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OBJETIVO GENERAL 

El objetivo de este trabajo es presentar de manera clara y sencilla un panorama general de Ia 

industria de! pan en nuestro pais; adernas explicar los aspectos tecnicos de cada uno de los 

ingredientes y de los procesos que se utilizan en la manufactwa de sus productos, asi mismo exponer 

como las anomalias presentes en el area administrativa, de la producci6n, de ventas y distribuci6n de 

los productos repercuten en el crecimiento de la industria de1 pan .. 

De 1gual fonna se presenta una semblall7.a de las consecuencias que ha tenido desde su firma el 

TI.C. en este tipo industria. 



L INTRODUCCION 

El pan es y seguira siendo uno de Jos productos de alto consumo humano. Desde que los Egipcios 

lo descubrieron, se ban elaborado infinidad de panes combinados. En un principio con paja e inclusive 

corteza de a.Tbol, pasando por frutos y otras variedades mas. 

Hoy en dia el conswno de pan propio deJ pais se ha visto afectado por muchos aspectos, aigunos 

de ellos la evoluci6n de la tecnologia que ha traido consigo los mejorantes de masas, que dan mayor 

volumen, mejor calidad en presentaci6n, pero algunos provocan a la textura cienos cambios que son 

desagradables al consumidor, provocando una baja en la venta. Otras causas y las mas fuertes que 

tambien han provocado estas bajas son; Ia introducci6n de productos extranjeros, Ios productos de f3.ciI 

adquisici6n, como lo son los productos empacados, el costo de la materia prima, que ocasiona una alza 

en el precio de venta; asi, al comparar el precio de l O piezas de pan blanco cuyo peso es de 70 o 90 g 

con el de un pan de caja (BIMBO, WONDER, etc.) le es mas econ6mico a las amas de casa el segundo, 

que el primero. 

Por otro lado la panaderia mexicana no s61o es afectada en los precios de venta, tambien 1a 

mano de obra de la misma ha sufrido ciertos trastomos. La introducci6n de empresas extranjeras 

dedicadas a la venta y fabricaci6n de maquinaria para la industria panadera ha ocasionado que la mano 

de obra en las panaderias se vea afectada directamente en el pago de Ia misma. En la acrualidad existen 

panificadoras o industrias panificadoras que s6lo necesitan un minimo de personal para realizar sus 

operaciones de producci6n gracias a la maquinaria con la que cuentan, resolviendo para beneficio 

propio de la empresa, la liquidaci6n de gran parte de este sector productivo. 

La introducci6n de maquinaria modema y de productos de consumo de origen extranjero es el 

resuJtado de la firma del TLC. (Tratado de Libre Comercio). celebrado entre el gobiemo de nuestro 

Pais, el de los Esllldos Unidos de Norteamerica y el de Canada, originando as! que capilllles extranjeros 

inviertan en esta industria y en otras rnAs. Provocando una competencia en la calidad de los productos 
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de consumo, como es el caso de los productos de panaderia, los cuales los consumidores adquieren con 

mas confianza con tan solo saber que son de importaci6n, sin importar en ocasiones el precio de su 

adquisici6n. Pero provocando un rechazo de cienos productos tradic1onales de la panaderia mexicana. 

Sabemos que la evoluci6n de la tecnologia y su aplicaci6n en cualquier area, ha sido 

consecuencia de las necesidades que el mismo hombre ha creado y que como resultado da una nueva 

necesida<l o serie de necesidades, que eJ mismo hombre Bega a sufiir por su propia negJigencia o por 

otros factores, y que son el desempleo y la falta de preparaci6n t&:nica. 

Asi el presente trabajo tiene como finahdad el analizar y describir todos los aspectos necesarios 

para 11egar a la fonnact6n de una panaderia, como hacerla fwicionar, administtarla y como poder 

competir con productos internacionales. cuya calidad puede ser igual, mejor o inferior que la de 

nuestros propios productos. 
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IL• 

n.1 

REVISION BIBLIOGRAFICA 

ANTECEDENTES BISTORICOS DE LA PANIFICACION 

El conocer }a bistoria del pan y en sl de la industria panificadora es, entender una nueva forma 

de alimentaci6n para el ser humano que al pasar de los ai\os seria un sustento para el y sus 

condescendientes. 

Para hablar de! pan, es necesario dar una definicion de! mismo; "el pan es el alimento principal 

ode acompaiiamiento elaborado a base de cualquier cereal, (aunque principalmente se ha utilizado el 

trigo ), agua y alg(m tipo de fermento o levadura que se cuece en un homo". (36) 

EI pan tuvo su origen alrededor del ai\o 4000 a. C, en el aquel entonces Jos Egipcios trituraban 

los granos de: trigo eotre dos piedras, a este producto se le adicionaba agua y harina det dia anterior, ya 

hecha la masa se fonnaba tortas que eran envueltas y colocadas bajo cenizas calientes. 

Por ser el principal sustento, los hombres lo asocian con la divinidad, de abi que los Griegos 

rela-cionen el cultivo del trigo con la Diosa Demeter, los Hebreos utilizan el pan acido en la festividad 

de Pesah, Challaj en la del Sabath. En la religion cristiana la ostia de la eucaristia es de trigo y agua. Ya 

los anriguos mexicanos fabricaban las tortillas y tamales que los cronistas llegados a la Nueva Espana 

le Ilamaron pan, tambien elaboraron panes a base de amaranto en forma de huesos que se ofrecian a los 

difuntos. 

Una clara relaci6n del pan con los acontecimientos religiosos es lo asentado en las Santas 

Escrituras, donde se habla de! Mana" pan que cayo de! cielo" para que los lsraelitas fueran ahmentados 

durante su travesia por el desierto. 

Pero hablar del pan es hacer un recorrido en cada uno de los continentes para saber como se 

inicio y evoluciono. 

Dado que los historiadores est.an de acuerda que en Egipta nace el pan fermentado en forma 

accidental. al hornear un pedazo de masa de! dfa anterior obteniendose un pan de mejor forma, sabor y 
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textura. Se hacian panes dulces y salados en diversas fonnas. En )as tumbas se han encontrado figuras 

de perros, hipop6tarnos, toros, puercos y pajaros hechos de pan, que seguramente tenfan usos 

ceremonia!es. Los Griegos tambiell apreciaron el pan, y crearon numerosas recetas que incluian miel, 

anis, alcaravea y ftutas secas. La antigua Roma hered6 mucho de los haHazgos de la panaderia griega, 

los Romanos sotian hacer panes para celebrar determinadas fiestas; los habia en fonna de anillos 

entre]azados para Jas bodas o en Ja fonna de lira para recibir a Ios poetas, es importante mencionar que 

es en esta cultura donde comienza a presentarse 1os pnmeros pasteles y tartas. (34, 39) 

Posterionnente con las guerras y las conquistas, la fabricaci6n y variedad del pan comienzan a 

distribuuse por Europa, con la 11egada de los Espafi.oles a Mexico Bega una nueva alimentaci6n. 

Seg(in datos 1os primeros granos de trigo en la Nueva Espafia, fueron sembrados por Juan 

Garrido en 1520, esclavo de Cortes que se encontraba establccido en Coyoacan. Por el afto 1525 H. 

Cortes concede las primeras Jicencias para construir los mohnos, uno de los cuales fue establecido por 

Nuiio de Guzman en el rio de Tacubaya, para despues proliferar estos negocios aprovechando las 

corrientes de los rios Coyoacan y Tacuba. 

En estas fechas aparecen las primeras panaderia, donde 1a fabricaci6n se realizaba con la 

ayuda de mujeres, primero espai\olas y despues negras y mulatas Para la panaderia habia un 

reglamento que regulaba el precio y peso del pan, de esta manera el pan se vendia a raz6n de una Hbra 

(0.450 Kg) de pan por un tomln de oro y media hbra en unreal de oro Para tener controJado el precio 

del pan toda la harina debia llegar a la "Alhondiga de la Harina", en donde los panaderos tenian que 

surtirse para su producci6n. Las panaderias elaboraban un 4o/o de la harina que se introducia a la ciudad 

Para obtener una mejor ganancia los panaderos compraban trigo y lo molian en los molinos 

fuera de la ciudad. 
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En ese tiempo ( 1620) 1os trabajadores de las panaderias eran en su mayoria gente indige~ 

victimas de abusos por parte de los patrones, por ejemp1o, todo el pan que estos indigenas no vendian 

durante la jomada de trabajo, se le cobraba ya fuera con reales o con trabajo; quedandose asi endrogado 

de por vida con los patrones. 

A finales del siglo XVU se comienza a prohibir el mal trato a Ia mano de obra indigena. Cuando 

la ciudad empez6 a crecer y se colonizaron nuevas ciudades e1 nfunero de panaderias creciO y el pan se 

volvi6 mas mexicano. 

En el siglo XVIII existian en Mexico 50 panaderias de criollos o espafioles que contaban con 

trabajadores; indios, mulatos, negros y algunas veces mestizos., de 

aproximadamente 10 eran empresas grandes que abastecian el pan de la ciudad. 

esas 50 panaderias 

En esos establecirnientos por Jey se tenian que fabricar un minimo de tres cargas diarias de 

harina. 

En el siglo (XVll} fue cuando de acuerdo al tipo de pan que conswnian se hizo una marcada 

diferencia de clases socia1es; variando en cuanto su elaboraci6n, composici6n y peso, asi existieron los 

siguientes panes: 

PAN ESPECIAL: Requetia de matetias primas especiales, se fabticaban con la f!or de la harina 

molida en tahona y no en moHno hidrauhco, contenia manteca y debia ser masa tersa, con levadura, por 

consiguiente poco peso. Este pan solo se elaboraba para el Virrey y el AIZobispo. 

PAN FLOR.EADO: E1aborado con harinas de primera calidad, las cuales se cemian varias veces. 

Su figura era de un bollo o rosca, vendiendose solo en las panaderias. 

PAN COMUN: Elaborado con una mezcla de harinas, flor de harina y una quinta de cabezuela, que 

era la harina mas gruesa; su forma era de bonete recortado, se vendia en pulquerias a personas de bajos 

recursos. 



PAMBAZO O PAN BAJO: En este producto se rnezclaban los restos de las harinas cemidas con 

harina de trigos averiados o de calidad inferior. 

SEMITA O ASEMITA: Elaborada con los residuos y desechos de salvados, mezclados con alguna 

porci6n de harina. Por tener una calidad similar a 1a del pambazo y semita, eran considerados los panes 

mas corrientes. 

La panaderia toma fuerza en Mexico y comenz6 a tener oontinuidad cultural. De I.as 

aproximadamente 200 variedades de pan provenientes de Espaiia, Mexico a1canza a sobrepasar las mi1 

variedades. Esa quintuplicaci6n del pan s6lo pudo darse gracias a la intervenci6n de las culturas 

indigenas donde, por un !ado habia manejo de las rnasas de rnaiz para elaborar hasta 17 tipos de tortillas 

diferentes, ademas de tamales y otros preparados para dias de fiesta (principalmente con harina de 

Bledos o Amaranto como lo atestigua Sahun). (29) 

Adernas las rnanos indias aportaron las tecnicas del amasado y pastillaje procedeotes de la 

a1fareria y ceclmica. La masa de trigo se equipar6 a Ja arcilla o a] barre y se Je trat6 de] mismo modo, 

inc.luso homea.Ildosele como a una cazuela. 

Poco se sabe de! func,onamiento de las panaderias durante los siglos XVI y XVII. 

En el siglo XVITI so1ian adaptarse como Jocales, casas particulares. que comuntnente eran de 

dos pisos~ en 1a parte superior vivia el dueno. en lo restante vivfan los operanos con su familia, lo que 

daba como ventaja que los obreros trabajaran dia y noche, su familia significaba mano de obra gratis. 

E11ugar de fabricaci6n para e1 pan estaba constituido por sala de tomos o cemidor, amasijo, el 

homo que se encootraba en uno de los patios y las bodegas en donde guardaban la leila, la harina y los 

instrumentos necesarios. A la entrada de las casas, a un costado se encontraba la accesoria donde se 

vendia el pan. 
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La Figura No. I muestra como estaban distribuidas las panaderias a sus inicios y el equipo que 

se utihzaba en ese entonces. 

Fig. Nol Grabado de una panaderia antigua. 
Fuente: Catalqgo de productos puratos 

Generalmente los duefios de las panaderias no eian efic1entes en la fabricaci6n del mismo, 

mas sin embargo recibian el nombre de panaderos. Los Espaiioles. Criollos, o Mestizos Jas 

administraban; los operarios Indios o Mulatos se dividian en oficiales y aprendices pero el trabajo no 

estaba dividido. 
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Despues de la Independencia de Mexico, la familia del panadero (ahora ya mestiza) toda ella en 

su conjunto( madre, hennanas y parientes) se dedica a la elaboraci6n del pan, principalmente en 

comunidades rurales y artesanales. Con gran prosperidad aparecen especialidades en los trabajadores 

como e] francesero, dedicado al pan de sal; el bizcochero al pan de du1ce y los pasteleros con mochas 

variantes. 

En algunos conventos de Frailes y Monjas se elaboraba el pan blanco que se consurnia. Las 

monjas de algunas ordenes fueron excelentes reposteras, pues enviaban diversos regalos a las 

autoridades eclesi:isticas y a sus protectores, por ejemplo en el convento de San Jer6nimo se ha.clan 

mamones o marquesotas; 1as monjas concepcionistas hacian empanadas y bui'iue1os fritos, las monjas 

de San Jose de la Gracia y Jas de Ja queretana "puchas"; para sopear con chocoJate. 

Pero la panaderia espafiola tiene una influenc1a francesa que repercute en la panaderia mexicana 

pro1ongalldose aun despues de la independencia, y renovaitdose en el Porfiriato. En 1838 un pastelero 

frances., Lefarte., provoca la guerra de los pasteles 

Se tienen guias de forasteros de 1852 que ya anunciaban panaderias mex.icanas. y francesas. 

Entre las variedades de pan que ya existian y prevalecen esta.n las: orejas, conchas, condes, banderiilas, 

magdalenas y cuemos entre otros. Una de las pnmeras pastelerias francesas fundada en Mexico es la 

de "EL GLOBO" en 1884 por la familia Fenconi en las calles de San francisco y Coliseo Viejo, hoy 

Madero e Isabel la Catolica. 

Principalmente el pan que se fabricaba para et media dia era el tipo frances, presentandose 

como botillos, teleras. flautas y otros; el pan espaii.ol por una masa compacta y mayot cantidad de 

manteca, en un principio se elaboraba exclusivamente plezas redondas o en barras, para dar origen a 

figuras como can.ones, vienas, cuernos, tornillos, etc fabriciindose otras creaciones mexicanas tales 

como; el pambazo, semita, poblana, chalupa, ojo de pancha, bola trenzada., hogaza, nudos y otros 
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Los panes de dulce mas populares en la actualidad son; concha, cuemo, hojaldra,. cocol, lima, 

calzones, alamar, ch1charr6n, reja, gendarme, apastelado, esp1nazos, hueso, y otros mas. (15, 37, 39. 50, 

51, 53, 62) 

En los estados de la Repll.blica Mexicana se encuentran variedades propias de cad.a estado, asi 

por ejemplo los birotes y los picones son de Guadalajara; el pan amariHo y et de yema son de Oaxaca; 

en el D.F la tefera; las tacuarinas en S1naloa; y asi cada estado presenta su especialidad. 

En Mexico los estados y poblaciones con mayor fama por su pan son· 

+ COAHU!LA: Ramos Arispe. 

+ CHIAPAS. OcozocoautJa de Espinosa y San Crist6bal de las Casas. 

+ DURANGO. Ciudad Lerdo. 

+ GUANAJUATO: Acambaro y Comonfort 

+ GUERRERO· Chilapa y Telo!oapan. 

+ HlDALGO· Actopan, Apan, Huejut!a, Joltocar, Molongo, Orizatlan, Tenango de 0., 

Pachuca., Tenango de 0., Tianguistengo, Xochicoatlan. 

+ JALISCO· Guadalajara 

+ EDO DE MEXICO: Amecameca, Malinalco, Tenancingo. 

+ MICf{OACAN: Queretaro, Tingiiindin, Zinapecuaro. 

+ NUEVO LEON: Bustamante. 

+ OAXACA· Ella, Oaxaca, T!acotula. 

+ PUEBLA: Puebla, Tehuacan, Zacatlan. 

+ TLAXCALA. San Juan Totolac, San Juan Huahutzingo. 

+ VERACRUZ: Chinacantepec, Perote, Xico. 
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Pero los panes mas elaborados, hellos y hennosos aparecen en distintas partes de nuestra 

repUblica para el dia de muertos. (35, 61) 

En la actualidad se ha observado una gran disminuci6n que comprende de un 25-45% en la 

elaboraci6n y ventas del pan de dulce, esto se debe al alza del precio, pues la gente prefiere comprar 

pan blanco o de sal, al cual le unta cajeta o merrnelada, lo que es mas econ6mico. Los M.bitos 

aJimenticios estAn cambiando y en eilo ha influido enormemente el pan industrializado. Para el ama de 

casa es mas fiicil llegar al supenn.ercado y colocar en el carrito de compras tos panes ya embolsados, 

que tener que formarse o estar escogiendo el pan, en una panaderia. (29, 46) 

Il.2 WS INGREDIENTES DEL PAN 

Hemos hab1ado de como surge el pan, su evoluci6n durante 1os tres siglos anteriores, asi como 

el funcionamiento de las panaderias y la realizaci6n del pan. Ahora surge una pregunta ;, Que 

ingredientes componen un pan?, t,En que proporci6n y que funci6n desempeii:a cada uno de eHos, en la 

masa o batido? 

En la e1aboraci6n del pan se requieren dos grupos de ingredientes: los ingredientes primarios o 

bisicos comprenden harina, azllcar, sal, ]evadW"a, Uquido, materia, grasa y huevo; los ingredientes 

secundarios como la mantequil1as, margarinas, Ievaduras, de diferente accl6n. , mejorantes de harinas, 

y todos aqueUos que sirvan para dar un meJor producto. 

Il.2.1 

IL2.1.I 

INGREDIENTES PRIMARIOS 

BARINA 

La palabra harina es el tCrmino gen6rico para designar al producto de Ia rnoJienda de algunos 

granos y semillas y que generaJmente se ha aplicado al trigo. 

Et trigo es e1 cultivo mas importante deJ mundo~ se sabe que se usaba y se cultivaba hacia el afto 
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5000 a. C. en Irak; en tCnninos de rendirnientos, las variedades mas comerciales son las variedades~ 

Trllu:um durum y Triticum aest1vum. 

Aqui en MCxico la industria harinera clasifica a las variedades de trigos harineros ( Trzt1cum 

aestrvum) en tres grupos de acuerdo a su tipo de gluten como se muestro. en la tabla No LOtros criterios 

de clasiftcaci6n para el trigo, es la dureza del grano; caractetjstica molinera relacionada con la manera 

de fracturar el endospermo. En los trigos duros la fractura tiende a producirse en forma irregular 

rompiendo las celulas, mientras que el endospenno de los trigos blandos se fragmenta siguiendo las 

paredes celulares. Asi Ios trigos duros producen una harina gruesa arenosa, fluida y f.iciI de cernir. 

Mientras que los trigos blandos producen harinas muy finas compuestas por fragmentos irregulares de 

endospermo La caracteristica principal que diferencia al trigo de los demas cereales para su uso en 

pan1ficaciOn, es la capacidad que tiene su proteina (g1uten) presente en la harina obtenida de su 

molienda y que pemute elaborar un pan fermentado~ ligeroi esponjado y de textura uniforme. 

Tabla No.1 ClasificaciOo industrial de la variedad de trigos harineros 

GRUPO TIPODE GLUTEN USO VARIEDAD REGION 
GRANO INDUSTRIAL 

I Duro Fuerte Panificaci6n Angostura F-98 NNO 
mecanizada. Arandas F-90 Temporal 

Pan de molde, Batan F-94 Temporal 
Pan frances. ChoixF-96 Temporal 

Eneida F-95 Baj lo 
Ocoroni F-86 NO 
Rayon F-86 NO 

RomagaF-84 Temporal 

II · Semi fuerte Medio fuerte Panificaci6n Arivehci M-92 NO 
mecani7.ada Borlaug M-96 NO 

GalvezM-87 Temporal 
HuitesM-94 NO 

Teporalera M-87 Temporal 
Tepoca M-89 NO 

m Suave Debil Galleterla Cucurpe S-86 NNO 
Pastelerfa Coahuila S-92 N 

Mezclascon Cortazar S-95 Bajfo 
trigos fuertes. Salamanca S-75 Bajio 

~- Pan francCs Satumo S-86 Baiio 
Fuente Comwi1~e1on pcrson#J, lnstituto de f':uinografia, Unhcrsidlld Aut6norna de Chllpmgo - 12-



En la figura No.2 se rnuestra un grano de trigo y sus partes de donde se obtiene cada uno de los 

productos de la molienda . 

... 
l 2 :l.456 

" 
Fig No.2 Grano de trigo (Triticum aestivum) 

a) Diagrama de un grano de trigo, las capas I a 5 constituyen el salvado; esta parte de! 
trigo es la que determina la cantidad de fibra en la harina y tambien en un momento dado el 
porcentaje de extracci6n durante 1a molienda ya que imparte una cierta coloraci6n a la harina. 

b) Corte transversal de la parte inferior de la semilla 
c) Corte de la periferia de la semilla para mostrar los grimulos de almid6n embebidos en 

una matriz de proteina en las celulas de! endospermo parte de! grano que comprende el mayor 
porcentaje del mismo y de donde es ex:traida la harina durante la. m molienda una ve:z. que es 
separado de! salvado-
Fuente, (9) 

El contenido de proteina presente en el trigo marca el criterio para el uso de su harina. 

Esta clasificaci6n se muestra en la Tabla No. 2. 

TblN2C d a a o. ontenido e orote1oa en la bs.rina de tri20 v su uso. 
CONTENIDO DE CLASIFICACION PRODUCTO 

PROTEIN A 
8-10 Blando B'"''"uets. Pastele.s 
10-11 Blando Galletas 
12-14 Duro Pan 

13 Duro lduruml Semolina. Macarrones 
Fuente:(9) 
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IL2.l.2 OBTENCI6N DE LA HARINA DE TRIGO 

Sin ex:.cepci6n el primer uso def trigo es en la elaboraci6n de ·harina. Antes de la mo1ienda el 

trigo se limpia, eliminando todo tipo de material extra.no, orgallico e inorginico. por medio de cedazos, 

corrientes de aire, y agitadores. Posteriormente se lava y acondiciona el grano con agua cahente a 

temperatura no mayor de 46°C para hacer mas correoso el salvado y facilitar asi la molienda, evitando 

la desnatura1izaci6n del gluten, ya acondicionado el trigo, se pasa a Ios mo]inos donde primero se 

trituran los granos y despues se mueien., de fornta progresiva. En los molinos, el material a moler se 

pasa a traves de una serie de rodillos giratorios adecuadamente separados. 

Los primeros rodillos rornpen el grano y separan el salvado, produciendo hnrinas de diferentes 

tamaiios de particula que pasan a una segunda serie de rodi11os para el proceso de reducci6n. El gennen 

aplastado se puede eliminar f.icilmente por tamizado. EI endospermo y el salvado son mas dificiles de 

separar por lo que se requiere molerlos varias veces, con el fin de separar los pequefios fragmentos de 

endospenno de los trozos de salvado que son mas grandes y duros. 

La sepa.raci6n de endospermo y salvado puede ser m:is o menos completa, seg{ln el grado de 

extracci6n y cahdad deseados, para esto el flujo del grano pasa a traves de una serie de cemidores 

aprop1adamente calibrados, separando asi los subflujos para otra molienda y colectarse como diferentes 

grados de hari na. 

En si el sistema de molienda esta formado por una serie de rod.illos cad.a ves mas finos en su 

espiral y colocados de una rnanera progresiva mas juntos. Para un mejor funcionamiento del molino 

debe ser alirnentado con partfculas de tamailo unifonne y el resultado de toda esta actividad es la 

transforrnaciOn de la mayor pa.rte de1 trigo en diferentes harinas cada una con sus propiedades 

caracteristicas. Las operaciones de Ia molienda se esquematizan en la figura No3. 
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Fig. No. 3 Fases de la producci6n de la harina. 
-(6) 

El rendimiento global de la harina se calcula por el simple criteria de la coloraci6n. La mayor 

parte de la coloraci6n se debe a la presencia de salvado. Hasta la aproximaciOn del 65% de extracci6n 

hay presencia de coloraci6n, incrementandose al rebasar el 75o/o de extracci6n. La extracci6n comercial 

de la harina es del 72% la cuaJ se conoce como harina firme. (6, 9, 13,19) 

Tabla No 3 Productos de la molienda 
PRODUCTO DE LA MOLIENDA PORCENTAJE 

Harina 7S-78 
Barioas finas 2.5-3 

Salvado. Salvados finos 20.22 
Desecho de molienda 0.2-2 

La harina obtenida en el molino tiene ciertas caracterfsttcas, a causa de las variedades de grano 

que se utihzan, para mejorarlas se adicionan diferentes compuestos quirnicos que proporcionan nuevas 

propiedades segim el uso de la harina 

Las razones por las cuales ia harina es obtenida del endospermo son las siguientes: 

1) Las fibras celu16sicas de los tegumentos resultan indigestibles para el hombre provocalldole 

molestias intestinales y reduciendo tambien 1a digestibilidad de otros alimentos. 
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2) Los lipidos del gennen son hidrosolubles. oxidables y disminuyen la estabilidad de las harinas 

durante su almacenarniento, esto se debe a que el triturado de los granos pone en intimo contacto a las 

enzimas y su sustrato. 

3) Las harinas de baja extracci6n, presentan mejores caracteristicas organolepticas ( aspecto blanco) 

y funcionales ( pastas panaderas). No obstante, la ventaja referente al color es muy subjetiva. (lS} 

La harina obtenida con rendimiento de molienda mas elevado, presenta un alto contenido de 

proteina, lipidos, calcio, fOSforo, hierro, vitaminas B 1 y B2, y en menor cantidad gl\l.cidos y calorias. 

Una harina de extracci6n media contiene 70°/o de almid6n, 12o/o de proteina, 2% de lipidos, 2% de 

pentosanos, 0.5°/o de sales minerales y 12% de humedad. 

Despues de su elaboraci6n )a harina, debe reposar, almacenilndose por un cierto tiempo, 

alcanzando asi sus caracteristicas optirnas de panificaci6n. Este fen6meno todavia no esta bien 

explicado, pero se piensa que esta ligado a la oxidaci6n de grupos sulfuidrilos (-SH ) 6 al 

reagrupamiento de grupos bisulfuro (-SS- ) del gluten. Los cambios mas notables son el aurnento de la 

elasticidad en la pasta y una mejor retenci6n de gas durante la fennentaci6n. Es muy probable que la 

presencia de enlaces bisulfuro sea el factor esencial de 1a elasticidad del gluten. 

