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0 B J E T I V 0

La meta del presente trabajo consiste en definir las ca- 

racterísticas y establecer las condiciones que debe presentar la harí

na de trigo que sirve para la elaboraci6n de Pan Blanco de Caja, para

lo que fue necesario realizar un estudio de las especies de trigo y - 

los diferentes tipos de harinas. 

Características que nos permitirán mejorar las Normas Ofi

cíales que actualmente rigen en nuestro País, en lo que se refiere a

las harinas de panífícaci6n. y proponer la correSDondíente a la elabo

raci6n del Pan Blanco de Caja. 
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l).- ASPECTOS HISTORICOS. -- 

2).- GENERALIDADES* 

a).~ Qué es la harína. 

b).- Partes de un molino. 

3).- TIPOS DE HARINAS: 

a).- Harina de Centeno. 

b).- Harina de Maíz. 

c).- Harina de Cebada. 

d).- Harina de Trítícale. 
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C A P I T U L 0 1

I N T R 0 D U C C 1 0 N

ASPECTOS HISTORICOS.- 

El hombre siempre ha tratado de mejorar y de elaborar nue- 

vas técnicas que le den la alimentaci6n de la calidad requerida para

que se desarrolle normalmente. Consecuentemente, dentro de sus malti

ples investigacíones encontr6 en las gramineas, el material que le -- 

permití6 alcanzar algunos de sus objetivos. 

Así se tiene que dentro de éste género de productos agríco- 

las, el más importante en la cultura occidental que le ayud6 en su -- 

alímentaci6n fue el trigo, el cual mediante el estudio de sistemas 6

métodos de cultivo y a través de diversos tratamientos, ha logrado me

jorar la alímentaci6n del hombre. 
1

Los métodos que se han seguido en el cultivo del trigo y el

tratamiento que se le da al grano, han sido desarrollados desde los - 

primeros hombres que habitaron la tierra, los que por necesidad 6 ca- 

sualídad, implantaron los primeros métodos rutinarios para cultivar - 

el trigo y elaborar diversos productos a partir del grano ( 2). 

En tiempos prehist6ricos, el trigo que se empleaba en la -- 

alimentací6n humana se descascaraba machacándolo en morteros e ingi— 

riéndose cocido en agua. Se atribuye a los Romanos del siglo II A. C. 

la invenci6n de los molinos rotatoríos de piedra, con el que obtenían

la harina para la elaboraci6n del pan. Era una harina que incluía to

dos los componentes del grano, producto que posteriormente se le ha -  

denominado harina integral. 1

En los molinos antiguos que se movían por viento 6 por -~--: 
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agua, trituraban el grano entre dos discos de piedra para obtener -- 

una harina de color gris ( 22); dicha situací6n persisti6 hasta la in

venci6n del molino de cilindros, hacia la mitad del siglo XIX. En - 

ésta época, en la Europa Occidental, se preparaba un solo tipo de ha

rína de triturado grasero que se denominaba " molíenda baja"; sin em

bargo, para fines del mismo siglo, en Francía y Austria se iníci6 la

producci6n de harinas de diferentes clases ¡ S de % olíenda alta", pro

ductos que resultaban de los diversos sistemas de separací6n de los

componentes del trigo. Con el advenimiento del vapor como fuerza mo

triz, Hungría se convírti6 en el centro de la industria harinera --- 

1860) ( 7). 

Actualmente, los molinos modernos movidos por energía eléc

trica, pasan el grano a través de dos cilindros de acero, cuyo proce

so de tríturaci6n ( sucesí6n de triturados más suaves) consiste en

una combinací6n de raspado, tundido y machacado, para alcanzar una

reduccí6n del grano al máximo, logrando una buena separaci6n en los

subsecuentes sistemas de tamízací6n. 

Para cada especie de trigo hay un tipo de harina, el cual

dependiendo del sístema de molienda, permitirá la diversifícací6n en

el empleo de la harina. El objeto de la molienda consiste en alcan- 

zar la mejor separací6n entre el endospermo, la envoltura celul6sica

y el embri6n. 

GENERALIDADES. - 

QUE ES LA HARINA.- La harina es el polvo que resulta de la

molienda de algunas semillas, especialmente de trigo, cebada, cente- 

no, maíz, etc. ( 23). Es el endospermo finamente triturado ( 7), el - 

principal producto obtenido de la molienda del grano por el sistema

de la fragmentací6n gradual ( 6). 
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La harína resulta de las diversas etapas de reduccí6n del

grano, obteníéndose también distintas calidades. La composíci6n y - 

calidad de harinas, variará considerablemente de acuerdo a la longi- 

tud y diagrama del sistema de molienda, al tipo de grano procesado y

a la técnica empleada por el molínero ( Swanson 1938) ( 10). 

En términos generales, la molinería consiste en la separa- 

cí6n lo más perfectamente posible de los elementos del grano del ce- 

real, es decir, excluír de las células del albumen ( harína) las célu

las coloreadas ( cubierta celul6sica) que constituyen los salvados -- 

22 . ). Hay que destacar, sin embargo, que una elíminací6n total de

la capa celul5síca, privaría a la harina de ciertos elementos nutrí- 

tivos, y sobre todo, de sales minerales, vitaminas y díástasas. 

PARTES DE UN MOLINO. - 

Cada uno de los molinos trituradores de cilindros va equí- 

pado con un par de rodíllos, generalmente de 9 a 10 pulgadas de diá- 

metro y 40 pulgadas de longitud, montados díagonalmente u horízontal

mente y alineados paralelamente en toda su longitud. 

Los rodillos llevan la superficie acanalada 6 estriada, sí

guiendo las estrías la dírecci6n longítudinal del rodillo, aunque g.1

neralmente se disponen formando un pequeño ángulo con respecto al

eje, ángulo al que se le da el nombre de espiral, que generalmente

es de 1 a 7 ( las estrías avanzan una unidad alrededor del rodillo

por cada 7 unidades que lo hacen a lo largo del eje) 5, se emplea

normalmente una menos pronunciada ( de 1 a 24) ( 7). Ver figura 1. 

La abertura y separaci6n entre las estrías de cada pareja

de rodíllos se puede variar, con el objeto de obtener la trituracísn

deseada. Ambos rodillos giran en direcciones opuestas de forma que

sus superficies coinciden hacía dentro en la toma del material a mo- 
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ler. Uno de los rodillos gira con más velocidad que el otro, siendo

ésta diferencia de velocidad generalmente de 2. 5 : 1. 

La seccí6n de cada estría tiene la forma de " V" con un la- 

do más corto y pendiente que el otro. Las estrías de los dos rodí- 

llos están dispuestas en tal forma, que al trabajar se cruzan entre

sí en ángulo doble que el de la espiral de un solo rodillo. 

La diferencia de velocidad entre los dos rodillos y la dis

posicí6n de sus estrías en espiral, hace que las estrías del rodillo

rápido efectúen un movimiento cruzado, sobre las del lento, en el -- 

punto de contacto de ambas, simulando la accí6n de unas tijeras ( 7). 

TIPOS DE HARINAS. - 

Aunque la harina es el principal producto de la molienda - 

del trigo, existen otros tipos provenientes de la molienda de dífe- 

rentes cereales como lo son centeno, maíz, cebada, soya, tríticale, 

etc. Para cada tipo existen una serie de características y usos que

las hacen únicas, encontrándose además, mezclas entre ellos que da- 

rán otros tipos de harinas. 

HARINA DE CENTENO,< Secale cereale).- Se produce mediante - 

un sistema de molienda muy similar al utilizado para la harina de -- 

trigo. La harina de centeno se produce en varios tipos, según sean

las necesidades del panadero. Estos tipos están caracterizados casi

íntegramente por el color y no por su contenido de proteínas 6 ceni- 
zas, aunque signifiquen la calidad de la harina de centeno, conteni- 

dos hasta en un 61 - 65 % de la harina ( 10). 

El centeno se cultiva en general como cereal de invierno y

menos como cereal de verano, y su empleo consiste principalmente co- 

mo cereal panifícable y poco en la alimentaci6n de los animales ( 9). 
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Se utiliza ampliamente en Europa, paises N6rdicos y Alemanía Orien- 

tal, en la fabricaci6n de pan, para la elaboraci6n de licor ( whisky) 

y como alimento para ganado ( 28), y en los Estados Unidos se utiliza

en una proporci6n del 20 - 40 %, en conjunto con un 80 ~ 60 % de trí

go duro, para la elaboraci6n de pan. 

Para la molíenda, el grano se limpia en aparatos convencio

nales para eliminar cualquier materia extraña, se lava y normaliza - 

al nivel de humedad deseada ( 14 a 15 % de humedad realtíva), se blan

quea, con agentes clorados, se le deja reposar, llevando la molíenda

en un sistema convencional de reduccí6n progresiva, con rodillos y - 

cedazos ( 7). 

HARINA DE MAIZ ( Zea mays).- La harína de maíz se obtiene - 

mediante la molienda de los granos de maíz en seco y en húmedo, cuyo

objetivo en ambos casos, es poder separar el gérmen para extraer el

aceite, que evita un posible enranciamíento de la harína, sí el gér- 

men forma parte de ella. 

El maíz se cultiva principalmente en los países tropicales

y subtropícales y en regiones templadas. Contiene en primer lugar, 

hídratos de carbono y un porcentaje de grasa mayor que los otros gra

nos de cereales ( 9). Se utiliza para consumo animal, industrial ( pa

ra la obtencí6n de almid6n, aceite, jarabe, whisky, etc.) y como gra

no para consumo humano. En la molienda se obtienen productos para - 

diversos usos industriales, ya sean sémolas, harinas, hojuelas, etc.. 

28). 

Para la molienda seca el procedimiento que se lleva a cabo

consiste, primeramente, en una recepci6n y límpieza para quitar las

impurezas, similar al trigo; acondicionamiento con una humedad rela- 

tiva del 20 al 22 %; una degerminací6n para extraer el aceite; y, la

molíenda en molinos Beall, pasando a cernídores que separan los pro~ 

ductos secos ( sémola, harína, gármen, salvado) ( 7). 
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La molienda húmeda se diferencia del proceso anterior por- 

que, previo a la molienda, lleva una etapa de remojo, con lo que va

a surgir cambios y transformaciones físicas y quimicas en el constí- 

tuyente del endospermo, logrando con ásto, una myor separací6n entre

los componentes, principalmente almíd6n y proteínas ( 7). 

HARINA DE CEBADA ( Hordeum).- Es de climas templados, muy - 

similar al trigo en sus características. Este grano es de bajo con- 

sumo humano, ya que casi toda la cebada es de consumo cervecero. 

El proceso de molienda da lugar a la obtenci6n de 5 produc

tos: cebada mondada, cebada perlada, copos u hojuelas, sémola y harí

na, y las operaciones que se llevan a cabo son similares a las del - 

trigo: limpieza, acondicionamiento, blanqueado, mondado ( descortíza- 

cí6n), cernido, triturado ( opcional), pulido, aspíraci6n, abríllanta

do y una última trituraci6n ( 7). 

Del abrillantado se desprende un poco de harina, así como

triturando la sémola y cebada perlada; en éste proceso se utilizan - 

molinos de superficie lisa para obtener un 58 % de rendimiento. 

HARINA DE SOYA.- En la industria del pan se utiliza la ha- 

rína de soya en cantidades limitadas, con el objeto de aumentar prín

cípalmente el valor alimenticio ( complementaci6n con 40 % de proteí- 

nas) en virtud de contener un alto nivel de lísina, amínoácido carac

terístíco deficiente en todos los cereales ( 7). 

La soya es una planta leguminosa, procedente del Asia, con

fruto parecido al frijol, que también se cultiva como planta forraie

ra ( 23). Para la industria del pan se utilizan dos tipos de harina

de soya: una, con un alto contenido de grasa ( a partir de granos de

soya que aún no han sido sometidos a la extracci6n) y, otra, con un

bajo contenido de grasa ( a partir de una molienda gruesa, a la cual

se le hah extraído la grasa 6 aceite mediante un solvente apropiado) 
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10). 

En la actualidad, la harina de soya se está utilizando, 

además de complemento, como substituto en la elaboraci6n de muchos

productos alimenticios, por su alto contenido protéíco. 

HARINA DE TRITICALE.- El triticale es un ce eal hecho por

eI hombre de la cruza entre centeno y trigo, cuyas características - 

superan a las del trigo por su alta fertilidad, mayor peso hectolí- 

tríco, mejor calidad nutrícíonal, etc. 

Su uso se ha generalizado por todo el mundo ( Hungría, Espja

fia, Estados Unidos, Argentina, etc.), para la elaboraci6n de pan, co

mo alimento animal y, en complementacíones con otros cereales, por - 

su alto contenido de lisísna. El proceso de molienda es semejante - 

que para el trigo. 

OTRAS HARINAS.- Existen otros cereales de los que podemos

obtener harina ( arroz, mijo, etc.), pero el uso que se les puede dar

en la industria paníficadora es casi nula, por lo que no se cree ne- 

cesarío mencionarlos. 
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1).- CARACTERISTICAS GENERALES. 

