general los aspectos
mas imponantes que deben considerarse al elaborar un manual de BPF, adaptandose,
obwvtamente a la situacidon particular de cada planta.

La contaminacidn del producto es una consecuencia inevitable cuando el
proceso no se lleva a cabo con la cahdad sanitarna requerida. De forma general se
puede indicar tres tipos de contaminacion en el producto:

a) Contaminacién por particulas
b) Contaminacion por mezclas errdneas
c) Contaminacién por microorganismos

Como se menciond anteriormente, la principal finalidad de las BPF es prevenir
cualquier tipo de contaminacion durante la elaboracién, envasado, embalaje,
almacenamiento y distnbucién de los productos. Partiendo de esto, se pueden
clasificar las BPF de la siguiente manera:



1) Programacion y administracion del saneamiento

a) Cada planta de alimentos debe establecer un comité formal para el
aseguramiento de la calidad sanitaria del taller o planta. Este comité debe de
formarse con miembros de varias disciplinas y deben funcionar con una
frecuencia predeterminada mediante inspecciones completas de la instalacion
no menor a una vez por mes. La informacion debe ser archivada y mantenerse
una documentacidn de las asignaciones especificas y de los mejoramientos
obtenidos

b) Las responsabilidades para asegurar el cumplimiento de las leyes que regulan
este ramo deben ser asignadas a personal competente y mantenerse un
diagrama funcional de la organizacion.

c) Los departamentos o areas responsables en implementar el saneamiento,
control o aseguramiento de calidad deben establecer procedimientos escritos
y mantener instrucciones para delinear las responsabilidades especificas de
cada depanamento que participa.

d) El departamento involucrado directamente en la proteccién del producto
alimenticio. debe establecer un presupuesto adecuado para mantener la
adquisicion apropiada y oportuna de matenal, herramienta, equipos, aparatos
monitores, sustancias quimicas y pesticidas.

e) El aimacenamiento de todos los suministros para e! saneamiento debe
limitarse a un &rea designada, separada, y todos los pesticidas y otras
sustancias peligrosas deben almacenarse en compartimentos ventilados,
cerrados con llave, rotulados correctamente y mantenidos para un acceso
minimo.

f) E! programa de limpieza y planeamiento del trabajo, con la excepcion de las
areas de limpieza, debe implementarse por medio de un plan formalizado
escrito que debe especificar la frecuencia, responsabilidad y evaluacion
después de la impieza y debe mantenerse al corriente.

g) El departamento apropiado debe mantener escritos ios procedimientos de
analisis de laboratorio usados dentro o fuera de la planta, lo mismo que los
procedimientos de muestreo.

h) Debe establecerse y mantenerse al cornente un programa de analisis de
riesgo referente al punto critico de control

1) El entrenamiento de personal, inclusive supervisores y empleados, ya sea
dentro o fuera de la planta. debe hacerse de acuerdo a un plan formal y se
debe tener el presupuesto adecuado para mantenerio al cornente.



i} El entrenamiento del personal debe desarrollar procedimientos especificos
para el entrenamiento de! pre-empleo de personal y archivar la informacion
cuando el entrenamiento se complete.

k) Debe establecerse un programa escrito formalizado para evaluar las quejas
del consumidor, especialmente aquellas relacionadas con adulteracion.

{) Deben mantenerse archivos con los resultados de inspecciones y/o copias de
garantias de proveedores o certificados que verifiquen el cumplimiento de las
leyes federales, guias o niveles de accién efectiva de las materias primas,
empaques y productos terminados.

m) Deben mantenerse archivos con los datos de produccidén y procesamiento
para destruir, prevenir y controlar el desarrollo de microorganismos de
importancia para la salud publica, con suficiente informacién para permiticr una
evaluacion del alimento procesado.

n) Deben archivarse los datos de distribucién para identfficar la distribucién inicial
y facilitar la segregacion para poder retirar lotes especificos del mercado.

o) Debe establecerse un programa format de evaluacién fisica y organoléptica de
muestras al azar de productos terminados, con frecuencia adecuada que no
exceda ningun periodo de produccidn de 24 hrs. Registro de éstas
inspecciones deben mantenerse por un periodo que exceda la vida de anaquet
para la venta al por menor

p) Debe mantenerse archivado un programa formal para retirar del mercado
cualquiera de los productos fabricados. Todos los productos deben estar
codificados y los nimeros de lotes o tandas deben mantenerse archivados.

q) Cada instalaciéon inspeccionada debe establecer procedimientos especificos
escritos para llevar a cabo las inspecciones regulatorias. Estos reglamentos
deben especificar. Las persona delegadas para acompanar al inspector y la
politica referente a los archivos y muestras.