La maduraci6n puede acelerarse con ayuda de los agentes de maduraci6n como el bromato o 

di6xido de c1oro, que son compuestos oxidantes y actUan sabre detenninados enlaces -SH y -S-S-; 1a 

adici6n de sustancias reductoras, que provocan la ruptura de estos enlaces, es muy favorable para la 

retenci6n de gas en la masa. 

Tambien se emplea como agente oxidante, al acido asc6rbico y se considera que se hace activo 

despues de su oxidaci6n a 3cido dehidroasc6rbico, por la influencia de enzimas presentes en la harina. 

Entre los agentes blanqueadores se pueden mencionar a los per6xidos de acetona, per6xido de 

benzoilo, cloro, diOxido de cJoro, cloruro de nitrosilo y 6xidos de nitrOgeno, estos grupos provocan el 

blanqueo al eliminar el pigmento principalmente las Xantofilas. (9, 13, 17, 19, 20, 21, 22) 
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La harina que sale de cada molino tiene diferente calidad panadera, valor nutricional~ asi como 

caracteristicas organolepticas. Esto se debe entre otras cosas a las diferentes variedades de trigo 

utilizadas en la molienda, dando como resu1tado una c1asificaci6n de la harina, de acuerdo a ciertos 

criterios de 1os cuales mencionaremos algunos. 

CLASE DE TRIGQ· Como mencionamos anteriormente existen dos especies comtlnmente 

utitizados: Trrticum aestivum y Triticum durum con distinta dureza de su endospermo, de ahf que las 

harinas obtenidas se c1asifiquen en: harina dura proveniente de trlgos rojos o de primavera, y la harina 

suave proveniente de trigos suaves o de inviemo 

CONTENIDO DE PROTEINA: De acuerdo al contenido proteico las harinas pueden ser; suaves 

con un 7 - 10°/o de proteina presentando 1as siguientes caracteristicas, menor absorci6n de agua, menor 

trabajo de amasado, poca tolerancia a 1a fermentaci6n, textura sedosa al tacto y otras. 

La harina dura tiene de 11-lSo/o de proteina son a1tamente panificables, mayor absorci6n de 

agua, mayor trabajo de amasado, resistencia a ta fermentaci6n, da mayor volumen y rendimiento, 

producen una miga tirme y son .isperas a1 tacto 

GRADO DE EXTRACCION · De acuerdo al grado de extraccion puede haber dos tipos de harina; 

la harina blanca tiene un 72 - 75 % de extracci6n o menos, son de precio alto y se conservan mas 

debido a la ausencia de gennen y saivado. 

Las harinas morenas o integrates presentan un alto grado de extracci6n, ya que se obtienen de la 

molienda total del grano de trigo. La siguiente tabla muestra como 1os va1ores de protefna, grasa, 

ceni7.as, y tibra varian de acuerdo al grado de extracci6n de Ia harina. 

Tabla No.4 Comnnsici6n de la barina de acuerdo al e.rado de extracciOn 
% EXTRACC!ON %PROTEINA %GRASA %CENIZAS %F!BRA 

85 12.S 1.5 0.92 0.33 
80 12 1.4 0.72 0.2 
70 11.4 l.2 0.44 0.1 

Futnt": (14) 
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La harina tambiCn puede clasificarse de acuerdo al uso final que se le dar:i y asi tenemos: 

• Harina para pan, 

* Harina de reposteria, que es una harina de trigos flojos con un 20% de trigo duro, y con levadura 

artificial, se utili>.a para; budines, pasteles, pastas, bollos, etc 

* Harina de uso domestico, presenta las mismas caracteristicas que una harina de reposteria; no 

contiene leudante, puede decirse que es una harina de tipo estandar. 

• Harina para galletas, proviene de trigos tlojos o blandos con un contenido de 9 - 9.5 % de 

protefna, no tiene e1asticidad pero sf extensibilidad. (22) 

Il.2.1.3 CALIDAD DE LAS HARINAS 

Al igual que otras materias primas la harina debe someterse a un control de calidad en las 

harinas, para verificar sus propiedades bromatol6gicas, reol6gicas o fisicas. 

Se puede definir la ca1idad de la harina, como "La capacidad que tiene para dar un buen 

producto final de excelentes caracteristicas organoICpticas como sabor, olor, de buen valor nutritivo y 

de costo competitivo". 

Los factores que iofluyen en su caJidad, estan ligados a componentes genCticos contenidos en 

las diversas variedades de trigos y a su eventual variaci6n, debidas a Ja fertiJizaci6n, al clima y a las 

infecciones de la planta. La calidad de Ia harina puede ser evaluada por el comportamiento de la masa 

obtenida del trigo en cuestiOn, durante la eJaboraci6n mecAnica., o bien por sus caracterfsticas quimicas 

o bioqufmicas. (19) 

Los panimetros, que deben evaluarse para detenninar la caJidad de una harina pueden agruparse 

en cuatro categorias a saber ; 

Prueba de capacidad en panificaci6n. 

Pruebas reol6gicas. 
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Valorac16n organoJeptica 

Analisis quimico. 

PRUEBAS DE CAPACIDAD EN PANIFICACION: Nos indica si las caracteristicas de la harina 

son aceptables para ta elaboraci6n de productos de panificaci6n. Para esta prueba se elaboran diferentes 

productos con determinadas clases de harinas, a los que se les va1ora: el volumen, altura del pall. color 

de la costra, consistencia de miga, sabot y aroma. 

PRUEBAS REOL6GICAS: Las pruebas reol6gicas juegan un papel muy importante ya que 

proporcionan informaci6n sobre el comportamiento de la harina durante su trabajo. 

Para esta descripci6n se utilizan diferentes aparatos los cuaies se mencionan a continuaci6n 

F ARINOGRAFO : Este aparato mide la consistencia de la masa mediante 1a fuerza necesaria para 

mezclarla a W1a velocidad constante y la absorci6n de agua necesaria para alcanzar esta consistencia. 

Asi se establece la duraci6n optima del amasado y la tolerancia al mismo, es decir la duraci6n antes de 

que la resistencia descienda.. 

Esta resistencia se muestra en un diagrama de esfuerzo-tiempo, a partir del momenta que 

comienza a formarse la masa. La gt'afica obtenida se llama farinograma y varia de fonna o de longitud 

de acuerdo a1 tipo de harina. 

La Fig No.4 muestra un farinogrru:na, donde se observa el tiempo en minutos en la 3.bsidas yen 

las ordenada.s la resistencia de la masa determinada en unidades Brabender que van de 0-1.0. 

La grafica se representa como una band.a gruesa, en la se indica el tiempo necesario para que la 

masa alcance su mejor consistencia. Confonne el amasado continua ]a curva registra una caida, debido 

al debilitamiento o perdida de resistencia como resultado de un amasado excesivo. 

El debilitamiento de la masa o grado de ablandamiento, en unidades farinograficas, representa la 

diferencia entte la maxima resistencia y la que se obriene despues de IO - 20 minutos de masado. 
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Fig. No.4 Modelo de Farinograma. 
Fuertte: (Zl) 

Los resultados apropiados para Ia harina destinada a la panificaci6n. detenninados mediante un 

farinografo son los siguientes'. 

Cali dad Optima Estabilidad superior a IO min. 

Calidad Buena: Estabilidad inferior a 7 min. 

Calidad Regular: Estabilidad no inferior a 5 min. 

Calidad Mala: Estabilidad no inferior a 3 min. 

Calidad Baja: Estabilidad inferior a 2 min. 

ALBEOGRAFO DE CHOPIN: Su funcionamiento esta basado en cambios de presi6n ejercidos sobre 

peliculas de masas, para medir de esta manera la extens1biiidad y la resistencia de la masa. 

La grafica que se obtiene se conoce como alve6grama el cual se muestra en la Fig. No.5. Las 

correlaciones empiricas indican que el valor P representa la tenacidad ( estabilidad, resistencia, ligadas 

a la elasticidad) de la pasta, mientras que Les la longitud (cm) o hinchazon (cm cilbicos) mostrando 

una medida de extensibilidad de la pasta antes de Ja ruptura. 
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Fig. No.5 Modelo de Alveograma. 
Fuente :{6) 

El alve6grama muestra una relaci6n entre la tenacidad de la harina y su contenido proteico; 

entre mayor es el contenido de proteina cuanto mas alta es la curva en la grafica. Este becho se rnuestra 

en la Fig. No.6. 

o-20 o.u 
2l 

G 

L 

Fig.No.6 Alve6grama de W1a harina fuerte 
Fuente: No.6 

Una harina bien balanceada en resistencia (P) y extensibilidad (L) produce un pan con un 

m.iximo de volumen y con una estructura intema bien proporcionada. 
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EXTENSOMETRO: Mide la resistencia de una pasta al estirarla (extensibitidad y fuerza necesaria 

para provocar el desgarre ). Permitiendo determinar la elasticidad de la pasta. El grafico obtenido se 

conoce como extensograma mostrado en la Fig. No.7 . 

....---1!" --------!!-------.. 
Fig. No. 7 Extensograma 
Fuente: (21) 

AMILOGRAFO: Determina la viscosidad de una suspensi6n de agua-harina en funci6n de la 

temperatura. De este modo es posible valorar Ia actividad amilolitica de una harina o de un preparado a 

base de alfa amilasa. 

La elevada viscosidad del almid6n gelatinizado viene determinada por la acci6n de la alfa 

amilana, que disuelve los graDulos de almid6n durante el recalentamiento. 

El valor amilografic6 o indi~e de malta establece el efecto de la alfa amilasa durante el proceso 

de panificaci6n. 

El amilografo da infonnac16n sobre la calidad del almid6n y contenido de enzima, presentes en 

unahanna. 

La valoraci6n de la propiedad gelatinizadora de una harina permite predecir con anterioridad la 

estructura de la miga~ la eventual necesidad de anadir harinas especiales, aditivos diastasicos, malta y 

derivados, determinando tambiCn la aptitud en la conservaci6n del producto final. (3, 6, 21, 22, 25) 

En una forma concreta podernos decir que 1a harina es la base de la elaboraci6n del pan u otro 

producto de panificaci6n y que las caracteristicas del producto tenninado seran el reflejo deI grado de 

calidad de la misma No obstante, las pruebas mas reaJistas para valorar la calidad panadera, consisten 

en, hacer ensayos en diversas condiciones, para medir el volumen, y juzgar la te>..-tura del pan asl 

obtenido. -22-



IL2.1.4 LiQUIDO 

El liquido tiene como funci6n pnncipaI servir de solvente pa;a los demas componentes s6lidos 

de la masa, dispersando a su vez las Ct!lulas de la levadura a trav6s de la harina, asi como transporte 

para el alirnento de la levadura hacia et interior de la c6lula. 

Los liquidos mas frecuentes utilizados en la elaboraci6n del pan son; la Ieche y el agua, 

dependiendo de] tipo de pan a elaborar. La leche enriquece nutricionalmente el producto, dando mejor 

sabor y tex:tura al mismo 

El agua como tal o el 87% del contenido en la leche facilitan el proceso de hidrataci6n del 

almid6n y la solubilidad de la sacarosa, facilitando asi su aprovechamjento por la levadura. 

Las propiedades reo16gicas quedan a merced del agua libre ptesente en la masa, es decir por el 

almidOn y la proteina, si es alto el contenido la masa quedar.i pegajosa y muy suave~ si es poca, se hace 

dura y se resiste al estiramiento. 

El agua es esencial para )a gelatinizaci6n del almid6n y cuando se bomea la masa el vapor que 

proporciona coadyuva a la expansi6n de) producto. 

El conten1do de sales en el agua utilizada, influye en Ia formaci6n y fuerza del gluten, asi 

tenemos que las aguas mas recomendables son las aguas de dureza media, ya que los minerales 

presentes, estan en cantidades adecuadas que Jes permiten actuar corno alimento de la levadura, 

fortalecer el gluten, pennitiendo un mejor desarrollo de] mismo, una mayor absorci6n de agua., y no 

retardan la ferment.aci6n. (9) 

La cantidad del agua usada en una masa depende de los ingredientes presentes en la 

fonnulaci6n, particularmente la harina y los procesos utiliz.ados, involucrando la absorci6n de la 

proteina y las condiciones fisicas del ahn1d6n. 



IL2.l.S SAL 

La sal es un ingrediente biisico en la elaboraci6n del pan, tiene variadas funciones entre las que 

se pueden mencionar; estabilizar \os efectos de la levadura en la ferrnentaci6n, regulando la reducci6n 

de bi6xido de carbono es decir la hace mas lenta, se cree es un efecto osm6tico que limita el flujo neto 

de agua dentro de Jas celulas de levadura; da mayor fortalecimiento al gluten es decir le da tenacidad; 

inhibe el efecto proteolitico, tambien interviene en la uni6n de la grasa con la masa La sal da sabor a1 

pan; se utiliza en diferentes porcentajes dependiendo del tipo de masa que se vaya a preparar: 

la N Tab o.S C antidad de sat en diferentes tinos d emasa 
TIPODEMASA %SAL 

Masadulce l 
Frances 2 

Pan de harina floia 2.5 
Fuente: Corso depanifiuaOn.1989 

IL2.1.6 AZIJCAR 

Como se sabe al principio de su elabora.ci6n el pan, no llevaba azilcar pero con el paso del 

tiempo, se le adicion6, pensci.ndose que la miel fue lo primero que se utilizo como tal. 

En Ja actua1idad hay una gama de edulcorantes de los cuales s61o la sacarosa ha predominado en 

la elaboraci6n del pan. 

La harina contiene aproximadamente l o/o de sacarosa, asi el azllcar que se adiciona a la rnasa 

tiene como funci6n principal el setvir de alimento a la levadura., dar una dulzura residual al pan, y un 

menor color de costra. 

Durante la primera etapa de la fermentaci6n la sacarosa sufre una inversi6n, de donde la 

dextrosa resultante es aprovechada por la levadura, se estima que el 3% de Ja dextrosa es utiJizada. (34) 

El nivel y tipo de edulcorante en la fabricaci6n del pan depende de muchos factores, incluyendo 

el gusto y la economia. La sacarosa frecuentemente se utiliza a un nivel de 7-8 o/o mientras que la 

glucosa hidratada se usa a un nivel de 10 %. -24-



Dado que Ia velocidad de los azucares fennentables es variable se tienen azucares residuales 

diferentes en el pan 

Cuando se usa azu.car en grand.es cantidades la masa necesita mas tiempo de amasado, debido a 

la compe1.encia entre el gluten y el azUcar por el agua es mayor. Otro efecto de1 a:z.Ucar es la retenci6n 

de humedad en el pan, pos-producci6n. 

El color que imparte al pan se debe a la reacci6n de Maillard que se da durante el homeado, Csta 

reacci6n como ya sabemos es de caramelizaci6n, en la que intervienen todos los azucares presentes en 

lamasa 

Cuando una masa esta excedida de azucar la actividad de Ia levadura se inhibe, como 

consecuencia del efecto osm6tico que provoca el exceso de az6car presente en la masa, ocasionando 

que las levaduras estallen o en un momento se deshidraten muriendo como resultado de dicho efecto. El 

resultado es que el azUCar en esos casos s61o actuara. dando color y no para producir gas, obteniendo un 

pan sin desarrollo, blando y defonnado. 

Entre los azucares que se utilizan para la elaboraci6n del pan se encuentran: 

a) AzU.car invertido: bizcocho, reposteria, etc. 

Il.U.7 

b) Lactosa: bizcocho, paste!erla, reposteria, y algim pan blanco. 

c) Maltosa: Proviene de la malta y sirve de alimento para la levadura. 

d) Miel: Pan de du lee e integral en nivelas del 10 %, en el primer caso y de 5-7 % en e] 

segundo. (14) 

MATERIA GRASA 

La materia grasa utilizada en )a panificaci6n comprende los aceites, mantecas, mantequillas, 

margarinas La diferencia que existe entre cada uno de ellos, se describe mas adelante. 
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En la elaboraci6n del pan. la grasa tiene varias funciones por ejemplo; incrementa el volumen; 

da una mayor uniformidad en la distribuciOn de los ingredientes~ da una miga suave y aumenta la 

propiedad del rebanado. (OJ 

En fonna general se dice que sirve de Jubricante para dar textura y retener la hurnedad, lo 

primero es pot la reducci6n de ]a fricci6n durante el amasado, la retenci6n de humedad se debe a la 

peJicula de grasa quc se fonna y cubre a la miga retcniendo asi el agua presente en la misrna, ya que la 

grasa no se pierde durante el homeado, ni durante la fermentaci6n. (6) 

Estos cam.bios se pued.en observar en el pan a niveles del 0.5-1.5 % de grasa. 

En la panaderia anterionnente, se utilizaba como principales materias grasas la manteca de 

cerdo y mantequilla natural con excelentes resultados hasta entonces Pero con el avance de la 

tecnologia y Ia busqueda en la reducci6n de costos de producci6n, estas materias primas fueron 

sustituidas por la manteca vegetal y las margarinas de usos especificos. De esta manera, al utilizar 

rnantecas emulsificadas se obtienen mejores rendimientos y productos de mejor calidad 

AJgunos tipos de mantecas y margarinas que se han desarrollado para usos especiales o 

especlficos en la panaderia son \os siguientes. 

A) MANTECAS 

1. rvianteca de uso general en panificaci6n. 

2. Galletas y re!lenos (emulsificada y sin emulsificar) 

3 Batidos y pasteles (emulsificada) 

4. Betunes y coberturas (emulsificada) 

5. Freido de donas, botanas. 

6. Coberturas 

-26-



B) MARGARINAS 

1. Para usos mllltiples ode uso general. 

2 Para untar 

3. Para pays 

4. Para galletas y pastas 

5. Para bizcocheria 

6. Para pan de hojaldre 

7. Para pan danes 

8. Para pasteles 

Las margarinas y las mantecas que son especificas deben reunir o cumplir con ciertas nonnas de 

calidad organolepticas y fisicoquimicas, a saber: 

a) SABOR: El sabor de las margannas y mantecas es muy 1mportante; ya que imparten estas 

caracteristicas organolepticas al producto tenninado, e1 sabor propio de \a materia grasa debe ser de un 

caracter suave y neutro que perrnita realzar e) sabor de los demas ingredientes o componentes de} 

producto elaborado con el. 

b) OLOR: Olor caracteristico y agradable tamhien debe ser el de las materias grasas, pues al 

1gual que el sabor esta caracterist1ca se transmite al producto terminado 

Se ha notado que algunas margarinas de uso especifico presentan un olor rnuy penetrante a 

esencia de mantequilla, lo que hace en ocasiones que la elaboraci6n de! producto sea desagradable. 

Durante el homeado o freido no debe haber desprendirniento de olores provenientes de la 

materia b'f3Sa. 

c) COLOR: Tambien es importante ya que el color presente en la matcria grasa lo puede 

impartir al producto que se esta e1aborando. 
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d) EST ABILIDAD: Una grasa debe garantizar una vida de almacenamiento prolongada tanto 

para ella como para el producto que se elaboro con la misma Para esto las margarinas, mantequillas y 

mantecas utilizan conservadores o son sometidas a un proceso de hidrogenaci6n, para retardar asi su 

oxidaci6n y rancidez. 

e) PUNTO DE HUMEO: Se refiere a la temperatura a la cual el aceite o manteca comienzan a 

desprender humo, lo que sirve para controlar el proceso de freido evitando asi, wta perdida mayor de 

aceite o manteca. Un aceite o manteca, entre mas puro y mejor deodorizado este, mas alto tendra su 

punto de humeo. 

f) PLASTICIDAD: Es la caracteristica que deben presentar tanto las mantequillas como las 

margarinas de uso especifico, para. poder ser integradas con facilidad a los productos destinados. Una 

plasticidad que se considera ideal es aquella que se mantiene en \ID intetVa.lo de 0-50 °C sin alterar 

consistencia, dureza, ni fonnar grumos. (9) 

g) PUREZA: Debe ser un producto exento de materia y compuestos extrafios, que puedan 

impartir caracterfsticas indeseables al producto, tales como aroma y sabor desagradable. 

h) ACREMADO: Para el caso de pasteleria y galleteria se busca una materia grasa que tenga la 

propiedad de suavizar f3.Cilmente sin perder sus propiedades y con la ventaja de poder retener el aire 

que se incorpore mediante el acremado. 

U.2.1.8 HUE VO 

Como se sabe la proteina del huevo, es la que tiene mejor calidad por su alto valor nutritivo. Se 

puede decir que una de las funciones del huevo, en el pan es la de dar valor nutricio al pan. 

El uso del huevo en panificaci6n es variado, por la facilidad que presenta su a1bl.1Jl1.ina para 

desnaturalizarse y fonnar una tnterfase aire I liquido la cual es una espuma bastante est.able que sirve 

para introducir aire a productos homeados como pasteles y panquc!:s entre otros, Ia ovoalb\lrnina es la 
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responsab\e de fonnaci6n de espuma y la ovomucina actua como agente estabilizador de \a misma. (9) 

La yema del huevo tambien proporciona un emulsificante que es la }ecitina y esta presente en 

aproximadamente el 9 % de! peso del huevo. (17) 

Debido a su contenido de agua (73 % ) el huevo sirve como 1iquido en alguna masa o batido, 

ayudando a disolver azllcares. y otros productos SOlidos y para el apastamiento de los alrnidoti.es. a su 

vr:z es fuente de vapor para leudar estos productos, los Hquidoo ayudan 1ambien a la estructura rigida 

del migajon de panes nipidos. pasteles y otros productos que se elaboran con Cl. (21) 

Un uso sencillo del huevo en la panificaci6n es el bamizado de las piezas ya forjadas y listas 

para homear, la coloraci6n de las piezas se debe a las reacciones de Maillard que sufren sus proteinas. 

El uso def huevo debe ser 11evado con un buen control de calidad, por su procedencia puede 

presentar una cuenta alta de microorganismos term6filos, por tal raz6n no es recomendable usar huevo 

de desecho, es decir huevo quebrado. ya que no se sabe con exactitud el grado de frescura, 

contaminaci6n o descompos1ci6n que presenta. Este se puede uttlizar fresco o deshidratado, en ambos 

casos entero, o separado. (9, 11, 19) 

En las fonnulaciones la proporci6n de los ingredientes se maneja en %, para el caso del huevo 

es necesario conocer su peso, el cual oscila etrtre 50-60 g. por pieza, exento de cascara y su volumen es 

de 50 mL, lo que facilita estandarizar las fonnulaciones a un s6lo sistema de unidades. 

En la actualidad dado el problema del colesterol por el exceso de grasas animales. se buscan 

productos bajos en colesterol, para Iograrlo se utiliza solamente la albllJTlina del huevo en cualquiera de 

sus presentaciones, fresca o deshidratada, y grasas vegetales emulsificadas. (38) 

U.2.1.9 LEVADURA 

La palabra 1evadura hace referencia al microorganismo unicelular que pertenece a la farni1ia de 

los bongos, pero en la actualidad tambien reciben el nombre de levadura aquellos agentes qufmicos que 
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provocan un leudamiento de Ja masa o batido mediante reacciones quimicas por acci6n del calor 

durante el homeado y/o ]os componentes de! pan. 

_Se conocen dos tipos de levaduras; a) La levadura bio16gica, y b) Las levaduras quimicas; 

ambas para provocar el Ieudamiento de Ja masa. 

a) LEVADURA BIOL0GICA O VIV A: La levadura es un "microorganismo eucari6tico de 

Jonna ovalada, eliptica o esferica, generalmente de 5- 8 micras de ditJmetro." Su principal a\imento 

son los azucares que fennenta para dar como producto principal bi6xido de carbono y etanol. La Fig. 

No.8 rnuestra una celula de levadura. 

El uso de la levadura como fermento en la panaderia data desde los primeros tiempos de los 

Jndios, Egipcios, Griegos y Romanos. En la Edad Media, se usaba levadura sobrante de la cerveceria y 

vinateria. (34) 

La levadura para la panaderia esta elaborada con cepas de Sacharomyces cerevisiae. 

~: Cunollep.uf.catWm 1959 

La Jevadura se usa en la panificaci6n por tres razones b.isicas: 

la. Debido al bi6xido de carbono que se forma, durante su acci6n fennentadora. 

2a. DesarroBo de sabor como consecuencia de 1os a\coholes, Csteres, y 

precursores de sabor que son fonnados. 
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3a. Esponjamiento de la masa como resultado de la liberaci6n de bi6xido de carbono. 

Las levaduras utilizadas en la pan1ficaci6n son capaces de fermentar cuatro azucares; glucosa, 

fructosa, sacarosa y maltosa, debido a que poseen la enzima invertasa (sacarasa) sobre la pared celular, 

hidrolizan a la sacarosa para realizar su fermentaci6n. 

La maltosa se fennenta SOio despues de que el aporte de glucosa y fructosa, es decir la sacarosa 

se ha agotado lnc\uso entonces la fennentaci6n procede lentamente. mediante la mahasa. 

La fermentac16n se lleva acabo en presencia de 02 y una temperatura de 25-27 °C. 

Existe una enzima proteolitica que actila sobre las proteinas ( convirtietldolas en fonnas mas 

simples y solubles) y que sirve para acondicionar el gluten. 

Durante Ia fermentaci6n de la masa, no s61o se fonna el alcohol, debido a las variaciones de 

temperatura se pueden dar otros tipos de fennentaciones cuyos productos tambien influyen de una 

manera pos1tiva o negativa en las caracteristicas organolepticas del producto, entre estas 

fermentaciones se encuentran las siguientes; fermentaci6n acetica, donde el alcohol es transformado en 

3cido acetico a temperaturas de 30 °C y presencia de oxigeno el organismo responsable es la 

M1codern1a acittca, la segunda fermentaci6n es la l.ictica que es anaerobia, y sus productos son los que 

dan el sabor y olor al pan, tambi6n ayudan a Ia madurac16n del gluten durante la fermentaci6n. Una 

tercera es la fermentaci6n butirica, que se lleva acabo a 40°C y es la transfonnac16n del 8.cido l.ictico a 

ac. butirico. cs,1i,22} 

La cantidad de levadura utilizada, esta en funci6n de factores tales como; tipo de harina, 

forrnulac16n de la masa. sisten1a de operaci6n y programa de producci6n. 

Los ingredientes que bajan la activ1dad de la levadura, son: 

• Un contenido alto de azllcar. 

• Contenido alto de sal. 
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• Contenido alto de grasa. 

• Contenido alto de propionatos. 

El proceso en el que se gasta menos cantidad de levadura, es el proceso de masa- esponja ya que 

la esponja se deja fermentar hasta 24 horas tiempo en el cua1 la levadura se reproduce en suficiente 

cantidad para seguir fermentando el resto de la harina y los ingredientes, resultando asi mas econ6mico 

Cste proceso que el de los sistemas nipidos. (19) 

En el mercado existen dos formas de presentaci6n de la levadura; a) Levadura comprimida o 

frescay b) La deshidratada o en polvo. 