2).- MOLIENDA. -- 

3).- TRATAMIENTO DE LA HARINA: 

a).- Blanqueo. 

b).- Mejora 6 Maduraci6n. 

4).- ALAMCENAMIENTO DE LA HARINA. -- 

5).- COMPOSICION DE LA HARINA: 

a).- Proteinas. 

b).- Carbohidratos. 

c).- Grasa y Lípidos. 

d), Cenizas. 

6).- USOS DE LA HARINA. -- 

7).- ANALISIS DE LA HARINA DE TRIGO: '- 

a).- Organoléptícos. 

b).- Físicoquimícos. 

c).- De Panifícací6n. 
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CARACTERISTICAS GENERALES. - 

Trigo es el nombre vulgar de las especies del género Trití

cum, de espigas dísticas, con raquís articulado, espíguíllas perpen- 

diculares a ésta y con dos glumas mucronadas 6 dentadas, agudamente

aquilladas ( 22). 

Tríticum dícoccum es la especie cultivada por los pueblos

neolitícos del centro de Europa y por los Egipcios Predinástícos, -- 

hoy cosechada para la alímentacíi5n humana únicamente por los Vascos, 

por algunos aldeanos del sur de Alemania y por poblaciones primiti- 

vas de Abisinía, India, Iran, Marruecos y U. R. S. S. ( 15). 

Este trigo, como los demás cultivados, se cree que deriva

de Triticum aegílopoides que aún crece en lugares montañosos del --- 

S. E. de Europa y en el Asia Menor, y que presenta caracteristicas ín

termedías entre los Sitopyros y los Aegílops. A su vez, es posible

que su origen se halle entre éstos últimos. En la actualidad se co- 

nocen numerosas variedades, subvaríedades y razas, muchas de las cua

les llevan nombres locales y han sido obtenidas para dar mayores ren

dímientos en determinadas zonas, para cumplir finalidades especifi- 

cas 6 para evitar los perjuícios de alguna enfermedad 6 de un enemi- 

go dado ( 22). 

Además de la clasífícací6n botánica ( Tritícum monococcum, 

T. dicoccum, T. durum, T. aestívum, T. vulgare, T. sativum, T. com- 

pactum, etc.), es de indudable trascendencia práctica, la calsifíca- 

ci6n de trigos en: de primavera 5 de invierno, según la época de su
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plantación; barbudos 5 aristados, mochos, lampífios, vellosos, desnu- 

dos y vestidos, según su presentaci6n ( 15, 17, 20). 

Existe otra clasificací6n de acuerdo a la textura, dureza

y fuerza del grano. La textura está relacionada con la apariencia: 

vítrea y harinosa. La dureza es una característica de tipo molínero, 

es la forma en que se rompe el endospermo durante la molíenda, con - 

una subclasífícací6n: extraduro, duro, medio y blando. En base a la

fuerza, los trigos fuertes son aquellos que van a dar un pan excelen

te de acuerdo a los términos: buena míga, uniforme y cerrada, de vo- 

lumen bueno para el pan y con un alto contenido de proteínas; los -- 

trigos suaves levantan poco, de miga abierta y de bajo contenido de

proteínas, bueno para la elaboraci6n de galletas ( 7). 

Las propiedades de los trigos comerciales varían de acuer- 

do al tipo de trigo y a la regí6n en que se le ha cultivado. Los -- 

trigos pueden ser catalogados genéricamente, en dos grandes catego- 

rías: duros y blandos. Los trigos duros incluyen el trigo duro de - 

primavera, el trigo duro de invierno y la especie Triticum durum --- 

10). 

Para la elaborací6n de pan, se prefieren los trigos duros

de primavera e invierno, los cuales se prestan a la molíenda para la

obtencí6n de buena calidad de harína, con alto contenido de proteí- 

nas, de la cual se puede elaborar una masa fuerte y elástica y con - 

un buen desarrollo ( 5, 16, 17, 19, 20). Estos trigos se cultivan en

suelos con arcílla, de climas templados y utilizando fertilizantes - 

con nitr6geno y f6sforo ( si éstos elementqs son aplicables antes de

la floraci6n, dan un cultivo abundante, y sí son después de la flora

cí6n, aún cunado el rendimiento de campo sea menor, el contenido de

proteína en el grano es mayor, aunque puede alterarse su cultivo con

otros vegetales 6 las tierras se pueden abonar con estiércol) ( 9). 

Todas las especies de trigos no dan la misma harina; cier- 
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tas especies de grano redondo y grande son i¡ cos en almíd6n y pobres

en materias protáícas; otros, de tamaño reducido, dan mucho salvado y

poco gluten, otros en fin, son muy ricos en gluten, y por lo tanto, - 

la composící6n de la harina será diferente de acuerdo a la variedad y

tipo de trigo ( 22) ( ver Tabla I). 

Sin embargo, haciendo un análisis general de todos los ti- 

pos y variedades así como de las graduaciones de harinas, se tendrán

cantidades que estarán dentro de los límites señalados para proteí- - 

nas, cenizas, grasas, fibras y carbohidratos asímilables ( principal- 

mente almíd6n) ( ver Tabla II). 

Estos datos también pueden ser alterados por los daños que

sufre el trigo antes de su procesamiento. Puede empezar desde el cam

po por el ataque de hongos, parásitos e insectos, el clima, la hume- 

dad, etc. Durante la recoleccí6n, por un daño mecánico; durante el - 

almacenamiento, el grano debe permanecer a una temperatura de 200 C y
con una humedad relativa del 14 %; alterándose éstos valores, puede - 

acelerarse el proceso de respirací6n 6 se provoca un enrancíamíento - 

del grano de tipo oxidatívo. 

Todo ésto debe de tomarse en cuenta, ya que un fabricante - 

de harinas requiere que el grano se encuentre bien conformado, no da- 

ñado, limpio y apto para almacenar; de ésto dependerá la calidad de - 

la harina que se obtenga ( 7). 

El estudio macrosc6píco del conte de un grano de trigo, pre

senta desde el exterior hacia el interior, los elementos siguientes - 

ver figura 2). 

Los granos de trigo son de forma ovoide, redondeados en am- 

bos extremos, en donde encontramos por un lado el gérmen, por el otro

finos pelos 6 cepillos. A lo largo de la cara ventral del grano, un

repliegue de aleurona y de todas las capas envolventes ( arruga) que - 



PARTES
PESO GR

GRANO

1/ 1CONSTITUYENTES

PROTEINAS

ALMIPRQT- 

DON EINA
FI— 

BRA
GRA- CENI- 
SA ZAS

PERICARPIO

15 0 20 70 30 67TESTA

ALEURONA

ENDOSPERMO 82 100 72 8 so 23

EMBRION

3 0 8 3 20 10

ESCUTELO

TABLA I PORCENTAJE DE LOS COMPONENTES
TOTALES DEL TRIGO

COMPONENTE MINIMO 7. MAXIMO

PROTEINAS 7. 5 1. 5. 0

CENIZAS 0. 30 1. 0

GRASAS 1. 0 1. 5

FIBRAS 0. 4 O. s

CARBOHIDRATOS 68. 0 76. 0

TABLA II COMPOSICION DE LAS HARINAS

DE TRIGO

Tomado de¡ libro Tecnologia de Cereales, N. L. Kent ( 1971)( cifras de Hinton 19591
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endospermo almidonoso

capa de alcurona
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testa i
capa hialina --- 

célula del endQsper- 

mo con gránulos de
almidón --- 

célula de aleurona -- 

GERMEN

escutelo

epitelio

plúmula

radicula

extremo de la radícula

FIG. 2.- Seccidn Longitudinal Del Trigo. 

Tomado de¡ libro Técnologis de Cerealest N. L. Kent ( 1971). 
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complica el proceso de molienda, ya que el objeto es separar el endos

permo de las capas que lo envuelven. 

Las capas externas frecuentemente se desprenden durante la

limpieza, acondicionamiento 6 molienda ( pericarpio, testa y aleurona) 

cuyo contenido está libre de almid6n, pero es rico en proteína y gra- 

sa; éstos rodean al endospermo, abrazando la arruga y formando una cu

bíerta flexible sobre el gérmen. El gérmen y escutelo son ricos en - 

proteína y grasa y la mayor parte de vitamina B 1 del grano se encuen- 
tra: en éste último. 

La parte almidonosa del endospermo está formada por células

de paredes finas que son de variado tamaño, forma y composící6n, se- 

gún las diferentes partes del grano donde se encuentre ésta; el conte

nido de las células de cada regí6n del endospermo, consiste principal

mente, en almid6n y proteína. El almíd6n en forma de gránulos lenti- 

culares 6 esféricos, juntos y apretados, y la proteína rellenando los

espacios íntergranulares. Es importante conocer el timaño normal de

los gránulos de al:mid6n cuando se aplica la clasífícací6n por aire a

la harína finamente molida ( 28). 

El grano maduro está formado por hidratos de carbono, pro- 

teínas, grasas, sales minerales, agua, pequeñas cantidades de vitami- 

nas, enzimas y otras substancias. 

Los hidratos de carbono son cuantítatívamente los componen- 

tes más importantes ( 83 % aproximadamente, de la materia seca total - 

del trigo), constituyéndolo el almíd6n que predomina, celulosa, hemí- 

celulosa, pentosonas, dextrínas y azúcares. El almid6n es insoluble

en agua fria; cuando se calienta con agua, la absorve y se hincha ( g.1

latínízací6n); los gránulos de almid6n que se rompen durante la mo- - 

líenda, juegan un importante papel en panificací6n. La celulosa es - 

un polímero de glucosa que constituye el 2 % del grano entero y 2. 5% 

de azúcares solubles ( 7). 
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La proteina se encuentra entre 6 y 16 % del grano entero - 

embri6n, testa y aleurona, más que en el endospermo), formada por - 

albúmina, globulina y gluten. La glíadina ( fracci6n soluble en al- 

cohol diluido) y la glutenína ( el residuo insoluble en alcohol), for

man con el agua el gluten, el cual es elástico y extensible, propíe- 

dades de gran valor en panificaci6n ( 28). 

El contenido graso del trigo es de 1 a 2 % del grano ente- 

ro, siendo el gérmen el que la contiene en mayor cantidad y consiste

en glícérídos de los ácídos grasos. Existe también hasta un 4 % de

fosfolípidos ( lecítína), una pequeña cantidad de substancias minera- 

les ( fosfatos y sulfatos de potasío, magnesío y calcio) y, otra de - 

vitaminas ( complejo B, tocoferoles, etc.), dístríbuídos en todo el - 

grano ( 28). 

MOLIENDA. - 

Como ya se mencíon6, la molienda consta de una serie pro- 

gresíva de desíntegracíones seguida por cerníduras. Este proceso -- 

comprende algunas etapas, como son: seleccí6n, almacenamiento, lim- 

pieza, acondicionamiento y la molienda en si, del grano de trigo ( fí

gura 3). 

El trigo que recibe el molino puede ser de producci6n na- 

cíonal 6 de ímportaci6n, por lo cual las fábricas deben de estar --- 

equipadas y acondicionadas para almacenar el trigo de acuerdo a sus
diferentes condiciones físicas, originas durante la transportací6n. 

La seleccí6n consiste en tener el grano seco, no germina- 

do, no contaminado y con un contenido de proteínas apropíado. Cuan- 

do no se ha secado bien el grano puede venir con olor mohoso; cuando

se encuentra germinado, es que se ha íncrementado la actividad enzi- 
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mática por causa de la humedad, conteniendo un alto índice de malto- 

sa; al contener insectos, produce mal olor y baja el rendimiento de

la molíenda. Para el contenido de proteínas, la harina que se utílí

ce para la elaboraci6n de pasteles y galletas debera contener de 8 a

11 %, y la que se destine a la fabrícaci6n de pan, que sea mayor del

11 % ( 2, 3, 4). 

El almacenamiento dependerá de la eficiencia de la indus- - 

tría, ya que puede ser corto 6 largo el período, oscilando desde ce- 

ro a 42 semanas. Se recomíenda almacenar el trigo en silos de con- 

creto de forma redonda, colocarlo a granel 6 en sacos apilados sin - 

aíreací6n, con un contenido de humedad del 14 % y una temperatura de

18? C, teniendo una diferencia del 1 % ( 8). 

Para efectuar la limpíeza, se puede utilizar la separací6n

por forma y tamaño, por aspersíSn, por lavado, por separací6n magné- 

tíca y por color ( 8), ya que podría contener ímpurezas del campo, du
1

rante el almacenamiento y transporte, tales como piedras, semillas - 

de malas hiervas, otros granos, palos, polvo, insectos, excrementos

de ratas, etc., 6 que el trigo se encuentre partido 6 dañado, lo que

alteraría el color de la harína y bajarla su calidad. 

El acondicionamiento consiste en mejorar el estado físico - 

del grano para la molienda, es decir, poner al trigo en condiciones

6ptimas de humedad, ayudado por un proceso térmico y posteriormente

un secado. Hacer más correosa y menos quebradiza la corteza, aumen- 

tar la separabílidad del endospermo de la corteza ( salvado) y mejo- 

rar la disgregaci6n del endospermo para que la harína sea más fácil

de cernir, son los objetivos a los que tiende el acondicionamiento - 

con respecto a la molienda ( 7). 

