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1.- mTRCDUCCION .-

El presente trabajo tiene come base principel la i.!2_ 

dustria del pan, por lo que es necesario recalcar 

la importancia de esta industria en el pa1s y dare-· 

mos tres razones b�sicas: 

a.- Gran parte de la econo�ía del país se basa en 

ella. 

b.- El pan es un vehículo natural y Único para lle­

var a la mayor parte de la poblaci6n las prote! 

nas que les hacen falta para equilibrar su ali­

mentaci6n y no puede ser sustituido, como son 

por su alto costo: las carnes, la leche, los 

huevos, etc. 

c.- Es una fuente de trabajo. 

La poblaci6n requiere de proteínas como sustituto 

de otros productos, y el peo como lo hemos indicado 

es la base en la alimentaci6n de los peruanos. Mu­

cha gente trabajadora consume mucho pan debido a su 

bajo costo. 

El presente trabajo conste de dos pertes fundamen­

tales: primeramente la que nos dá e conocer el pro­

ceso productivo de un producto a determinarse pos­

teriormente para poder establece� los sistemas de 

control de calidad aue se requieren; coreo segunda 

parte se realiza un an�lisis pera determinar si las 

actividades que se realizan son las rnés adecuad�s 

y suficientes para lograr un buen producto. 
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Cabe recelcar que la naturaleza ae los productos 

que se elaboran en la Universidad Nacional Agraria 

son totalmente para la alimentaci6n de la poblaci6n, 

lo que hace que el control de calidad sea más rigu-

rosa. 

Aprovechamos la oportunidad para agra1ecer la cola-

boraci6n de todas las person�s que han hecho posi­

ble la realización de este trabajo. 
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2.- UBICACION DE I,A Er-�PRESA .-

- Nombre de la Empresa : Universidad Necion�l A�r�

ria - Programe de Alimen­

tos Enriquecidos : Labor.§_ 

torio de Panificaci6n. 

- Gu1a : Doctora �ar1a Lourdes Fernandez Dávila G.

- Car50 aue desempeña : Jefe del Laboratorio de Pa

n ificaci6n. 

- Productos que� elaboran : Pan molinero, Papa­

pan, Camote-pan, Mol 

de de Cebada, Bollo 

de Cebada, Rollo de 

man1, Budines, Tosta 

das, Alfajores, etc. 

- Producto a ser estudiado : Camote-p8n.
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3.- 0RGAHIZACION DE LA EI·�FRESA .-

El Laboratorio de Fanificeci6n se cre6 hace 14 años 

por un Convenio de la Universidad Nacional Asraria 

y el Ministerio de Agricultura para un mejoramiento 

de programas populares. 

Su ubicación dentro de la tnfA, as1 corno su organi­

zación interna· se muestran en el organigrama presen 

tado en la hoja siguiente. 

3.1.- F1m·c10NES .-

El Laboratorio de Panificaci6n consta de un 

Laboratorio de Análisis de Degustaci6n y una 

Cocina Experimental. Entre las muy variadas 

funciones que cumple podemos resaltar las si 

. guientes : 

�ejorar las condiciones calori-proteicas de 

los pobladores, ya que el pan es el veb1culo 

más directo que se consume tal cual és, y 

no se desvirtúa el hábito de consumo, raz6n 

por la cual se pone más inter�s en la for­

ma de conseguir une mejor conservación del 

producto; cómo mantener el tieopo de dura­

ci6n; etc. 

Dar apoyo técnico a les-1emés fecultedes 

de la UNA : apoya en les realiz.aciones de 

trabajos y elaboraci6n de tesis para las 

evaluaciones organol6gicas. 

Desarrolla todo lo correspondiente a lo que 



1 1 

1 

1 1 

PLAI.J TA PILOíO 
PE.. AI.Jl'féNrt'CJO,/. 

1 

APCfo T6CNlú, 

Ai.Jtf&ff. Af\/llf4L 
1 

1 ' 
J,po'lo U.C.f./Jú) 

4uMtNT. }/Ull4r/J 

RECTORADO 

1 

Vi e r R e.c.r. ADMINIST. VICERECT. AcADfH. 