La levadura comprimida conocida tam.biCn como Ievadura fresca, contiene de 8~9 % de N, 1-14 

% de fosforos, 69-71 % de humedad, 20-24 millones de celulas por gramo de producto. 

Cuando se utiliza la levadura seca, esta se activa por medio de rehidrataci6n, existe una levadura 

seca que se compone de S. cerev1siae, S. f;ag1hs y Candida utrlrs, puede ser utilizada en pan blanco a 

un 2 %, para dar una valor nutricio y proveer de sabor al producto. 

Para volver mas activa a la levadura y obtener mejores resultados en Jos productos de 

panificaci6n se utilizan tambiCn, el alimento para Ievadura que es una mezcla de compuestos que sirven 

para aumentar su actividad. Entre los compuestos que forman el alimento figuran los agentes oxidantes 

como las sales de amonio, fosfato y sulfato que pueden promover la fermentaci6n. ( 9) 

En la figura No.9 se descnbe de forma breve la fermentacion alcoh61ica. La levadura sintetiza 

una invertasa que tiene una funci6n extrace)ular, el actuar sobre la sacarosa que se encuentra disuelta en 

el agua presente en la masa transformartdola en azU.car invertido (fructosa y glucosa) penetrando de esta 

forma a tr-aves de la pared celular para ser transfonnada por una serie de hidrolasas hasta CO2 y 

etanol, la ultima enzima que realiza este paso es una zimasa (18,23) 
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Fig. No9 Fermentaci6n Alcoh6lica 
Fuente: Carso de pani6caci6n 1'89 

La levadura por ser un organismo viviente es muy delicada, por lo que se deben tener ciertos 

cuidados para su manejo? por eso se recomiendan los siguientes cuidados para su uso: 

* Al hidratar la levadura debe hacerSe con agua a temperatura de 35-38 °C porl0-15 min. Si la 

temperatura Jlegase a los 60 °C Ja levadura muere. 

• La levadura no debe tener contacto con Ia sal, pues provoca su inhibici6n. 

• Cuando las masas Jlevan como ingrediente materia grasa. esta debe ser adicionada casi al final 

de la incotp0raci6n de los otros ingredientes pues si. fuera de otra manera la grasa encapsularia la 

harina, de tal forma que los almtdones y los azucares no serian fermentados con facilidad por la 

levadura. 

Para activar una levadura seca se recornienda ad.icionar un poco de azUcar y sal a una mezcla 

formada de agua, harina y levaduta, esperando se forroe la primera fase espumosa. (34, 36) 

bl LEVADURAS OUiMICA O AGENTES LEUDANTES: Un leudante se define como la; 

··me:clu de co»1pues1os qubnu:0.1; que en c1ertos cond1ciones de temperatura y humedad producen 

b16x1do de t'arbonu, en el seno de la ,nasa o balido provocando que el gluten se expanda". Los 

principales leudantes estan compuestos de carbonato y bicarbonato de sodio o sales 3.cidas. 
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Se sabe que en los productos homeados el aspecto esponjoso y suave es lo que determina su 

calidad. Esto se logra gracias a un efecto de leudamiento, de ciertos compuestos que se encuentran en la 

masa. 

Cuatro son Ios gases que se utilizan para el esponjamiento de los productos de panificaci6n, 

estos gases son; bi6xido de carbono, vapor de agua, arnoniaco y aire. 

El aire se incorpora a la masa y al batido (mezclado para pasteles o galletas) mediaote el trabajo 

mecaDico. Esto sucede cuando la materia grasa se acrema, ya que la materia grasa va atrapando 

burbujas de aire que se hacen cada vez m.is pequefias confonne el tiempo transcurre, incorporartdose 

asi mas aire al batido. De la misma manera se 1ncorpora el aire en el batido de las claras de huevo para 

pasteles, merengue, etc. Cabe sefialar que el uso del aire como leudante es mas claro en la elaboraci6n 

de galletas, pasteles y merengues. 

El vapor de agua que es otro leudante tanto en la panificaci6n coma en la reposteria, da un 

esponjarniento eficaz solamente cuando el producto se calienta muy rflpidamente. 

Pero como ya sabemos el leudante mas irnportante es el CO2, que puede venir de otras fuentes, 

como pueden ser las sales de sodio y de amonio 

a) Bicarbooato de sodio; Agente leudante popular por muchas razones, entre las que podemos 

roencionar: 

- Precio relativamente bajo. 

- No t6xico. 

- De facil manipulaci6n. 

- Su producto final relativarnente insipido. 

- El producto comercial es de gran pureza. 

La formula quimica del bicarbonato es NaHCO,, al ser calentado se descompone en co, este 

reacciona con el agua para fonnar 3c. carb6nico, asi podemos notar que el bicarbona.to existe durante el 
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homeado del producto, como CO2 o como una de las especies i6nicas HCOJ, C03. La proporci6n en 

que se encuentra cada una de estas especies esta en func16n del pH y la temperatura, asi Io muestra la 

Fig. No. 10 

1001----.. 

"' Fig. No.JO Grafica del % de cada una de las especies en que se descompone el b1carbonato 
durante el homeado en funci6n del pH para el CO2 

Fuente: (22) 

Whiting en 1837 c , J observo que el NaHC03 podria combinarse con agentes 3.cidos 

provocando asi la hberaci6n de CO2• Lo que trajo como resultado, el uso de alimentos 3.cidos en la 

elaboraci6n del pan y de sus derivados cuando el NaHC03 era utilizado como, leudante. (9) 

Lo anterior marc6 el comienzo para la elaboraci6n de Jos polvos para homear. 

b) Polvo para bornear: Para obtener un mayor rendimiento de gas y controlar la velocidad de 

fonnaci6n del CO2, se ai\aden 3.cidos orgilnicos a las rnasas, da.ndo origen a la levadura artificial, ta 

levadura artificial esta compuesta por una mezcla de bicarbonato s6ruco, una o mas sales Acidas y un 

diluyente. Parley la levadura artificial debe rendir 12-14 % de di6xido de carbono disponible. 

En una mezcla o masa se lleva a cabo la siguiente reacci6n, en la que los dos compuestos se 

disocian, como consecuencia de la humedad presente: 

NaHCO, + H6C10 1 ~ i, H,C,O,Na + H20 + CO2 
Bicarbonato de Ac. L8.cuco Lactato de 

sodio sodio 
Fig. No 11 Reacci6n de un agente leudante 

Fuente: (9) 
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Entre los 8.cidos que son utilizados en la elaboraci6n de polvos para hornear se encuentran; el 

ac. tartarico, el tartrato lie. de potasio, los fosfatos, el sulfato de aluminio y sodio, el pirofosfato ac. de 

sodio, entre otros. 

La mezcla de bicarbonato y .icido ( cualqu1era de Jos mencionados) va acompaiiada de un 

diluyente cuya finaJidad es aislar las particulas tanto de bicarbonato y 3.cido, para e-vitar asi una 

reacci6n prematura entre ambos. ( 9, 3, 14) 

Existen dos clases de polvos para homear de acuerdo al agente 3.cido que se utilizan para la 

fonnulaci6n; asi tenemos a los polvos de acci6n nipida o Uilica en los que e1 8.cido involucrado se 

disuelve r.ipidamente y se liberan cantidades altas de bi6xido de carbono~ un ejemplo de esto son: 

- El Crelllor tartaoo: Sal monopotasica del 3.c. tartarico, el ac. esponjante original, se obtiene de la 

industria vinicola como subproducto, reacciona Iapidamente a temperatura ambiente. 

- El Fosfato monocalcico: Tambien reacciona rli.pidamente a temperatura ambiente y es muy 

uttfizado como componente rApido de la levadura de doble acci6n. 

- El Pirofosfato 3.c. de sodio: Su velocidad de reacci6n es variable seglln su origen, se utiliza 

principalmente para galletas y builuelos El principal problema es el sabor que deja impregnado en la 

boca y los dientes, aparentemente a causa del intercambio de calcio y el sodio del fosfato dis6dico que 

se produce por la reacci6n esponjante. 

- El Fosfato aluminico SOdico: Es el mas moderno de los .i.cidos esponjantes. Es muy utilizado como 

segundo 3.cido en la levadura artificial de doble acci6n y tambien en rnezclas comerciales de panaderia. 

No solamente funciona como esponjante, sino que produce articulos con miga de estructura fuerte. 

- El Sulfato aluminico sOdico: Fue el Bcido de se&runda acci6n mas usado en la levadura artificial. 

Pero los principales problemas que presenta son sus efectos debilitadores de la textura. en la miga y su 

Jigero sabor astringente. 
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- El Fosfato dicilcico: A temperaturas altas s61o presenta reacci6n .icida, por lo que se utiliza para 

ajustar el pH final del producto y no como .icido esponjante. 

- La Glu~o -alfa - lactona: Es una 1actona interna, -que al hidrolizarse produce ac lc1ctico. Su utilidad 

esta limitada por la temperatura tan alta a la que se lleva acabo dicha reacci6n. Ademas deja sabor 

remanente amargo. Su reacci6n es la siguiente; 

~J',Oi-l 
/ . 
~OH ~o 

H0'L 
-·\ vri. 

__!:!,O_ 
Tiempo 

0 
.I'. 
y CH 

r'COH 
I 

HOtti 
I 

HCO!i 
• KCOH 
! . . r-,'• • CH"j ... ,1·1 

Fig. No.12 Conversi6n de la gtUco-alfa-lactoaa en ac. l.ictico 
Fuente: (9) 

Las levaduras de doble acci6n contienen dos tipos de 3.cidos~ el primero que reacciona a 

temperatura ambiente y el segundo reacciona al caJentar el producto. 

Las siguientes reacciones muestran el comportamiento de los leudantes de doble acci6n. EI 

fosfato monoc31cico, reacciona durante el batido con una parte de bicarbonato. 1iberando asi bi6xido de 

carbono: 

3Ca(HPO, ), + 
Fosfato mono

cftlcico. 

8NaHCO, - Cas(P0,)2 + 
B1carbonato Fosfato 
de sodio. tric3.1cico 

4Na,HPO, + 
Fosfato 
disi>dico 

sco, + 8 H,_Q 

El segundo compuesto acido, el sulfato de aluminio sodico (SAS), no es un acido pero al 

reaccionar coo agua caliente fonna 8.c. sulfurico que reacciona con el resto del bicarbonato de sodio: 

Na,Al,(SO,), + 61120 - 2Al(OH)2 + Na,SQ, + H,so, 
Sulfato de aluminio 

Sodico (SAS) 
3fuSO, + 6NaHCO, --+ 3Na,SQ, + 6lliCO, 

6H2CO, --+ 6H,.O + 6C02 
Fig. 13 Fases de la reacci6n de un agente de doble acci6n. 

Fuente (9) 
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Resumiendo la doble acci6n de este polvo para homear se refiere a la liberaci6n secuencial de 

bi6xido de carbono, primero en Ja masa por e1 fosfato monocaJcico soluble en agua fria y luego durante 

el homeado por la accion del acido derivado de! SAS. 

El uso de leudantes es de 2-3 o/o con respecto a la harina, la forma de horn.ear afecta de alguna 

manera la calidad o caracteristicas del producto terminado. Se sabe que los polvos de acci6n rhpida 

bajan el pH entre 6.4 - 7.0 mientras que los de acci6n Jenta dan un pH mas acido, pan con una rniga 

mas blanca y finne. El sabor de los productos elaborados con leudantes de acci6n Tapida es m.is dulce 

Las desventajas que presenta el uso de leudantes o levaduras artificiales, es la formaci6n de 

carbonato de sodio (Na2C03) que provoca un color amarillo a los productos, por el ataque a los 

pigmentos flavonoides de las harinas, y un sabor jabonoso cuando se encuentra en exceso. (9,11) 

IL2.2 INGREDIENTES SECUNDARIOS 

Los ingredientes secundarios son aquellos que se adicionan a la masa para obtener productos de 

mejor calidad y mayor rendimiento. Dando un acondicionamiento a la masa y una mejor capacidad de 

fermentaci6n a la levadura.. 

Entre los ingredientes secundarios se encuentran los emulsionantes, los oxidantes, los 

saborizantes, 1os edu1corantes, etc., todos se pueden abarcar con un s61o termlno "mejorante". (2J) 

A continuaci6n se describe el funcionamiento de cada uno de los mejorantes 

U.2.2.1 EMULSIONANTES (7, 14.21) 

Llamados tambien agentes surfactantes o agentes tensoactivos, reducen la tensi6n superficial 

entre dos fases inmiscibles, es decir ayudan a fonnar una mezcla estable sirviendo de uni6n entre 

ambas fases. La funci6n de un emulsificante en situaciones ricas en grasa o en agua es diferente y 

depende del tamailo y naturaleza de las fracciones polares de la molecula. 
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Por tanto hay que seleccionar la sustancia mas indicada para cada aphcaci6n. 

En la industria alimentaria su uso es bastante amplio, siendo la industria panificadora una de las 

mas importantes, se emplean para diferentes fines; evitar el ci.pido endurecimiento del pan, facilitando 

la manipulaci6n de la masa y aumentar el volumen del pan. 

A) Emulsionante - AlmidOn· Los emulsionantes fonnan compuestos, con su cadena alif.itica y 

la amilosa del almid6n, ya que esta presenta una forma helicoidal que atrapa a las cadenas lineales del 

emulsionante. 

Amilosa Emulsionante Amilosa -Emulsionante 

Fig. No.14 Forrnaci6n del complejo Amilosa ~Emulcionante 
Fuente: (21) 

Si a una masa de barina de trigo, en lugar de almid6n se le af\ade el emulsionante, se observan 

algm1os fenOmenos como el aurnento en el porcentaje de agua absorbida, reducci6n de la concentraci6n 

de agua en el a1rnid6n amorfo y awnento en la retenci6n de gas. Estas observaciones, ademas de 

ratificar la influencia de los emulsionantes sobre el almid6n, confirman la interacci6n con el gluten Io 

que permite una mayor impenneabilidad a la fuga de gas. 

B) Emulsionante -Proteina: Algunos ernulsionantes interaccionan con la estructura del gluten 

directamente, dandole a la masa mayor tolerancia y resistencia al trabajo mecaJ1ico como resultado de 

la f0nnaci6n de enlaces lipo-proteicos. A esto se le conoce como acci6n de acondicionamiento de la 

masa. 
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La explicaciOn de lo anterior, se basa en la siguiente hipbtesis; al combinarse el gluten con los 

emulsificantes, estos emulsionantes remplazan a los Hpidos que estan asociados de manera natural con 

el gluten, formando asi enlaces mas fuertes. Dando corno resultado productos de mayor volwnen. en 

comparaci6n con aquellos donde no se adiciona alguD emulsificante. 

Fig.No.15 Interacci6n de las proteinas y el almid6n con tensoactivos. 
( Enlaces Lipofilicos; -· Enlaces Hidrofilos) 

Fuente: (21) 

En resumen podemos decir que Ios emulsionantes llevan a cabo las siguientes acciones en la 

masa: 

- Emulsionante - Estabilizar la espwna 

- Complejante de almidon - Modificar las estructuras cristalinas 

- Entaccs con proteinas - lmpenneabili:zante 

- Pennitir mayor elasticidad - Lubricante 

Al tomar como base las propiedades particulares de los emulsionantes se pueden preparar 

mezclas y obtener asi un mejor efecto en el producto, de esta manera un agente acondic1onador de 

masas puede combinarse en fonna balanceada con un monoglicerido ocasionando asi un retraso en la 

firmeza de la roiga y fuerz.a del gluten. Entte los emulsificantes que mas se utilizan en la panificaciOn 

podemos mencionara los siguientes: (21) 

I) Lecitina 

2) Sales de acidos grasos (Na, K, Ca) 



3) Mono y DiglicCridos de ac. grasos. 

4) Esteres de ac. grasos y otros acidos como acCtico, lactico, mono y diacetil tartarico, 

mezclas aceticas y tartaricas de mono y d1gJiceridos de los at1dos grasos. 

1) LECITINA: Es un fosfolipido que se encuentra en varios alimentos como son: Jeche, huevo, 

higado, algunos granos secos y semillas, la mayor parte se obtiene de la soya. 

La lecitina es un liquido care oscuro, se dlspersa con dificu1tad en agua caliente. Por obtenerse 

como producto secundario del aceite de soya, su composici6n es variable, a este concepto Minife da la 

siguiente composici6n. (14) 

Tabla No.6 Comnosici6n media de la Lecitina de sova comercial. 
COMPONENTE CONTE NIDO 

Aceite de soia 35% 
Lecitina ouimica ( Fosfatidil colina) 18% 

Cefalina 15 o/o 
Fosfoinositol 11 % 

Otros fosfo1inidos v lipidos nolares 9% 
Carbohidralos \2 o/o 

F'Denw. (14) 

Los fosfolipidos son los mas eficaces, por la afinidad polar tan fuerte que tienen. 

Las proporciones Utiles de la Lecitina en Jos productos de panificaci6n son entre 0.5~2.0 % con 

respecto a la grasa, disolviendose en ella antes de a.nadir los cornponentes de la receta. 

Ademts de modificar las caracteristicas mecanicas de las masas, las lecitinas dan luga.r a 

productos; volwninosos. con porosidad homogCnea y fina, con mayor frescura. (I l) 

2) MONO Y DIGLICERIDOS DE Ac. GRASOS : Como se sabe las grasas y aceites son esteres 

de glicerol con .ic. grasos. Estas grasas y/o aceites al reaccionar con el glicerol clan lugar a los mono y 

digliceridos, monogliceridos destilados. que a su vez se someten a reacciones para obtener esteres de 

3.c org3.n1cos como ac. citrico, ac. 13.ctico. ac. acttico, ac. diacttil tartarico, obteni6ndose emulsionantes 

de caracteristicas especificas 
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De manera general los mono y digliceridos de Re. grasos. no actuan sobre el gluten y tiene gran 

pod.er antiendurecedor. En el comercio se presentan como una pasta pliistica; se uti1izan en una dosis de 

20 g/ Kgde materiagrasa; para bollerfa y pan de vienaen una dosis de 10 g I Kg de producto. (II) 

3) ESTEARIL LACTATOS: Obtenidos de la esterificacion de! ac. estearico con ac. hictico 

polimerizado. tiene gran efecto antiendurecedor por la fonnaci6n de complejos con el ahnid6n. en el 

acondicionamiento de la masa y tambien afecta e1 volumen deI pan, se utiliza directamente en el 

proceso de espoaja- masa y son insolubles eo agua fria, pero dispersables en agua caliente y solubles en 

grasa. Autorizado para todos los productos, excepto el pan corriente, a una dosis de l O g I Kg de harina 

utiliz.ada. (II) 

OCH, OCH, 0 
II I II I II 

Na- 0 -C -C -0 - C -C - 0 -C -ac. estearico 
Fig. No.16 Estearil lactato de sodio 

Fucnti=. (21) 

4) ESTERES DE MONO Y DIACD.,GLICERIDOS DEL Ac. ACETD., TARTA.RICO 

Es una pepita pastosa, actua sobre el gluten y parte en el ahnid6n por lo que tiene efecto sobre el 

endureclmiento del pan, su acci6n sobre el gluten da mas tolerancia a la masa para ser trabajada e 

influye de manera positiva en el volumen. La dosis promedio es de 0.25-0.5 % sobre la base de la 

harina, en el proceso de mass esponja se adiciona en el segundo aroasado. Autorizado en bolleria y pan 

de viena, en wta dosis de 30 g I Kg de harina, presenta el inconveniente de fonnar terrones y un punto 

de fusi6n bajo. Es dispersable en agua caliente y soluble en grasa. (11) 
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H2C- 0 - C - ilc. graso 
I 
CH-OH 
I 

fuC -0-C-CH-CH-C-OH 
II ! I II 
00 O 0 

I I 
O-C CaeQ 

I I 
CH, CH, 

Fig. 17 Esterd,acetil tartilricodemonoglicerido (Ester DATA) 
Fuente: (21) 

5) MONOACILGLICERIDO SUCCINILICO: S6lido en forma de polvo, utiliza como vehiculo 

leche deshidratada. Insoluble en agua fria dispersable en agua caliente, soluble en grasa. Es dificil su 

1ncorporaci6n a la masa. Tlene gran influencia en el volumen del pan y como antiendurecedor, func1ona 

como acondicionador de masa. (II) 

6) MONOACILGLICERIDO ETOXILADO: Liquido plilstico dispersable en agua caliente, 

soluble en grasa, tiene poco efecto antiendurecedor es mas acondicionador y tiene una gran influencia 

en el volumen del pan. 

Los emulsionantes se usan de acuerdo a las caracteristicas que requiere el producto asi como la 

fuerza de la hanna~ nose usan directamente en la harina sino en la masa. (I I) 

Pueden tener diferentes presentaciones como ser un polvo hidratado, li.quido de alta vtscosidad, 

s6lidos plasticos. 
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11.2.2.2 ENZIMAS(II,14,18,21) 

La tecnologia enzimatica ocupa un lugar preponderante en la biotecnologia. El tecn61ogo de 

alimentos enfoca las enzimas desde los diferentes pwitos de vista, siendo uno de Ios mas fundamentales 

los cambios que sufren los alimentos o las materias pnmas dunmte la adici6n de las enz1mas. Las 

enziroas tambien existen en las materias primas por lo que se debef3. adecuar las condiciones de 

trabajo mas favorables para que den cambios beneficos al producto. 

El volumen del pan es producto de la fennentaci6n de azllcares presentes en la harina, por 

medio de una levadura. EJ contenido de estos azucares, donde la mayoria es almid6n, es variable de 

acuerdo a la variedad de trigo o del daiio sufrido por el grano. 

Ante esta situaci6n, cuando la harina no contiene azUcares fermentables en cantidad suficiente, 

se hace necesario la adici6n de amilasas que los producen a partir del alm.id6n. Otro tipo de enzimas 

utilizadas, son las proteasas que sirven para modificar 1a estructura de1 gluten y con esto 1a textura de1 

pan. 

1. AMILASAS: Las amilasas utiliza.das en la panificaci6n son de origen bacteriano y fungicas. los 

microorganismos que se uttlizan son; Bacillus subtrlis, para obtener alfa amilosa, beta gluconasa, 

proteasa neutra y proteasa alcalina; Aspergilus ory::ae para obtener la alfa amilasa, amiloglucosidasa. 

beta glucanasa. hemicelulosa, ce1u1osa, pentosanas y otras. (18) 

Existen dos tlpos de amilasas Ia alfa y la beta. ambas actllan sobre el almid6n presente en la 

harina, pero la fonna de romper las uniones glucosidicas es diferente, roientras las alfa ami1asas rompen 

uniones glucosidicas alfa-1,4 intemas raz6n por la cual se dice que es una endoamilasa~ las beta 

amilasas s6lo atacan las uniones glucos1dicas alfa-1~4 extemas y por eso se dice que son exoamilasas. 

La figura No. 18 muestra los sitios de acciOn de las amilasas. 

En la industria de la panificaci6n las am.ilasa.s se utilizan porque hidrolizan el almid6n y 

producen azucares que siTVen de sustrato a las levaduras durante la fermentaci6n. La actividad conjunta 
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de las dos amilasas favorece la fonnaci6n de maltosa, que tiene variadas funciones en el pan: a) mejora 

el color ya que induce f.icilmente las reacciones de Maillard~ b) aumenta el volumen debido a la alta 

producci6n de bi6xido de carbono y c) mejora la textura del pan al inducir una hidr6Jisis parcial del 

almid6n. (II) 

Fig. No I 8 Sitios de ataque de las amilasas en una mo1Ccu1a de a1mid6n. 
Fuente: (18) 

Como ya mencionamos existen otros tipos de amilasas, una de origen fungal y otra de origen 

bacteriano; la bacteriana tiene mayor resistencia tennica, prolongando su efecto incluso en el producto 

final. mientras que la fungal y la que contienen los cereales son mas termolRbiles. Tambien el pH de la 

masa tiene efecto sobre estas enzimas, observ3ndose que favorece mejor a Ia de tipo fungal. 

Otra altemativa para adicionar las enzimas a la masa, es el uso de productos diasta.sicos, estos 

productos se encuentran en los cereales genninados. El mas utilizado es la malta obtenida de la cebada 

germinada y donde las diastasas son muy activas, encontrandose que aumentan la actividad enzim3.tica. 

Cuando la transfonnaci6n de almid6n es regular y progresiva, la levadura tiene Siem.pre 

alimento nuevo y mantiene la fermentaci6n activa, obstaculizando de esta manera el desarrollo de 

rnicroorganismos perjudiciales. En la figura No.19 se muestra como actuall las amilasas sobre los 

grinu1os de almid6n., para proporcionar la maltosa que servira como fuente de alimento a }a levadura. 

La acci6n de la beta-amilasa sobre los granulos de almid6n no daiiado es muy lenta,. a1 contrario 

de la alfaMamilasa que actu.a a una velocidad apreciable~ los dos tipos de enzimas actu.an sabre el 
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almid6n que se ha gelatinizado demasiado ci.pido. Los granulos de almid6n que se han dafiado durante 

la molienda,. aproximadarnente un 3-4%~ son atacados en cambio tanto por la alfa corno por la beta 

amilasa. 

Cuando la concentraci6n de alfa-amilasa es alta, el almid6n es atacado y el pan obtenido es de 

una miga pegajosa. Por el contrario la miga tiende a ser muy seca cuando no hay alfa-ami1asa. 

Las dextrinas producidas por la alfu-amilasa en cantidades pequefias dan elasticidad a la miga y 

tienen una acciOn antiendurecedora. En exceso dan al pan una corteza cafe consistente y amarga. asi 

como una miga muy pegajosa. 

- ......... \.. -1--l co.- --O!ucol1"' 

Fig. No.19 Acci6n de las amiJasas sobre Ios gninulos de almid6n 
Fuente: (18) 

De los tres tipos de alfa-amilasa que se tienen s6lo son usadas las fungicas por su 

actividad estandarizada, son f.icilmente dosificables, y por su termoestabilidad, no hay riesgo de sobre 

dosis, ya que son destruidas a 80 °C, contra 903C y l 00 °C de las amilasas de la malta y bacteriana 

respectivamente, asi como su valor de. pH 6ptimo que es semejante al de la masa, la figura No. 20 

muestra una comparaci6n de la estabilidad tennica de las enzimas amiloliticas, seglln su origen. 

Es decir las enzimas procedentes de bacterias, cereales y mohos. Mostrando mediante la grafica 

como eJ aumento de temperatura baja la actividad de las enzimas. (18) 



100 

% 
; fill 

" ! §9. 
J 

Temporutur-a. 

A .wnflru1a baeteriann. 

D amil.83a de eerenl 

O (Ul:Jiln:1a. :f'4netce. 