Para la trituraci6n es importante reducir al máximo la pro- 

ducci6n de partículas pequeñas de salvado. Las desintegracíones se

hacen por medio de pares de rodillos colocados progresivamente más - 
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juntos, uno a otro. De éstos, los primeros abren el salvado y líbe- 

ran el gérmen del endospermo; los segundos y terceros, pulverizan el

endospermo quebradizo y aplastan el gérmen más flexible. Los cerni~ 

dores colocados abajo de éstos primeros juegos de rodíllos, eliminan

los fragmentos de salvado y de gérmen aplastado. El endospermo pul- 

verizado sigue pasando entre rodíllos sucesivos colocados aún más

juntos que lo muelen cada vez más finos y después de cada juego de

rodillos se vuelve a cernir para eliminar los áltímos rastros de sal

vado ( 1). 

Como resultado se colectan varías fracciones de harína con

partículas de endospermo cada vez más finas, que contienen cantída- 

des progresivamente de gérmen y salvado molído; como consecuencia, a

medida que la harina se muele se pone mas blanca, se mejoran sus pr o

piedades por lo que concíerne a la elaboraci6n de pan, pero su conte

nido de vitaminas y minerales se disminuye ( 1). La harína resultan- 

te tendrá una composící6n de proteínas y almid6n que dependerá de la

variedad y tipo de trigo que sea molido, siendo mayor si el trigo es

duro ( 1). 

Las estrías individuales no se utilizan solas, sino que se

combinan para elaborar los distintos tipos de harina. Las estrías - 

con mayor contenido de cenizas se combinan para producir extraccio- 

nes cortas, 6 lo que en los Estados Unidos se ha dado en llamar hari

na " patente corta" ( Short patent), 1 a cual puede contener del 35 al

60 % del total de harinas. 

Otras estrías se pueden agregar a la harina " patente corta" 

para obtener una harína de mayor extracci6n 6 patente, llamando a la

harina restante " clara especial" ( Fancy clears), 6 todas las estrías

se pueden combinar para bbtener harinas " completas" ( Straingt grade). 

Aunque también pueden producirse varios tipos de harina simultánea- 

mente, a partir de las harinas de estrías de calidad intermedía, de
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menor calidad y del resto ( 8, 10). 

Para lograr la separací6n de la harina en fracciones con - 

un contenido más alto de proteína 6 de almíd6n, se emplea el método

de la turbomolienda y clasifícací6n por medio de aire. Aunque las - 

partículas de proteína y almid6n son de tamaño demasiado parecido pa

ra permitir su separaci5n por cernídores, si difieren sufícientemen- 

te de tamaño, forma y densidad para que se les pueda separar en una

corriente de aire turbolento; en éste caso, las partículas de protel

nas más finas suben y las de almíd6n se asientan en la corriente de

aire. El aire cargado de harina entra a un clasificador de aire es- 

pecíal donde se aplica una fuerza centri uga sobre las partículas -- 

suspendidas y se recuperan fracciones de harina con concentraciones

diferentes de proteína y almíd6n. 

De éste modo se pueden elaborar harinas para pan, pasteles, 

galletas y muchas otras aplicaciones especificas ( 1). 

Por el proceso antes descrito, se puede obtener harina --- 

blanca con un 68 a 72 % de extracci6n, y para una extraccí6n mayor, 

se pueden hacer algunas modificaciones: aumentando el desprendimíen- 

to de harina en las primeras etapas de tríturací6n del grano, estre- 

chando los rodillos y con tamices de malla más abierta; alterando el

trabajo de los purifícadores, que vuelvan menos cantidad de tritura- 

do a la entrada de trigo y más al sistema de reduccí6n. 

El grado de extraccí6n en una planta molinera dependerá de

la eficiencia con que se pueda lograr ésta separací6n, es decir, de

las partes en por ciento de harina que debe obtenerse de 100 gramos

de trigo. Otras formas de determinar dichas deficiencias son: en ba

se a la harina empacada por el trigo comprado, en base a la eficien- 

cia de la molienda, por comparací6n con diferentes productos y por

el tipo de extraccí6n ( 28). 
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TRATAMIENTO DE LA HARINA.- 

BLANQUEO.- Se hace con el prop6síto de que la harina sea - 

más blanca. Esta accí6n la efectúan los agentes blanqueadores que - 

tienen por objeto la oxídací6n de los pigmentos de la harina ( 95 % - 

xantofílas 6 sus ésteres). El proceso de oxídací6n sucede en forma

natural por el oxígeno atmosférico, acelerándose por medio de agen- 

tes bl.anqueadores como cloro, trícloruro de nítr6geno, dí6xído de - 

cloro, per6xídos de benzoílo y acetona ( 7, 10). 

MEJORA 0 MADURACION.- Es un proceso oxidatívo del gluten - 

de la harina, con el objeto de poder obtener una harina con mejores

cualidades panaderas, que implican un mejor manejo, masa menos pega- 

josa y un horneado mejor. Sucede en forma natural, pero se utilizan

agentes mejorantes para acelerar el proceso, como cloro y Cl 20. La

accí6n de los mejorantes consiste en oxidar los grupos sulfhidrilo - 

SH) de la císteina presentes en el gluten del trigo, que no pueden

continuar participando en la reaccí6n de formaci6n de grupos (- S: S-) 

que liberan las fuerzas que actúan en la masa, dando un aspecto den- 

so y compacto ( 7, 10). 

ALMACENAMIENTO DE LA HARINA. - 

Puede alinacenarse en sacos de yute, algod6n 6 papel, 6 tam

bíén en silos, acumuland6se en pilas formadas por hileras superpues- 

tas. Los pelígros de almacenamiento son los mismos que para el trí- 

go: ataque por hongos y bacterias e ínfeccion por insectos, además - 

de un enrancíamíento oxídatívo con deterioro de su calidad panadera. 

Aspectos que pueden controlarse si se mantiene la harina con una tem

peratura de 20' C y un 14 % de humedad ( 10). 
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C011TOSICION DE LA HARINA. - 

La composící6n de la harina será diferente de acuerdo a la

variedad y tipo de trigo utilizado en su molienda y a las condício- 

nes a las cuales se cultív6 y cosech6 el trigo. Se debe tomar en -- 

cuenta que durante la molienda su efecto caus6 dísmínucí6n 6 aumento

de los componentes del trigo, obteniéndose una harina de composící6n

diferente. 

Conforme se aumenta el grado de extracci6n, las harinas -- 

contienen mayor cantidad de hidratos de carbono y de cloruros, pero

disminuye la cantidad de todos los otros elementos nutritivos ( 7) -- 

figura 4). 

El análisis general de todos los tipos y graduaciones de - 

harinas oscilarán dentro de los límites indicados en la Tabla III, - 

siendo el contenido de proteínas el de mayor importancia en panífíca

cí6n, sin embargo, otros elementos básicos también son de interés en

éste sentido. 

Según Osborne ( 1914), las proteínas del trigo

constan de cantidades aproximadamente iguales de glutenina y glíadi- 

na ( 85 %), proteínas insolubles de la harina que forman el gluten -- 

con propiedades únicas con respecto a otros cereales: extensíbilídad

y elasticidad; ademágs, una porcí6n soluble de albúmina y globulina y

una pequeña cantidad de proteasa que no forman gluten. 

La proporcí6n del 85 % del gluten, con respecto a la glia- 

dína, presenta deficiencia de lísina ( gliadína 0. 6 %, glutenína ---- 

1. 9 %), cuya suma disminuye formando al gluten ( 2. 1 %) ( 7, 10). 
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CARBOHIDRATOS.- Los carbohidratos de la harína constan, en

su mayor parte, de almid6n y pequeñas cantidades de dextrínas y aza- 

cares, celulosa 6 fibra y gomas. El almíd6n tiene amílosa y amílo- 

pectina compuestos por moléculas de glucosa; es insoluble en agua

fría pero sí se calíenta, la porci6n interna liberada es soluble, 

que al enfriarse forma una pasta espesa, efecto denomínado gelatíní- 

zací6n ( 6). 

GRASAS Y LIPIDOS.- La conservabílídad de la harína se ha- 

lla relacionada a su contenido de grasas, que son substancias solu- 

bles en éter. Los por cientos de los ácídos grasos se computaron a

partir del contenido de lípídos en el extracto de áter de petr6leo - 

obtenido de la harina, con el siguiente resultado ( 10): 

Ví 6í-A-LIDE ACIDOS SATURADOS ( 83 % Palmítíco) - - 15. 60 % 

AC. ALFA- LINOLENICO - - - - - - - - - - - - - 0. 84 Z

AC. BETA- LINOLENICO - - - - - - - - - - - - - 2. 96 % 

AC. ALFA- LINOLEICO - - - - - - - - - - - - - 25. 49 Z

AC. BETA- LINOLEICO - - - - - - - - - - - - - 20. 51 % 

AC. OLEICO - - - - - - - - - - - - - - - - - 24. 60 % 

C12LIZ,41.- El contenido antural de cenizas de una harina in

díca la perfecci6n con que se realíz6 el proceso de la molienda. El

color de la harina se toma como medida del por ciento de cenizas, -- 

constítuídas principalmente por fosfat9 potásico, entrando además en

ésta composící6n: Potasio como'\ K 0, Magnesio como. MgO, Calcio como

1

VaO, Hierro y Aluminio comoj'Fe 0 y Al 0 respectivamente, F6sforo
2 3 2 V
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como P 0 -) Azufre como SO y Cloro ( 10). 
2 5 3

USOS DE LA HARINA. - 

Los usos de la harina de trigo son de gran amplitud en la - 

industria de productos horneados: pan ( íntegral, blanco y dulce), pas

teles, bisquíts, galletas, donas, budines, bollos, pastas, etc., as! 

como - complemento en la elaborací6n de cereales, en confitería y repos

tería, en salsas de carne, sopas y otros artículos. La harina de trí

go que se utiliza para la elaborací6n de todos éstos productos, tiene

características y propiedades particulares, dados por la variedad de

trigo utilizado para la fabricací6n de harina y las mezclas de las -- 

mismas. 

ANALISIS DE LA HARINA DE TRIGO

Zf(1 El análisis de la harina de trigo puede ser dividido en -- 

tres categorías: Métodos Organoléptícos, Métodos Físicoquimícos y MI

todos de Paníficací6n. 

ANALISIS ORGANOLEPTICOS.- 

Es ímportantísimo que la harina se halle libre de sabores

extraños 6 indeseables, de cualquier substancia ajena a su normal -- 

constítucí6n y de olores extraños, así como de la blancura que posee

dependiendo del grado de extraccí6n. 
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COLOR.- La determinací6n del color se efectúa corríentemen- 

te por medio de colorimetros y de tínt6metros. Puede efectuarse con

el fot&metro de Zeíss- Pulfrích en combínací6n con el refract6metro es

féríco, 6 bien, con el tínt6metro de Lovinbond, pero tienen el incon- 

veníente de que las muestras de harina hay que sumergirlas en agua y

dejarlas secar antes de ser examinadas, operací6n que demora cerca de

24 horas ( 18). 

En todos aquellos en que se desea lograr una determínaci6n

exacta eliminando el factor personal, es aconsejable el empleo de co- 

lorímetros con célula fotoeléctrica que deberán ser controlados peri6

dicamente, 

El método de Pékar consiste en colocar sobre una pequeña ta

bla de madera las distintas harinas en examen, dispuestas juntamente

con una harina testigo, en forma tal que ocupen la misma superficie - 

rectangular. Se comprímen luego las mismas con la ayuda de un crís- 

tal y se sumergen lentamente en un recipiente que contiene agua. La

distinta tonalidad de las muestras se podrá deducir por comparaci6n - 

con la harína testigo a la cual se le han designado un determinado va

lor en cifras. Sí la observaci6n se efectúa después que las harinas

se hallan secado, los distintos tintes se habrán hecho más visibles - 

18). 

SABOR Y OLOR.- En condiciones normales, las harinas de tri- 

go poseen un olor suave y agradable. Pero cuando éstas han sufrido - 

un almacenamiento muy prolongado, tiene lugar una modíficací6n de los

caracteres organolépticos, olor y sabor que se ponen de manifiesto, - 

especialmente al consumirlas. 91- Sr4do 4_j --a ! r ci6L se encuentra di

rectamente relacionado con el gr-adº-_ de- extraccl—igiLde las mismas ( 6, 

10, 18). 

Todos los ensayos organoléptícos con algo falibles en manos
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de un inexperto, pero quien se halla bien familiarizado con éste tipo

de análisis y tiene un sentido de olfato y del gusto bien desarrolla- 

dos, puede obtener 6ptímos resultados en éste sentido ( 10). 

EXAMEN MICROSCOPICO.- En éste ensayo basta realizar un s6lo

examen para certificar que la harina en cuestí6n no contiene otras -- 

que no sean de trigo; pero para realizarlo, se necesita la interven- 

cí6n de un especialista con mucha práctica en éste género de observa- 

cíones ( 18). 