1 
• 1 

1 1 1 ZoortcN/A 1 1 1 

t 'f'Y..,,.,-....PIIHiJ' C>t. /A.,Ve5,7/ � 

PROGRAMA t>t:

ALJMt:NTOS E'NJUQut:C. 

1 1 
L.A/30/lA 7tJ(/0 PA/'JA!>U/4 

!<éOLO(I/J flXPU/>ltr-lf4L 

1 1 

1 1 

1 

LAeotzAT<Jeto 
'PAN! F/CAC/Ótv 

Co/l/T12 o l. I.A(;o/lA10f?/O 

CA1.,.t.D4b A#itJs5 �/CO 

PANél l>� Coc,,-¡4 

IJ.N.ALJ.S/5 �Zlll f;l(.Pt,�f�l 

1 1 

1 1 

1 1 
MIZJNOL0(:¡¡4 

7ÁU..é� PE. 

MAl':STi<AfollA 

1 



5 

es planificación y mes o menos el estudio 

de costos y realiza aplicaciones a nivel de 

una panaderia industrial. 
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sI·rUACION ACTUAL DE I,A EMPRESA CON RESPECI'O _llT, SIS-
- - ---- ----- - -

TEJ\�A !?! CONTROL DE C ft.l ID-� • -

4.1.- SISTE�:AS DE ES'1'A�I�Gil1IENTO Y PLANIFICAOION DE 

CALIDAD .-

El Laboratorio de Panificaci6n es el encargado 

de la ejecuci6n del programa establecido y se 

hace a través de una labor de manuales en la 

que se formulan las funciones, se programa el 

trabajo conjuntamente el jefe, el capataz y 

el formulador. 

Se elabora un programa de producci6n semanal, 

se distribuye al capataz y al almacenero para 

su ejecuci6n, en esta hoja se anotan las ac­

�ividades, para cada producto se registra su 

costo por �ateria prima, porcentaje, se calcu­

la el costo semanal de todos los productos que 

se elaboran; lueso viene el informe de todo lo 

que se ha procesado, el liquidador, cuanto se 

ha vendido; al final del �es se hace un info� 

me del capital; informe de ingresos y esresos. 

En cuanto al establecimiento de niveles de ca 

lidad, por el tiempo de experiencia no exis­

te una constancia en cuantó al anélisis físi­

co-qu1mico, el jefe de cada grupo es el encar 

gado de resular. 

I,o·s productos elaborados con suced8neos (sin 

activos qu1micos) corno son : el camote, la pa-
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pa, etc. tienen una vida útil de una semana. 

4.2.- AN.ALISIS DE COSTO DE CALIDP.D .-

Ya que el Laboratorio de Panificación perten� 

ce a una entidad estatal como es la Universi­

dad Nacional Agraria, no cuenta con un perso­

nal dedicado a ceda �rea, sin6 que el Jefe ae 

Laboratorio tiene una estratificaci6n de la­

bores, es decir que ella misma es la que efec 

túa todas las actividades, con un sueldo que 

no corresponde a dicho cergo, ya oue el suel­

do gue deber1a percibir ser1a a nivel de un 

sub-gerente; adem�s a las pocas instalaciones 

de la UNA no se le dá un valor agregado. 
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5. - srsrEMA DE CON·rRCL DE FROCESCS .-

5.1.- INSFECCION DE RB0SFGION .-

La adquisici6n de los insu�os se realizan me­

diente una evalusci6n de los productos que o­

frecen los proveedores, se les pide las mues­

tras respectivas: saborizantes, colorantes, 

vainillas, etc.; se les hace un enálisis para 

verifica� la calidad de las mismas. 

De todas les materias primes que se utilizan 

en la elaboraci6n del camote-pan, tomaremos 

en cuenta sólo la harina por ser la base del 

producto, ya que ésta entra en mayor propor­

ci6n; además como en el país la producción 

del trigo es de mala calidad por tener bajo 

contenido de gluten, es necesario importar 

la harina, pero lamentablemente los pa1ses 

exportadores nos env1an una harina de terce­

ra calidad, la cual es causante del 60% de 

los problemas gastrointestinales en la pobla­

ci6n. 