r) Inspeccion de los ingredientes. Todos los ingredientes y matenal de empaqgue
que entran en |la planta deben ser inspeccionados por personal competente y
entrenado para utilizar en equipo adecuado, por ejemplo: luz negra, linterna,
cedazos, termémetros. etc. Deben indicar |a fecha de recepcion, el portador,
numero de lote, etc, todas las condiciones en las que se recibié. Los
procedimientos de inspeccion especificos de la materia prima deben ser
integrados por el departamento apropiado.
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2) Métodos de Operacion

a) Recepcion y almacenamiento de materiales. Deben verificarse las condiciones
de ingreso para su oportuno rechazo si no cumpliesen con los requisitos. Debe
tenerse control de entrada y se debe marcar el producto con los datos
necesarios para su manejo interno. Debe almacenarse de acuerdo con sus
propiedades obedeciendo los espacios para su manejo y facilitar la limpieza.
Debe guardar una rotacion ldgica para evitar rezago. Debe tenerse un
inventario que contemple la caducidad de lo almacenado y debe limpiarse y
revisarse periddicamente. El area debe estar ventilada y seca, protegida de la
humedad u otras sustancias contaminantes. Las materias primas deben
almacenarse en condiciones de limpieza, debidamente ordenadas vy
conservadas de tal manera que se evite su alteraciéon o descomposicion.

b) Traslado y manejo de materiales. Ei orden y la limpieza en el manejo de
materiales deben tomarse en cuenta, la materia prima y el material de
empaque debe respetarse y colocarse en lugares seguros y limpios. Los
subproductos o desperdicios y producto terminado deben almacenarse
separados y deben estar identificados. Los contenedores, envases ©O
recipientes deben estar limpios para volver a usarse. Deben evitarse
desperdicios todo el tiempo. Todo el equipo como cernidores o tamices deben
inspeccionarse periodicamente Debe tenerse un control sobre la basura y
otros desperdicios. Todo equipo de transporte debe de ser inocuo para el
alimento. Los plaguicidas, detergentes desinfectantes y otras sustancias
toxicas deben etiquetarse o rotularse para identificarlos e informar su empleo.
Deben almacenarse en areas o armarnos destinados al efecto y manipularse
bajo las indicaciones establecidas por el fabricante.

c) Apariencia de la operacion. E! equipo de produccion y los suministros deben
estar en su lugar, lo no util debe sacarse a areas especificas. Debe haber un
espacio adecuado para realizar ias operaciones. El equipo debe estar bien
disefdado para no contamnar el producto. La prionzacion de las operaciones
debe hacerse a un grado apropiado y razonable. Todo equipo que
complemente la operacion como por ejemplo el equipo de transporte de
matenales debe estar limpio y debe tener un mantenimiento adecuado.

d) Practicas de operacion Deben tomarse medidas para prevenir la
contaminacion por metales, madera, vidno o cualquier cosa extrana. Se deben
establecer programas para el control de microorganismos, tanto para revision
de equipo como para ambiente y personal. Las areas deben estar limpias y
Iibres de materiales extranos al proceso

e) Practicas de entrega. El producto terminado debe manejarse y transportarse
de tal manera que se prevenga la adulteracion, deben estar marcados con
cfras permanentemente legibles y las marcas deben satisfacer los
reglamentos federales y estatales y las definiciones Federales del lote. Deben
mantenerse archivos de distribucion. La transportacion de los panes y sus
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variedades deben, si son del tipo que lleven relleno o cobertura a base de
huevo, frutas, leche, crema pastelera u otro alimento preparado, conservarse
durante su exhibicién a temperatura de 7°C, a excepcion de los productos que
su dimensién o volumen no lo permita, y que ademas su periodo de venta no
sea mayor de 12 hrs. Deben mantener durante su transporte condiciones de
limpieza que permitan mantener su calidad sanitaria. Se debe evitar
mantenerlos a temperatura ambiente por tiempos prolongados. Deben
transportarse en recipientes de material de superficie lisa y de facil limpieza,
cubiertos y que no entren en contacto dentro o fuera del vehiculo. El vehliculo
debe mantenerse limpio y lavarse a! final de ia jornada.

Para los productos expuestos a la venta en expendios. El area de venta
debe estar limpio y libre de materiales extranos. Los productos deben ser
manipulados con pinzas o guantes desechables y colocarse en recipientes de
superficie lisa, de facil limpieza, resistentes a la corrosion, los cuales deben
lavarse al final de la jornada.