ANALISIS FISICOQUINICOS.- 

i
CONTENIDO DE HUMEDAD.- La humedad de la harina depende espe

cíalmente de la cantidad de agua que posee el trigo al ser sometido - 

al proceso de la molíenda. El contenido de agua es importante, pues

un porcentaje elevado puede dar lugar a fermentaciones durante el pe- 

riodo de almacenamiento 6 ser fácilmente atacada por microorganísmos

e influir desfavorablemente sobre el rendimiento del pan ( 18). 

Existen varios métodos para la evaluací6n del agua, pero -- 

quizá el método más recomendado econ6micamente es el secado por medio

de estufas comunes, aunque tarda aproximadamente 8 horas, pero es efi

cíente. Su inconveniente sería la presencia de a.z.úc l e-s que pueden - 

descom onerse a temperaturas de 75% y en tal caso, trabajaríamos a

presí5n reducida y a una temperatura ínf.eríor. i  7 ( o' **" '' o < 

Iz
EVALUACION DE CENIZAS.- El contenido de cenizas de una mues

tra de harina, se determina mediante la ígnicí6n de una cantidad de - 
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peso El contenido de ceni- q9aQpido en una mufla u horno con escape. 

zas representa un índice de mT3 ac,ion con salvado _yuIyeriza&, - 

señal de la perfeccí6n con que se realiz6 el proceso de la molienda. 

Puede determinarse calcinado a 580 - 620' C una cantidad exactamente - 

pesada y depositada en un disco de sílice 6 platino hasta que la pér- 

dída de peso no sobrepase la cantidad de 1 mg/ hora ( 6). 

e , 
5i7 e ,. c, / t, . t., s ta 0. 0 L -t C, e, ' 40 UIPS

de /,, U

CONTENIDO DE PROTEINAS.- Un alto contenido de proteínas in- 

dica' buena calidad de lluten y buenas características de la masa, vo- 

lumen del pan y contextura. La evaluci6n de las substancias protéi- 

cas, se ejecuta generalmente por el clásico método de Kjeldah1 6 ---- 

bien, por el de Kjeldab1- Gunning- Arnold. La calidad de las proteínas

se determina mediante el ensayo de panifícaci6n, por lo que los ensa- 

yos físicos son de mucho más valor que el del contenido de proteínas

en lo que respecta a la medíci6n de sus cualidades de pan1fícací6n -- 

z A tlo). -¿ > h ', - e . 0

11VO Le 0r<9 r- 

DETERMINACION DEL GLUTEN.- Las harinas de nuestro país se - 

caracterízau la mayoría de ellas, por poseer glGten cuya calidad pue- 

de clasífícarse dentro de la categoría " bueno" y " muy bueno". Cuando

el gluten se encuentra presente en un elevado porcentaje y es de bue- 

na calidad, estamos frente a una harina que puede dar lugar a un pan

de buen desarrollo, pero si lo encontramos " regular" 5 " malo", habrá

que vigilar atentamente la fermentaci6n, manteniendo la masa en la

fermentadora el justo tiempo que ésta pueda soportar para evitar la

formaci6n de un pan de poco volumen ( 18). 

Muchos han sido los métodos ideados para conocer la calidad

del gluten, pero la mejor prueba para apreciarlo por lo objetivo y -- 

terminate, es durante el ensayo de paníficací6n. 
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CONTENIDO DE ALMIDON.- El contenido de almíd6n de una mues- 

tra de harina se puede determinar mediante la hidrolizací6n de la --- 

muestra con un ácido diluído y determínací6n de los azúcares por cual

quiera de los métodos convencionales; también, mediante la disoluci6n

de la muestra en una solucí6n de cloruro de calcío caliente y determí

nando el contenido de almíd6n polarimitricamente, luego de haberse de

terminado las proteínas solubles. 

El contenido de almid6n tiene muy poca importancia con res- 

pecto a la calidad de la harina . 

i

SUBSTANCIAS GRASAS.- Esta determínací6n se realiza práctica

mente sin ningún problema, por el clásico método de Soxlhet. El cono

cimiento de las cifras del extracto etéreo, permite formular una idea

con respecto al grado de conservací6n de las harinas, como así tam- - 

bíén, a su grado de extracci6n y a la forma como se ha practicado la

molienda ( 18). 

ACTIVIDAD AMILOLITICA.- Es la medida por su contenido de - 

azúcares reductores que se determina por el método del ferrícianuro - 

alcalíno. La produccí6n de azúcares reductores por parte de una hari

na digerida bajo condiciones normales, da una medida de su actividad

amilolítíca. Esta es una determinací5n extremadamente importante ya

que se toma como una índicaci6n de la actividad díastásíca, según la

cual, un exceso de azúcares reductores podría indicar una germínací6n

parcial del trigo durante la siega o un malteado excesivamente de la

harina ( 10). 

DETERMINACION DEL pH.- El método electrométrico es muy acep

table para la determínací6n del pH en la harina, que oscilará entre - 
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6. 0 y 6. 3. Sí el pl1 es menor al indicado, puede deberse a un trata- 

miento con cloro en el blanqueo _(10). Esto no ejerce ninguna acci6n

sobre su condicí6n panadera. El pH puede descender por el CO 2 que - 
se disuelve en fase acuosa; más adelante, en el proceso de fermenta- 

ci6n, con la líberací6n de fosfatos ácidos por accí6n de la fitasa - 

sobre la fítina y la producci6n de ácidos por la levadura ( 6). 

INDICE DE ACIDEZ— El conocimiento de ésta cifra permite - 

apreciar sí la harina se encuentra en buenas 6 malas condiciones de

conservaci6n,' así también es posible, establecer aproximadamente, el

tiempo de estacionamiento que ésta ha sufrido ( 18). La harina es -- 

ácida ante la fenoiftaleína y alcalina para el anaranjado de metílo. 

A medida que la harina envejece su acídez tiende a aumentar. El ín

dice de acídez se refiere a los miligramos de KOH necesarios para sa

ponifícar los ácídos grasos libres de la muestra. 
V -e r t- es 1. 5 rn 1 _c -., .-- a <'A , JJ z_ 

c,) ANALISIS DE PANIFICACION.- l 2

loak 
79

1 ACTIVIDAD ENZIMATICA., Es el poder que tiene la misma para

convertir el almíd6n en azúcares; del azúcar producido depende que la

levadura siga produciendo gas en las últimas etapas de la fermenta- - 

cí6n del pan. 

La actividad diastásíca se determina por el método de Lint- 

ner ( ál, calculando1a cantidad de azúcar que se forma in situ cuando

se deje que actuén las enzimas de la harina sobre el almid6n de la -- 

mísmn ( prueba que se conoce con el nombre de Indíce de Maltosa) ( 6). 

Esta aceí6n depende de la proporcí6n de enzímas en la harina y sensi- 

bilídad del almid5n a su ataque. Cuando la harína posee una actíví- 
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dad enzímátíca muy débil, el proceso fermentativo se desarrolla mis - 

lentamente que lo normal, incidiendo desfavorablemente sobre el volu- 

men y el color del pan. En los casos en que la harina tiene un eleva

do poder díastásico se corre el riesgo de obtener pan de poco desarro

llo, masa compacta y que retiene una gran cantidad de agua ( 18). 

FPD511-FERMEINMITI.VW- El método más simple y econ6mico, con

síste en colocar en una ampolleta de suero, agua saturada de cloruro

de sodío que comunica por uno de los tubos con un frasco que contiene

la harina amasada con levadura y agua. El todo se coloca en una estu

fa a 30% recogiendo el agua desalojada por acci6n del CO 2 en una -- 
probeta graduada y leyendo su volumen a la primerp, segunda y tercera

horas. En ésta forma se llega a conocer el volumen mayor 6 menor de

gas desprendido durante el transcurso de la fermentaci5n panadera --- 

18); el aparato más moderno se denomina Ferment6grafo. 

ABSORCION DE AGUA' La absorci6n de agua es particular de

cada__ha_rína_,_y_pq ende, de cada mezcla de harina._ISu determinación

puede ser realizada por medio del Farín6grafo de Brabender. Este íns

trumento sirve para comprobar* la calidad de la masa, y consiste, en - 

una batidora con palas gemelas y paredes humedecidas por medio de un

motor eléctrico que cuelga libre y a cuya funda se adapta una plumi- 

lla que registra sus movimientos sobre una hoja de papel, también en

movimiento. El impulso ortativo ejercido sobre el motor por la resis

tencia que ofrece la pasta a los movimientos de la pala de la amasado

ra, hace que aquel y su funda describan un pequeno arco, el cual se - 

refleja en el movimiento de la plumilla ( 6). 

La mayor absorcí6n de agua corresponde a las harinas " fuer

tes"; las harinas de poca absorci6n, se caracterizan por requerir un

tiempo más breve de amasado y de fermentacion propia de las harinas - 
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METODOS DE PANIFICACION EXPERIMENTAL.- Cuando la harina se

expende al industrial panadero para ser transformada en pan, las de- 

terminaciones analíticas antes mencionadas no son suficientes pues no

ponen de manifiesto ¡ a buena 6 mala calidad panadera de la misma, --- 

siendo en éste caso indispensable efectuar un ensayo de panificaci6n

para constatar los índices de calidad que poseen dichas harinas para

ser transformadas en pan ( 18). 

ENSAYO DE PANIFICACION INDUSTRIAL .- Esta prueba consiste

en efectuar, en pequeña escala, la elaborací6n de pan en la misma for

ma como lo realiza el industrial panadero. 

Se requiere de una amasadora tipo industrial con capacidad

de 20 kilogramos de harina aproximadamente, una fermentadora regula- 

ble a 30* C y de un horno apropíado para éste género de determínacio- 

nes, con inyeccion de vapor de agua ( 18). 

Sin duda alguna que ésta es la forma más evidente para po- 

ner de manifiesto las condiciones de panificabilidad de una harina co

mo mínimo, como así también, de unas 8 horas de tiempo, para poder -- 

efectuar su ejecucí6ñ, pero se requiere disponer de 20 kilogramos de

harína, como mínimo. 

ENSAYO DE PANIFICACION DE LABORATORIO.- Esta prueba se lle

va a cabo cuando se dispone de poca cantidad de harina, siendo indis- 

pensable: una amasadora de 300 gramos de harína, una fermentadora re- 

gulable a 30% un horno regulable a 250% moldes de metal y un medí

dor de volumen de pan, además de los ingredientes ( harina, agua, azú- 

car, levadura y sal, en las proporciones adecuadas) ( 18). 

La panifícaci6n de laboratorio tiene un valor que no puede

serle discutido y que presenta la raz6n de su realízaci6n; permite -- 
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que todos los componentes de la harina sean considerados " en funci6n" 

y su resultado tiene que ser necesariamente, concordante con el alcan

zado por el panadero, durante la fabrícaci6n industrial del pan ( 18). 

Se toman varios factores a considerar: 

1ro).- Influencia de la varíací6n de la absorci6n de agua y tiem

po de fermentací6n final sobre el volumen del pan. 

2do).- Influencia del tiempo de amasado. 

3ro).- Influencia del tiempo de amasado y segundo tiempo de fer- 

mentací6n. 

4to).- Influencia del tipo de molde. 

5to).- Influencia del tiempo de fermentaci6n sobre el volumen -- 

del pan fermentado y horneado sin molde. 

6to).- Influencia del tiempo de fermentaci6n final sobre el volu

men del pan fermentado y horneado con molde. 

13
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C A P I I U L 0 111

P R 0 C E S 0 D E P A N I F I C A C 1 0 N

El pan es una masa cocída y esponjosa que se compone de ha

rína, levadura, sal y agua. La levadura hace fermentar a los azúca- 

res' naturales de la harina y a los que se producen mediante la accí6n

diastásica, con lo cual se libera CO 2 que esponja la masa ( 6). 

DESCRIPCION DEL PROCESO. - 

El proceso de panífícací6n tiene la siguiente secuencia: - 

Se prepara una masa con harina de trigo; la harina pasa por medio de

aire a través de un tamiz hacía el tanque de mezclado donde se combí- 

na con agua en la proporcí6n n¿- esaria, variando con la naturaleza de

la harína, que en general oscila alrededor de 55 litros de agua por - 

100 kilogramos de harína. El agua utilizada puede añadirse a una tem

peratura tal, que la masa final resulte de 23 a 26% dependiendo de

la temperatura final y de la durací6n prevísta para la fermentaci6n. 

Se adíciona la levadura en cantidad suficiente de acuerdo

a la duraci6n de la fermentaci6n, siendo posible calcularse con apro- 

xímací6n, dividiendo 12 por el nGmero de horas que han de transcurrir

entre el amasado de la pasta y la introducci6n de ésta en el horno -- 

Se agrega después alimento para levadura, que puede consis

tír en te7turizantes y ablandadores, inhibídores 6 antioxídantes; man
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teca, cuya importancia es para que genere espuma; azúcar y finalmente

la sal. Esta última se agrega a la masa para que regule el ritmo de

la fermentací6n, robustece el gluten y evita el que el pan resulte in

sipido ( 6). Variando la proporci6n de 2. 0 a 2. 5 % en su formulací6n. 

Esta mezcla puede complementarse con la adicí6n de gluten, siendo op- 

cíonal de acuerdo al tipo de harina. 