5.2.- FACTCRES PARA LA ESCOGENCIA DE UN TIPO DE HA­

RINA .-

Todo panadero con cierta experiencia, debe te 

ner en cuenta algunos factores esenciales en 

la selección de sus harinas. Los principales 

a nuestro juicio son los siguientes: 

e.- Color, no es de extrema importancia, pero 

depen1e mas o.ue todo del gusto. 1-ay re� 
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giones en donde no es bien recibido el 

p�o excesiv9mente blanco, en otras los pa 

nes de color crema son mal vistos. Espe­

ciplmente deberá rechazarse squellas heri 

n�s que presentPn colorPciones extrañes, 

especislmente grisáce9s. 

b.- Fuerza, todo penadero consider8 como fuer 

zs de 18 harina 19 CBp8cidad que tiene 

ella de poder permitir hacer con ellP pe­

nes de buen volumen y Bpariencis. 

c.- Tolerencia � la fermenteci6n, es le c�pa­

cidad que tienen algunas h�rines de per­

mitir que los periodos de fermentaci6n 

se pued�n extender más allá de lo normel 

sin que ls cplidad del producto que con 

ellas se obtenga se vee altamente dete­

riorad8. Este cuelidad es altcrnente a­

preciBda por los pPnederos, especi�lmen­

te los pequefios , debido e que por falta 

de msquin8ri� adecuedp y de los controles 

neceserios muchas veces @busan de sus me

sas atndoles mas tiempo de fermenteci6n, 

6 mas tiempo de crecimiento el pan ya e­

l�boredo. 

d.- Absorci6n, no todas l@s b�rin@s tienen la 

capacided de 8bsorber y retener la misma 

centided de ague, unas toleren m�s sguas 

que otras. Esta cualidad es de sume im-
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port�ncia pPra el panadero, pues signifi­

ca muchos soles p�r� ellos. 

5.3.- ANALISIS DE LA HARINA DE TRIGO .-
----- - - -

Tenemos los siguientes an�lisis empleando mé­

todos qu1micos: 

Contenido de bumed9d, el contenido de hum� 

dad en·1� h8rioa de trigo, es de �ran im­

port9ocis desde un punto de vista econ6mi­

co, ya que efecta el valor del producto, 

9s1.mismo una humedad excesiva incide sdver­

s�mente sobre su conservebilidea, una mo­

liende 6ptimP a partir de un grano debida­

mente templado y con el contenido de hume­

dad deseedo. Se utilizan v�rias técnicas 

p;tra determinar la humedad en l@s muestras. 

Probablemente el método del horno de aire 

es el m�s com6n y consiste en la deshidra­

taci6n de una muestra hasta obtener un pe­

so constante, en un horno de sire s 130°c 

de tempersturs. Otros m�todos incluyen con 

ceptos de conductivid8d y cap@citancia. 

Contenido de cenizss, el.contenido de ceni­

zas de uns muestra de hárina se determina 

mediente la i�nici6n de una cPntided de pe­

so conocido en una hormalla 6 horno con es­

cape. El contenido de ceniz�s t�mbiin ha 

llegado a representar la c�lidad de la b&­

rina en cuesti6o, ya que un gr�n contenido 
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de cenizes generelmente significa m�yor cag 

tid�d de polvo de salvado en 18 muestra, y 

por lo tanto menor celid�d. Esto no es 

siempre cierto, y� gue ls cantided de ceni­

ze en la herina depende del tipo de trigo 

procesado y de las condiciones del suelo y 

clima en que fuera cultivado. 

Contenido� prote1nas, el contenido de pr� 

te1nss del trigo y ls h�rins se b9sa comun­

mente en su contenido de Nitr6geno, según 

determinaci6n por el método de Kjeldhshl, 

pero @ctu�lmente se estan perfeccion�ndo 

otros métodos m6s r6pidos basados en la eb­

sorci6n de tintur�s. Un alto contenido de 

prote1n9s indica buena calidad del gluten 

y consecuentemente buenas cerecteristic@s 

de ls mesa, buen volumen del pt:in y buen . ·· 

grano y contextura. Fero ls CBlidad de 19s 

proteicas se determina mediante un ensayo 

de penificaci6n por lo que los ens�yos f1-

sicos de lB m�sa son de mucho m9yor valor 

que el contenido de prote1nas en lo oue res " -

pecte B 18 medición de s..us cualid&cJes de � 

n ificac ión. 