3) Préacticas personales

a) Es obligatorio el uso de uniforme y calzado de seguridad, otorgados por {a

b

[+

a

empresa, y deberan estar limpios al comenzar el trabajo. No se permite el uso
de joyas, maquillaje, barniz de unas, objetos prendidos a la ropa © bolsas en la
ropa en el area de produccion. Es necesario el uso de cubrebocas en personal
que tiene contacto con el equipo y el producto.

No se debe exponer el cabello y menos si es largo, por lo que debe usarse
una malla que lo cubra por completo. El bigote no debera ser mas ancho que
la boca o mas largo que el inicio del labio superior. La patilla no debera
extenderse mas abajo del l6bulo de la oreja. No se permite dejarse la barba o
se debera emplear una malla especial.

Alimentos. No se permiten alimentos en el area productiva, la ingestion de
alimento solo se realizara en el drea de comedor y no se puede sacar alimento
hacia las areas de trabajo. vestidores, banos, oficinas o patios.

Habitos. Es necesario el bano diario. No se permite escupir en el piso o pared.
No es permitido el chicle ni golosinas en el drea de trabajo. Esta prohibido
fumar en la planta, exceptuando areas especificas. Ei personal debe mantener
impio su casillero, cajon o archivero; no debe rayar, dibujar o escribir en el
area de banos y vestidores. El personal debera depositar la basura, toallas
sanitanas u otro tipo de basura en los contenedores especificos y debera
lavarse bien las manos después de ir al bano, haber hecho limpieza y antes
de iniciar su iabor. Tendra cuidado en el aseo personal evitando cabelios
desprendidos u suciedad en su uniforme. No se permite la entrada de ningin
medicamento, ropa u material personal al area productiva. No se permitira el



ingreso de enfermos con heridas o infecciones contagiosas. El supervisor
debe de responsabilizarse para tener éstos habitos como obligatorios. La
tarjeta de salud debera estar al corriente.

4) Practicas de limpieza

a) Equipo para hacer limpieza. El aseo se realizara para la prevencion de

b

[of

contaminaciones. Para el aseo cosmético o diario, debe suministrarse el
equipo necesario, de limpieza y recoleccidén de desperdicio y debe tenerse un
lugar para su resguardo. La limpieza a fondo estara a cargo de un
departamento de saneamiento y se realizara con un programa. Los
detergentes y desinfectantes deberan estar autorizados por las leyes de salud
y deberdan tener lugares especificos de almacenado. Para la limpieza debe
tenerse cuidado con todo el material y equipo. La limpieza del equipo se
realizara profunda y debe tenerse cuidado con sus partes pues no deberadn
colocarse en el piso Las mangueras de aire y agua deberan conservarse
enrolladas y impias. Los contenedores de basura deben estar bien tapados.

Limpieza de mantenimiento Deben impiarse las cajas y paneles eléctricos no
sellados por lo menos cada cuatro semanas. Los desechos provenientes de
composturas deberas recogerse inmediatamente, asi como limpiarse el
exceso de grasa o lubncante.

Limpieza de utensilios. Los utensilios y todo tipo de recipientes deben estar
Iimpios y no deben colocarse en el piso. Deben desinfectarse cuando sea
necesario.

5) Mantenimiento para la sanidad

a) Estructura. El area de alrededor de la planta debe mantenerse iimpia de

manera que prevenga la posibiidad de adulteracion del alimento. La
construccion y diseio de la planta deben ser de un tamano adecuado para
factlitar el mantenimiento, sanitizacion y operacion del proceso del atimento. E!
departamento de mantenimiento debe ser responsable de fa correccién, la
prevencion de fallas y de la hmpreza de la maquinana.

b) Equipo. Todo el equipo y utensthios de la planta deben ser disefo, fabricacion

y material que faciliten la impieza adecuada y deben tener un mantenimiento
apropiado. ( Para el caso de empresas de panificacidon, el equipo debe ser
aprobado por el Comité de Normas de Saneamiento de [a Industria de
Panificacion o tener una aprobacién equivalente.) (Ref.34)
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6) Control de plagas

a) EI departamento apropiado debe tener un programa formalizado con
procedimientos escritos designados para prevenir la adulteracion real o posible por
roedores, insectos, pajaros, acaros, y cualquier tipo de plaga. Todas las areas de!
establecimiento, recepcion de materia prima, almacén, proceso, expendio y
vehiculos de reparto, deben mantenerse libres de insectos, roedores, pajaros u
otros animales. En caso de que una plaga invada el establecimiento, deben
adoptarse medidas de control o erradicacién. Las medidas que comprendan el
tratamiento con agentes quimicos, fisicos o biolégicos, solo deben aplicarse bajo la
supervision directa del personal que conozca a fondo los riesgos para la salud que
el uso de esos agentes pueda entranar.