Sí el pan se prepara por el sistema convencional, se mez- 

clan las proporciones requeridas de harína, levadura, sal, agua y de- 

más ingredientes para formar la masa ( grasa, azúcar, mejorantes, ---- 

etc.>, hasta que se obtiene una -pasta homogénea que se cubre y deja

fermentar. 

Al transcurrir las tres cuartas partes del tiempo prevísto

para la fermentaci6n de ésta mezcla, se amasa rápidamente para expul- 

sar la mayor parte de anhidrído carb6níco y ganar robustez; entonces

se vuelve a cubrir y se deja fermentar completamente. 

Siguiendo con el proceso y una vez cubierto el tiempo de - 

la fermentací6n, la masa se divide en piezas de un peso determinado, 

las cuales se moldean en forma de pelota y se modelan hasta que ad- - 

quieren la forma requerida para el tipo de pan a fabricar. 

Estas se trenzan y se colocan en recipientes especiales 6

moldes engrasados que se introducen a una cámara de vapor donde se -- 

fermentan las piezas a 110' F 6 43' C y con un 94 % de humedad relativa

durante un tiempo determinado; como consecuencia, se esponjan nueva- 

mente las piezas por la íntroducci6n del vapor y el calor. 

Por último, se colocan los moldes en el horne donde se cue

cen a una temperatura de 230 a 260' C con un tiempo necesario para que

se lleve ésta operaci6n. Una vez cocidas las piezas de pan, se va- - 

cían los moldes para enfríar las piezas de pan ya formado, se rebana

y se coloca en bolsas especiales de polietileno para finalmente ser - 



35 - 

atadas ( ver figura 5). 

Sí se prepara por medio del Método Continuo 6 de " esponja- 

do" ( Sponge), se toma parte de la harina que se mezcla tambí1n con -- 

una parte de agua y toda la levadura, formándose primeramente una " es

ponja liquida" que permanece durante un tiempo a una temperatura de- 

terminada. Después pasa la esponja líquida a los tanques de fermenta

cí6n con tiempo necesario para que se lleve a cabo ésta operací6n y - 

posteriormente reposa con enfriamiento. 

Se prosigue el mezclado con el resto de agua, los demás in

gredientes y la harina faltante para la formaci6n de la masa final, - 

que se deja fermentar de nuevo por otro corto tiempo y reposa una vez

más. 

Terminado el reposo, la masa se divide en piezas de 760

gramos cada una, que son colocados en moldes engrasados, los cuales

entran directamente al horno donde son cocídos a una temperatura de

230 a 260* C. 

Por último, se vacían las piezas de pan y se enfrían, pos~ 

teriormente se rebanan y se colocan en bolsas de políetíleno y son -- 

atadas ( ver figura 5). 

DESCRIPCION DEL EQUIPO. - 

Muchos de los equípos utilizados en la preparaci6n de alí- 

mentos de panificacíSn, son altamente especializados; frecuentemente

desarrollan alguna actividad 6 tarea en particular, lo que indica que

han sido construidos para los fines deseados ( 11). 

El proceso de panífícaci6n en una planta, comprende princi
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palmente las siguientes piezas de maquinaria, utilizados en ambos sis

temas ( convencional y de esponjado): 

I).- TAMIZ DE AIRE CON TRANSPORTADOR NEUMATICO.- La harina baja- 

rá a travpes del tamiz de aire para ser tamízada y eliminar

obstruccíones, y es transportada hacía la tolva del mezcla- 

dor por transportaci6n neumática. 

II).- MEZCLADOR.- La masa se forma de harina y otros ingredientes

que se mezclan en ésta máquina; éste tipo de mezcladores - 

tiene dos diferentes velocidades, baja y alta. Para mayor

producciSn, el mezclador horizontal de alta velodídad puede

ser utilizado. 

III).- DIVISOR DE LA MASA.- Mezclada la masa, es cortada y pesada

en ésta máquina. 

IV).- BOLEADOR.- Una vez cortadas y pesadas las piezas de masa, - 

son conducidas por un transportador de banda a la boleadora

por ésta máquina. 

V).- MAQUINA DE COMPROBACION.- Boleadas las piezas, son fermenta

das en ésta máquina bajo condiciones ideales y son transpqr

tadas en bandas para fermentarse durante 15 minutos. 

VI).- MAQUINA MOLDEADORA.- Fermentadas las piezas de masa, son -- 

transportadas por dísparo y moldeadas por ésta máquina, dán

doles forma. 

VII).- SEGUNDO CUARTO FERMENTADOR.- Una vez moldeadas las piezas, 

son transportadas a través de éste cuarto fermentador de va

por, que tiene una temperatura de 38 a 40* C y un por ciento

de humedad de 85 a 95 %. 
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VIII).- HORNO.- Fermentadas las piezas de masa, son cocidas aquí a - 

temperaturas de 230 a 260* C. 

IX).- TRANSPORTADOR DE ENFRIAMIENTO.- Los productos paníficados -- 

son transportados y enfriados durante la rransportaci6n. 

X).- REBANADOR Y ENVOLTURA.- Enfrídos los rpoductos de panifica- 

cíSn, son cortados y envueltos autamáticamente. 

En la figura 6 que corresponde al Díagralma de Bloques del

Proceso de Paníficací6n, puede observarse c6mo se encuentra colocado

el equipo. 

CARACTERISTICAS GENERALES DE LAS RARINAS PARA PANIFICACION.- 

Existen muchas variedades de pan, los cuales tienen sus - 

propias características en materiales e ingredientes, métodos de fa- 

brícacígn y pruebas que se les hacen. Sin embargo, el tipo ainerica- 

no se ha adoptado extensamente en todo el mundo, con la ventaja de - 

que se puede hacer mecánicamente ( 11). 

La harina de trigo es la materia prima en la elaboraci6n - 

de pan. De las características de ésta depende la obtenci6n del me- 

jor producto, implicando el mejor desarrollo en su elaborací6n ( 25). 

Podemos considerar una clasíficací6n de tipos de harinas

que cumplan conciertos requisitos y que sus limitaciones comprendan

la elaborací6n de un producto paníficable en particular. Se van a - 

tomar cuatro tipos de harinas ( 28): 



Z

0

i5

jui 
l
i
i

PC

w
E-< 

ld 
t 

L 

1: 

r

o= 3

N

4

lar

a. 

1

w

0

t), 

0

izo

0

CC

0

z

W. 

pn

u

ID

0

0

CO

pi

0

P.. 

4

ri4

r-
1

Fo

S. 

0u

CO

U > 

14

0

w

Q

z

4 ^ < cn ~ 

4

w —

1

OP., 

LO
9. 

1

w

P

Z

Z

0 "

a

Z

C) 

C3

cd ¿ 

l>
d > 

ó

20 .,
d, — 

a

PC

U : 

0

H

E -

S¿ 

4

10 =' 

w

w

m

0

1. 

be

cn

PL, 

á,, 

9. '

cl -

00< : 



38 - 

T I P 0 1

HUMEDAD: 14. 5 % máximo. 

PROTEINA: 9. 7 % minímo. 

CENIZAS: 0. 53 % máximo. 

P/ G: 5. 0 % máximo. 

W: 250 X 103 ergs. minimo. 

MEJORANTES; Negativo. 

ACT. DIASTASICA: 250 mg/ 10 g máximo. 

T I P 0 11

HUMEDAD: 14. 5 % máximo. 

PROTEINAS: 10. 2 % minimo. 

CENIZAS: 0. 58 % máximo. 

P/ G: 5. 5 % máximo. 

W: 280 X 10 3 ergs. mínimo. 

MEJORANTES: Negativo. 

ACT. DIASTASICA: 250 mg/ 10 g máximo. 

T I P 0 111

HUMEDAD: 14. 5 % máximo. 

PROTEINA: 9 - 10 %- 

CENIZAS: 0. 53 % máximo. 

P/ G: 4 - 6 %. 

W: 240 - 290 X 103 ergs. 

MEJORANTES: Negativo. 

ACT. DIASTASICA: 250 mg/ 10 g máximo. 
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T I P 0 IV

HUMEDAD: 14. 5 % máximo. 

PROTEINA: 8. 0 % mínimo. 

CENIZAS: 0. 55 % máximo. 

P/ G: 4. 5 - 5. 0 %. 

W: 240 - 290 X 103 ergs. 

MEJORANTES: Negativo. 

ACT. DIASTASICA: 250 mg/ 10 g max. 

El contenido de humedad de la harina es de suma importan - 

cía, ya que puede causar problemas al vaciar los silos porque se pue

de apelmasar, se hacen grumos, se comprime y no baja; al cernirla, - 

no pasa la malla porque tapa los orificios, y principalmente, se tíe

nen problemas durante el proceso porque no rinde la masa, ya que por

la mucha 6 poca humedad que contiene, la adici6n de agua difiere, -- 

aflojándose 6 endureciéndose la masa. 

De mucha importancia también es el contenido de proteína. 

Como ya se mencion6 anteriormente, dependiendo de ésta cantidad en la

harina, se destinará a la elaboraci6n del producto que requiera éste

contenido. Debe de tomarse mucho en cuenta éste valor, y observemos

que dentro de cada tipo de harina, existe una cantidad dada como míni

ma para la elaboraci6n de ciertos productos. 

Aunque el contenido de cenizas puede 6 no específicarse, 

se considera importante ya que determinará el color del pan, que se

encuentra relacionado con el porcentaje de cenizas presentes. 

La relaci6n P/ G, significa el enlace que,.exíste entre la

proteína y el gluten ( Proteína -Gluten). Al mencionar la composici6n

de la harina, se dijo que la proteína del trigo consta de materiales

insolubles, glíadína y glutenína, que forman el gluten, y tienen pro
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piedades Gnícas de elasticidad y tenacidad que aportan a la harina y

que son de mucha importancia para la elaboraci6n del pan blanco. 

El valor " W" se refiere a una cantidad dada por el alveo- 

grama, que comprueba la calidad de la masa, su fuerza y equilibrio - 

entre la consistencia y capacidad de dilatacígn ( 6). 

Podría tomarse en cuenta la cantidad de mejorantes presen

tes en una harina como ínidce de alterací6n de la misma, por lo que

las enzimas, brematos, yodatos, persulfatos y perboratos presentes, 

no se aceptan. 

La actividad díastásíca de una substancia es el poder que

tiene la misma para convertir el almíd6n en azucar; es una importan- 

te propiedad de la harina, ya que de los azucares producidos por la

accí5n díastásíca, depende que la levadura siga produciendo gas en - 

las Gltimas etapas de la fermentaci6n ( 6), por eso es de importancia

éste valor como máximo. 

El porcentaje de fibra cruda, que sírviría de oríentací6n

para el fabricante de pan, se considera en segundo término, ya que - 

el contenido de cenizas nos indica, en cierta forma, el valor de és- 

te componente de la harina. 

Podría decirse lo mismo al no tomar en cuenta un valor -- 

del índice de colorací6n, índicando el contenido de cenizas como pqr

tador del valor de éste componente. 

Conocemos de antemano que la absorcí6n de agua, que es -- 

proporcionada por el Farinograma, la vamos a verificar con el conte- 

nido de humedad que posee la harina, a mayor contenido de humedad -- 

existe una mayor absorcí6n de agua, por estas razones no indicamos - 

éste valor al mencionar los tipos de harinas. 

Podemos decir los mismo al no señalar el valor dado por - 
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Ferment6grafo; éste mide la capacidad productora de gas de una masa

cada hora ( 6) y el total de CO 2 producido; nos indicará el estado de

la harina para producir burbujas en la masa, lo que conocemos y co- 

rregímos con el " trabajo" dado a la misma en el mezclador. 

Una vez conociendo el significado de cada uno de los valo

res dados en las especificaciones de los tipos de harinas, podemos

concluír de acuerdo a ésto, que: 

El TIPO I comprenderá a la Panadería Blanca y al pan que

servirá para tostar; conforme a sus características, es importantisi

mo que se cumplan éstos requisitos, para obtener los mejores resulta

dos en la elaborací6n del Pan Blanco de Caja. 

El TIPO II, lo ocupa el pan integral 6 panadería obscura, 

observando el alto contenido de cenizas, principalmente. El TIPO -- 

III, será para todos aquellos productos batidos, y además, que a los

ingredientes principales se les adiciona leche, saborizantes, colo- 

rantes, etc. El TIPO IV será exclusivo para pastelería. 
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C A P I T U L 0

IV

R E Q U I S I T 0 S L E G A L E S

l).- NORMA OFICIAL DE CALIDAD PA

RA HARINA DE TRIGO. 

2).- NORMA OFICIAL DE CALIDAD PA

RA PAN BLANCO DE CAJA. 
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C A P I I U L 0 IV

R E Q U I S I T 0 S L E G A L E S

Al conocer las especificaciones que son requeridas para

todos los tipos de harinas conforme al uso que se les va a dar, y

explicando para cada una de ellas el sígnífícado y la importancia de

sus requerimientos, es necesario presentaú cuales son las especifica

cíones legales de la harina de trigo y cuáles para el pan blanco de

caja, para darnos una idea de nuestro objetivo. 