5.4.- SISTEMA DE ACTUA1IZACICI{ Y DIFUSION DE LA 

DOCUMENTACION .-

Pprs le actualizeción y difusi6n de 19 docu-· 

menteción, el Labor�torio cuent� con una se-



DIRECCION DE INVESTIGACION 

Pe:Partament� Administrativo 

I N V E N T A R I O D E E X 1 S T E N C I A 

AL 

UNIDAD ESPECIAL: 

I N S U M O S 

D E l N S U M O S

DE _______ DE 198_ 

CANTIDAD 

COOIGO/CTA __ _ 

UNIDAD DE 
MEDIDA 

PRECIO IKPCRTE 

. .,.. ________________ ...,. ____ ...,.i--____ ... ____ ,,._ ____ -t 

'I ,. MATERIA PRIMA

- Harina de trigo Extra,50 kg e/u

- Harina de trigo "Especial ", "

- Harina "P..anetonera"

- Harina de chufto

- Harina de cebada
' 

- Huevos de gallina

- Instant Dough

- P:>l vo de hornear F. & R.

- Antimoho F.& R,

- Levadura fresca F. & R.

- Colorante amarillo F. & R.

- Papa blanca

- Pur� de camote

- Azdcar industrial

- Azocar blanca refinada

- AJGcaT �n polvo

• Dulcoryl (caja x 200 pastillas)

- Glucosa de malz

- Leche Nestlé

- Aceite "Tondero"

- Manteca "Faro"

- MargarJna "Sello de Oro"

- Chocolate "l<ampoy"

- Sal refinada

- Fruta confitada mixta

. 
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Inventari::> Existencia Insumos · fu. _______ __:.. DE _______ 198_Pag.Ñ.__;_
Unidad Especial ______________ _

INSUMO 

- Pasas s/pepa
- Maní crudo
- Anis grano

- Canela en polvo
- Ajonjoll grano
- Esencia de vainilla
- Esencia de chirimoya
- Esencia de naranja
- Esencia de pifta
- Esencia de.anta
- Esencia de almendras
- Esencia de azahar
- Esencia de panetOn

CANTIDAD UNIDAD DE 
HEDIDA PRECIO IMPORTE 

l. ENVASES Y ENVOLTURAS
- Bolsas de polietileno • 

· Cristal lmp.''CAHOTE·PAN i1'1t-A1
. " " ''PAPA· PAN.., LO �15 ,.¡" 

" " ''PROl'ALITO+ 10 x lSxl 
" 11 " 7 X 10 X 1

1 

n " " S X 7 X l' 
- Bolsas Cristal

sin impreaiOn -·

13 X 19 X 2 

- Pirotines Nro. 5
6 
7 

- Papeles:
Manteca 
Sulfito 

_ Cajas de paneton 

10 X 15 X 'f. 
15 X 19xle5 

RESUMEN f_D_!!�IM_E 
-·

MATERIAS PRIMAS ..J_
,, • - - - - - - L-

ENVASES Y ENVOLTURAS 
- - - - - - - - - -

-

TOTAL GENERAL .;j. 

La Holina ___ de _____ . de 19_ 

•••••••••••••••••••••••••••••• 
Inventariador · · 

•• • • • • • • • • • • •••••••e••••••••••••
Jefe Unidad Especial 



:ipo de Pan: 

'NGREDIENTES 
f?ARA FORMULAS 
JASICAS 

larina de Trigo 
i • Harina de Cebada 
�ure de Camote 
tDure de Papa 
�vadura Fresca 
�zúcar 
Sal 
"1anteca 
Mantequilla 
Huevos 
Mejorador 
1 

-

de Masa 
!Leche 
!Vainilla 
!Colorante
!Fruta Confitada
;Pasas
,Aceite

TOTALES 

OBSERVACIONES: 

EJECUTOR RESPONSABLE 

% 

CALCULO DE COSTOS 

M..ATERIA PRIMA 

Kilos 

Costo por Unidad= 

Gramos 

Fecha: 

Precio 
Unitario 

Costo de Ingredientes 

Unidades 

S/. 
Costo 

Vº Bº JEFE LABORATORIO DE PANIFICACION 
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f'ROI:' JCTO: 

'·1étc�'i= 2.es 

--

HarL'"la 
,.... ____ .