Fig. No. 20 Estabilidad tennica de las amilasas. 
Fuente: (18) 

2. PROTEASAS: Ademas de las amilasas, en la elaboraci6n de masas tambien son utilizadas 

Jas proteasas Estas enzimas son ampliamente empleadas en la industria alimentariaj se encargan de 

hidroliz.ar las proteinas en fonna ordenada, ya que la mayoria presenta cierta especificidad para un 

detenninado tipo de enlace peptidico. Existen dos tipos de proteasas basicamente las endopeptidasas y 

las exopeptidasas. estas ultimas atacan aroinoa:cidos tenninales. 

Las proteasas son de gran ayuda para la preparaci6n de una masa adecuada, para la elaboraci6n 

del pan Si se aiiaden a Ia masa, proteasas exOgenas; Cstas provocaran un ablandamiento de la masa, 

facilitando asi su manejo durante la forma.ci6n de las piezas de pan. Esto como resultado del 

rompimiento de las enlaces peptidicos presentes en las proteinas del gluten. 

El efecto de las endopeptidasas se muestra coma un cambio apreciable en el tamafio medio 

de la motecula de gluten, y la evidencia fisica de esta acci6n es, la perdida de 1a viscosidad y aumento 

en la elasticidad del gluten, caracteristicas necesarias en las masas panificables, ya que la red fonnada 

por et mismo gluten no debe presentar resistencia at gas que es liberado durantc la fermentaci6n. 
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EJ empleo de las proteasas depende def tipo de harina con el que se trabaja y las propiedades 

que deseamos comunicar al producto final. {14) 

La adiciOn de proteasas permite el uso de harinas con alto contenido proteico, lo que permite 

otorgar mils estabilidad a la masa y una mejor resistencia a la hberaci6n del gas, para obtener de esta 

manera un pan con una miga mas ligera y con mas aivOOlos. 

Las proteasas pueden ser obtenidas de tres fuentes; vegetal~ animal y de microorganismos. Las 

mis utilizadas son las de origen microbiano por varias razones tecnicas; las mas adecuadas para la 

panificaci6n son las que provienen de Bacillus subtillis su temperatura Optima es superior a la de Ia 

masa y su pH es de 6.5-8.0 que es cercano al de la masa. 

De esta manera oonfonne la masa se va trabajando sufre cambios tanto en et pH como en la 

temperatura, alcanz.alldose las condiciones fisicoquimicas adecuadas para que la enzima comience a 

trab3:.jar, es decir se active. 

Al cornparar Ja forma de acciOn de un agente reductor y una proteasa se observa~ que mientras 

las proteasas rompen el enlace peptidico de las proteinas, los agentes reductores rompen los enlaces • 

SH de la misma; dando ambos el mismo resultado en las propiedades reol6gicas de la masa. (21) 

Ademas de su acci6n sobre la estructura de la masa, las proteasas influyen tambien en las 

propiedades organolepticas <lei producto final, pues al romper las cadenas protetcas liberan 

amino.icidos que durante la fennentaci6n reaccionan con los azU.cares fonnando sustancias arornAticas 

que confieren ciertas caracteristicas al producto. ( 1 R) 
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Flg. No 21 Efecto de una proteasa y un agente reductor en la proteina de la masa. 
Fuente: (14) 

11.2.2.3 OXIDANTES Y REDUCTORES 

Como se sabe el volurnen del pan depende de la calidad del gluten es decir de su fuerza. 

El gluten esta constituido por dos unidades proteicas; a) La g1iadina que esta formada por la 

glutamina, responsable de las propiedades mec3.nicas de! gluten y por Ia prolamina, con enlaces 

bisulfuro intramolecularcs, b) La glutenina fonnada por unidades glutenina y prolam1na le da 

tenacidad, elasticidad y cohesividad a la masa. 

Las caracteristicas del gluten dependen de la naturaleza del grano de ahi que existan harinas 

blandas y dwas. Cuando la fuerza de la harina no es la adecuada para su uso en la panificaci6n se 

utihzan mejorantes como son; a) los agentes oxidantes y b) los agentes reductores .. 

Los agentes oxidantes son aquellos que fijan el oxigeno durante el amasado, por el contrario 

los reductores solo fijan el hidr6geno, lo trae como consecuencia un gran cambio en la fuerza original 

del gluten; la oxidaci6n provoca un refuel.to en el gluten. mientras que una reducci6n provocani un 

deb1litamiento. 

Los agentes oxidantes contnbuyen de tres fonnas en las caracteristicas de la harina fresca; de 

estas podemos mencionar. 
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I. La maduraci6n de Ja harina; que es el cambio de propiedades que sufre la harina por sus propios 

componentes, durante el almacenamiento. 

2. Blanqueado de la harina; esto es remover el color amarillo cremoso que imparten a la miga del 

pan, los pigmentos caracteristicos de la harina. 

3. El refuerzo de la matriz o red de gluten para resisrir el trabajo mecanico y dar un buen volumen 

final al pan. 

Anteriormente se tenia conocimiento de treinta agentes reductores~ una revision mas reciente 

1tevada acabo en 1981 encuentra diez oxidantes utilizados actualmente en la industria molinera y 

ponadera. (21) 

En este trabajo s6lo se hablara de dos efectos que son de irnportancia en el .imbito tecnico; 

debido a que el blanqueado tiene mas interes economico. 

I. MADURACI6N DE LA HARINA: Como fue definido, el periodo de maduracion es la etapa 

donde la harina adquiere sus CB111cterlsticas de paniticacion mas aceptables. 

Debido a las necesidades de la producci6n y aspectos econOmicos. la maduraciOn de la harina 

debe ser acelerada, para lograr esto son utilizadas las sustancias oxidantes, encargadas de acelerar el 

proceso. GeneraJmente, dos oxidantes se aplican directamente para la maduraci6n en el rnolino; la 

azodicarbonamida (ADA) y dioxido de clorina. La ADA es el principal agente de maduracion que 

actualmente se utiliza, en una dosis de 45 ppm, regularizados por la F.D.A. La Azodicarbonamida 

(ADA) actua como un oxidante s61o en presencia de agua, como muchos de los otros agentes oxidantes 

de la harina, es relativamente inerte hasta que la harina se mezcla con una masa-esponja, un fermento 

liquida, o una masa directa. 

Una vez hUmeda l_a ADA es Fapidamente oxidante fm:zando los efectos de maduraci6n en pocos 

minutos. Et di6xido de clorina es usado durante el almacenamiento para que actile. (6, 21) 
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2. ~IEJORADORES DE MASA: AJ presentarse los mejoradores se lleva acabo una reacci6n de 

oxidaci6n del bmtpo sulfhidn}o libres (grupos tiol) a grupos bisulfuro Las proteinas del gluten son el 

principal objetivo de esta oxidaci6n. Los efectos deseados de estos mejorantes son observados en la 

masa hU.meda: como es el incremento del volumen en el pan, que se observa en las harinas maduradas. 

El mas antiguo de los mejorantes es el sulfato de cobre, Jorgensen (7) menc1ona que fue utilizado 

en 1816 en Francia y Betgica, su efectividad es debido a la habilidad que tienen los iones cobre para 

cataliz.ar la oxidaci6n de sulfhidrilo a bisulfuro. 

Entte los mejorantes de uso comU.n se encuentran; la Azodicarbonamida, el bromato de potasio 

y el ac. Asc6rbico. esto~ productos tienen diferentes presentaciones. pueden ser en tabletas o Hquido, 

especificAndose en las instrucciones Ia cantidad necesaria para su uso, por ejemplo una tableta de 

Azodicarbonamida (ADA) provee !Oppm equivalente a 450 mg;' !OOg de harina; y 20 ppm de bromato 

de potasio equivalen a 900 mg de bromato I I 00 g de haiina. 

Como ya mencionamos los grupos sulfhidrilos son oxidados a grupos bisulfuro, reacci6n que se 

11eva a cabo cuando la harina y el agua se mezclan en presencia de aire o de a1glln oxidante, la cantidad 

de s1.tlfhidrilos decrece en el gluten. El numero de enlaces bisulfuro en el gluten formado es mucho 

m1J.yor que el nfunero de grupos su)fhfdrilos~ esto indica que la conversi6n de grupos sultbidrilo a 

grupos bisulfuro es mayor que la operaci6n inversa, lo que da. como resultado la r3.pida fonnaci6n de la 

red de gluten y un cambio de las propiedades reol6gicas de la masa. 

R-SH + R'-SH R-S-S-ll.' 
oxigeno u oxidante 

Fig. No 22 Oxidacion de grupos sulthldrilos 
Fueate: (7) 

Una vez que los grupos bisulfuro son hidrolizados sufcen wt intercambio para formar un nuevo 

enlace bisulfuro, las u.nidade<s. que forman este nuevo enlace son diferentes a las originates y provocan 
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el mejoramiento de las propiedades reol6gicas de la masa Este intercambio es promovido J'?f el 

mezc1ado, el papel del oxidante en la masa es remover una cierta fracci6n de grupos sulfhidrilos que 

esten localizados en el gluten y otros que no Jo est6n; provoc!lndose el intercambio por la cercania 

presente entre ellos y los grupos bisu1furo tambiett presentes durante el amasado. La siguiente reacci6n 

ejemplifica esta expiicaci6n. observalldose el intercambio de un grupo -SH a un grupo ~S-S~, como 

resultado del amasado. 

R"-SH + R'-S-S-R --- R"-S-S-R + R'-SH 

Fig. No 23 lntercambio de grupos sullhidrilos y bisulfuro 
Fuente: (7) 

En 1988 Baker y col. concluyen que la matriz de la masa se toma mas fuerte oontnbuyendo a la 

resistencia mecanica de la masa, a un mejor homeado del producto, y un mejor desarrollo en el 

volumen del pan. 

TambiCn encuentran que exceso de oxidante ocasionara una baja en el volumen 

La Azodicarbonamida (ADA), es uno de los o,ddantes mas rapidos, reacciona en cuanto se 

humedece, la reacci6n se basa en la extracci6n de dos atomos de hidr6geno provenientes de los grupos 

sulfhidrilos presentes en la proteina, para transfonnarlos de esta manera en enlaces bisulfuro y biurea. 

La acci6n de la ADA redunda en una disminuci6n de los tiempos de mezclado, se adiciona igua1 peso 

que el yodato de potasio. La adici6n pennitida es de 45 ppm, pero la mas usada es de 10 ppm. (9, 13, 21) 

EI 8.cido asc6rbico actua aparentemente como intennediario en el proceso de oxidaci6n de 1a 

masa, primero es oxidado a Acido dihidroasc6rbico por la presencia de oxigeno que se incorpora 

durante eJ amasado; este 8.cido reacciona a su vez con grupos -SH para dar enlaces - S-S- y Ile. 

asc6rbico. 

La reacci6n esta catalizada por cobre o fierro presentes en la harina. El acido asc6rbico difiere 
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def bromo y de! yoduro por requerir el oxigeno para tales efectos y su ciclo oxid./red., este agente nose 

consume durante Ja reacci6n. Las figuras No.24 y No 25 ejemplifican la acci6n de los dos agentes 

oxidantes Azodicarbonarnida (ADA) y cicido citrico. 

0 0 
Ii 1: 

2R-SH + H N-C-N-N-C-NH 
Azodicarbonarnida (ADA) 

--R'-S-S-R +C,H,N4 0, 
Bi urea 

Fig. No. 24 Accion de la Azodicarbonamida (ADA) sobre enlaces tiol. 

0 
II 

HO-n 
11 -2H 

110-C O --• 
I I 112 0 

H-c_j 
I 

H-C-OH 
I 
CH,-OH 

Ac. asc6rbico 

Fuente: (7) 

0 
II 

0 -rl I 
0-~ q + 2R-SH -

H-LJ 
I 

H-C-OH 
I 

CH, -OH 

Ac. dehidroascorbico 

R. S-S- R. + Ac. ascorbico 

Fig. No 25 Mecanismo de acci6n del acido L-asc6rbico en las masas panarias 
Fuenk: (20 

El nivel permitido es 200 p.p.m. pero lo mas usual es 50 p.p.m., Collins (1966) afirma que; 

a) Harinas dCbiles requieren mas ac. asc6rbico para alcanzar su mejor potencial, que las harinas 

fuertes. 

b) Si se adiciona un exceso, no causa deterioro en Ia finneza, en contraste con la conducta de 

otros oxidantes, como el bromato. 
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Estudios realiz.ados por Elkassabany, Hoseny y Seib en 1980, con diferentes tiempos de 

amasado, indican que el 3c.dihidroasc6rbico es Ia especie que esta activa como mejorador de la masa, 

pues se encontr6 que en 3.5 minutos de amasado este Acido representaba el 80 % del total det ac. 

asc6tbico. ( 7) 

Adetnas de los agentes oxidantes, tambiCn estan presentes los agentes reductores, que tienen par 

funci6n el romper los enlac.es bisulfuro provocando asi un cambio en la fuerza del gluten. Entre los mas 

usados se encuentran: 

La L-cisteina, el tri.J)eptido glutation (glutamina-L-cisteina-glicina) y varias sales de sulfatos. 

0 0 
11 II 

HS-CH,-CH-C-NH-CH,-C-OH 
I 

0 NH 
II I 

HO-C-CH-CH,-C=O 
I 
NH, Glutation 

0 
II 

HS-CH-CH,-C-OH 
I 
NH, 

L-cistefna 

HSO, - Bisulfito 

Fig. No 26 Estructura de tres agentes reductores utilizados en panaderia 
F11ente: (7) 

Por razones econ6micas la L-cisteina (sintetica) y HS03 son los mas usados hoy en dia, tambien 

se encuentran ya en el mercado una Jevadura seca inactiva que contiene algo de glutation. 

Los agentes reductores, provocando la reducci6n de enfaces bisulfuro hasta grupos sulfhidrilo. 

El primer paso invoJucra un intercambio con la molecula pequefta de tiol, liberando una proteina y 

sobrando un enlace bisulfuro entre la molecula de gluten y la motecula pequella del reductor. 

-S4-



La figuras No.27, No 28, No.29 ejernplifican 1a acci6n de un agente reductor sobre los enlaces 

b1sulfuro, presentes en la proteina del gluten. 

Fig. No. 27Rcducci6n del enlace bisulfuro por grupos tiol (R' - SH) 
Fuente: (7) 

'-r 
·s-sar 

11."-SH _.., 

Fig. No. 28 lntercambio del grupo tiol y enlaces bisulfuro. El grupo bisulfuro 
interactUa con otro grupo tiot, sobrando la segunda proteina con su grupo sulfhidrilo libre y dando lugar 
a la fonna oxidada del reductor. 

Fuente: (7) 

11so,· + R-S-S-R' R-S-SO, + R'- SH 

R - S- SO, + 1120 R-SH + so,· + H. 

Fig. No. 29 Mecanismo de reacci6n de bisulfito (HS03-) con enlaces bisu1furo El primer 
paso es la formaci6n de un grupo sulfhidrHo libre en la protefna, que se disuelve en agua dando como 
resultado un grupo sulfbldrilo y un ion sulfato. 

Fllfflte: (7) 

La funci6n de los agentes reductores es acortar los tiempos de mezclado para una masa; pero los 

agentes oxidantes !'apidos como el yodato y la ADA, si se adicionan al principio dan resultados 

negatives; el bromato que es un agente oxidante de reacci6n lenta no retrasa el tiempo de amasado. 
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Los tiempos de mezclado son abatidos por la adici6n de los agentes reductores, pero las 

consideraciones del pan usualmente dictaminan la oxidaci6n de la masa. 

Esto se fundamenta en el hecho de que pueden Uevarse acabo las combinaciones de un agente 

oxidante de reacci6n lenta como es el bromato con el ac. asc6rbico. Una de las primeras 1nezclas fue la 

L-cisteina.. bromato de potasio y suero. Encontrandose una reducci6n hasta de un 40 °/o en el tiempo de 

amasado. 

La estructura quimica de los reductores u oxidantes dan ciertas caracteristicas a estos 

productos. Las pequefias moleculas que contienen doble enlace activo son efectivas en la reducci6n de 

los tiempos de amasado segUll Weak y col En todos los casos el doble en lace se hace mas reactive 

por que esta situado 1ejos de un grupo carbonilo para formar un sistema conjugado. (7, 21) 

Prot-S-S-Prot. + H 

0 
II 

H,C-CH,-CH,-CH -CH2-C - OH 
I 
S - Prot R-SH 

Prot.- S' + C,HsO, 
Ac. asCOrbico 

0 
II 

H,C-CH-CH-CH-CH,-C- OH 
I 

S -Prot. 

Fig. No. 30 Reacci6n entre proteina y doble enlace. 
Fuente: (7) 

Otros mejoradores de poco uso son: el bromato de calcio, yodato de potasio, de calcio, per6xido 

de calcio. Los yodados son oxidantes de Tapida acci6n que estan relacionados con Jos procesos 

continues. El yodato y bromato de calcio son sales que pueden ser utilizadas legalmente como 

altemativa de las de potasio, pero actualmente es raro su uso. (12) 
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11.2.2.4 CONSERVADORES 

Los conservadores se usan para controlar el desarrollo de microorganismos que provocan el 

deterioro de! pan. Entre los microorganismos mas comunes se encuentran los mohos, asi como el 

Bacrllu\· me,;enter,cu.\. fonnador de una viscosidad en el pan, Hamada hilo. 

La siguiente tabla muestra los conservadores mas utilizados para la conservaci6n del pan. 

Tabla No 8 Conservadores mas utilizados en panaderia 

,-- CONSERVADOR -~~ -
FUNCION I DOSIS BASE HARL'I/A % 

! Fosfato de calcio Antibacteriano 0.7 h A.ci.do acetico Antibacteriano 0.1-0.2 
--Acetate de calcio v sodio Antibacteriano 0.2-0.4 

Diacetato de calcio y sodio Antibacteriano v antifuneicida 0.2-0.4 
A.cido 1il.ctico Antibacteriano 0.2 

Acido oronionico Antifune:ico 0.\-0.3 

I 
Propionate de calcio y sodio Antifungico, inhibici6n de \ 0.2-0.3 

Bacillus mesentericus y Baciilus / 
subliflis. 

Fuente. (14) 

ll.2.2.5 SABORIZANTES 

El papel de los saborizantes en la panificaciOn es de suma importancia si tomamos en cuenta 

que el sabor de un alimento, es entre otros aspectos el que determina la aceptaci6n de] mismo por el 

pUblico. Aunque el sabor propio de! pan se da durante la fennentaci6n; tambien se adicionan ciertos 

saborizantes para enmascarar sabores indeseables o mantener el sabor tradicional del pan en cierta 

epoca del an.o, como es el caso del pan de muerto y rosca de reyes. 

Pero la raz6n mas importante de su uso es minimizar costos, que es realmente lo que sucede al 

utilizar los saborizantes artificiales. Por ejemplo el sabor mantequilla que se encuentra en la margari~ 

pennite el uso aproximado de un 30 % de manteca y el resto de margarina en productos que para su 

elaboraciOn utitizan como materia grasa la mantequilla, enmascarando asi el sabor caracteristico de \a 

manteca. 
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El uso mas notable de los saborizantes, es en Ia reposteria,. para dar sabor a una gama de 

productos, desde galletas hasta pasteles. 

Los mejores saboriz.antes usados en la panificaci6n son aquell.os que tienen un soporte o base 

oleosa, que no se desprende con fadlidad durante el homeado. Estos hechos son apoyados en la 

dosificaci6n del saborizante por ejemplo, los saboriz.antes base oleosa son usados en dosis de 1 ml I Kg 

de masa. Los saborizantes mas utilizados son canela, vainilla, naranja o azar, inclusive el pulque o agua 

miel se Hegan a utiliz.ar como saborizante. 
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Ill MAQUINARIA 

El nllmero de rnaquinas y equipos presentes en Ia industria panificadora, varia de acuerdo a los 

siguientes aspectos: produccl6n, 8.1ea destinada a la maqulnaria, y otros. 

A continuaci6n se describe la maquinaria y equipo que son mas utilizadas en la industria de la 

panificaci6n. 

La rnaquinaria utilizada en la panaderia se divide en dos: 

La maquinaria bisica, esencial para una buena manufactura panaderil la cual esta constituida 

por: 

I. 

l. Mezcladora 

4. camara fermentadora 

2. Batidora 

5. Laminadora 

3. Cortadora 

6. Homo 

La maquioari'a auxiliar: 

7. Cemidora 

!O. Boleadoras 

13. Camara de refrigeracion 

8. Bascula 9. Refinadora 

11. Carros de transporte 12. Equipo de freido 

MEZCLADORAS (47, 4') 

El mezclado es una operaci6n que se realiza en cualquier proceso de elaboraci6n, pero en la 

industria de la panificacion segun su proposito se puede hablar de los siguientes tipos de mezclado. 

• Para incorporar y fonnar las masas ( masas duras y suaves). 

* Batir para montar e incorporar aire ( para panqu6s, galletas, mamones). 

• Crema, bate e incorpora aire (para merengues, cremas ). 

Durante la realizaci6n del mezclado se desarrolla el gluten, dando a la masa elasticjdad~ para 

que resista el trabajo ejercido por el bi6xido de carbono durante la fennentaciOn. 
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Para lograr el desarrollo de! gluten, se puede utiliza, diferentes mezcladoras entre las que se 

encuentran: 

MEZCLADORAS HORIZONTALES: Cortan y estiran la masa para desarrollarla, tienen 

capacidad de 2-12 bultos de harina, control de tiempo de amasado, manual o automatico, control de 

temperatura mediante chaqueta de vapor, presentan dos velocidades 60 / 30 6 80 / 40 r.p.m. 

MEZCLADORA ARTOFEX: Reproduce Ja acci6n de las manos, es de velocidad Jenta. EJ cazo 

tiene movimiento circular mientras que el brazo o brazos 

levantan una y otra vez la masa. Son utili7.adas para costras de Pays y algunos tipos de galletas 

especial es. 

MEZCLADOR DE BOROUILLA: El mecanismo de mezclado esta basado en el movimiento 

circular del caso y la acci6n de la horquiUa, colocada casi en forma horizontal que con su movimiento 

hace posible el desarrollo de la masa Las hay de diferentes tipos como son las de araiia o gavilanes; 

dependiendo de! tipo de masa es la que se utiliza. Van de 60 a 150 Kg 

Existen otros tipos de batidoras mas sofisticadas que se usan en factorias cuya producci6n es 

bastante alta, por ejemplo, BIMBO, SANBORN'S, WONDER, etc. 

2 BATIDORAS 

Se entiende por batido, aquel proceso donde se mezclan dos o mas elementos para formar un 

material nuevo donde no es posible separar fisicamente a los compuestos originales. 

Existen tres tipos de batidoras: 

1. Batidora para masa de levadura convenciona1. 

2. Batidora de alta velocidad y cnergfa. 

3. Batidora para Ia fabricac16n continua de pan. 
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Esta clasificaci6n se da ya que la batidora cumple con tres funciones; mezcla, bate Y amasa. Las 

batidoras presentan brazos intercambiables los cuales son utilizados seg6n el producto que va a 

elaborar, por ejemplo; para masas suaves (<lanes, bizcocho), se utiliza el gancho, para el cremado de 

galletas la '!)aleta; para batidos de pastel et globo, etc. Existen de diferentes capacidades que van de 5-

160 L. 

3 CORTADORAS 

Su f11nci6n es la de dividir la masa en tantos del mismo peso y proporciones. La base para esta 

divisi6n se logra mediantc un recipiente circular de 5 - 6 cm de profundidad, en el que se extiende Ia 

masa y un mecanismo de cuchiHas cs el que rcaliza el corte ex.acto dando un peso aproximado de la 

pieza de pan que se elabora Las cuchillas suben y bajan mediante un sistema de engranes, manipuladas 

manualmente. En el mercado las hay de l S y 36 tantos, con anteriorida.d existieron cortadoras de 50 

tantos. 

4. CAMARA DE FERMENTACl6N 

El volumen, sabor y textura de1 pan depende de le eficiencia del proceso de fennentaci6n, de ahi 

que deba tenerse un gran cuidado en este paso del proceso. 

La fennentaci6n de Ja rnasa para panificaci6n se neva a cabo entre 25 - 27 °C y a una humedad 

relativa de 70 - 75 %. Esta temperatura se mantiene dentro de la camara con la ayuda de resistencias, 

que son controiadas mediante tennostatos, y vapor de agua el cual produce y mantiene la humedad 

relativa. 

Con esto se consigue que el producto alcance el volumen deseado a un tiempo detenninado, que 

tambien es controlado~ pues a mayor tiempo de fennentaci6n se prerentan ciertos cambios como un 

gran volumen, cambios en la textura y en el sabor del producto tenninado. 

~I-



La bumedad que reina dentro de la c3mara de fennentaciOn evita que la masa se reseque o 

fonne costraen su superficie la cual se hace dura al homear el producto, dandole un mal aspecto.(55, 56, 

57, 58, 59) 

Cuando no se cuenta con una cfunara de fennentaci6n, puede utilizarse el calor de que se 

encuentra en la periferia de los homos o en todo el espacio de Ja panaderia, tapando con hules los carros 

donde esta el producto aumentando asi la temperatura de la masa. en este caso no es posible mantener 

la humedad de la masa. 

Otros equipos que se utilizan en la panaderia son las tinas para transportar la masa a las camaras 

de refrigerac.iOll o de fennentaci6n. 

5 LAMINADORAS 

Tiene como funci6n permitir el estiramien1o de la masa es decir que sea laminada sin 

maltratarse. 

Durante el proceso de laminado~ la masa va formando una serie de capas que dura.nte el 

homeado se desprenden una de otra dimdose una textura particular al producto. 

Se usan en la elaboraci6n de panes hojaldrados, como feite, danes. croissant, etc. a la forrna que 

toma la masa se le da el nombre de pai\o. 

6 HORN OS 

;,Cuimdo comienza el uso de homo o como fueron los primeros1, no se sabe con exactitud, pero 

lo que sf se conoce es que Jos primeros panes en fonna de torti11a gruesa eran cosidos sobre piedras 

calientes. 

Antes de que se usara el gas. diesel 6 petr61eo, los homos eran alimentados con lei\a y carecian 

de termostato, no rotaban, eran fijos por Io que se conocian como homos de piso. Su construcci6n 
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consistia de ladrillo y piedra principalmente, algunas panaderias conservan estos homos antiguos. (45) 

Con 1a tecnologia los homos de piso han desaparecido pnicticamente; en la ru..tualidad se cuenta 

con los homos de gaveta, de carrusel o columpio y los homos giratorios. 

Los dos primeros son una imitaci6n deI homo de p1so; solo que en el segundo se tiene un 

slstema de carrusel que pennite una distribuci6n mas uniforme del calor, esto como consecuencia de la 

rotaci6n de los coJumpios. Estos homos se utilizan normalmente en reposteria y panes de dulce, ya que 

la elaborac\On de pan blanco o frances requiere de vapor para su cocciOn. 