LA CLASIFICACION Y LAS ESPECIFICACIONES QUE NOS PROPORCIO- 

NA LA DIRECCION GENERAL DE NORMAS, EN SU NORMA OFICIAL DE

CALIDAD PARA " HARINA DE TRIGO", nos dice: 

l).- DEFINICION Y GENERALIDADES.- 

1. 1).- Definici6n.- 

Se entiende por " Harina de Trigo", el pro

ducto industrial que se obtiene por molienda y - 

tamizado de granos sanos de trigo ( Tríticum vul- 

gare Lenneo). 

1. 2).- Generalidades. - 

Las harinas hasta de un 70 % de extrac--- 

cí6n, se considerarán como paníficables, el 30 % 

restante, como subproductos constítuídos por gra

no, granillo, salvado, etc. Este grado de ex- - 
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traccí6n y el procedimiento de blanqueo, al cual

son sometidas las harinas, determinan su color. 

En ésta norma, además de las caracteristí- 

cas químicas y de panifícací6n, se consiganan da

tos de un Farínograma, que se considera como de

características mínimas, que debe tener una hari

na paníficable. Las harinas comerciales pueden

hacerse con mezclas de diferentes variedades de

trigo, que se fijan prevío estudio para obtener

harinas con las mejores cualidades; por otra par

te, éstos datos no servirán de base para una cla

sífícaci6n, pues ésto conduciría a datos simila- 

res entre las diferentes clases. 

1. 3).- Usos. - 

Su principal consumo es en la fabrícací6n

de pan, pasta para sopa, galletas, etc. 

2).~ CLASIFICACION Y ESPECIFICACIONES.- 

2. 1).- Clasificaci6n.- 

Para los efectos de ésta norma, la harina - 

de trigo, será de 3 grados de calidad, tomando - 

como base los resultados analíticos, físicos y - 

químicos y su valor de paníficación. 

Grado " A".~ Fina ( incluye el llamado grado

do extrafíno). 

Grado " B".- Semifína. 

Grado " C".- " Standard" 6 comGn. 
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2. 2).- Especificaciones. - 

En sus diferentes grados de calidad las - 

harinas de trigo deberán llevar las siguientes

especificaciones: 

T A B L A I

DETERMINACIONES
Grado A

Fina

Grado B

Semif. 

Grado C

Std. 

Humedad % máximo. 14. 00 14. 00 14. 00

Proteína % mínimo 9. 00 9. 00 9. 00

Cenizas % máximo 0. 50 0. 60 0. 65

Fibra cruda % máximo 0. 20 0. 30 0. 40

Indice de color % máx 3. 50 5. 50 6. 50

Gluten seco mínimo 9 9 9

Gluten himedo. 28. 80 28. 80 28. 80

Nota No. 1.- ( Referente a la humedad).- - 

Siendo conveniente el resposo de las harinas - 

en el propio molino, el consumidor puede así - 

especificarlo en el momento de la compra. 

Nota No. 2.- ( Referente a la proteína). - 

Siempre y cuando la materia prima que se reci- 

ba lo permita, lo que deberá hacerse saber al

comprador. 

Nota No. 3.- ( Referente a cenizas).- Los

resultados analíticos de cenizas y fibra cruda

se reportan en base húmeda, referente a 14 % - 

de humedad. 

Nota No. 4.- ( Referente a fibra cruda). - 

Será solo para orientaci6n del analísta. 
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2. 2. 1).- Valores Farinográfícos.- 

T A B L A II

Farino- 

gramas. 

Absor- 

ción de

agua en

m1 % 64

Desarro

llo en

minutos

6

Estabi

lídad- 

en mí- 

nuto 2

Decai- 

miento

80 un¡ 

dades. 

Decaím. 

curva - 

reposo

60 unid. 

Extensc Extensi Resis- Super - 
Equílí

gramas. 
bilídad tencía

ficie
brio - 

Tiempo total
0. 56

135
en mm. en mm. 

102. 7
94 166 2 unid. 

6ptimo en cm

1ra. hc 2da. ho 3ra. hc 4ta. hc Total - 
Fermen- ra 580 ra 880 ra m1~ ra 36( 

de m1 dE
togram¿ m1 de - m1 de 1000 - m1 de

CO 282( 
2CO 2 CO 2 de CO 2 CO 2

2. 2. 2).- Envases y marcas. - 

La harina de trigo se presentará al comer

cio envasada en sacos de manta y bolsas de 1, 

2, 5, 10, 20 y 50 Kg neto al envasar, con las

siguientes indicaciones: marca registrada, nom

bre 6 raz6n social del fabricante, ubicací6n - 

de la fabrica, sello de garantía de la D. G. N., 

la leyenda " HECHO EN MEXIC0% peso neto y gra- 

do de calidad " A", " B" 6 " C", a que pertenece

según ésta Norma Oficial. 

Nota.- Los fabricantes de harina de trigo

que tengan existencias de envases de 45 Kg, de

ber9n darlas a conocer a la D. G. N. de la S. I. 0

dentro de los 30 días siguientes a la fe- 
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cha de publícaci6n de ésta norma en el Diario

Oficial de la Federaci6n a fin de que dicha - 

Direcci6n señale el plazo dentro del cual de- 

berán agotar dichas existencias, sin incurrir

en infracci5n a ésta misma norma. 

2. 2. 2. 1).- Tolerancias. - 

Se establecen como tolerancias en más y

en menos para la determinaci6n del peso que

contengan los envases a que se refiere el artí

culo anterior, las siguientes: 

Para pesadas aisladas y hasta 50 Kg ± 1 %. 

Para lotes de pesadas aisladas que en con

junto lleguen hasta 1, 000 Kg t 0. 75 %. 

Mayores de 1, 000 Kg ± 0. 50 %. 

2. 2. 2. 2).- Instrumentos_. - 

Para la verifícací6n del contenido de los

envases, deberán emplearse instrumentos cuya - 

sensibilidad permita estimar por lo menos el - 

50 % de las tolerancias respectivas y se efec- 

tuarán por muestreo en la forma siguiente. 

El artículo 3 " Mitodos de prueba", así como sus subíndices

respectivos de ésta Norma Oficial, que tratan del muestreo y las de- 

terminaciones físicas y químicas, no las mencionaremos debido a que - 

se cree innecesario para los efectos correspondientes. ¿ Á
tler

r -e.915 - 2 ~ 73 212 -- 
También podemos mencionar la Norma Oficial de Calidad para
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Pan Blanco de Caja, que dispone la Direcci6n General de Normas ( 14), 

en la que nos indica: 

LAS DEFINICIONES Y ESPECIFICACIONES QUE NOS

PROPORCIONA LA DIRECCION GENERAL DE NORMAS, 

EN SU NORMA OFICIAL DE CALIDAD PARA PAN BLAN- 

CO DE CAJA, nos dice: 

1).- GENERALIDADES Y DEFINICIONES.- 

1. 1).- Generalidades. - 

La presente Norma tiene por objeto defí- 

nir las características y establecer las con- 

dícíones que debe presentar el Pan Blanco de

Caja en el momento de su expedíci6n. Enten- 

diéndose por Pan Blanco de Caja, el producto

terminado cuya característica fundamental es

la de poseer míga 6 migaj6n de color blanco. 

Las materias primas que se emplean deberán de

ajustarse a las Normas de Calidad existentes, 

además de cumplir con las disposiciones que - 

emanen de la Secretaría de Salubridad y Asis- 

tencia. 

1. 1. 1).- USOS. - 

El Pan Blanco de Caja está considerado - 

como artículo alimenticio de alto valor nutri

tivo. 

1. 1. 2).- Alcance. - 

Esta Norma será aplicable exclusivamente
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al Pan Blanco llamado de Caja. 

1. 2).- Definiciones.. - 

Se entiende por Pan Blanco de Caja, el - 

producto elaborado mediante la coecíSn de ma- 

sa hecha con harína de trigo refinada ( de pa- 

tente, extra fina, flor, etc.), agua, sal ¡ o - 

dada y levadura, puede contener 6 no, alguno

6 algunos de los siguientes ingredientes. 

Manteca de cerdo purificada y deodoríza- 

da, grasa vegetal hidrogenada emulsifícada,  

emulsificante del tipo mono y dí -glicéridos, 

derivados de grasas 6 aceítes comestibles, es

tearatos de políoxietíleno, leche, leche con- 

densada ( con azúcar añadida), leche concentra_ 

da, leche descremada, leche evaporada, leche

en polvo 6 cualquier combinaci6n de las ante- 

reiores, suero de leche, leche agria y leche

agría en polvo y otros productos derivados de

la leche, azúcar de caña refinada, 5 cualquier

otro tipo de azúcar refinada, azúcar de fru- 

tas, glucosa, azúcar invertido ( fructosa + - 

dextrosa), azúcares derivados del maíz, miel

de abeja, jarabes derivados de cañas 6 de ~ 

maíz 6 cualquier otro tipo de azúcar ínverti- 

do, levadura comprímida, levadura activa se- 

ca, levadura ínactíva seca, extracto de mal- 

ta, harina de malta, jarabe de malta, malta - 

diastásíca, azúcar de malta 6 cualquier otro

ingrediente con funci6n díastásíca, prepara- 

cí6n de enzímas inofensivas obtenidas a par- 

tír de Aspergillus orízae, gluten vital de -- 
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trigo, hierro y vitaminas, y otras substancias

cuyas concentraciones empleadas deben de ajus

tarse a los límites establecidos en el capítu

lo correspondientes a especificaciones y se - 

incluyen en los síguíentes grupos: 

Grupo a) Harína de arroz, harina de --- 

maíz, harina de papa, harina de soya, harina

de cebada, almid6n de maíz, almíd6n de papa, 

almid6n de trigo y otras partes del grano de

trigo, especia, aceite de especia y extracto

de especia y sabores naturales y artífícia- 

les. 

Grupo b) Cloruro de amonio, lactato de

calcio, sulfato de calcio, fosfato de amonío, 

sulfato bicálcico, carbonato de calcio y sul- 

fato de amonio. 

Grupo c) Bromato de potasio, bromato de

calcio, iodato de calcio, iodato de potasio, 

per6xído de calcio y azodicarbonamida. 

Grupo d) Vinagre, propionato de sodio

y propionato de calcio. J , , 

Grupo e) Fosfato monocálcíco, vínagre, 

diacetato de sodio, ácido láctico, estearato- 

2- lactato de caleío, estearíl, fumarato de so

dio, 6 cualquíer- combinaci6n de dos 6 más de

los anteriores. 

Grupo f) L- cisteína, monoclorhidrato de

lisína, glutamato monos6díco e inosinato de - 

sodío. 
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2).- CLASIFICACION Y ESPECIFICACIONES.- 

2. 1).- Clasificaci6n.- 

Esta norma establece para el Pan Blanco

de Caja dos grados de calidad: 

Grado " A" 6 Pan Blanco de Caja enríque- 

cido. 

Grado " B" 6 Pan Blanco de Caja. 

2. 2).- Especificaciones.- 

2. 2. 1).- QUIMICAS Y FISICAS-- 

El Pan Blanco de Caja debe cumplir con - 

las especificaciones de la Tabla 1. 

2. 2. 2).- Bioquimicas. 

2. 2. 2. 1).- Organol6pticas. 

2. 2. 2. 1. 1).- Suavidad agradable al tacto. 

2. 2. 2. 1. 2).- Color. 

Color exterior de crema a amarillo rojizo. 

Color interior blanco cremoso. 

2. 2. 2. 1. 3).- Olor. 

Olor agradable, característico al del pro

ducto recián horneado. 
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2. 2. 2. 1. 4).~ Sabor. 

Caracterlstico. 

2. 2. 2. 1. 5).- Textura. 

Agradable a la vista y al tacto. 

2. 2. 3).- Muestreo. 

T A B L A I

DE VALORES DADOS EEI GRADO " A" 

BASE DE PRODUCTO TER- 

MTEADO. MIN. MIN. Z MAX. N. 

WRADO" B" 

MAX. 

Proteínas, t 5. 0 05. 05. 0

Carbohidratos % 64. 0 64. 0

Cenizas % 2. 5 2. 5

Humedad % 30. 0 39. 0 30. 0 39. 0

VALORES EN MILIGRAMOS

POR 100. 

Niacina 2. 20 3. 31

Tiamina 0. 24 0. 39

Ríboflavina 0. 15 0. 35

Hierro 1. 76 2. 75

DE VALORES DADOS EN
BASE DE HARINA. 

Grupo a) 3. 00 3. 00

Grupo b) 0. 25 0. 25

Grupo c) 0. 007' 0. 0075

Grupo d) 0. 32 0. 32

Grupo e) 0. 60 0. 60

Grupo f) 0. 01 0. 01
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Los subíndices siguientes correspondientes al artículo 2

11Clasificaci6n y Especificaciones", así como el artículo 3 " Métodos

de Prueba" que incluye ésta Norma Oficial, no se mencionarán al consi

derarlos innecesarios a nuestro objetivo. 
t.) 

Clt 

It
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C A P I T U L 0

v

INVESTICACION Y EXPERIMENTACION

1).- TNVESTIGACION. 

2).- FORMULACION PARA LA ELABORACION DEL

PAN BLANCO DE CAJA: PROCESO CONVEN- 

CIONAL. 