:r_.e.:é.:jur-a 

Scl 
f--

L.,.:.c:cnr 

,_.,,. 

'.1-:nteca 
... 

;Ace.ite 

i!-:·�cvoz -
---··· 

ir:�c.he 

1 

i:r:r-1 :-::-3. 
----------

?i.i::"(j 
� &ucédaneos o 

,._ ___

C-:: .. J.c i:-ante y Esencia
----- ·--

'.Ce-:;;_ •• lateria Prima

r-..e:.··.c 1-;i i::mto 
·---

i-':::.""'!O d: cbra Producción 
·---

�:::-ro • •  .._ .11; d-� ob: ... :1 Empaque
·----·-·-· -· 

. ",-¡: i:�.:s·t:,i.}) lE: 7.70%
--··---

ii.':,l•3ñS celcfán, grampa.s y 
·-·------_,.� 

:I:i �c·:r-1.cir".r..d 7.70%
: _ ____ _,_.,,,.. ..... 
:;: ?.p::'-�Ci'lcié n Equipo 7.70%
------

:StKl..:Jú3 Dn¡ .lead.:>s 5% 
--

-��ros

�-
. ·� ";.'�ec:,..ac1.on F.dificio 

Total 

CONTROL DE COSTOS 

FECHA: 

PJ'JU'IDI. Nº

Materia Pr:im:i

Por Kilos Precio Valor Tote.1 

etiquetas 

Costo Directo 



PROGRAMA ALIMENTOS POPULARES 

LABORATORIO DE PANIFICACION 

U.N.A.-LA MOLINA 
' 

PROGRAMA DE PRODUCCION SEMANAL 

SEMANA DEL •••. AL •••• DE ••••• , •••..•.•.•... DE 197 •• 

PrOGPJJ1J\DOR RESPONS�BLE: 

i1ades Activi 

1. Li
-C
-P
-P
-M
-B
-J

-B
-T

-Ca 

2. Ot

ea de Panificación 
mote-Pan 
pa-pan 
n Molinero 
lde de Cebada 
llo d� i'�ebada
llo de 11aní 
dines 
stadas 
mottone 

os . 

AVANCES Y OBSERVACIONES: 

11 
1 

e.e. Jefe Laboratorio
Encargado del Almacen 

Lunes 1 Martes 1 Miercoles ) Jueves Viernes Sabado 

1 
' 
1 
' 

I 
1 

1 
1 

Vº B0 JEFE LABORATORIO DE PANIFICACION 

1 
-

1 

1 
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ríe de formatos como por ejemplo: inventerio 

de existencia de insumos 
, 

c�lculo de costos 

de materie prims, control de costos, progre-

ma de producci6n semsnel, documentos que son 

cuidadosamente mélnejBdos y hechos llegar a

tiempo a les respectivas áreas. En el pre­

sente trab8jo adjuntamos algunos de éstos 

form�tos que son utilizodos. 

5. 5.- DISPCSICION DE t-�ATERIAL O PRCDUCTO NO CON­

FORME .-

El meterial ó producto no conforme es devuel­

to de inmediato al proveedor respectivo, aho­

ra si el caso es que el producto se haya ma­

logrado por factores de almacenamiento como 

es el caso de las harines, ésta es usada en 

la re-elaboraci6n de productos balanceados, 

debido a la comercializaci6n que se reslize 

en nuestro medio la calidad del camote no es 

posible controlarle, la compra se realizs 

por toneladas, las unidades que se den de 

baja son utilizedss para la alimentaci6n de 

cerdos criados en la misma Universidad. Fo­

demos notar que agu1 no _existen pérdidas, ye 

aue las posibilidades de desechar los pro�u� 

tos son nulos, puesto que son sprovecbados � 

_por otros sectores de le Universid�d Racio­

nal Ae;raria. 