Ambos homos pueden ser acondicionados para este fin, so1amente se !es adapta una caldera. 

Por otro lado, el homo giratorio ya trae su caldera integrada, ademis presenta la ventaja de que 

no es necesario meter y sacar charolas, en estos homos es posible introducir un carro o espiguero 

cargado con charolas, al terminar el tiempo de horneo se detiene automaticamente. 

Algo muy importante, es que, se podtan realizar todas las variaciones posibles en los homos, 

pero el sabor caracteristico y tipico que los homos de piso dan al pan, nunca se podra reponer. 

Los homos de gaveta pueden ser de 2-10 charolas y con entrada para vapor; los homos de 

columpio de 4-10 colwnpios. 

Otro tipo de homo que se conoce es el de tune!, donde una banda transportadora lleva las piezas 

de un extremo a otro deJ homo. La temperatura al igual que en Ios demas homos se controla por medio 

de tennostatos, pero el tiempo de horneado es controlado con la velocidad de la banda transportadora. 

La maquinaria auxiliar, involucra aquel equipo o maquinaria que inteIViene en la elaboraci6n 

de! pan y queen el caso de panaderias pequeiias nose utilizan debido a la experiencia que algunos 

panaderos tienen para manejar las cantidades de materia prima en cuesti6n, y en algunos casos por la 

falta de capital o de espacio 

Entre la maqui.naria auxihar podemos mencionar la siguiente: 



7 CERNIDORAS 

Sirven para cemir la harina y los ingredientes s61idos, eliminando asi sus impurezas. 

8. BASCULAS 

Se utiliza para pesar todos los ingredientes que se intervienen en un la elaboraci6n de un producto. 

Pueden utilizarse con capacidad de l - l O Kg 

9 REFINADORAS 

Es conocida tambien como molinilla, se usa para refinar la masa de pan frances, es decir hacerla 

tersa y el3Stica. tambiell para masas suaves pero estas son llamadas de gavilanes. Su trabajo consiste en 

provocar el desai:rollo total del gluten mediante la presi6n y el trabajo de fricci6n que ejercen los tres 

rodillos que la constituyen. Existen en el mercado con capacidad para 20 - 40 Kg 

La refinadora de ga:vilanes s6lo esta constituida por un brazo piano en fonna de L, el espacio 

entre el caso y el brazo puede ser regulado dependiendo el tipo de masa que se este trabajando. 

10 BOLEADORAS 

Despu6s de obtener el tanto de masa es necesario bolear la masa para dar orientaci6n adecuada a 

la red gluten, evitando asi la fuga de gas durante la fennentaciOn, adernas se fonna una roernbrana 

delgada que protege a la masa de la resequedad. 

Existen diferentes formas de bolear, la mas antigua y precisa es el boleo a mano; despues la 

ayuda meclnica con las boleadoras modemas. Esta maquinaria ahorra demasiado tiempo, ya que bolea 

numerosas piezas en pocos minutos. Existen tres tipos de boleadoras, las de tambor, de tazon, y las de 

sombrilla. 



11 CARROS DE TRANSPORTE 

Son Hamados tambien espigueros, con ellos se transportan las charolas donde se encuentran las 

p1ezas de: pan 1istas para entrar a la cimara de fermentaciOn 6 al homo, inclusive a la s cimara de 

refrigeraciOn 

12 EQU!PO DE FREIDO 

Los productos freidos gustan mucho a la gente, de ahi que sea necesario tener vital atenciOn y 

cuidado en la materia prima utilizada, en el control de! proceso y capacidad de producci6n. 

La capacida<l de1 fre1dor es de acuerdo a la demanda del producto y tipo de productos. Se 

recomienda que durante la operaci6n la temperatura def medio (aceite o manteca) baje 3°C y los 

recupere en 20 seg. aproximadamente, y la perdida de aceite no sea mayor a 40 - 60 % esto involucra el 

aceite absorbido por el producto. 

Mantener el control de la temperatura durante el proceso, y a la hara de afiadir el producto es 

importante, pues una temperatura baja ocasiona una mayor absorci6n de 

aceite por parte del producto. En caso contrario la corteza del producto Jlega a dorarse y el centro 

queda crudo. 

Cuando no se cuenta con un sistema de freido, este se puede improvisar con utensilios cuyo 

material no provoque cambios en las propiedades qufmicas de] aceite. 

13 CAMARA DE REFRIGERACION 

La refrigeraci6n es un mCtodo eficiente de conservaci6n de Ios alnnentos por baja temperatura, 

lo que provoca una disminuci6n en las funciones vitales y metab61icas de los microorganismos. 

Es importante el tener una camara fiigoriflca, para conservar las materias primas y pennitir el 

reposo de las masas sin que sufran una fennentaci6n excesiva. 
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Una camara de refrigeraci6n debe mantener una temperatura entre 4-7 °Cy H.R. 75 -80 % pero 

sin llegar a Ta congelaci6n, ya que esto puede ocasionar problemas posteriores a 1a masa y otras 

materias primas Por ejemplo; una baja en la eficiencia de la fennentaci6n requiriendose mayor tiempo 

en el desarrollo <lei pan: un dificil manejo de la masa; dafio en el gluten ocasionando un producto con 

poco volumen; textura y sabor desagradable. Para ev1tar tales problemas se recomienda una 

verificaci6n constante en la temperatura de la c.imara. (64) 

Si no se cuenta con la c!imara de refrigeraci6n, existen en el mercado frigorificos que la pueden 

sustituir aunque con menor eficiencia. Cuando la producci6n es baja se pueden utihzar refrigeradores 

caseros. 

Las siguientes Iaminas muestran ejemplos de Ia maquinaria bAsica y auxiliar que se utiliza en la 

industria panificadora, asi como los diferentes tipos de homos. 
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Homo de oobeta pore, 12 charolas 

Cortadom 

Maaumeria b8.Si0 eo la indus:tria 00011icadara aue se 
ouede encontrv en el mercodo vn sen de maraca o de 
mooofaduro c:aseo::a CPuelicados de lo orioinales) 
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' 
Balldora tndYstnoJ con ba~dor de alobo espiral Y oalete. aue es utditada en las grondes 
industrios ponificadoras como BIMBO WONPEBY crlffls 



Homo giratorip presentando sus 
dimensiof\es. 

Hornqs de gaveta 

Tipos de homos ut1hzados en la mdustria 
pennicadora El homo de piso gue es el 1fadicionel 
nunCQ se h~ oublicado 
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IV. 

IV.I 

IV.I.I 

PROCESO DE ELABORACION DEL PAN 

Para la elaboraci6n del pan siempre se tendra el siguiente proceso: 

PFSADO 

MF.7.Cl .ADOO 

AMASADO 

1° FRRMFNTAC'ION 

20 FFRMFNT ACTON 

HORNFADO 

TFRMINADO 

F.XPF,NDIO 

Fig. No.30 Prnceso general de la elaboraci6n del pan. 

TECNOLOGIA DE LA ELABORACION DEL PAN 

MEZCLADO 

Durante el mezclado, se presentan los siguientes sucesos; hidrataci6n de los grAnulos de 

a1mid6n en la harina, una mezcla homogeflea de ingredientes, incorporaci6n de aire, que es de gran 

importancia, este aire permite que se fomien nllcleos que almacenen el bi6xido de carbono, 

expandiendose despues, durante el homeado. El tiempo de mezclado es de 1.5 - 3.5 min. dependiendo 

de la harina. se realiza a baja velocidad. (IO) 
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IV.1.2 AMASADO O DESARROLW DEL GLUTEN 

Como el g]uten es hidratado se van fonnando una serie de fibrillas que se alinean con el 

movimiento del amasado creando asi una matriz para incrementar de esta manera la resistencia a la 

extensibilidad. 

Fig. No. 31 Fonnacion de la red de gluten. 
Fuente: (21) 

En el laboratorio se puede seguir la fonnaci6n de la masa. mediante un farinografo o 

mixografo, encontrandose las especificaciones para dicho proceso segwt Hoseney 1985. La altura de 

Ios mixograroas ( eje de las Y) es una medida de resistencia a la extensi6n causada por el curso de] 

amasado. La longitud de la curva con el tiempo de amasado, y el ancho con la cohesividad y la 

elasticidad de la masa formada. 

t 

Fig. No 32 Curvas de Mixograrnas de harina de trigos duros, demostrando diferentes 
tiempos de amasado. 

Fuente: (10) 
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La fonnaci6n de la red del gluten se debe, como hernos mencionado. a la oxidaci6n de los 

grupos -SH de la proteina por los agentes oxidantes o con el oxigeno proveniente de] aire incorporado 

durante el amasado 

El desarrollo se hace a velocidades nipidas, acelerando asi la hidratac16n de la proteina ya que 

esta expone su superfic1e que no ha sido hidratada a la fase donde el agua se encuentra en exceso, los 

t,rninulos de almid6n presentes en la harina son los encargados de absorber esta agua penniriendo asi la 

hidrataei6n de la proteina, el tiempo que tarde el gluten en desarrollarse, esta en funci6n de la cantidad 

presente en la harina, a mayor contenido de proteina menor tiempo de amasado y viceversa (I 0,21,22) 

Se considera que durante el amasado, se forma en la pasta una red de proteina-

glicolipidos en tomo a los t,l'fAnulos de almid6n, los cuales ya ban sufiido en la superficie un inicio de 

gelatinizaci6n y liberaci6n de amilosa. 

Fig. No. 33 Red de proteinas y glicolipidos en tomo a los gn\nulos de almid6n. 
Fuente: (6) 

Asi cuando se Bega al tiempo optimo de arr1asado se obtiene una masa con las siguientes 

caracteristicas: 

- Extensibilidad que pennite un cambio de forma. 

Impermeabilidad del gas, permite la retenci6n del bi6xido de carbono. 

Elasticidad, necesaria para una estructura esponjosa. 

Fuerte retenci6n de agua, causa de la blandura despues de la cocci6n. 

Estudios ban demostrado que las gluteninas son las responsables de la elasticidad de la masa, 

mientras que las gliadinas resultan ser las responsables de su extensibilidad, asl como la uni6n que 
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forman con los lipidos polares y una parte de trigliceridos. (6) 

(C) Tcorla de Jas--piA'lllcas 

Fig. No. 34 Modelos de la interacci6n de gluteninas y gliadinas con los lipidos 
en el amasado.Fuente: (6) 

Si se rebasa el tiempo optimo de amasado, la masa se vuelve hllmeda y pegajosa. 

probablemente esto de debe a que wra parte de la fracci6n hidrosoluble se oxida y forma radicales 

libres, esto fue explicado por Greveland y colaboradores de la siguiente manera: Si los enlaces 

bisulfuro estan rotos o dai'i.ados durante el mezclado, las proteinas del gluten quedan parcialmente 

despolarizadas, dando como resultado cambios en las propiedades ba5icas como la solubilidad y 

viscosidad, incrementandose primero y decreciendo despues (JO) 

En resumen \os factores critioos que afectan la reo\ogia de una masa son; la calidad de la harina, 

la cantidad de agua adicionada, y la magnitud del trabajo usado en el desarrollo de la masa. (21) 

IV.1.3 FERMENTACION 

La fennentaci6n producida por la levadura en panificaci6n, se efectlla desde Ia fonnaci6n de la 

masa, continua con mayor velocidad durante los reposos acelerandose en los cuartos de fennentaci6n y 

desapareciendo durante el homeado, cuando la temperatura del pan llega a 60 °C. 
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Durante la fermentaci6n los gratlulos de alm1d60 dafiados son degradados por las alfa y beta 

amilasas, presentes en la harina o que son sintetizadas por la levadura Sacharomyces cerevis1ae hasta 

glucosa para posterionnente formar b16xido de carbono y etanol, lo m1s1110 sucede con la malta por 

acci6n de l_a maltasa. La sacarosa es convertida en azucar invertido mediante la acci6n de la invertasa, 

que es secretada por la levadura. (64) 

La fennentaci6n lleva consigo tres fases para desarrollar el pan, primero satura la fase acuosa 

con el bi6xido de carbono producido, ocasionando una caida de pH de 6 a 5 por la fonnaci6n de Ac. 

carb6nico al disolverse el bi6xido de carbono en el agua. Saturada la fase acuosa, el mismo gas busca 

un escape, lo que es cvitado por la red de gluten que lo retiene, en las celdi11as que se han forrnado 

durante el amasado. (22) 

-~ ...... Jmoma.,a--+ Sacarosa + Asia 

OOH l._ 
Fig. No. 35 Fennentaci6n de la sacarosa por la levadura. 

Fuente: Curso de Panificaci6n 

Despues de cierto tiempo en reposo, tiernpo en el cual sucede lo explicado anterionnente, la 

masa es de nueva cuenta amasada ocasionando una salida de bi6xido de carbono, el que en un momento 

puede inhibir a la Ievadura, adem.is las celdas que retienen el resto del bi6xido de carbono se 

encuentran en mayor nWllero y mas pequefias, resultando una mejor fonnaci6n de la masa y 

proporcionando de esta manera una mejor textura al producto terminado. 

Los cambios de pH ocasionados por el bi6xido de carbono favorecen la actividad de ciertas 

enzimas como Ia alfa y beta amilasas, proteasas, etc. 
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La segunda etapa de la ferrnentaci6n es aquella en la cual la masa se desarrolla al maximo, 

Jlegando a la perdida de bi6xido de carbono, esto determina el tiempo de fermentaci6n de la masa. 

Si este tiempo no se controlase presentan dos aspectos a saber 

a) A tiempos largos, los azucares se terminan, provocando una perdida de color en la costra, 

una masa extremadamente suave, por debilitamiento de Ia red de gluten ocasionando una caida de 

volumen. 

b) A tiempos cortos, la fermentaci6n es insuficiente, nose desarrollaci al m.iximo, el pan sera 

pequeiio y tendni demasiado color en la costra, etc. {] I) 

A consecuencia de los cambios fisicoquimicos presentes en la fennentaci6n, la reologia de la 

masa y la ca1idad del producto final se ven afectados. Entre los cambios se pueden notar perdidas de 

apariencia pegajosa, reseca, menos extensible y mucho mas el.istica. (6) 

Como dato curioso se considera que el consumo de 3.Zllcar durante Ia fermentaci6n es de 2 - 3.5 

% a partir del amasado y que de todo el bi6xido de carbono produc1do s6lo el 45 o/o se utiliza para 

desarrollo del pan, el resto se pierde durante la manipulaci6n. (22) 

Durante el proceso de la fermentaci6n, se fonnan compuestos que clan el sabor al pan entre los 

que figuran Acidos organicos, alcoholes y esteres, parte de estos se volatilizan en la cocci6n y otros 

participan en las reacciones de Maillard. (6) 

Las condiciones que se recomiendan para la fermentaci6n son las siguientes: 

Primera fermentaciOn: Fermentaci6n de \a masa, se hace a 26 - 27 °C con una H.R. 70 - 72 °/o. 

Segunda fermentaci6n: Fermentaci6n de las piezas ya forjadas y se lleva a cabo entre 35-38 °C 

y H.R. 80 • 82 %. 

Los factores que influyen en la fennentaci6n son 

· Calidad de la harina - Ca!idad de la levadura. 

- Cantidad de Jevadura. - Tipo de azucares o alimentos. 
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-Cantidad de alimento. - Temperatura y t1empo. 

- Acidez de la masa (pH) - Humedad relativa o del ambiente. 

- Corriente de aire 

La sigu1ente figura muestra el proceso de la fermentac16n dentro de una masa. 

Indicando como se alimenta la levadura y Ia serie de enzimas que intervienen en la 

fermentaci6n, asi como los compuestos que se van fonnando durante la fermentaciOn, y los caminos 

que toma cada uno de ellos. (64) 

:I:-d-'6~~ Almrlri
bcta em,Ina 

1 -

co, 1,-1:-
I 
Polipcpll4o, 

Fig. No. 36 FennentaciOn en una masa. 
Fuente: Curso de Panificaci6n 
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IV.1.4 FORJADO 

Del forjado o moldeado es de quien depende la apariencia del pan, es aqui donde se le da forma 

a la masa. Para esto el panadero debeni saber bolear y apretar la masa, segwt el tipo de pan que este 

trabajando. Es en esta etapa donde el panadero utiliza su imaginaci6n y creatividad para formar desde 

un bolillo, hasta una novia, elote, calzones, cochinos, cuemos, y otros. 

Obviamente limitandose a ciertas nonnas y reglas de elaboraci6n impuestas por la misma 

tradici6n panadera Por ejemplo la fonnaci6n de los cuemos no debe llevar mas de tres vueltas; el ojo 

de pancha se fermenta al reves de como ha sido forjado y otras mas. 

Entre las costumbres panaderas esta, el examen para las oficiales bizcocheros que consiste en 

saber forjar el pan de manteca, la elaboraci6n de campechanas y apasteladas. ( 64) 

Ya fonnada la figura o figuras, se procede a la segunda fermentaei6n que sera la ultima; se 

reali:zara a una temperatura de 30 - 35 •c con una humedad de! 85 % durante 55 - 65 minutos, cuando 

se cuenta con la camara de fermentaci6n. (22) 

Hoy en dia existe maquinaria capaz de suprimir el uso de la mano de obra para el forjado del 

pan, pues existen boleadoras, dobladoras para cuemos, bolilleras y otras. 

IV.l.S HORNEADO 

Cuando el pan se fermento el tiempo necesario y alcanza el volumen deseado se procede al 

Ultimo paso en la elaboraci6n del pan, es decir al homeado. 

EI homo es el punto clave donde se observa que todos los pasos anteriores se Uevaron a cabo 

con eficiencia. EI cocido de] pan se puede realizar en homos de piso, de columpio, giratorios o de 

gaveta, con vapor o sin vapor, todo depende del tipo de masa que se vaya homear. 

Mediante la acci6n del calor, la masa de1 pan se transfonna en un producto ligero, f8cilmente 

digerible, y muy apetitoso. 
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Al introducir el pan al homo, la masa presenta cambios en sus componentes, por las altas 

temperaturas que alcanza e\ homo. Primero la levadura se destruye, \as enzimas se desnaturalizan lo 

que ocasiona, que cualquier proceso b1oquimico se detenga. Entre los acontecimientos mas notables 

esta el incremento de volumen como resultado de la expansiOn de los gases presentes en la masa y 

desprendimiento de sustancias vol.itiles formadas durante la fennentaci6n. (22) 

Tamhien el calor coagula las proteinas de la masa particulannente algunas albiiminas y 

g1obuhnas, dando como resultado la apariencia esponjosa del pan; estos cambios, segful More y 

Hoseney (1986), son alteraciones de las propiedades reo16gicas de Ia masa y comienzan a los 55 °C, 

tambien los almidones sufren cambios dnisticos. (IO) 

Durante el transcurso del homeado la temperatura de la masa aumenta, provocando la formaci6n 

de ciertos compuestos que clan el sabor al pan~ as[ como aquellas reacciones encargadas de dar color a 

la costra. Entre estas sustancias se encuentran ios azucares acaramelados. pirodextrinas y melanoidinas, 

resultado de las reacciones de Maillard entre Ios amino3.cidos de las proteinas y azucares reductores 

como la glucosa~ para dar melanoidinas, que son residuos org3.tlicos negros. Esta reacci6n indica el 

final del homeado. 

Cabe mencionar que durante el proceso del homeado se fonna una corteza, debido a que la 

humedad se vaporiza en la superficie del pan provocando un endurecimiento del mismo, esto es 

caracteristico en el pan blanco y otras masas duras. Para evitar este fen6meno se recomienda el uso de 

vapor de agua, este vapor ayuda a retrasar la evaporaci6n del agua en la superficie del pan obligando a 

que la corteza se haga mas gruesa y el pan no endurezca totalmente. (6, 45) 

Las temperaturas de homeado oscilan entre los 230 • 250 'C para pan blanco y para masas 

suaves 200 ~ 230 °C~ esta discrepancia de temperaturas se debe a las diferentes cantidades de azllcares 

Y fonnaci6n de costra en los productos. TambiCn se ha encontrado que la temperatura de la masa a los 

15 minutos es de 60 °C, de donde se concluye que la levadura y enzimas se inactivan desde el principio 
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del homeado. AI finalizar el homeado el pan tendci. aproximadamente el 45 % del agua inicial. 

Algunas consideraciones que deben tomarse en cuenta para homear son: 

- Piezas del mismo tamaiio y peso 

- Piezas pequeiias, se usaran temperaturas e]evadas y tiempos cortos. 

- Piezas grandes, se usaran temperaturas bajas y tiempos largos, para permitir que el 

calor llegue en forma uniforme y adecuada al centro de la pieza. (64, 45) 

lV.1.6 TERMINADO 

El terminado es conocido tarnbi6n coma arreglo del pan. Se sabe que, para que un alimento se 

antoje debe causar una buena impresi6n a los sentidos, de aqui que el arreglo final del pan acompafiado 

de un buen sabor y aroma influya en su demanda. 

Este arreglo comprende desde un polveado con azUcar glass o granulada, pasando par una 

untada de brillo y espolvoreado de coco, nuez, hasta una serie de figuras al azar. con glasee o chocolate. 

Un caso muy concreto de la sensaciOn que provoca el arreglo def pan a los sentidos es la 

tradic1onal rosca de reyes y las animas de color rosa que son de manteca, pan tradicional del dia de 

muertos. 

lV.2 TIPOS DE PROCESO PARA LA ELABORACION DEL PAN 

Esencialmente existen cuatro metodos para la elaboraci6n del pan fermentado: 

a) Masa directa 

b) Masa esponja 

c) Fermento liquido 

d) Metodos continuos 
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a) MASA DIRECTA 

En este proceso todos los ingredientes son mezclados y amasados al mismo tiempo para el 

desarrollo de la masa, esto se sabe cuando la masa presenta un aspecto liso alcanzando asi un optimo 

grado de elasticidad La masa se deJa fermentar a una temperatura de 30-37 °C, durante 2-4 horas, en 

este lapso de tiempo se golpea o se poncha, eliminando de esta manera el exceso de bi6xido de 

carbono. 

El sistema de masa directa es mas flexible que el de masa-esponja, pues aqul un cambio en las 

condiciones de proceso provocan variaciones en el producto terminado. 

Despues de la fcrmentaci6n la masa se remezcla y se divide en trozos del tamafio deseado, se 

moldean. fermentan. y homean. En general el pan de masa directa tiende a ser mas masticable, que 

otros panes elaborados con tecnicas diferentes, las celdillas tienen la estructura mas grosera y se pueden 

considerar como menos sabrosos, tienen un sabor ligeramente dulz6n. (19, 22) 

Mezclado de ingredientes 

Desarrollo de la masa 

1° Fermentaci6n 
2-4 horas 

Forjado 

Rt1rnP,1rfn 

Fig.No.37 Esquema del proceso de panificaci6n 
De masa simple o directa. 

Fuente: (22) 
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b) METODO DE MASA - ESPONJA 

Este procedirniento es el mas popular, el 50 - 70 % de la harina que se utiliza en la formulaci6n 

se combina con parte del agua, levadura y alimento para levadura, para fonnar m1a masa suelta, la cual 

es homogCnea y recibe el nombre de esponja o µata. La esponja fonnada es Uevada a la camara de 

fermentaci6n., en la que la temperatura se mantiene a 37 °C con una H.R. del 75 - 80 % durante 4.5 - 5 

horas, seg(J.n diversos factores, como son la cantidad de levadura y cantidad de harina utilizada para Ia 

esponja. (19) 

La esponja puede aumentar 4-5 veces su volumen durante la fennentaciOn, despues de alc·anzar 

su volumen ma-Ximo puede sufrir un colapso, lo que se utiliza como indicador de que el 60-70 % de la 

fennentaci6n se ha realiz.ado. (22) 

Obtenida la esponja,. se adiciona el resto de Ios ingredientes y se trabaja hasta desarrollar la 

masa, en este paso se omite la. adici6n de sal porque hace correoso el gluten y retarda su desarrollo, 

algunos panaderos adicionan la sal en el lapso de los 2 min. despu6s de que comenz6 el mezclado, 

ahorrando as1 tiempo de mezclado o amasado. 

Despu6s del desarrollo se deja en reposo un tiempo de 20 - 30 min. , para que el gluten cobre de 

nuevo fuerza, ademAs de que se realiza una fennentaci6n intennedia. 

Ya reposada la masa, se divide, se moldea, y se fermenta como en el proceso de la masa simple, 

para que posterionnente sea homeada. (19) 

El m6todo de esponja-masa rinde un pan estructurado con celdillas finas, generalrnente es 

considerado como sabroso. Una de las grandes ventajas del procedimiento es la tolerancia al tiempo y 

otras condiciones de proceso. 
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c) 

FormaciOn de la esponja 

Adici6n del resto de los ingredientes y 
desarrollo de la masa 

1° FPrmentariOn 

2° Fermf'nt.»ric'in 

Rornf'ado 

F1g. No. 38 Esquema del procedimiento de panificaci6n masa - esponja 
Fuente: (22) 

FERMENTO LIQUIDO 

En este proceso la fennentaci6n se lleva a cabo en W1a fonna liquida, una parte de toda la 

harina sc separa, para preparar el fermento. 

Se basa en el hecho de que los productos fonnados durante la fermentaci6n, mejoran las 

propiedades de la masa, lo cual no resulta del todo cierto, por este motivo es limitado el 6xito del 

proceso. 

Presenta ciertas ventajas con respecto a los dernas: 

1. Ahorro de espacio, ya que el mezclador, cuarto de fermentaci6n y artesas para 

la esponja se eliminan. 

2, Tiempo y trabajo tambiCn se reducen porque todo el proceso se acorta 
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3. Flexibilidad para grandes procedimientos. 

4. Impone sanidad, con el uso de un equipo tipo lecheria para manipuJar el fermento. 

a o. ormu ac100 e ermento TblaN9 F ("'dlf< L' "d IQUI 0 

INGREDIENETE % FERMENTO MATERIAL 
LIQUIDO ADICIONMADO A 

LAMEZCLA 
Harina 100 50.02 49.98 
Am,o 66 55.77 10.23 

Levadura 3 3 -
Alimento para Jevadwa 0.625 0.625 -

Sal 2.25 0.5 l.75 
Azucar 8 1.5 6.5 
Leche 3 - 3 

Inhibidor 0.125 0.125 -
Grasa 3 - 3 

Emulsificante 0.5 - 0.5 
Fuente: (19) 

El proceso original involucra la agitaci6n del agua, a 38 - 37 °C con los ingredientes de la 

formulaci6n, a excepci6n de la harina, para despues dejarse fermentar durante un tiempo aproximado 

de 6 horas. Despues, el ferrnento se coloca en un mezclador de rnedidas suficientes, para satisfacer la 

absorci6n de la harina. Puede adicionarse mis levadura, azllcar, alimento para levadura, grasa, 

surfactantes y otros ingredientes menores; por ultimo la masa puede ser trabajada por metodos 

convencionales. 