3).- FORMULACION PARA LA ELABORACION DEL

PAN BLANCO DE CAJA: PROCESO CONTINUO. 

4).- EXPERTMENTACION. 

5).- ANTEPROYECTO DE NORMA DE CALIDAD P.A

RA " H-ARINA DE TRIGO PARA LA ELABORA

CION DE PAN BLANCO DE CAJA". 
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C A P I T U L 0 V

INVESTIGACION Y EXPERIMENTACION

Al hacer un estudio del proceso de panificaci6n para el Pan

Blanco de Caja, fue necesario llevar a cabo el análisis del comporta- 

miento de las harinas en los dos procesos generales de panífícaci6n, 

Convencional y Continuo, así como la determinací6n de las caracterís- 

ticas básicas nutricíonales apegadas a las Normas Oficiales del Pan - 

Blanco de Caja. 

Toda ésta informaci6n me permiti6 elaborar el Anteproyecto

de Norma de Calidad para la harina que deberá de emplearse en la fabrí

caci6n del Pan Blanco de Caja. 

A continuaci5n, se describen los pasos y operaciones reali- 

zadas a fin de alcanzar el objetivo de éste trabajo. 

INVESTIGACION.- 

Previa a la aceptací6n, los componentes que entran en la -- 

elaborací6n del Pan Blanco de Caja ( harína, agua, manteca, sal, leva- 

dura, etc.), se hace un estudio a nivel laboratorio con muestras de - 

los mismos adquiridos de los proveedores, para conocer si cumplen con

las especificaciones mencionadas en el capitulo anterior. 

Para éstos efectos, se t= aron los resultados de análisis - 

correspondientes a 6 meses ( 28), siendo de mayor importancia los que

se especifican para las harinas, de lo que mostramos a continuaci6n - 
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el promedio mensual de la relaci6n de resultados de análisis con las

especificaciones que se piden para cada proveedor. Estos datos se - 

encuentran señalados en la Tabla IV. 

De éstos valores podemos resumir su contenido y verificar

que se encuentren dentro de las especificaciones legales que se pi- 

den. Sin embargo, algunas de ellas ya no cumplen con esos requerí~ 

mientos, fundamentalmente porque la adquísici6n del trigo para los - 

molíneros ya no es homogénea, los cultivos de dicho grano van en de- 

cadencia, m9s bien, ya no es suficiente para abastecer las demandas

que se tienen y se recurre a mezclas con otras variedades que no cum. 

plen con lo específicado. 

A continuací6n, se proporcionan las cantidades de harína

que entran al proceso de paníficacíSn, en sus dos diferentes siste- 

mas de procesamiento, datos empleados en la planta en la cual se lle

v6 a cabo éste trabajo ( ver Tabla V). 

En la fabricaci6n del Pan Blanco de Caja, en el proceso

Convencional, se presentan las siguientes condiciones de operací6n

26, 28) : 

FORMULACION PARA LA ELABORACION DEL

PAN BLANCO DE CAJA

PROCESO CONVENCIONAL

TAMAÑO: 2, 294. 60 Kg de harina/ hora. 

RITMO: 5, 280 piezas/ hora de 0. 760 Kg masalpieza. 

PESO NETO: 4, 012. 80 Kg de masalhora. 

PERDIDA POR FERMENTACION: 40. 128 Kg masalhora ( 1 %). 
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PERDIDA POR MANEJO: 20. 064 Kg masalhora ( 0. 5 %)- 

PESO BRUTO: 4, 072. 992 Kg masalhora, 
equivalente a

2, 294 Kg de harina/ hora. 

INGREDIENTE PESO Kg

100. 00 2, 294, 00
HARINA

58. 40 1, 339. 97
AGUA

LEVADURA
4. 00 91. 76

ALIMENTO PARA LEVADURA 0. 50 11. 47

2. 25 51, 62
SAL

AZUCAR
8. 50 194. 99

INHIBIDOR 0. 22 5. 05

MANTECA
2. 50 57, 35

0. 13 2. 98
EMPLEX

ENZIMAS
0. 05 1. 15

TEXTURIZANTES
1. 00 22. 94

T 0 T A L 177. 55 % 4, 073. 28 Kg. 



T A B L A IV

MARCA `AGUIL9 H..' P C  
MEJO- MALT. 
RANT. - gllog P/ G X

FEBRERO 12. 8 9. 78 0. 461 Neg. --- 4. 12 314

MAYO 13. 0 9. 80 0. 4 54 N e g. - - - 4. 64 278

JUNIO 1 13. 8 ' 9. 7810. 449 Neg. 1 4 63 2 82

MARCASUSKARO* 

FEBRERO 12. 85 10. 10 0. 5 21 Ne 3 2 2 9 1
ABRIL 13. 52 9. 82 0. 532 Neg. 4. 84 348

MAYO 13. 74 9. 96 0. 527 Neg. 4. 72 264

JUNIO 14. 30 10. 00 0. 5 12 Neg. 4 - 73 994

MARCA'. MEDALLA DE ORO* 

ENERO 13. 73 10. 17 0. 519 N eg. 3. 76 307

ABRIL 13. 33 9. 78 0. 492 Neg. 3. 35 256

MAYO 13. 28 9. 91 0. 523 N eg. - - - 4 . 10 2 8 5

JUNIO 14. 96 10. 03 0. 522 Neg, 3. 60 256

MARCA * ESPIGX

FEBRERO 14. 34 10. 07 0. 5 11 Neg. 4. 12 279

MARZO 14. 20 10. 01 0. 495 Neg. 3. 90 313

ABRIL 15. 02 10, 07 0. 501 Neg. 4. 42 309

MAYO 14. 30 10. 24 0. 514 Neg. . 177. 50 5. 065 313

JUNIO 114. 17110, 2010. 5091 Neg. 1 4. 62+ 2270

MARCA * ENSENAD9

FEBRERO 14. 05 10. 00 0. 526 Neg. 3. S"í 1 339
MARZO 13. 65 9. 97 0. 492 Neg. - - - 3. 99 1 285
ABRIL 14. 65 9. 98 0. 485 Neg. --- 5. 08 432

MAYO 14. 47 9. 74 0. 498 Neg._ 355. 0( 4. 64 270

JUNIO 14. 561 9. 9310. 5 02 1 Neg. 4. 16 276

PROMEDIO

ENERO 13. 51 9. 98 0. 504 Neg. 4. 00 314

FEBRERO 13. 92 9. 99 0. 493 Ne g. 3. 94 2 8 2

MARZO 14. 13 9. 91 0. 502 Neg. 4. 42 336

ABRIL 13. 751 9. 93 0. 50 3 N eg., 10 MI 4. 6 3 282

MAYO 1 14. 461 9. 9810. 4 98 1 N eg. 1 - - - 14 . 34 28

JUNIO 113. 921 9. 9910. 4 9 3 1 Neg. 1 ~ - - 14. 94 1 28 29

Resumen de valores tomados de Panificacidn Bombo, S. A. ( Enero -Junio 1978). 
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MARCA "' AGUILA ENTRADA SALIDA EXISTENCIA

ENERO 10 000 sacos T 002 sacos 2 998 sacos

FEBRERO

MARZO

11 001
10 000

sacos

sacos

1 () ? S? sacos

12 116 sacos
3 747 sacos
1 631. sacos

A BRIL 14 452 sacos 4 385 sacos 11 0,1 safos
MAYO 14 000 sacos 4 511 sacos 21 186 sacos

JUNIO 0- sacos 12 ? 46 sacos 8 940 sacos
TOTAL 59 4 53 sacos 50 513 sacos 8 940 sacos_ 

MARCA ', EUSKARO" 

FEBRERO 1 000 sacos o- sacos 1 000 sacos_ 

MARZO 8 050 sacos 8 050 sacos 1 000 sacos

A BRI L 4 620 sacos 5 620 sacos o- S cos

M AYO 6 750 sacos 2 sacos 6 748 sacos

JUNIO 7 450 sacos 303 sacos 13 895 sacos
TOTA L - 9 7 870 sacos 13 975 saCos 13 895 sacos

MARCA " MEDALLA DE ORO

ENERO 8 00.0 saCos 2 786 sacos 5 214 sacos

FEBRERO 000 sacos 13 214 sacos 0 - sacos

MARZO 8 800 sacos 6 104 saCos 2 696 sacos

ABRIL 17 200 sacos 5 890 sacos 13 los sacos
MAYO 8 600 sacos 11 , os3 sacos 21 595 saco@

JUNIO 10 600 sacos 1 088 Isacos 24 839 sacos
TOTAL 61 200 sacos 1 030 61 sacos 24 839 sacos

MARCA ' ESPIGA 

ENERO 6 000 sacos 20 , 985 sacos 0 - S acos

FEBRERO 3 600 sacos 0 - sacos 3 600 sacos

MARZO 4 400 sac0s 7 803 sacos 197 sacos

ABRIL 8 400 sacos 199 sacos 8398 sacos

MAYO 9 sacos 1830 sacos 12 SOS sacos
JUNIO 7 2001 sacos 1 12 869 sacos 6899 sacos

TOTAL los 6 899 sacos

MARCA * ENSENAD9

ENERO 22- 000 sacoig la 104 sacos 9 440 sacos

FEBRERO 39 000 sacos 24 108 sacos 24 332 sacos

MARZO 33 000 sacos 18 8 sacos 39484 sacos

ABRIL 35 000 saco8 26 585 sacos 46 899 sac
MAYO 42 000 sacos 37 201 sacos 51 698 sacos

JUNIO 31 000 sacos 14 791 sacos 67 907 sacos

TOTAL 2 2 000 sacos 139 637 s acos 67 90' 7 sacos

Resumen de valores tomados de Panif icarión Bímbo, S. A. ( Enero -Junio 1978). 
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FORMULACION PARA LA ELABORACION DEL

PAN BLANCO DE CAJA

PROCESO CONTINUO

TAMAÑO: 573. 50 Kg de harina/ hora. 

por 4 masas: 2, 294. 00 Kg de harína/ hora. 

RITMO: 1, 200 piezas/ hora de 0. 760 Kg masalpieza. 

por 4 masas: 4, 800 piezas/ hora. 

PESO NETO: 1, 003. 00 Kg de masa/ hora. 

por 4 masas: 4, 012. 00 Kg de inasalhora. 

PERDIDA POR FERMENTACION: 10. 18 Kg masa/ hora ( 1

por 4 masas: 40. 72 Kg masalhora. 

PERDIDA POR MANEJO: 5. 09 Kg masa/ hora ( 0. 5 %). 

por 4 masas: 20. 36 Kg masa/ hora

PESO BRUTO: 1, 018, 27 Kg masalhora, equivalente a

573. 50 Kg de harina/ hora. 

por 4 masas: 4, 073. 08 Kg masalhora, equiva- 

lente a 2, 294. 00 Kg de harina/ hora. 

lNGREDIENTE % PESO Kg

PARA ESPONJERA: 

HARINA 60. 00 344. 10

AGUA 53. 00 304. 00

ALIMENTO PARA LEVADURA 5. 45 31. 30

LEVADURA 3. 50 20. 10

T 0 T A L 121. 95 % 699. 50 Kg
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PARA MEZCLADORA: 

HARINA 40. 00 299. 40

ESPONJA LIQUIDA 121. 95 699. 50

SAL 1, 75 10. 04

AZUCAR 7. 50 43. 00

INHIBIDOR 0. 22 1. 26

MANTECA 2. 50 14. 34

LEVADURA 2. 50 14. 34

EMPLEX 0. 13 0. 75

TEXTURIZANTE 1. 00 5. 74

T 0 T A L 177. 55 % 1, 018. 27 Kg

Haciendo una comparaci6n de los dos sistemas de proceso de

panifícaci6n, podemos observar que la ventaja del sistema convencio- 

nal con respecto al sistema continuo consiste principalmente, 
en que

en el primero se obtiene un mayor número de piezas por hora durante
todo el proceso, sin embargo, los dos sistemas requieren de las mis- 

mas cantidades de harina y demás ingredientes, no obstante, existe - 

una disminucí6n en el equipo y maquinaria que se emplean en el siste

ma continuo, lo que puede compensar el gasto en materias primas uti- 

lízadas para la elaboraci6n del Pan Blanco de Caja. 

Según las formulacíones, se requiere de 2, 294 kilogramos - 

de harina por hora para cada proceso, obteniéndose como producto fí - 

nal 5, 280 piezas para el sistema convencional y 4, 800 piezas en el - 
sistema c- ntinuo por hora de 760 gramos cada pieza de pan. 
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Suponiendo se trabajan 12 horas al día, lo que corresponde

a 12 procesos, se requerírg de casi 28 toneladas de harina diaria, - 

lo que significan 625 sacos de harina de 44 kilogramos, aproximada- 

mente para cada uno, que serán utilizados en dichas operaciones. En

las operaciones reales de esta planta, se tienen en promedio 100, 000

sacos en bodega de harina Tipo I. 

Al disponer la planta de éstas cantidades de harina de ca- 

racterísticas semejantes, puede mezclar y obtener especificaciones - 

mejores que las requeridas por la Norma Oficial de Harína de Trigo, 

consecuentemente, los resultados que se obtienen son satisfactorios, 

tanto durante el proceso como en el producto final. 