to1



CONCLUSIONES

En México, la industria de la panificaciéon representa una parte importante de la
industria alimentaria, ya que el pan, tradicionalmente ha representado (@ base
alimenticia de un gran numero de familias mexicanas. La necesidad de apoyo técnico
en este rubro es muy grande, dado e! gran atraso, sobre todo en el caso de pequenos
fabrnicantes. Aun cuando existen industrias que se han desarrollado a un nivel de punta
en cuanto a tecnologia y volumen de produccion, !a industria artesanal sigue jugando
un papel importante. sobre todo por el bajo precio de sus productos y por que, después
de todo. la tecnologia avanzada no ha podido igualar el sabor y textura del buen pan
tradictonal. De aqui surge el interés por desarrollar un manual de informacion
relacionado a la produccidn de pan, sus ingredientes, su funcionalidad, su manejo
durante la fabricacién, etc., lo que enriquece y brinda herramientas de apoyo al
fabricante para la solucion de problemas en los procesos productivos.

La informacion existente en el area practica es de suma importancia pues abarca
toda la expenencia que a través del tiempo se ha acumulado. Tal informaciéon se debe
homogeneizar para determinar con exactitud los términos bajo los cuales se definen
los productos y procesos.

Resultara muy utl comjuntar la informacion tedrica con los conceptos y
expernencitas adquindos a través de la praclica para que se desarrolle un trabajo
completo en la produccidn del pan y sean el soporte practico para facilitar el trabajo
tanto en los tatleres como en las plantas industriales.

En las entrevistas realizadas a los maestros panaderos, pude percatarme de la
necesidad que tienen de incluir explicaciones técnicas teoricas a sus procedimientos
de elaboracion, ya que existen situaciones en las que las caracteristicas de las
matenas pnmas o de sus equipos de manufactura sufren variaciones, que les generan
grandes problemas o pérdidas economicas, ya que sus métodos de elaboracion se
basan principalmente en la repeticidn y no tanto en el analisis.

Una de las dificultades que se presentaron es gque solo una peguena parte de ia
gente empleada en el ramo esta accesible a! intercambio de informacién técnica lo que
representa un freno para el desarrolio de la industria de la panificacién.

La finaldad de proponer una clasificacidn es permitir un orden, contar con grupos
representativos para asi estandanzar los procesos y las especificaciones de calidad.

Para las instituciones que regulan la calidad de los cereales y sus dernvados, se
tienen diferentes especificaciones sanitanas de uso de aditivos y buenas practicas de
manufactura. que resultan insufictentes para las exigencias de calidad que existen en
el mercado actual Al presentarias en el presente trabajo se pretende hacer notar que
no se deben tomar como especificacion practica, sino como un requenmiento legal que
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se cumple con creces al aplicar un sistema de calidad adecuado en la empresa
manufacturera.

Lo mas importante, es realizar cambios de conciencia en la gente empleada en
la industria panificadora para que reconozca las ventajas de manejar programas
basicos de limpieza y orden adecuados para sus areas de trabajo, y que trabajen en
conjunto con las demas areas que integran la industria guardando un equilibrio que a
largo plazo sera una contribucion a cambios para mejorar.

Es importante para la estructuracién y organizacion de todo el sistema productivo
contar con una normatividad especifica que se adapte a la forma de trabajo de la
industna pantficadora en nuestro pais, que contenga de forma clara y compieta toda la
informacion existente referente a buenas practicas de manufactura, aseguramiento de
calidad y control de los procesos.

La preparacion de personal del ramo de la panificacion en las areas de
Aseguramiento de la calidad, buenas prdacticas de fabricacién y control de los
procesos, trabajando en conjunto con las demas dreas que integran ia industria,
contribuira a formar una industria mas productiva.

La mejora continua. la planeacién. el aumento de la productividad, el orden y
mpteza, calidad en el trabajo. disminucién de reprocesos y el incremento en el
rendimiento de mano de obra, son solo algunas de las ventajas de tener una politica de
caldad acertada

La certificacion de procesos en las industrias panificadoras mexicanas se vueive
cada vez mas necesana. si se desea un lugar en el extranjero y mas aun, si
consideramos que son cada vez mas los productos de importacion con los que se debe
competir en el mercado nacional en cuanto a precio y calidad.
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