Existen otras fonnulaciones, en las que se emplean parte de la harina para su elaboraci6n, como 

por ejemplo el utilizar el 50% del agua total mezclada con la levadura, azucar, sal y un buffer para 

estabilizar la fermentaci6n. Este fermento despues que ha sido fennentado por tres horas, se mezcla con 

el total de la harina, el agua y resto de ingredientes para ser mezclados y trabajados con metodos 

trad1cionales 
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IV.3 PARAMETROSDECONTROL 

Para obtener un producto de buena calidad es necesano tener un buen control en todo el 

proccso, desde el momento en que se recibe las materias primas, hasta la obtenci6n del producto 

tenninado. 

Fste control se realiza, llevando acabo cada uno de los siguientes pasos durante el proceso: 

a) Control de la rnateria prima. 

b) Control de proceso. 

c) Control deproductoterminado. 

IV.3.1 CONTROL DE MATERIA PRIMA 

Se hacen los an.ilisis pertinentes a cada una de las materias primas de acuerdo a las nonnas 

establecidas y observando que estas cumplan con las mismas, asi como las caracteristicas que la 

empresa establezca. 

Las materias prirnas esenciales y secundarias deben ser sornetidas al control de calidad 

necesario. A continuaci6n se mencionan los anfllisis que se realizaran a cada una de estas materias. 

HARINA . Se le practican Ios siguientes Wlisis o detenninaciones. 

a) EJaboraciOn de gr&ficos para detenninar valores que indiquen 1a calidad panadera de la 

harina, los cuales son farin6gramas y alve6grama. Estos gnificos nos indicaran los siguientes 

paratnetros. 

- Trabajo especifico de deformaci6n (W) 

- Tenacidad (T) 

- Extensibilidad (L) 

- indice de dilataci6n (G) 
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b) Ensayo de fennentaciOn, para evaluar los siguientes para.metros: 

- \/elocidad re1at,va de crecimiento 

- Tiempo de fermenta.ciOn, que tambien indica la res1stencia al trabajo que realiz.a el gas dentro 

de lamasa. 

c) pH, color y Falling number, realizando las grlificas correspondientes. 

d) An3.lisis microbiol6gico~ El cual se realizara para establecer que no ex1sten microorganismos 

que 1nterfteran de forma negativa en los procesos de conservaci6n y fennentaci6n 

e) An3.lisis quimico; para corroborar que sus constituyentes se encuentran en los Iimites 

permitidos, entre las determinaciones que se realizan tenemos las siguientes: 

-Humedad 

- Proteinas 

-Ceniz.as 

-Grasa 

- Azucares reductores 

- Fibra cruda 

- Presencia de ac. asc6rbico (mejorante) 

- Presencia de mejorantes no permitidos ( yodados, bromatos, persulfatos, etc.) 

Este an.ilis1s por ser tan laborioso y costoso se puede realizar cuando se crea conveniente o por 

Io menos una vez al mes, salvo en e] caso de las proteinas, las cuales deben ser analizadas en cada 

partida por su importancia en la calidad. 

LEVADVRA : Junto con la harina es una de las materias primas mis importantes; puesto que las 

caracteristica.s finales del producto dependen de su calidad. Es de costo alto y el mas susceptible a 

presentar alteraciones durante la conservaci6n o el transporte, presenta una gran variabilidad de calidad, 

segUn sea la marca considerada. Los an3.lisis a que se somete la Ievadura son los siguientes: 
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a) An3lisis de los atributos sensoriales, tomando en cuenta el color, sabory olor, cada vez que 

llegue una partida a la planta. 

b) Humedad y color: Se pueden detenninar por el mCtodo de desecaciOn en estufa el pnmero 

y por el colorimetro de Hunter el segundo. Estos anillisis se pueden realizar bimestralmente para ver si 

rellnen las caracteristicas establecidas por el comprador. 

c) Actividad fennentativa: Utilizando el mt\todo de] zimotaquigrama o el de Hayduck 

(sustrato de sacarosa) se pueden obtener los siguientes datos que son de importancia para calificar: 

- Cantidad de gas producido. 

- Cantidad de gas retenido. 

- Velocidad de fennentaci6n. 

MEJORANTES : El mejorante es una mezcla de aditivos alimentarios perrnitidos por la 

legislaci6n ( ac. asc6rbico, enzimas, sales, azucares, etc.), la forma de recepci6n es en bolsas de 25 Kg 

Los an3.1isis que se le practican son los siguientes: 

a) Ensayo de ferm.entaciltn en probeta: Consiste en preparar una masa estandar utilizando el 

mejorante a estudiar, posteriormente se coloca dicha masa en una probeta, registrando la velocidad de 

fermentaci6n y volumen alcanzado. Esos valores se comparan con las gtilficos de control para obseIVar 

si el mejorante rellne las caracteristtcas necesarias. 

b) Prueba de cocci6n: Se prepara una masa semejante a 1a anterior. se fermentara y se cocera, 

registrfmdose 1as caracteristicas de color, volumen final, aspecto de la corteza, miga, etc Estos valores 

deberan ser deterrninados por llll panel de jueces 

entrenados 

c) An8lisis quimico: Se enfoca princ1palmente a las siguit>n+,,.~ ,j~,:~~; .... ~,::,·" .... ~~ 

- ldentificaci6n de 1os aditivo~ y ~u<.: pror,orcinneo;:: 

- ldentificaci6n de aditivos no pennitidos. 
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- Acidez y pH. 

-Otros. 

La frecuencia de este an3.lisis seni semestral. 

GRASA : La calidad de las grasas es fundamental para conseguir un buen sabor en el producto 

tenninado. Las grasas Hegan en diferentes presentaciones, la temperatura de las mismas para su 

conservaci6n sera de tres grados. Los an3.lisis que se realizan en las grasas son 1os siguientes: 

a) Control de temperatura: Como ya mencionamos, la temperatura debe de ser de 3 °C 

cuando se recibe. Este valor nos indica si la materia grasa ha sido transportada en fonna correcta o es 

posible que pueda sufrir alg(Jn deterioro. 

b) Cara.cteristicas organolCpticas: Se realiz.aci un control a cada partida teniendo en cuenta 

aroma caracteristico, (no rancio ), color (ti pico), consistencia adecuada. Es importante que estas pruebas 

las realice personal entrenado. 

c) Anilisis f'"1Sicos: En este punto se reahzaran los siguientes anlllisis. 

Punto de solidificaci6n. 

Punto de fusi6n. 

Consistencia (utilizando un penetr6metro) 

Porcentaje de s6lidos grasos. 

d) An8.lisis quimicos: Se rea1izan solamente dos detenninaciones: 

indice de acidez. 

indice de per6xidos. 

Con estos valores se podra saber la cahdad en cuanto a su fabncaci6n, estado de conservaci6n, 

etc Por lo tanto, es recornendable determinarlos cada partida. 

AZirCAR Y SAL: La primera es \a materia prima especifica para masas dulces, la segunda se 

utiliza para toda clase de masas. Los anB.lisis que se realizan son los siguientes: 
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a) Humedad· Para este tipo de materias primas es muy importante el conten1do de humedad, 

para su detenninac16n se puede aplicar e\ metodo de desecac\On en estufa Los datos obtenidos se 

comparan con los establecidos por la nonna. 

b) Pureza: Este amilisis sirve para corroborar Ia pureza de estos productos A la sal se 

detenn,nan el contenido de Cl y Na, mientras que para el azU:car se deterrninan los grados Brix en una 

soluci6n estandar de azllcar. Los resultados se comparan con los de la nonna. Se recomienda una 

fea1izaci6n semestra1 de estos anahsis. 

Todos estos analisis que se realizan a cad.a una de las materias primas nos dani una idea de la 

calidad de! producto tenninado. (19)(21 )(24) 

IV.3.2 CONTROL DEL PROCESO 

El control que se ejerce sobre el proceso de producciOn es rnuy import.ante, del dependeril la 

calidad <lei producto final, el costo de la producci6n, y otros factores que afectan a la planta o fabrica. 

Llevar el control en el proceso de panificaci6n es un tanto dificil, debido a que se encuentra la 

experiencia de los maestros y como consecuencia no se aceptan ciertas reglas para el control del 

mismo. 

Para llevar un programa de control en el proceso se toma en cuenta la fonna de trabajo, es decir 

si el proceso es mecanizado o si depende en su mayoria del conocimiento y destreza del trabaJador. 

Aun asi hay que recordar que nwica un proceso puede funcionar al 100 o/o pero si es posible 

obtener un proceso que funcione al 95 o/o Esto se puede lograr, si se llevan los controles necesarios en 

cada una de las etapas que lo comprenden. 

En una forma sencilla podemos meocionar los controles que se deben practicar y corno 

podriamos realiz.arlos con una supervisi6n espaciosa de los encargados de control de calidad o del 

proceso. 



a) Control en )a mediciOn de Jos iogredientes: Este control se realiza utilizando las b.isculas 

con la mayor exactitud que sea posible; en la pnictica esto resulta tedioso, por lo que es recomendable 

el USO de medidas manuales ya calibradas, permitiendo un cierto margen de error que no afecte la 

calidad del producto durante su elaboraci6n y como producto tenninado. 

b) Control de los tiempos de amasado: En este control es necesario el uso de relojes o 

maquinaria programable que pare al tennino del tiempo especificado. Para rea\izar con mayor 

eficiencia el control es necesario contar con un historial de la calidad de la harina, ya que los tiempos 

de amasado estan en funci6n de la fuerza del gluten presente en la harina 

C) Temperatura y tiempo de fermentaci6n: Es de vital importancia dicho control en Io que a 

fermentaci6n se refiere. de ella depende el buen desarrollo del producto, asi como su sabor, y aroma. 

Por lo tanto es necesario verificar la temperatura y la humedad de la clmara de fermentaci6n, asi. como 

el tiemJX) que las masas esten dentro de dicha camara.; en caso de no existir c3:mara de fermentaci6n 

tratar de controlar el tiempo Io masque sea posible. es obvio que el tiempo dependera a su vez de la 

rapidez con que se este trabajando, marcando a su vez la cantidad de levadura que se va a utilizar en la 

masa 

d) El peso de los tantos·. Una vez que la maza esta Hsta para su procesamiento, esta es 

dividida en tantos, resultado del corte de un peso conocido de masa al que se le denomina bast6n y que 

es colocado en la cortadora. Sea cual sea el tipo de cortadora todos los tantos deben tener en promedio 

el mismo peso, lo cual no Bega a ser posible por razones de manejo. 

Para ejercer este control se recomienda formar intervalos de peso, de1 que los limites estariln 

calculados mediante un analisis estadist1co, construyendo graficas de control de rangos; esta gr3.fica 

podrci ser manejada por las obreros de manera muy sencilla. 

Se debe realizar un muestreo cada cierto niunero de piezas, par ejemplo de un espigero de pan 

blanco que contiene 360 piezas de 90 g, se toman 30- 45 tantos y se dividen en 6-9 submuestras de 5 
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elementos, a las cuales se les sacar.in los promedios y ranges. 

Lo mismo se puede reahzar en una Jinea de proceso continua para todo tipo de pan. 

e) Moldeo· Este control es visual; existen coma ya mencionamos m3.quinas que son capaces de 

hacer el rnoldeo del pan En caso de que el moldeo o forjado sea totalmente manual se recomienda 

hacer un patron que rellna las caracteristicas del producto terminado. para estar comparando las piezas 

que se vayan forjando y observar la similitud entre las dos. 

f) Temperatura y tiempo de homeo: Al igual que en los tiempos de fennentaci6~ debe ser 

verifieada a ciertos intervalos de tiempo la temperatura de homeo. Es importante este control ya que del 

depende el resultado del producto final; un mal control en esta etapa del proceso dar.i coma resultado el 

desecho de una gran cantidad de producto y par consiguiente una gran perdida econ6mica. Por lo 

anterior se recomienda un mantenimiento en todas las partes de las homos. 

IV.3.3 CONTROL DE PRODUCTO TERMINADO 

Al producto terminado se le pueden realizar diferentes analisis. desde un an.ilisis sensorial hasta 

un bromatol6gico, asi coma detenninaciones especificas de vitaminas y minerales. Pero el analisis que 

mas importa en el prod.ucto terminado es el sensorial es decir su aspecto, saber y aroma que lo 

caractericen y que deben predominar aun durante el almacenamiento. 

Para realizar estos controles es recomendable el uso de jueces entrenados, capaces de evaluar 

color, olor, saber, textura, y otros aspectos, de una manera clara con las sentidos; este control puede 

apoyarse en metodos estadisticos al usar jueces entrenados y un analisis de variancia para ser 

interpretado. Claro esta, utilizando escalas hed6nicas para cada uno de los para.metros a evaluar. (42) 

Los criterios que se siguen para cada uno de los puntos a evaluar, se muestran en la siguiente 

hoja de contto!. 

-90-



Tabla No 10 Hoja de control para un producto de panificaci6n terminado. 

Variedad : ·-·-··-·············· Hoja de eontrol: •••...•.••••••••• Codigo: ••••••.•••••••• 

Aopecto del pan 
Seccion Redollla Nonna! 
Color Palido Brillante 
Aspecto de la corte,a Fin Cll!iionte Apagada 

Suave Gruesa 
Cor1e Bueno Mediocre Pesirro 

Regular Irregular 
Loo Lacerado 

Aspecto de la miga 
Color Blao:o Ligeramente creiroso 
Textura Elasti:a No elastico Apretado 
Olory sabor Bueno Discrero 
Altura cm 
Peso g 
Volurren C.C. 

Valoraci{,n gbbal: --- ----------------------- -----------------------

Fuente, (22) 
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V. TIPOS DE PAN Y SU ELABORACION 

Para comprender mejor Ia industrializaci6n del pan es necesario hacer una clasificaci6n del pan, 

como a continuaciOn se muestra: 

Panblan -·-{ 
- Barra (Baguette) 

-Bolillo 

- Tefera 

Pandecaja 

Especialidades 

p Pan de Levadura 

Pan dulce { Bizcocho 

A 

-{ Feite 

Danes 

N 

A 

{ 
Panque 

Batidos 

Mantecad~ 

D 

E 

Rcposteria Freida r Donas de levad\Jra 
1_ 

R 

-{ Pasta seca 

PolvorOn 

A 

Past<leria { Bases { Cakes 

Fuente Curso de panifice.ci6n 
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En esta clasificaci6n no se encuentran todas las variedades del pan, pero son las que predominan 

mas en el mercado. 

V.1 PAN DE LEVADURA 

Existen una gran variedad de panes. que se leudan con Ievadura bajo el proceso de 

fennentaciOn. entre las variedades mas comunes que podemos encontrar estan el pan blanco y el pan de 

dulce. que de acuerdo a 1a clasificaci6n anterior van desde un bolillo hasta un danes. 

Siendo siempre el pan blanco el atractivo en Ia panaderia. para que la gente compre el demiis 

pan. 

v.1.1 PAN FRANCES 

a) BO LILLO 

Se elabora en su mayoria mediante el metodo de esponja-masa. La esponja o pata se prepara 18-

24 horas antes de ser usada, y lleva levadura, azucar, harina y agua. 

El bolillo es un producto caro en su producci6n y tambien delicado en su elaboraci6n, pero f3cil 

de manejar coma producto tenninado. Tiene un preci6 barato, su primer atractivo es el color y textura 

de Ia corteza. 

FORMULACION 
HARINA 100% 
Levadura l-2 o/o 

Aaua 60-62% 
Sal 2% 

MCiorantes 0.2-0.7 % 
Azucar 1.5-2.0 % 

Manteca ---
Fuente: Cuno de pan1ficac16a 
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Como ya mencionamos el boli11o se elabora mediante el metodo de esponja masa~ lo m1smo 

ocurre con la telera, s6lo que el forjado es diferente. La telera se forma extendiendo la masa con las 

manos, y marcando sus divisiones con un bastOn delgado, mientras que el bolillo se aprieta dC tal fonna 

que la figura quede finne. y sajarlo antes de entrar al homo. 

b) BAGUETIE 

FORMULACION 
Harina 100% 

Levadura 1-2% 
A ........ fria 60-62 % 

Sal 2% 
I Meiorante 1% 

Esnnnia 10% 
Fnente: Curso de panifttati6n 

TENICA 

Amasar hasta conseguir una buena elasticidad. La temperatura de la masa debera ser de 26 °C. 

Dar un reposo de 30 m1nutos, refinar, dividir, reposar 15 minutos, forjar y fermentar +/- 60 minutos, 

homear a 200 °C. 

Los mejorantes de estos productos pueden ser; Suractiv-500, Toupan, Magimix 40 o Pluspan. 

V.1.2 PAN DE CAJA 

El pan de caja o pullman es de origen ingles, ha motivado que los compradores busquen 

diversidad y nuevas fonnas e ingredientes, ademas de frescura y ta.mafia de la pieza son otros factores 

que captan la atenci6n del consumidor cuando busca originalidad y sabor. Su vida de anaquel es de 5 

dlas minimo, se produce en maquinaria de alta calidad especializada. Normalmente se elabora por el 

mCtodo de esponja~masa. 
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FOllMULACION 
PIE O MASA MADRE MASA O REBAJE 

Harina 70-65% Harina 30-35 % 
Levadura en TV\tvo 1 o/o Azucar 3-4% 
Am•• 36% Sal 1.5 % 

Grasa 7.5% 
Leche en *""lvo 5-2% 
Meiorante 0.5% 
Am,. fria 20% 

Fuente.(41) 

TtCNICA 

1. Se pone la masa madre en la revolvedora, esta masa debe tener una ternperatura de 25-27 °C y 

3-4 horas de fennentaci6n previas al mezclado. adicionando posteriormente agua fii~ azucar. sal y se 

trabaja en la primera velocidad durante 2 minutos. 

2. Se agrega la harina, leche en polvo, la ~ el mejorante y se revuelve en Ia primera 

velocidad durante 3-5 minutos. 

3. Se awnenta la velocidad durante 3-5 minutos. 

4. Se retira de la revolvedora y se hacen los tantos de acuerdo al tamafio del molde. 

5. Los tantos se dividen en dos y se bolean para dejarlos reposar por 10 minutos. 

6. Las pesadas se trabajan para formar barras de igual grosor y longitud ( un poco 

mas largas que los moldes) 

7. Las banas se trenzan y se colocan en los moldes para pasa a la camara de fermentaci6n a una 

temperatura de 35 °C con un 65 o/o de humedad, por 30 minutos. 

9. Se hornea a 200 'C con un poco de vapor d11rante 20-25 minutos. (37) 

V.1.3 BIZCOCHO 

El bizcocho al igual que el pan danes es panes fermentados y dulces, enriquecidos con 

mantequilla, margarina, huevo e incluso leche. Su elaboraci6n puede ser de masa directa o de masa-
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esponja. 

FORMULACION 
Harina 100% 

Huevos f variable) 35.-40 o/o 
Levadura 1-1.5% 

Leche liauida ( variable) 30% 
Maraarina 20..30% 

Azilcar 3·2% 
Sal 1-1.5 % 

Meiorante 1-1.3 % 
Fuente: (43) 

TECNICA 

Se forma la esponja con una tercera parte de la harina, leche, huevos, levadura Y 

acondicionador. Se incorpora hasta formar una masa de mediano desarrollo. Se deja reposar de 25·30 

mir1utos. 

2. Se agregan el resto de las ingredientes para ser incorporados. al Ultimo se adiciona la materia 

grasa. Se trabaja la masa hasta obtener un buen desarrollo. Se reposa 40-60 minutos, a 25 - 27"C al 

tenninar este tiempo, se poncha la masa y se le da otro reposo de 20-30 minutos. 

3. Esta masa se puede trabajar inmediatamente para fonnar las piezas deseadas las cuales 

pueden ser refrigeradas, o en su defecto la masa se refrigera a 6-9 <'C para ser trabajada hasta 24 horas 

despues de su elaboraci6n. 

4. Las pie:zas formadas se fennentan 45-60 minutos en 36-38 <'C. Cuando no existe el cuarto de 

fermentaci6n se dejan en lugares tibios (a un costado de los homos apagados) utiliz.ando tiempos hasta 

de 3-5 horas. 

5. Las piezas ya desarro!ladas se hornean a 180 •c por I 5-20 minutos. 

Entre los panes que pertenecen a este grupo podemos mencionar las conchas, bizcocho tapado, 

pic6n de yema, coco! de ajonjoli, pic6n de Guadalajara, bigote, maridos, novias, colchones, volcanes, 

calabaz.a.s, rosca de frutas, etc. 
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V.1.4 DANES 

El pan danes se encuentra dentro de! grupo de los panes hojaldrados, pero tambien tiene 

fennentaci6n con Jevadura. Este producto es mas rico en materia grasa que el bizcocho. lo cual le da 

esa caracteristicas de hojaldrado, un sabor especial y por lo tanto lo hace mas fino y un aurnento de 

precio. Tambien pueden ser elaborados por el mCtodo de masa esponja 

FORMULAC16N 
Harina 100% 

Levadura 12 o/o 
A=-oLeche 40% 

Azucar 2.5-25 % 
Huevo 30-40% 

Mafw.llrina 15-17.5 % 
M$1nrnrina ru1rn emruic;:te 41-75 % 

Fuente: Curso de panifkatt6n 

Para el einpaste tambiCn pueden utilizarse una combinaci6n de margarina, manteca vegetal, 

mantequilla. 

TECNICA 

1. La masa se prepara similar a la de bizcocho dejando reposar 60 • 90 minutos. 

2. Esta masa se lamina, cotocando la materia grasa que servini de empaste en el centro de la 

masa, se doblan los extrernos de la masa formando un libro. En la laminadora se le dan dos weltas 

sencillas, dejando reposar la masa a 28-30 °C por 60-90 minutos. Por Ultimo se da una vuelta sencilla y 

se deja reposar unos minutos (20 aprox.) y se cortan las piezas. 

Cuando las pastas son refrigeradas, las ultimas vueltas se dan a las 24 horas. 

3 AJ igual que sucede con el bizcocho las piezas tambien se pueden refiigerar. Se dejan 

fermentar a 30°C hastadoblar el volumen (30-45 min.) 6 3-4 horas)y se hornean 

a 190- 205 •c. 

Las piezas mas elaboradas son; cuemo con nuez, cuemo con sat, hojaldras, danf:s surtido, 

bigotes, tartaleta, barquillos, moftos, etc. 
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V.1.5 PASTA DE HOJALDRE 

La pasta de hojaldre o feite, es uno de 1os productos sencillos en lo que a ingredientes se trata, 

sOlo consta de harina, agua,. sat y materia grasa. El leudamiento y su estructura se fonna por el vapor 

de agua que se desprende durante el homeado y las capas de grasa formadas durante el laminado. 

A pesar de su senciliez en la formulaci6n, la pasta de hojaldre requiere de gran cuidado en su 

elaboraci6n, pues una caracteristica de la pasta es que, debe ser suave, cortarse fl!Cilmente y deshacerse 

en la boca al morderse. 

Las hojas se deben a las capas de gluten que se ban levantado, formando numerosas ampollas a 

causa del vapor de agua desprendido. Si la pasta es gruesa y el niimero de ampollas escaso la pasta 

quedara dura, por el contrario la pasta quedara suave. La grasa es la encargada de dar la suavidad y 

hojaldrado a la pasta; las grasas plcisticas dan un producto con mayor consistencia. La manteca de cerdo 

se considera la mejor materia grasa, para elaborar la pasta de hojaldre. 

Una pasta de hojaldre dura una pasta pobre en grasa, a manipulaci6n excesiva de la masa luego 

de agregar el agua. 

Laelaboraci6n de la pasta de hojaldre consta de dos pasos; a) fonnaci6n de la masa; b) empaste 

de la masa con la materia grasa. 

FORMULACI6N 
MASA EMPASTE 

Harina JOO% Mar0 i'lrina 35-70 % del nPSO de la masa 
A-·- 45-50% 
Sal 1-1.5% 
Marmrrina 5-10% 

Fuente: Corso de pan11icac10n 

TECNICA 

1. Se incorporan los ingredientes a velocidad baja, y se trabajan hasta obtener una masa suave y 

elAstica. 
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2. Se pesan bolas ere 2-4 Kg, se part en en cuatro gajos y se dejan reposar 5-10 min. pasado este 

tiempo se laminan con un rodillo en fonna de una cruz, en estos momentos se coloca en el centro la 

materia grasa (margarina o mantequilla) para cubrirse de nuevo con la misma masa, para despu6s ser 

laminada fonnando un rectangulo. 

3. Se sigue laminando, dando dos vueltas sencillas. se deja reposar 25-30 min. en refrigeraci6n 

o temperatura ambiente. Pasado el tiempo de reposo, se repite el mismo procedimiento hasta completar 

seis vueltas. 

4. Antes de recortar las piezas se le da una vuelta sencilla a la masa, laminatldose al grosor 

adecuado. por ultimo se procede a recortar las figuras. 

5. Las piezas son homeadas a 200-220 •c. 

Los productos elaborados con esta pasta son~ banderillas, orejas, empanadas, tacos, volovanes, 

condes, rehiletes, peinetas, coronas, pastel roil hojas, etc. 

V.1.6 OTROS PRODUCTOS 

Hasta ahora se han tratado los productos que fonnan la base de la producci6n en la panaderia. 

Como mencionamos en su momenta, la panaderia mexicana en sus inicios se vio influenciada por la 

panaderfa francesa, de ahi Ja importancia de los productos elabora.dos por batidos, es decir productos 

que no son leudados con levadura viva, sino con agentes leudantes o polvos para hornear, entre estos 

podemos mencionar a los panqlles, mantecadas, chinos, pasteles, y otros mas. 

TambiCn otro producto que en la actualidad ha tornado gran auge, son los productos freidos 

como son las donas, trenzas, y berlinesas, elaborados con harinas especiales y distribuidos por 

compaiiias fuertes en el mercado, productos que compiten con las donas de las panaderias y expendios 

tradicionales. (SO) 
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Las repercusiones que e1 tratado de libre comercio ha traido a la industria de la panificaci6n son 

grandes en materia de maquinaria y nuevos productos; hablaremos de un producto que abarca todos los 

anteriores y que se resume en dos palabras .. masa congelada''. 

MASA CONGELADA 

La masa conbielada hoy en dia es la manera de producir pan fresco en las panaderias~ con mayor 

uso en, hoteles. instituciones y restaurantes, en todos los paises del mundo dadas las grandes ventajas 

que ofrece a su usuario. Su uso no es nuevo, lo novedoso es la aplicaci6n de esta tecnologia al 

producto mexicano. En Europa y EAU la masa congelada se usa desde hace aproximadamente 25 ailos. 

La idea surgi6 para solucionar los problemas que se presentaban en la panaderia tradicional en 

nuestro pa.is y las panaderias de diversas instituciones, como podria ser la dependencia de la mano de 

obra del maestro panadero y 1a variaci6n en el peso de los productos. Con la ventaja de facilitar la 

producci6n a todo tipo de instituci6n que desea oftecer productos de panificaci6n reciCJl elaborados y 

de excelente calidad, sin las complicaciones de manejo en su producci6n, ni la inversi6n en equipo y 

personal especializado para ta1 funci6n. 