EXPERIMENTACION.- 

Ahora bien, como ya se mencíon6, la Norma de Calidad apli- 

cable exclusivamente al Pan Blanco de Caja, dentro de sus especifica

ciones designa un número de componentes, tanto para el pan Grado " A" 

5 enriquecido como para el pan Grado " B". 

Sí el Pan Blanco de Caja es elaborado con harina Tipo I re

comendado por éste trabajo, encontramos con pruebas realizadas, que

se obtendrá un pan con la siguiente composíci6n ( ver lista de análi- 

sis realízados en la Tabla VI).( 27): 



T A B L A v 1

pRUI: ul PROTEI- CARBO - 
CENIZAS HUMEDAD

BB A
NA HIDRATOS

1 7. 00 61. 57 1. 36 22, 80

2 7. 25 62. 04 1, 40 21. 15

3 7. 27 60. 13 1 , 52 22, 51

4 6, 99 59. 75 1. 28 22. 29

5 6. 95 64. 91 1, 37 23. 17

6 7 . 16 62. 66 1 45 23, 04

7 7 . 20 62. 87 1 . 43 21, 56

8 7 . 30 63. 70 1 . 39 LI . 43

9 7. 24 62. 85 1 . 34 13. 62

10 7. 15 6,2, 06 1 . 46 IZ . 03

PROJME 7. 16 62. 251 1 . 40 22. 361DIO

RESULTADO DE LAS PRUEBAS REALIZADAS

EN 10 MUESTRAS DE PAN BLANCO DE CAJA - 
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Estos resultados nos indican que se encuentran dentro de - 

as especificaciones Oficiales de Calidad de éste producto. 

Con éstos datos obtenidos, podemos resumirlos y fijar cier

tas especificaciones que nos lleven a las cantidades correctas de -- 
los productos terminados y, a establecer una Norma de Calidad de ha- 

rína específica, 
exclusivamente, para elaborar el Pan Blanco de ---- 

Caja. 

Conforme a todo lo expuesto anteriormente, podemos deducir

que: existe la necesidad de dar a conocer las mejores característi-T

cas que constituyan a la harína que sirve para la elaboraci6n del -- 
Pan Blanco de Caja, presentando a continuaci6n un anteproyecto de ás

ta norma. 
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ANTEPROYECTO DE NORMA DE CALIDAD PARA '' HARINA

DE TRIGO PARA LA ELABORACION DE PAN BLANCO DE

CAJA" 

1).- DEFINICION Y GENERALIDADES.- 

1. 1).- Definici6n.- 

Se entiende por " Harína de Trigo para la

elaboraci6n de Pan Blanco de Caja% al produc- 

to industrial que se obtiene por molienda y ta

mizado de granos sanos de trigo ( T. vulgare Lí

nneo) y que servirá exclusivamente para la ela

boraci6n de éste producto. 

1. 1).- Generalidades. - 

La harina es el principal producto obtení

do de la molienda del trigo por el sistema de

fragmentaci6n gradual, que con hasta de un 70

de extraccí6n se considerará como paníficableí

siendo el resto un subproducto de la misma for

mada por grano, granillo, salvado, etc. Es

costumbre blanquear la harina, de forma que

satisfaga la preferencia que demuestre el pu- 

blico hacia el Pan Blanco de , aja. 

En ésta norma, ademas de las característi

cas químicas y de paníficaci6n, se consiganan

datos de un farinograma, que se consideran co- 

mo mínimas que debe tener una harina panifica- 

ble automátícamente. Estas harinas pueden ha- 

cerse con mezclas de diferentes variedades de
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trigo, que se fijan prevío estudio, para obte~ 

ner harinas con las mejores cualidades; por -- 

otra parte, éstos datos no servirán de base pa

ra una clasificaci6n, pues ásto conduciría a - 

datos similares entre las diferentes clases. 

1. 3).- Usos. - 

Su principal consumo es en la fabricaci6n

de Pan Blanco de Caja. 

2).- CLASIFICACION Y ESPECIFICACIONES.- 

2. 1).- Clasificaci6n.- 

Para los efectos de ésta norma, la harina

de trigo para la elaboraci6n de Pan Blanco de

Caja, será de un grado estándar de calidad, to

mando como base los resultados analíticos, fT- 

sícos y químicos y su valor de panificaci6n- 

GRADO ESTANDAR.- Uníco para la elabora- - 

ci6n de Pan Blanco de Caja. 

2. 2).- Especificaciones. - 

Las harinas de trigo para la elaboraci6n

de Pan Blanco de Caja, deberán de llevar las - 

especificaciones indicadas en la Tabla I. 
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T A B L A I

DETERMINACIONES
C A N T I D A D

MINIMO MAXIMO

HUMEDAD % 14. 5

PROTEINAS % 9. 7

CENIZAS % 0. 53

MEJORANTES NEGATIVO NEGATIVO

ACT. DIASTASICA 250 mg/ 10 g. 

P / G 5. 0

3
w x 10 ERGS. 250

NOTA 1.- Referente a cenizas: Los resultados - 

analíticos de cenizas se reportan en base

hGmeda, referente a 14. 5 % de humedad. 

NOTA 2.- Referente a mejorantes: Enzimas, bro- 

matos, yodatos, persulfatos y percloratos

no se aceptan. 

NOTA 3.- Referentes a la actividad díast9síca

6 maltosa: Siempre y cuando el consumidor

lo acepte, utilizando proteasa para corre

girla al momento de utilizarla. 

NOTA 4.- Referente a PIG: Relaci6n Proteína- - 

Gluten, valor dado por el alveograma. 

NOTA 5.- Referente a " W": Valor dado por el Al

veograma. 
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2. 2. 1).- Valores Farínográficos.- 

T A B L A Ti

Ab or- 

Farino- 

gramas. 

D

e on de
agua en

m1 % 64

e3arrolEstabílDeca1-- 

1 : en

minutoslen_mi- 

6

lidad

Mi 

to
1 80 un

d
Í ir

ades. 

ecva1m. 

r a deUr

eposo - 

60 unid. 

Extenso Extensí Resis- 
Super- 

Equili

gramas. 

bilidJ tencia
fície

brio — 

Tiempo total 2 0. 56 - 
135

en mm - 

94

en mm

166. 
en cm

unid. 

óptimo 102. 7

1ra. ho a. ho2da. ho 4ta. ho Total de
Fermen- ra 580 ra 880 ra m ra 365 m1 de -- 
tograma m1 de - m1 de 100 m1 de

CO 2 2820
CO 2 CO 2 de C CO 2

2. 2. 2).- Envases y Marcas. - 

La harina de trigo para la elaboración de

Pan Blanco de Caja, se presentará al comercio

envasada en sacos de manta y bolsas de 50 Kg - 

neto al envasar, con las siguientes índicacío- 

nes: marca registrada, nombre 6 razón social - 

del fabricante, ubícací6n de la fábrica, sello

de garantía de la D. G._., la leyenda " HECHO EN

MEXIC0% peso neto y grado de calidad " Estan- 

dar". 

NOTA.- Los fabricantes de harina de trigo

que tengan existencias de envases de 45 Kg, de

berán darlas a conocer a la S. I. C. dentro de - 

los 30 días siguientes a la fecha de publica- 

cí6n de ista norma en el Diario oficial de la
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Federaci6n, a fin de que dicha Dírecci6n seña- 

le el plazo dentro del cual deberán agotar di

chas existencias, sin incurrir en ínfracci5n a

ésta misma norma. 

Los subíndices 2. 2. 2. 1).- Tolerancias, 2. 2. 2. 2).- Instrumen

tos, así como el artículo " Métodos de Prueba% se tomarán con la mis- 

ma presentaci6n en que son señalados en la Norma Oficial de Calidad - 

para " Harina de Trigo", en virtud de que se consideran convenientes a

las necesidades que se requieren para la fabricacígn del Pan Blanco

de Caja, amén de que se cree no muy pertinente una repetíci0n de las

mismas. 
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C A P I T U L 0

vi

R E S U M E N

R

0' N C L U S 1 0 N E S
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C A P I T U L 0 vi

RESUMEN Y CONCLUSIONES

R E S U M E N. - 

Se mencionan datos hist6ricos del desarrollo y evolucí6n

para la elaboraci6n del pan, tratando de definir lo que es

la harina y tipos que existen. 

Se hace una pequeña exposicí6n del material, tipo y varie- 

dad de trigo, que nos servirá para la elaboraci6n de la bar¡ 

na, así como las determinaciones necesarias para que el gra- 

no se lleve a la molienda. 

Se pasa revista a la molienda, indicando el proceso que se

lleva a cabo para la mejor elaboraci5n de la harina, trata" 

mientos que se le hacen y componentes que la constituyen. 

Se especifican los métodos organolépticos, físícoquimicos

y de panifícací6n, empleados para determinar la calidad de - 

las harinas, poniendo de manifiesto, en cada caso, las venta

jas e inconvenientes que presentan los mismos. 

Se hace una descripci6n del proceso de panificaci6n, indi- 

cando el proceso utilizado y las características de las hari

nas para panificaci6n. 
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Se proporcionan los requisitos legales para la harina de - 
trigo que servirá para la elaborací6n de pan blanco, 

pastas, 

galletas, pasteles, sopas, etc., y se menciona la Norma de

Calidad para Pan Blanco de Caja, que nos dará la pauta de

nuestro objetivo. 

Se elaboraron cuadros y tablas de datos obtenidos para ba- 
sar el objetivo de éste trabajo, y se fijan los resultados - 
que nos ayudarán a la elaborací6n del Anteproyecto de Norma
de Calidad para Harína de Trigo para la elaboraci6n de Pan - 
Blanco de Caja, constituyendo la parte de investigaci6n y ex

perimentaci6n llevados a cabo. 

C 0 N C L U S 1 0 N E S. - 

Las ventajas que obtendremos al basarnos en éstas especifi
caciones, sobre el Tipo de harina que se debe utilizar para la pro- 
ducci6n del Pan Blanco de Caja, son a citar: 

La formulaci6n base para la elaboraci6n del Pan Blanco de
Caja sería Gnica; no necesitaríamos hacer ninguna modifica- 

cí5n conforme a la cantidad de los ingredientes. 

No se tendría que alterar 6 cambiar el
proceso, con res- 

pecto a los tiempos de mezclado, amasado y fermentaci6n, ni

de dísmínuír 6 aumentar el " trabajo% que se encuentra rela- 

cíonado con las proporciones de los constituyentes. 

No se presenta ningún aumento en la pérdida por fermenta
ci6n, al que corresponde el 1 %, y por la pérdida por

mane- 
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jo, el que se mantiene en un 0. 5 %. 

Cumple con las especificaciones y requerimientos que la Di- 
recci6n General de Normas exige para el Pan Blanco de Caja, - 

en cuanto al contenido de sus constituyentes, 
como son proteí

nas, carbohídratos, cenizas y huemdad, as! como también, cum- 

ple con las características organolépticas exigidas por dicha
norma. 

Y, fija las especificaciones de la harína que servirá para

la elaborací6n del Pan Blanco de Caja. 

Por lo tanto, en virtud de no existir en la actualidad una

norma 6 control que fije las mencionadas especificaciones para hari~ 
na empleada en la elaborací6n del Pan Blanco de Caja, así como las - 

dificultades que existen para cumplir con las normas legales corres- 
pondíentes al Pan Blanco de Caja, debido principalmente, a que la -- 

norma existente para " Harina de Trigo", no señala los límites necesa

ríos para alcanzar los requeridos en cuanto a los constituyentes que
consigna la Norma de Pan Blanco de Caja y, como último, haciendo una

comparaci6n con el Pan Blanco 5 " Bolillo" se encuentra, que aunque - 

puede 6 no ser fabricado mecánicamente, 
la harína utilizada para di- 

cho pan no lleva un control en el análisis de sus propiedades y cons
tituyentes, por lo tanto, tampoco lo tiene para el producto final. 

Aunque la apariencia del " bolillo" es buena, su textura -- 

puede considerarse dura por su parte externa y de color café obscuro
mientras que en su parte interna es cremosa y de miga

cerrada; ade- 

más, es de consumo inmediato, ya que no puede permanecer más de 24 - 

horas sin que se deteriore. 
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Consect,,-.--ttemente, existe la necesidad de dar a conocer las

mejores características que constituyan a la harina que servírg para

la elaboraci6n del Pan Blanco de Caja, y lograr así obtener, las ca- 

racteristicas y propiedades deseadas para iste: 

Que al elaborarse mecánicamente, siempre llevará una harí- 

na controlada en sus constituyentes, teniendo consecuentemente, un - 

porcentaje conocidj . e los mismos en el producto final, pudiendo es- 

tablek,er como " alto" con las pruebas señaladas en el capítalo corres

pondiente. 

Su apariencia es buena, de textura suave y blanda, de co 

lor café claro 6 cremoso por su parte externa y de un blanco cremoso

en su interior, teniendo además, su miga cerrada. 

Finalmente, otro aspecto muy importante consiste en que és

te producto posee un tiempo de anaquel más prolongado. 
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