Con la masa congelada es posible obtener el volumen deseado de pan en un corto tiempo y le da 

una vida de anaquel al producto hasta de cuatro meses. 

En resumen, aunque las masas congeladas pueden formarse del mismo modo o metodo que las 

masas comunes, 6sta presenta las siguientes ventajas: 

• Reducen et espacio para la producci6n de pan. 

• Facilita el mantener una mayor higiene en las insta1aciones. 

• Ahorro de energia por racionalizaci6n y simplificaci6n de las operaciones. 

• Reduce el area de almacenamiento y permite tener un control preciso sobre 

inventarios, a la vez que evita desperdicios y malos manejos. 
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* Facilita mantener el control preciso de las pieza.s producidas. 

* lrnpide la posibilidad de variaci6n en el peso y fonnulaci6n del producto. 

* Permite un conocimiento mas exacto de los costos. 

* El producto puede utilizarse sin ninguna modificaci6n a la panaderia ( exceptuando el 

congelador que si es indispensable) y seguir ofreciendo todas sus ventajas. 

Existen tambietl en el mercado productos congelados listos para su consumo, pues s6lo deben 

descongelarse por ejemplo; Pays, pasteles, muffins, etc.(22, 41) 

Tabla No.I I Roja de control para productos a base de masa coogelada 

ASPECTOS PROBLEMAS SOLUCIUN 
COLOR 

alMuvroio Poco frio en la fennentaci6n Control del frio 
bl Muv mlido Falta de maduraci6n de la masa Permitir maduraci6n 
VOLUMEN 

a\ Poco Falta de fennentacion Pennitir ferrnentaci6n 
Falta de congelacion Mastiemno 

Falta de eluten Aiiadir ~luten 
b)Mucho Alto tiempo en la c.imara de Reducir tiempo en cAmara de 

conservaci6n conservaci6n 
COST RA 

a) Greiia cerrada Masadebil Revisar formula 
b) Poco madura Cristal de hielo Cuidar aire en la camara de 

conservaci6n 
c\ Grietas Aire de la camara de consetvaci6n Anterior 

MIGA 
al Obscura Fennentaci6n durante el frio Vigilar temne.ratura 
b\Acidez Poca \evadura Ai\adir levadura 

c) Huecos entre la Aire de la maquina y falta de madurez Cuida.r aire en la c.imara de 
miga y la corteza en la idtima etapa de la fennentaci6n conservaci6n y pennitir madures de la 

fermentaci6n 
Fuente: (41) 
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VI ASPECTOS ADMINISTRATIVOS 

El proceso administrativo y de planeaci6n de una panaderia, debe involucrar el establecimiento 

de objetivos, programas. estrategias, poHticas, procedimientos y presupuestos. 

La organizaci6n det proyecto d.ebe establecer~ divisi6n de trabajo, linea de autoridad 

(jerarquias), departamentalizaci6n, funciones y obligaciones, de todos y cada uno de 1os colaboradores 

en la panificaci6n. Al analizar cada uno de los puestos se evitan\, se duplique el trabajo o a.ctividades 

para optimizar mas recursos humanos. 

La parte mas importante en dicho proyecto es encontrar el punto de equilibrio del negocio, es 

decir, calcular hasta que punto el negocio es rentable. Para eHo es necesario detenninar coma y que 

hacer para saber que la empresa alcanza niveles de rentabilidad, asi coma la bll.Squeda de las 

alternativas para casos de emergencia. (26) 

VI.I ORGANIZACION 

Como toda empresa, la industria panificadora grande o pequel\a (panaderia) necesita tambien 

una organizaci6n para su funcionamicnto. En algunos casos la organiz.aci6n en esta industria diftere en 

ciertas partes. debido a la magnitud de la empresa asi como de los aspectos econ6micos. 

Empresas grandes como son BIMBO, EL OLOBO, SANBORS y WONDER, dentro de su 

organizaci6n cuentan con personal especializado en diferentes areas como son producci6n, desarrollo 

de nuevos productos, recursos humanos y otras. mientras que en las pequefias panificadoras 

(panaderlas) no existen tantas subdivisiones o departamentos. 

Mediante el organigrama de la figura No. 38 se puede hacer una comparaci6n entre lo quc 

podria ser la organizaci6n en una industria panificadora tan grande como el grupo BIMBO y una 

panificadora sencilla como lo es una panaderia de cualquier colonia o supennercado. 
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Fig. No. 39 HISTOGRAMA DE LA INDUSTIUA PANADERA 

r~---Gerente 
[ Genera! 

f Genrente de 
i Planta i 

Al observar con detenimiento el organigrama podemos notar que el dueno de una panificadora 

de una colonia o poblado, desempeila el pape\ de gerente general, puesto que es desempeilado en la 

industria por una persona que ha cursado estudios superiores administrativos asi como tener 

conocimientos en el area de Ia panificaci6n. En ambos casos cada uno, toma las decisiones mas 
importantes que beneficien al negocio. 

El bloque correspondiente al area de produccion es el mismo en ambos casos, notese que en la 

industria este bloque es una parte de la organizacion, mientras que en la panaderla practicamente es 

todo. 

En la industria esta Area esta controlada por un gerente que es auxiliado por uno o varios 

supervisorcs quc a su vez tambien son apoyados por el maestro, que tiene a 

cargo la realimcion de los diferentes productos. 
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En una panaderia es el encargado quien planea la producci6n y el maestro el que se encarga de 

cuidar que la producci6n se Ueve a cabo, mientras que su segundo funge como un supervisor de linea. 

La industria panificadora cuenta con un departarnento de control de caliclad encargado de 

verificar la calidad de las materias primas utilizadas, de los productos en proceso y tenninados, para 

obtener asi productos de calidad que satisfagan las demandas del consumidor. El control de la calidad 

del producto durante el proceso; en una panaderia Io puede realizar el maestro panadero, pero este en 

ocasiones no lo realiza con la seriedad y cuidado necesario, debido a la rapidez conque trabajan, dando 

como resu1tado productos de dudosa calidad y en consecuencia una baja en las ventas y gastos 

infructuoso de la producci6n. 

De manera general las funciooes del encargado son~ selecci6n de personal, tanto para la 

producci6n como para la venta, planeaci6n de la producci6n de acorde a las ventas del dia, la semana, 

al mes, o por temporada; el calculo de nomina para los trabajadores; recepci6n y pedidos de materia 

prima; etc. El desempei\o de estas funciones las. reah:za sobre la base de s.u experiencia y demanda. de la 

producci6n. 

La realizaci6n de cada una de las funciones antes mencionadas es Hevada acabo por separado y 

por personal especializado dentro de la industria panificadora, es decir personas con experiencia en 

dichas areas. 

Por tat motivo ta fonna de organizaci6n (en ocasiones no muy bien definida), de una panaderia 

trae como consecuencia que la etapa de iniciaci6n se prolongue demasiado1 provocando en ciertas 

ocasiones el cierre de la misma. Resulta obvio, esperar mejores res.ultados en la industria panificadora, 

dado que se cuenta con el personal adecuado en cada uno de los puestos para realizar las funciones con 

mayor firmeza y dar mejores resultados que pennitan alcanzar sus objetivos en un corto o mediano 

plazo. 

Entre otras diferencias que se pueden presentar ya no desde el punto de vista administrativo sino 
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desde el punto de vista productivo se encuentran; Ia capacidad de su maquinaria y equipo, asi como el 

lugar de trabajo, la distribuci6n del lugar de trabajo, el nllmero de personas (Jue laboran en la linea de 

producci6n, la variedad de productos elaborados, y otros que marcan la capacidad de producci6n. 

Asi encontrarnos que pocas panificadoras cuentan con ccirnara de fennentaciOn, equipo 

necesa~o para ace1erar el proceso del pan, y aumentar la producci6n, acortando de esta manera el 

tiempo de la misma. En variadas ocasiones se carece de los servicios de una camara de refrigeraciOn o 

camara de con1;,r-elaci6n, indispensables tambi6n en la elaboraci6n de ciertas masas y productos. 

Algo muy marcado en la industria panificadora moderna, es la poca intervenci6n de la mano del 

hombre en la producci6n; es decir la reducci6n de mano de obra en la linea de producci6n, como 

resultado del uso de maquinaria tan sofisticada que favorece una mayor producci6n a bajo costo; de 

esta manera le pennite abastecer con comodidad las necesidades de venta o distribuci6n, adema.5 que la 

producci6n y la cahdad del producto ya no dependenin de un gran nllmero de personas, ahora s6Jo 

depender.i de unas cuantas, las cuales al ser capacitadas no resentinin la ausencia de alguna de el1as. 

Lo anterior sucede al contrar\o en 1as pequei'i.as panaderias, la ausencia del maestro origina 

diticultades en la producci6n, debid.o a que en ocasiones s6lo et conoce 

las fonnulaciones (pesadas) de los productos o el punto optima de alguno de los productos, por ende se 

obtienen productos de rnala calidad y baja producci6n. (26, 27. 30) 

Cabe mencionar que la presencia de merma en los productos de panaderia debe ser minima - en 

algunos casos se habla de un 3 o/o - pues el pan frio en exceso es el resultado de una mala planeaci6n en 

la producci6n ode una mala calidad del producto tenninado. 
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VI.2 PRODUCCI6N 

La producci6n en una industria panificadora es un sistema continuo, mientras que el de una 

panaderfa es discontinuo. 

La linea de producci6n es totalmente diferente en a1nbos casos. En el caso de una panaderia 

pequei'ia Ja distribuci6n de) equipo y maquinaria depende del espacio con el que cuenta, pero el hacerla 

mas cficaz depende de su distribuci6n. Al1,>unos especialistas recomiendan la siguiente distribuciOn de 

rnaquinaria, para dar una mejor eficiencia a la linea de producciOn. 

Vl.2.1 

RiU"N"hern I B 
Ri""°"hern \ B 

Fig. No. 40 Distribuci6n de Maquinaria en una panificadore 
Fuente No. 27 

PLANEACION DE LA PRODUCC!ON 

lnstalada la Hnea de producci6n, Csta deberi ser planeada de acuerdo a las bases operativas~ 

coma son tiempos y movimientos, demanda del producto, etc. 

De manera general podemos decir que la producci6n se planea bas8.ndose en la demancla del 

producto, la Cpoca en que aumenta su demanda, y otros factores. 
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Al tomar de referencia la demanda del p\J.blico en la planeaci6n de producci6n se tomaran en 

cuenta dos puntos: 

a) Variedad de productos. 

b) Cantidad de producto vendido. ( dia, semana, mes, ano) 

Estos datos indicaran panaderia pequefia o en la industria panificadora, 1a variedad a la que se 

dani mayor enfasis en la producci6n; con resultados satisfactorios en la reducci6n de merma, incluso 

en et costo de la mano de obra. Pucs no hay que olvidar que en los amas-ijos se paga por tanto )' en la 

industria por un salario fljo. 

La ventaja que se tiene es el control de consumo en la materia prima. es decir, sabremos la 

cantidad necesaria de materia prima que se utilizara en un detenninado mornento y cual son las mas 

indispensables de adquirir. 

Para tener control en el consumo y adquisici6n de materias primas hay que tomar en cuenta los 

siguientes puntos: 

a) Formu\aci6n de cada varicdad. 

b) Rendimiento del producto. 

c) Duraci6n de la materia prima. 

d) Requerimientos non11ates de \os articulos consumidos en el avio. 

e) Perdidas de materia prima. 

Al revisar estos puntos, se pucde lograr un buen control en la compra de materia prima, evitando 

asi gastos infructuosos( mensuales, semana1es, y hasta anuales) que afecten la economia del 

negocio.(28) 

Para visualizar mejor estos conceptos, tomemos como ejemplo que 1a mayor demanda en la 

panificadora "SANDY", es el cuemo de higo. 
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FORMULACIO."'N'------,---~a--~~--- 2 K ~ 

Levadura 0.024 K 
A 0.8K 

Azllcar '0.46 K 
Sal 0.03 K 

Total de masa = 6.743 Kg lo que equivale a 44 piezas Suponiendo que la demanda es de 500 

piezas semanaies. Para esta producci6n se requiere la siguiente cantidad de materia prima: 

CANTIDAD DE MATERIA PRIMA REOUERIDA 
Harina 23K• 

Le\oadura fresca 0.28K• 
Azilcar 5.25Ke 

Sal 0.03Ke 
Huevo 9.1 Va 

Marn<>rina 12.74 Ke 
HiO"o en almibar 17Ko 

Con este listado podemos darnos cuenta de la cantidad de materia prima para elaborar wta sola 

variedad de producto, la que al sumarla con los requerimientos de los dem.is productos, indicaran el 

total de rnateria prima necesaria, para una semana o m3.s tiempo, de acuerdo a nuestra producci6n. 

Es importante que el departamento de ventas este en contacto con eI departamento de 

producci6n, con la finalidad de mantenerlo al tanto de los productos de mayor demanda, y de esa 

manera planear mejor la producci6n. Y la requisici6n de la materia prima tambiCn sera e1aborada de 

fonna razonable, manteniendo stoks necesarios para Ia producci6n y mantener la misma mientras se 

reabastece de rnateria prima. 

Una vez conocido el monto total de materia prima que se consumirA en un determinado tiempo 

de producci6n~ su adquisici6n debe estar planeada de acuerdo a Ios siguientes puntos: 

a) Cantidad de consumo 
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b) Niveles de almacenamiento. 

c) Duraci6n de materia prirna. 

d) Tiempo para obtener la materia prima. 

e) Espacio de almacenamiento. 

En la adquisici6n de materia prima se debe llevar un control de calidad, en el que las 

especificaciones pueden ser: 

- Voluntarias; Que son establecidas por la misma industria de acuerdo a las necesidades de! producto 

a elaborar y conveniencias deJ mercado. 

- Legales; esta son las que se derivan por decreto y protegen al consumidor. 

Debe buscarse siempre el mejor sistema de control de calidad, sobre todo desde el origen del 

proceso, ya que esto proporciona mayor posibilidad de controlar el producto final. El metodo operativo 

que se utilice en la producci6n es la parte medular de Ia p1aneaci6n; de esta e1ecci6n dependeni la 

rapidez de fabricaci6n y calidad con que se obtenga el producto. 

Para elegir el proceso de producci6n se toman en cuenta los siguientes aspectos: 

a) Tiempo de producci6n. 

b) Numero de pasos. 

c) Estimaci6n de mano de obra. 

d) Control de calidad. 

e) Emergencia. 

Los m6todos operativos deben ser seleccionados de acuerdo a nuestra infraestructura ( espacio. 

instalaciones, maquinarias, etc.), que con los conocimientos de la maquinara y capacidad de la misma, 

nos ayudaran a programar las unidades de producci6n por horarios y turnos. Midiendo la eficiencia de 

nuestra maquinaria, podemos conocer la capacidad productiva de nuestro proceso. 

La mano de obra es la esencia y motor principal de todo el proceso productivo de! pan. La mano 
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de obra se clasiflca en eventual, fija especializada o no especializada, incluso existe quien considera la 

mano de obra semi-especializada. Para planear la producci6n, deben ubicarse perfectamente Ios deberes 

de cada empleado y hacerlos compatibles a su experiencia y a su capacitaci6n. (30) 

Una vez planeada toda la producci6n debe elaborarse a la par un programa de control de calidad 

que retl.na las especificaciones para cada producto, tanto en la linea de producci6n como en el producto 

terminado, El producto terminado senl el blanco de todas las criticas, sin importar nada de lo que se 

utiliz6 y pa.rticip6 en su elaboraci6n, existen otros aspectos que si pueden influir en su demanda, yes la 

presentaci6n final que se le de al producto. (27) 

Durante la producci6n se pueden presentar una serie de imprevistos que afecten del desarrollo 

de la misma, por tal motivo deben ser tomados en cuenta. Entre los imprevistos nos podemos encontrar: 

-Falta de alguna materia prim.a en especial. 

- Fallas de maquinaria. 

- Un mal abastecimiento de agua. 

- Falta de corriente electrica. 

-Otros 

Para ejemplificar lo anterior a continuaci6n se muestra una p\aneaci6n para \a producci6n de 

pay congelado con diferente relleno. La planeaci6n fue reahzada realmente en una empresa que 

pretendia surtir su producto a panaderfas de supennercados e inclusive restaurantes. 

"PAY CONGELADO" 

Presentaei6n : Pay congelado de 600 g de peso, relleno de fresa, pifta, manzana, 

tapa de rejilla. 

Canlidad a producir: 2000 - 2500 piezas diarias. 
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Tiempo promedio del proceso: 

a) Preparaci6n de la masa 15 -20 min. 

b) Pesado y montado de la concha, mec3.nicamente 5-6 piezas por minuto. 

c) Formaci6n de la rejilla, utilizando laminadora y cortador de rejilla 4-5 

piezas por minuto. 

d) Colocaci6n de la rejilla manualmente 3-4 piezas por minuto. 

e) Empacado en cajas de 6 piezas ya armadas 5-6 cajas por minuto. 

£guipo necesario: 

a) Batidora de 60 L 

b) Revolvedora de un bulto. 

c) Dlvisora de 36 tantos. 

d) Formador de concha. 

e) Laminadora 

I) Cortadora de rejillas. 

g) Basculas de 10 Kg 

h) Camara de congelaci6n. 

Personal gecesario: 

a) Un Batidor y formador de concha. 

b) Dos llenadores 

c) Dos cortadores. 

d) Dos empacadores. 

Materia prims necesaria, para una producciOn de 2000 piezas. 

Materia prima 

a) Harina 

Unidad 

5 bultos 
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Materia prima 

b) Azucar granulada 

c) Sal 

d) Manteca vegetal 

e) Leche en polvo 

t) Royal 

g) Relleno 

Material de empague: 

a) Platos de aluminio 

b) Cajas de carton 

c) Cajas para 6 piezas 

Unidad 

7 cajas 

l bulto 

36 cubetas 

23cm. 

22x25x5 cm. 

23x51xl0 cm. 

Kg 

15Kg 

4Kg. 

140Kg 

50Kg 

4Kg. 

793Kg 

2000 piezas 

2000 piezas. 

334 piezas. 

Resumiendo, si se cuenta con todo lo anterior la producci6n de ]os 2000 pay, se realizara en un 

ttempo de dia y medio, tomando como base una producci6n promedio de 170-175 Pays en tres rninutos, 

adem:is de que se tiene una pl anti Ha de 10 personas como mAximo. 

El diagrama de flujo de la producci6n de este producto. se muestra a continuaci6n: 

Corte de 
rejillas 

?eAAdn v corte 
Fonnaci6n 
de la costra 

1.1enadn 

C:oni,efado -..j Renarto 

Fig No. 40 Diagrama de flujo para Ia elaboraci6n de pay congelado. 
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Vl.3 COSTO DE LA PRODUCCION 

Una vez que se conoce, el producto que se fabricani y la cantidad a producir, es necesario 

conocer el costo de su e1aboraci6n, para que basindose en esto, se flje el precio de venta acorde a la 

ganancia o utilidad deseada. A su vez esto nos 1ndica que tan rentable es nuestro proceso de 

elaboraci6n, por otro !ado nos mostrara si la calidad de nuestro producto es aceptable para el precio 

establecido. 

VI.3.1 

Para desigoar estos costos tomarernos en cuenta: 

1. Costo de la materia prima. 

2 Costo de mano de obra. 

3. Gastos indirectos. 

4. Otros gastos. 

COSTO DE LA MA TERIA PRIMA 

El costo de la materia prim.a se refleja en et costo de producci6n., como consecuencia de esto, las 

prec1os de venta en ocasiones son muy altos en comparaci6n con los de la competencia. 

En la actualidad en la industria panificadora como en otras mas se busca, aumentar los m:irgenes 

de utilidad abatiendo los costos; en la medida que agrega valor al trabajo realizado. Para que lo anterior 

pueda llevarsc a cabo es necesario que la persona encargada de las compras tenga una estrecha relaci6n, 

con los demis departamentos que fonnan la estructura de la empresa. 

Entre las principales funciones que debe tener el departamento de compras est3.n: 

a) Mantener el flujo continua de materiales y servicios que requieren las 

operaciones de la empresa. 

b) Mantener un inventario que permita la inversi6n minima. 

c) Trabajar con adecuados estandares de calidad. 

-113-



d) Negociar el precio mas bajo y las condiciones de financiamiento mas favorables. 

Para que las compras se realicen con eficiencia, el comprador debeni desempeiiar las siguientes 

actividades: 

- Seleccionar y evaluar a sus proveedores. 

- Control de calidad. 

- Compras planeadas de acuerdo con unas politicas de inventario. 

La selecciOn de proveedores permite una mejor calidad de materia prima y una seguridad en el 

abastecimiento de la misma, asi como una mejor negociaci6n en los pagos. Ya seleccionados los 

proveedores de acuerdo a lo anterior, es necesario que la calidad de los productos sea siempre la 

misma, para estos finesse recomienda realizar un constante control de calidad basado en las norrnas y 

parfunetros establecidos por los c6digos alimentarios y los que la misma empresa ha implantado. 

Asegur.indose que la calidad de la materia prima adquirida., sea siempre la misma. 

Es necesario que las compras se realicen de acuerdo a los inventarios existentes, evitando gastos 

innecesarios; como los ocasiona la falta de materia prima durante la producci6n, que en ocasiones son 

demasiado altos. Es recomendable que la adquisici6n de rnateria prima, se realice con dos o tres dias de 

anticipaci6n al termino de la rnisma; considerando que en el almacen debera existir materia prima 

suficiente para la producci6n de dos o tres dias, por aquello de los retrasos en Ia entrega de la misma. 

Es importante que al seleccionar los proveedores, tengamos dos o tres que nos surtan el mismo 

producto, por Ia raz6n de que en ocasiones alguno queda rnal, con esta medida tendremos una segunda 

opci6n. En ocasiones se tiene un proveedor que abastece poca. materia prima, el cual llega a 

incrementar el precio de la materia prirna en ocasiones hasta el 30-50 o/o de su precio original. 

Otro aspecto de vital importancia es, que el comprador conozca con exactitud Ios materiales que 

se van adquirir, pues asi podra realizar rnejores negociaciones con los proveedores, y pedir la calidad 
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que se requiere en el producto. Es importante que el comprador tenga profesionalismo en su trabajo, 

pues para tener la decisi6n de comprar no debe dejarse influenciar mediante compadrazgos, amistades, 

o cohechos de los proveedores. (33) 

VL3.l COSTO DE LA MANO DE OBRA 

Mano de obra es el esfuerzo humano necesario para la transfonnaci6n de la materia prima. 

El pago de salario en la industria de la panaderia es diferente al realizado en los amasijos o 

panaderias pequeiias. En la primera los obreros son asalariados, tienen un salario fijo de acuerdo a la 

jerarquia que tienen. Sin embargo en las panificadoras o Jos amasijos, el panadero cobra por producci6n 

es decir se le paga un tanto por ciento del costo de producci6n. El porcentaje con que se paga es variado 

y va de un 6-11 % dependiendo el tipo de producto elaborado y el rango que tiene el obrero es decir; 

los maestros tienen el porcentaje mas alto y de ahi le siguen los segundos, oficiales, medios oficiales. 

En algunos casos, como es el de las tiendas de autoservicio, los panaderos tienen un sueldo base 

mas los incentives o destajo, que aumentan su salario en una quincena, obteni6ndose una nomina 

quincenal. (26) 

Lo anterior nos indica como se paga al panadero pero no explica como la mano de obra 

interviene en el costo de la producci6n. Partiendo de lo anterior encontramos que el panadero; tiende a 

volverse mas productive confonne el o/o de incentive aumenta, de aqui que el panadero mismo marcare, 

un m.iximo y un minimo de productos a realizar en una jomada de trabajo que no afecten sus intereses 

econ6micos. 

Para detenninar este costo, se requiere del nfunero de piezas en promedio, que elabora un 

panadero en un intervalo de tiempo, teniendo en mente que ya lo sabe elaborar y tiene todo lo necesario 

para el proceso. 

Cuando la mano de obra, se puede precisar, en cuanto a su rnonto, en la uniclad producida se le 
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conoce como rnano de obra directa. 

Cabe mencionar que el panadero no elabora un solo tipo de producto, produce una gran variedad 

entre las cuales existen piez.as de elaboraci6n sencilla y otras mas complicadas, repercutiendo en el 

pago que tambien es variado, esto trae como consecuencia que algunos panaderos solo fabriquen las 

piezas mas sencillas o de mayor costo seglln sea el caso. 

Es importante mencionar que un equipo de bizcocheros fonnado de 6 personas es capaz de 

producir aproximadamente 500 piezas en una jornada, dejando la masa o masas preparadas para la 

siguiente jornada junta con pan forjado listo, s61o para fennentar y homear, en una jomada de 8-10 

horas. El resultado de esta pnictica de producci6n, es que los productos elaborados en panificadoras 

tengan un menor precio de venta, que Ios fabricados en amasijos pequeffos, y a su vez un tanto mas 

altos que los fabricados en las industrias como BIMBO, WONDER, etc., ya que estas industrias 

cuentan con una maquinaria capaz de producir el mismo nt'irnero de piezas que el grupo de 6 personas 

( quienes lo realizan en 8-10 horas ), en tan s61o uua hora y con uu mini mo de operadores. Ademas 

ciertas innovaciones que ban salido al mercado tanto de maquinaria como de materia prima,. reducen 

todavia mas la mano de obra. 

Estos dos factores y otros mas, presentes en las grand.es industrias paniticadoras, penniten 

mantener un gasto menor en la producci6n en comparaci6n con un amasijo y/o panaderia, permitiendo 

a su vez mantener precios de venta c6modos para el consumidor. 

Ya mencionamos con anterioridad, que la calidad de la producci6n dentro de un amasijo 

depende de una o dos personas ( el maestro o el segundo ), este problema se soluciona o comienza a 

solucionarse en las grandes empresas, al pennitir en su producci6n el uso de masas congeladas, que en 

un momenta dado reducen gastos en la producci6n, especialmente en mano de obra, al usar este tipo de 

masas s61o se requiere una o dos personas para tenninar de procesarlas. (27)(30) 
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VJ.3.3 GASTOS INDIRECTOS 

Son los elementos necesarios para la transfonnaci6n de la materia prima (ademas de la mano de 

obra directa), como son; el lugar donde se trabaja, el equipo, herramientas, luz y fuerza, y otros. 

Es importante saber como evitar el exceso de gastos indirectos, que influyan en los gastos de 

producci6n, para que en un momento dado nuestro producto sea mils rentable. Pongamos de ejemplo el 

proceso de horneado, imaginemos que se tiene un homo cuya capacidad es de 100 pasteles, si el homo 

se prende para hornear solo 20 piez.as, las cuales tardaran 1 :30 horas; aquf se presenta un gasto 

infructuoso si tomamos en cuenta que el producto siguiente a homear tarda el mismo tiempo, pero 

todavfa no esta listo p~ra el horneado, esto es una muestra de que la producci6n ha sido mal planeada, 

y la consecuencia es un exceso en el gasto <lei gas. 

E\ ejemplo anterior aunque sencillo, nos lleva a una verdad que en las empresas grandes o 

medianas, debe tomarse mucho en cuenta; la producci6n por muy grande o pequeiia que sea al no estar 

bien planeada., traera como consecuencia gastos mayores a los que se pretenden realizar. 

Por otro lado hay que tomar en cuenta que no solo el homo es el que interviene en el proceso de 

producci6n del pan, sino que hay otras mas que al intervenir awnentan los gastos indirectos. 

Otros gastos que tambien se presentan, durante la producci6n, son el reparto o venta del 

producto tenninado, que en ocasiones pasan desapercibidos provocando en un detenninado tiempo 

perdidas en las ganancias 

VL4 COSTO DE DISTRIBUCION 

Esta integrado por las operaciones comprendidas desde que el articulo ha sido terminado, 

almacenado, controlado, hasta ponerlo en manos del consumidor. Incluye naturalmente los gastos 

financieros de distribuci6n. 

En el caso de empresas grandes este costo ya esta contemplado desde la fabricaci6n del 
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producto, en las empresas pequef\as donde no se cuenta con medios de transporte para el reparto 

(camionetas) del producto, el alqu1ler del mismo aumenta mas los gastos del reparto, bajando de esta 

manera las ganancias. 

Para evitar que los gastos de distribuc16n afecten nuestro precio de venta, debe contemplarse 

que en las rutas de distribuciOn o venta se quede la mayor cantidad de\ producto ( en sus diferentes 

variedades), para que el recorrido sea rentable; se puede considerar rentable si se vende 

aproximadamente el 80 - 90 o/o del producto que sa1i6 para ser distribuido. (33) 

VI.5 PRECIO DE VENTA 

Se detennina agregando al costo total de] producto el porciento de utilidad deseado. Pero hay 

que tomar en cuenta que el precio de venta, de\ articulo no siempre lo puede ftjar el productor, esta 

sujeto a la oferta y la dernanda, salvo en articulos sin competencia o especiales. 

Cabe seilalar queen la industria de la panificaci6n todos los productos son competitivos de ahi 

que las compaftias que cuentan con un gran respaldo econ6mico puedan bajar o mantener sus precios 

bajos con respecto a la competencia; esto no sucede en panificadoras pequefias, debido a que sus 

niveles de venta no son tan altos Por lo tanto necesitan precios razonables aunque obtengan una 

utilidad discreta. 

Al competir en ventas las panaderias grandcs o pequefias, estAn comprometidas a obtener 

productos de calidad similar o mejor que los de su competidor, a precios que est en al alcance del 

consumidor. Un ejemplo de esta competencia que se da entre las panificadoras~ es la que se presenta 

entrc las panaderias de los supermercados y las panaderias tradicionales de renombre; ambas con un 

nllmero considerable de sucursales y cuya competencia radica en la calidad y precio de los productos 

vendidos. 

No hay que olvidar que muchas de las grandes industrias panificadoras (BIMBO, WONDER, y 
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otros) venden grandes volfunenes de sus productos, lo que les permite mantener un cierto margen en su 

precio de venta; mientras tanto a la panaderia pequefia este margen en ocasiones le es mas dificil 

otorgarlo, como consecuencia de los bajos volll.menes de venta que realizan. 

Como soluci6n a esta problemittica las panaderias pequeiias siempre tratan de minimizar sus 

gastos tanto en mano de obra como de materia prima, hacienda lo conveniente. La utilidad de los 

productos de panificaci6n va de 30-60 %, sujeto como ya mencionamos a la ley de Ja oferta y la 

demanda. (30) 
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VII EFECTO DEL T. L. C. EN LA INDUSTRIA PANIFICADORA 

E1 12 de Agosto de 1992 1os tres paises involucrados en el tratado de libre comercio 

concluyercm las negociaciones. Los tres paises confinnan su compromiso de promover el empleo y el 

crecimiento econ6mico, rnediante la expansi6n del comercio y las oportunidades de inversi6n en la 

zona del ilbre comercio. Tambien ratifican su convicci6n de que el TLC. pennite la cornpeiitividad 

internacional de las empresas mexicanas, en forma congruente con la protecci6n de1 medio ambiente. 

Entre los objetivos que tiene el TLC. se encuentra el de efiminar las barreras al comercio, 

proveer condiciones para una competencia justa, incrementar las oportunidades de jnversi6n, 

proporcionar protecci6n adecuada a los derechos de propiedad intelectual, establecer procedimientos 

efectivos para la aplicaci6n de! tratado y la soluci6n de controversias 

Es sabido que la apertura comercial es un fenOmeno que afect6 a todos en muchos aspectos. 

Uno de los objetivos importantes del TLC. para Mexico, es que los capitales norteamericanos 

entran libremente al pais. para que esta inversion extranjera traiga al pais desarrollo y fuentes de 

trabajo. 

La pequei'ia industria panadera ya siente la 1nvasi6n de grandes cap1talcs en la ciudad de 

Mexico, por medio de centros comerciales y de capitales extranjeros que prometen la seguridad 

tinanciera de las fuentes de trabajo. Dado que la invasi6n de capitales representa un desafio a la 

supervivencia de la micro y pcqueiia industria panadera, que es la fuente de trabajo e ingresos para 

innun1erables familias, no hay que tenerle miedo s1no todo lo contrario, encarar el problema 

aumentando la calidad en nuestros productos. 

Otra amenaza latente para la pequefia industria panadera es el TLC. que vino a constituir un 

fen6meno ccon6mico desconocido para este gremio y para los prop1os economistas que con frecuencia 

exprcsan opiniones contradictorias. De ahi la importancia de encontrar una soluci6n practica que 

asegure el exito de las empresas. 
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Al analizar la situaci6n actual, se vela tendencia de que la costumbre de manufacturar' el pan en 

forma artesanal tienda a desaparecer. hecho de por si peligroso para quienes viven de e1la. Como 

ejemplo tenemos que todas las grandes empresas panaderas ya elaboran los panes que s61o se hacian en 

amasijos. Dichas empresas ahora las rea1izan con maquinaria fig. No. 23 sofisticada y especializada, 

hecho que representa el querer crecer como empresa, pero que tambien representa un canal de 

introducci6n al capital extranjero, que esta sacando a muchos deI mercado de Ia panaderia. 

Mientras la pequefla industria siga pasiva limitandose a contemplar el crecimiento de esas 

compai\:ias, mas se veran ellas beneficiadas con inversiones millonarias en d61ares triplicando o 

cuadruplicando su producci6n y sus variedades de productos. 

Observemos que cada tienda grande, mediana 6 pequefia,. venden mi.is del 50-60 % del pan de 

conswno diario. El resto lo venden las panaderias. Adem.is existe Ia feroz competencia de unos contra 

otros para ver quien da mas barato, como si fuera la Ullica altemativa para hacer funcjonar los negocios. 

M6xico tiene fabricas de materias primas que pueden competir mundialmente en calidad, tnitese 

de margarinas, grasas, harinas, levaduras y emulcificantes. Asimismo, se cuenta con equtpo sencillo y 

maquinaria sencilla o sofisticados que ahorran gastos de mano de obras. Lo misrno en hornos 

nacionales o importados que compiten en calidad y 

rendimiento con los mejores, esto hace mas sencilla la capacitaci6n de personal 

Asi, teniendo MCx.ico estos medios debe obsetvar al competidor, en este caso panaderias 

norteamericanas y que no las copie, sino que las supere. Hay que buscar una mejor producci6n, para 

esto se debe estimular al trabajador; motiv.indolo, capacitandolo y sabre todo d.indonos cuenta que son 

seres humanos que sienten y que piensan. El secreto b.isico esta en invertir capital, en la capacitaci6n 

del obrero y modemizaci6n dcl equipo. 

Por lo que muchos empresarios han considerado de importancia que la panaderia artesanal se 

tecnifique y adquiera instrumentos de trabajo modemo que ahorren trabaJO y mano de obra, pues con la 
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llegada de! TLC. se estab1ecen nexos con proveedores de maquinaria y materia prima intemacionales y 

nacionales, facilitando con esto el conocimiento y la informaciOn a quien lo solicite. Con base en este 

razonamiento y previniendo un futuro dificil. es recornendable ser perceptible y receptivo al carnbio 

tecnol6gico y a los diferentes sistemas de ventas, puesto que es la Ullica posibilidad de mantener la 

independencia y la libertad de crecer. 

Es importante que al invertir en equipo modemo tambien se capacite a los obreros, de otra 

manera la inversi6n ser.i infructuosa. Por cambio de equipo debe entenderse que el equipo debera ser lo 

mas moderno que se pueda, no cambiar un equipo que tenga una diferencia minima en su eficiencia. 

Todo lo anterior se puede resumir de la siguiente manera: 

En el sector de la paniflcaciOn se debe poner mas 6nfasis, puesto que la feroz competencia que 

esta viviendo Mexico es una pequefia rnuestra de lo que se esperaba con el arribo del TLC. asi, el 

panadero no debe actualizar su maquinaria y capacitar a su personal, tambien es necesario que 

promueva su negocio mediante la publicidad. Es cierto que muchas panaderias se sostienen sin 

necesidad de promocionarse mediante algUn medio, pero scguramente incrementaria sus ventas con una 

promoci6n adecuada. 

No obstante el pandero no debe olvidar que el mejor cuidado que puede hacer a su negocio 

empieza por la imagen del mismo; limpieza, esmero, servicio, y calidad en los productos. Ademas la 

fachada de la panificadora y los escaparates de la misma son fundamentales para la promoci6n en este 

esquema de productividad y competencia. (32) (40) 
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Vlll COMENTARIOS FINALES 

Durante mucho tiempo se ha dicho que el pan es y seguira siendo un producto de gran consurno 

en cualquier estrato social, consecuencia de la gTan varied.ad que existe en su elaboraciOn y por su sabor 

caracteristico De este hecho tan relevante se desprende un auge en la producci6n del pan, lo que a su 

vez da como resultado una protiferaci6n de amasijos. b'laJldes panificadoras que a la postre se 

convcrt1rian en grandes industria,;. Tai es el ca.so del grupo Bimbo que en su comienzo tenia 

aproximadamente un total de SO personas trabajando, y que posteriormente poco a poco ha sido una de 

las industrias panificadoras mexicanas de gran renombre mundial y que esta a la altura de mochas 

industria extranjeras. Existen otras mils como el G\obo y Sanbors. (43, 44) 

Estas industrias originan una producci6n mecani.zada del pan, practicamente en su totalidad, de 

esta manera la panificaci6n empieza a sufrir los estragos de la tecnologia modema, tanto en su proceso 

de elaboraci6n como en ]as fonnulaciones utilizadas para este producto llamado pan. 

Asi el avance tecnolOgico tiene gran repercusi6n en nuestra panaderia tradicional. Si bien es 

cierto que Jos avances tecnol6gicos traen beneficios a la industria., tratemos de encontrar Jos beneficios 

que fucron aportados por el desarrollo tecnol6gico a nuestra panaderia. 

Para no-hacer que el analisis de la infonnaci6n recabada, parezca un tanto negativo es preciso 

aclarar que el aqui suscribe, lo realiza basA.ndose en la experiencia adquirida durante el desempeil:o en 

escuelas de panificaci6n, panificadoras c industria galletera. 

Si empe7.amos analizando la introducci6n de los aditivos del pan, cuyo objetivo primordial en la 

panificaci6n, como originalmente se pretendia, que era aumentar el rendimiento de la producci6n. 

Ahora bten, el objetivo se cumpli6, ya que los mejorantes permiten que harinas con caracterfsticas de 

panificaci6n poco aceptables puedan ser trabajadas dando buenos resultados, obtenicndo un producto 

de calidad aceptable. 

Alcanzado este objetivo, se comienza a introducir otros aditivos e:n las fonnulaciones~ como son 
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los saborizantes y colorantes artificiales, leudantes, entre otros mas. En esta ocasi6n con el prop6sito de 

abatir costos de producci6n; de esta manera si se utiJizaban I 00 g de cane la para dar sabor a un pan. 

actualmente solo se utiliza unas cuantas gotas o miUlitros de esencia de canela ; tambiCn seria posible 

disminuir la cantidad de huevo. Jeche, mantequilla, y otros ingredientes secundarios, que de la misma 

manera abatirlan mas el costo de producciOn; obteniClldose un producto de una calidad similar o igual 

al elaborado con todos los ingmlientes naturales a un costo de producci6n menor. 

Al inicio del uso de aditivos, los resultados eran aceptables, con el paso del tiempo, esto 

cambiaria La gente comienza a notar la diferencia tan marcada; al comparar un pan elaborado de 

manera tradicional (sin mejorantes) y un pan queen su fonnulaci6n incluia un aditivo ( mejorantes) a lo 

cual hacian observaciones como; jeste pan es muy correoso, cuando se enftia!, no tiene sabor 

agradable, y otros defectos o caracteristicas que no agradan al consumidor. 

Con estos antecedentes las amas de casa no se inclinaban, por este tipo de pan, debido a que 

tampoeo podia ser degustado con agrado. 

Pero en realidad i.. Los aditivos son la causa de este problema'?, no hay que olvidar que los 

aditivos fueron desarrollados para dar un mejor manejo a las masas, un mejor sabor y textura, mejor 

presentaci6n e incluso, valor nutritivo al producto terminado. (49) 

Por estas razones no se puede decir que los aditivos son los causantes en su totalidad de las 

inconfonnidades que manifiestan los consumidores. 

De alguna manera este problema, que todavia persiste en algunas panificadoras grandes o 

pequeBas, es resultado de la mala infonnaci6n proporcionada para el uso de los aditivos. En ocasiones 

los vendedores no conocen tecnicamente los productos que venden y no dan una explicaci6n mas 

explicita del misrno, s61o se concretan en ofrecer un aditivo para harina que aumentara el rendimiento 

def producto, y que darB. un mejor sabor, o una vida de anaquel mas prolongada. Pero el mismo no 

demuestra el uso y los resultados obtenidos con el aditivo, aun asi si esto se llevara a ca.ho; todavfa se 
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tendria que combatir ia posici6n conservadora de Jos panaderos con Jo que las cosas empeoran, pues 

nadie pennite que Jes ensefien a desempefiar su trabajo. 

Hay que tener presente que toda persona dedicada a este oficio tiene un n[vele de preparaci6n 

bajo, lo que en ocasiones no Jes pennite entender el lenguaje que Bega a manejar el tecnico o jefe de 

producci6n para describir el uso de aditivos, ya que para ellos es mas fiicil hablar de bultos, barras de 

levadura, pufios de sal, etc. medidas que son tota1mente empiricas, pero que con su experiencia 

manejan a la perfecciOn. 

La falta de equipo en las panificadoras pequeiias, para deteaninar la calidad de la harina, como 

las hay en las industrias panificadaras, es tambi6n una causa para el ma1 maneja de los aditivos, ya que 

sin tener una referencia que apoye la calidad de la harina, el panadero adiciona los aditivos en 

cantidades que le fue indicado sin saber si es necesaria un reajuste en la dosificaci6n. 

Estos son algunos aspectos sobre el manejo de las aditivos que afectan la calidad del producto 

terrninada, en las panaderias pequeiias, medianas y de autoservicio, los cuales deben ser tratados con 

gran seriedad, para que la calidad del producto terminado mejore, y su demanda sea mayor. 

Acabamos de explicar en farrna breve, el porque se considera a las aditivos en ocasiones coma 

causa de la mala calidad del pan coma producto tenninado. Pero el desarrollo de la tecnotogia tambien 

involucra modificaciones en la maquinaria, coma ejemplo; poden1os mencionar las batidoras, 

amasadoras. boleadoras, \as maquinarias formadoras de figuras (bolillos, cuernos, etc.) que facilitan 

hasta en 70 % (aprox.) la producci6n. 

El avance tecnico en la maquinaria afecta de rnanera positiva a la industria panadera. 

permitienda grandes produccianes en jornadas cortas de trabajo, y coma resultado un mayor abasto de 

productos a1 consumidor, una baja en el requerimiento de mano de obra, lo que se refleja en un ahorro 

econ6mico y una mayor ganancia. 

Cabe mencionar que esto no fue ni sigue siendo posible en las panaderias pequeftas y medianas, 
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s<>lo en las grandes industrias panificadoras. 

El uso de maquinaria sofisticada ha cambiado ciertos aspectos del pan como lo son la 

presentaci6n, textura, sabor, y otras caracteristicas que son notorias para el consumidor, al comparar 

estos productos con los elaborados de manera tradicionaL 

Con respecto a este punto podria decirse, que no es lo mismo la terminaci6n que un panadero 

da al producto, al que le da la m.iquina. Si bien es cierto que Ia m.iquina puede controlar el peso de la 

masa. racionalizar el relleno, barnices, etc., no puede fijar una cierta atenci6n a los detalles que hacen al 

producto mas vistoso, como lo hace un panadero ya experimentado, pues Cl sabe que de esto dependerli 

la venta del producto. 

Es rnuy cierto que la Olaquina ha favorecido bastante el aumento de la producci6n, agilizando el 

trabajo del panadero. Pero como resultado el mismo trabajador ha vista afectada su fuente de trabajo, 

ya que existen maquinas que reatiz.an el trabajo de seis hombres con sOlo la mano de obra de dos o tres 

hombres en unajomada laboral. Este ahorro de mano de obra irnplica mayores ganancias al empresario, 

y tres o mas hombres desemplcados. 

Quienes han perdido de esta manera su trabajo, tienen que acudir a pequef'ias panaderias para 

q_ue les proporclonen una postura. es decir un dia e inc1uso unas cuantas horas de trabajo, o en un 

mo1nento dado si cuenta con los recurSos necesarios para poner un amasijo pequefio. 

Otro aspecto de gran importancia, es el aspecto administrativo, en el que tamhitn se encuentran 

grandes fallas. que como en todo difieren de una empresa a otra. 

En lo administrativo. 1os amasijos, y a1gunas panaderias presentan gran deficiencia. esto debido 

a que los duefios o encargados, no realizan un adecuado control en la entrada y salida de materias 

primas, las ventas. la producci6n, y otras operaciones administrativas. 

En el caso de la producci6n ciertas panaderias toman como base la Cpoca del ai\o en curso, las 

ventas reatizadas el ano anterior, etc., lo que es posible cuando se tiene un buen control sobre estos 
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puntos. Pero existen panaderias que no realizan estos controles. por consiguiente sus calculos se basan 

principalmente en las ventas del afio anterior que si bien es cierto que no es del todo mal, lo mejor seria 

tener una base s61ida de estos acontecimientos mediante cifras que muestren la realidad de las cosas y 

pennitan hacer una mejor estimaci6n de lo que se tiene que producir, vender, comprar de materia 

prima, etc, ya sea semanal, mensual, o anuaL Es decir mantener buenos st6ks que le permitan realizar 

todas sus operaciones sin ning(m contratiempo, 

La mala administraci6n de los puntos mencionados anterionnente; da como resultado el uso 

innecesario de avio, rea1izaci6n de producciones altas o bajas, ocasionando un pago innecesario de 

mano obra. y una haja en las ganancias econ6rnicas del negocio. 

Es necesario. hacer notar que los reportes de ventas y de producci6n, asi como los gasto de 

materia prima deben estar al dia, para saber como evoluciona cada uno de estos puntos y hacer todos 

los ajustes pertinentes donde se requieran. 

La ubicaci6n de la misma empresa o negocio tambiCn es importante para el buen 

desplazamiento del producto; con las ventas realizadas la empresa se da cuenta si la ubicaci6n de la 

panaderia es buena. 

Si bien es cierto que la ub\caci6n de ta empresa no es un aspecto adm1nistrativo como piensan 

algunas perSOnas. la realii.aci6n de 1as ventas si lo es, de aqui que la gran mayoria de las panificadoras 

presenten deticiencias en su labor de venta y aspecto de los lugares de venta, pero poco hacen por 

mejorarlas. 

Es una realidad comian encontrar tanto en las panaderias de autoseIVicio como en las panadetias 

nonnales. anaqueles sucios, charolas con producto de muy mala presentaci6n (aplastado, 

desmoronados, etc.), esto provoca un rechazo inmediato del producto por parte del consumidor; si 

todavia le aftadimos el mal canicter para atender al c1iente, la mala presentaci6n de las dependientas; la 

ausencia posterior del mismo consumidor en el establecimiento estar.i j ustificada. 
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De manera obvia resulta, que los clientes frecuenten panaderias donde el aspecto de los 

escaparates y producto sea mejor; el aspecto y trato por parte de su persona] tambiCn sea mas agradable, 

ya que de todo esto depende el mantener una clientela en cualquier negocio. 

Estos aspectos en realidad son palpables y dia a dia se viven en la industria de la panificaci6n. 

Con la introducci6n del TLC. lo anterior provoca una mayor preferencia hacia los productos 

empacados, ya sean de importaci6n o nacionales, esto por la facilidad de adquirirlos; aunque no 

econ6micamente en algunos casos; por lo practico e higiene que presenta el producto. Pero su calidad 

organolCptica es igual o menor a la de los productos elaborados de manera tradicional. 

Si a lo anterior aiiadimos, que existen tiendas de autoservicio que venden estos productos 

(productos empacados) en sus propias panaderlas y si el costo de adquisici6n es menor o similar al dei 

producto tradicional, la probabilidad de que et consumidor compre un producto empacado se 

incrementa. Las razones de esto pueden ser la facilidad para adquirirlo, y la promoci6n tan grande que 

se le da al producto. 

De esta manera. sC esta pennitiendo que los productos de importaci6n y nacionales empacados, 

asi como las grandes panificadoras opaquen la panaderia tradicional, adquiriendo mayor mercado. 

El alza de precios de materia prima ha sido un factor irnportante que afecta a esta industria, ya 

que el aumento de precios <lei producto es pnicticamente obligatorio. A raiz de esto comienzan a surgir 

de nueva cuenta pequefios amasijos o expendios ofreciendo productos a bajo precio ($1.00 - $1.50) de 

buena presentaci6n pero de mala calidad organolepticas, ta raz6n de esta mala calidad, es la cantidad de 

avio tan baja que utiliz.an. 

Estos pequefios amasijos ban proliferado poco a poco, solamente por el precio del producto y no 

por la calidad del mismo, provocando asi un golpe severo a las panaderias. Loque a futuro traeTa como 

resultado un nfunero mayor de estos amasijos, es decir comenzaremos a regresar a los principios de \a 

panaderia actual. 
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IX. CONCLUSIONES 

La realidad de lo que acontece actualmente en la industria panificadora, tanto mediana como 

pequeiia, es el resuJtado de la introducci6n de productos de panificaci6n extranjeros a1 mercado, 

incluyendo en e] despacho de las mismas panificadoras, lo que ha ocasionado que las ventas y 

ganancias obtenidas no sean satisfactorias. Por Csta raz6n la rentabilidad de las panaderias grandes ya 

no es aceptable y se por establecer s6Jo los amasijos, de un costo mas econ6mico . 

De la misma manera podemos decir que la panaderia tradicional mexicana esta siendo afectada 

por aspectos tales como: 

1. La mala capacitaci6n de los obreros (panaderos) en el uso de aditivos, para los productos de 

panificaci6n, y cl uso inadecuado de la maquinaria moderna o la carencia de la misma. 

2 La mala administraci6n de los encargados de panaderias para planear la producci6n y 

establecer sus stocks de materia prima en bodegas; deficientes estudios de mercado realizados antes de 

su establecimiento; deficiencia en la labor de venta y promoci6n de productos 

3. El de mayor importancia y repercusi6n; la llegada del TLC. quc permite: la entrada de 

empresas panaderas extranjeras a nuestro pais y que hacen sombra a las pequenas industrias panaderas 

mexicanas; la entrada de productos de panificaci6n ex:tranjeros que por su presentaci6n Haman mis la 

atenci6n al conswnidor aunque su calidad organolCptica sea muy similar a la de los productos 

nacionales y que se venden en ciertas panaderias de autoservicio como un producto mas de la 

panaderia; la introducci6n de maquinaria sofisticada en las empresas panaderas que tenninan con la 

elaboraci6n artesanal del pan y el trabajo de muchos hombres. 

Portal motivo se presentan las siguientes sugerencias. para rescatar en lo que mas sea posible la 

industria panadera Mexicana. 

a) Es necesario que los obreros de la industria panadera, reciban capacitaci6n sobre el uso de 

aditivos y mejorantes que son utilizados en la producci6n. Esto se puede realizar por medio 
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de escuelas dedicadas a estos tipos de cursos y que en la mayoria de los casos pertenecen a 

los mismos proveedores, como es el caso de Puratos, Marga de MCxico y otros. 

Con esto, el obrero se veni estimulado y tendra una mejor herramienta para desempefiar su 

trabajo. Lo mismo se puede realix.ar para el uso de maquinaria mas modernizada. Si esto no se 

lleva acabo el problema persistira. 

b} Realizar trabajos de mercado para conocer los lugares o rutas que son rentables y don de el 

producto puede desplaz.arse de manera fiicil y constante. Dicho estudio se puede realizar mediante 

encuestas a clientes. 

Tambi6:n es necesario capacitar al personal encargado de las ventas, para que d.esempefien una 

mejor labor de venta y atenci6n al cliente. La labor de venta para las empresas panaderas, ya sea grande 

o pequeiia es de vital importancia, pues de ella depende que su producto se venda o se pierda en el 

mercado debido a la competencia. Esta labor incluye entre otros aspectos, el arreglo de los escaparates 

donde se expone el producto tenninado para su venta~ estos arreglos pueden ser cartulinas donde se 

indiquen ofertas, el pan de la temporada, dibujos en los escaparates que Uamen la atenci6n al 

consumidor, segfut la Cpoca del a.no, promociones de algUil producto, y algo muy importante el trato al 

cliente. No hay que olvidar que el cltente es un 1ndicador de la calidad de nuestro producto y de 

nuestro negocio. (46) 

c} En ciertos casos empacar los productos dandoles la mejor presentaci6n posible para que 

puedan competir con los de procedencia extranjcra. 

Al realizar una buena capacitaci6n tecnica, administrativa y de servicio en el personal que 

labora en la industria de la panificaci6n, se obtendnin mayores logros, debido a que todo el personal 

tendni las bases suficientes para alcanzar la calidad deseable, tanto en I~ elaboraciOn de productos como 

en los servicios que brinde al c1iente, pennitiendole asi competir con los productos y proveedores 

extranjeros que entran al pa.is gracias a la finna del TLC. El gasto que se realice en la capacitaciOn, 

sera poco en comparaciOn con las ganancias que de ahi se obtendrian. 
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