Para la mejor CQmprensión de lo anteriormente 
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expresedo, creemos necesario describir el al­

macén de insumos. El Laboratorio de Panifica 

ci6n cuente con tres almacenes: 

1.- Almacén para harinas, este almacén es ex­

clusive�ente para las harinas porgue tie­

ne un tratamiento muy especial en lo que 

se refiere a la hume.dad. Las paredes del 

almacén son gruesas para evitar de esta 

forme la absorci6n de la humedad y olores 

del medio ambiente. 

2.- Almacén para los demás insumos, este al­

mecin cuenta con une temperatura adecuada 

para que no permita le descomposici6n de 

productos como la levadura, saborizantes, 

frutas confitadas, mantee�, colorantes, 

etc. 

3.- Almac�n para productos secos, en ella se 

almacenan los demás productos que se van 

e utilizar como son: el camote, la papa, 

la cebada, etc. 
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6.- G�N�RALIDAD�S �üBR� PAtIFICACION .-

Ya que el presente trabajo est4 r�ferido a la indus­

tria del pan, hemos creído necesario hacer referencia 

sobre algunos de los aspectos más importantes óe la 

panificación, con el propósito de familiarizarnos con 

el tema y poder c·omprender mejor la elaborsci6n de 

nuestro producto en estudio. 

6.1.- �TRIGO .-

Los factores más importantes que determinan la 

calidad del trigo son: el clima, variedad de 

trigo y el suelo. Como una regla general, las 

variedades de trigo que sean capaces de sopor� 

tar los más rigurosos estremos climáticos son 

los que producen mejor pan. 

6.2.- HARINA .-

Durante la molienda, el trigo es sometido a un 

largo proceso que como resultado final dá un 

polvo fino blanco, con características propias, 

que después de ser mezclados con otros ingre­

dientes como agua, levadura y sal, y sometido 

a una fermentaci6n y horneado, dá como resulta­

do un producto comestible conocido como pan. 

La harina blanca para pan es extraída únic�rnen­

te del trigo. Para obtener una harina de bue­

na calidad y con característicos panificables, 

el trigo además de ser de muy buena calicad de­

be antes pasar por un l&rgo proceso que órranca 
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óesde su análisis, acondicionamiento y molien­

da hasta su uso en las panaderías. 

Hay cuatro tipos ce harinas para pan: 

1.- Integral, contiene todas las partes del 

go. 

2.- Completas, se obtienen al moler el trigo 

sep&rado, s6lo el epicarpio y el germen. 

3.- Patente, es la mejor harina; se obtiene 

del endospermo, es blanca y tiene poca ce-

niza. 

4.- Clara, es la porci6n de harina que queda 

después de sep&rar la patente; es más oscu­

ra y contiene más cenizas. 

�l gluten es la sustancia tenaz, gomosa y e� 

lástica que se forma en la ma.sa mediante la adi­

ci6n de agua, el gluten le dá al amasijo ela.sti­

cióad, extensibilidad y tenacidad, propiedades 

que bien balanceadas son l&s que regulan la pro­

piedad de retener el gas; sin gluten no se podrá 

obtener el pan ligero y esponjoso. La calicad 

del gluten es la habilidad de absorber y retener 

-agua, retener el gas carb6nico que levanta la

masa óurante la fermentaci6n. La mejor prueba

de la calidad óel gluten nos lo cá el pan óca­

bado.
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a.- Color, el trigo bl.ndo produce harinas más 

blancas, las h�rinas de pan tienen un color 

de blanco a blanco cremoso. 

b.- Extracción, es la c�ntidad de harina que 

se ob�iene después del proceso de rnolienó&. 

c.- Fuerza, es el poder de la harina de hacer 

panes de buena calidad. 

d.- Tolerancia, consiste en poder prolongar -

por un período ra.zonable de tiempo, la fer­

mentación después de llegar a su tiempo i­

deal sin que el pan sufra deterioro notable. 

e.- Absorción,· es la propiedad de absorber la 

mayor cantidad de agua. La absorción de­

pende de: 

- cantidad y calidad de su proteína

- m�todo de mezcla

- cantidad o porcentaje de sal

- granulación de la harina

Como sabemos, las harinas contienen proteínas 

y el panadero por la mezcla o amasamiento (H20+

T + alimento + fermentación) hace la fusi6n de 

la gliaderia y la gluteína., produciendo gluten, 

que es la estructura de la masa. 

El gluten absorbe agua en una relación de 

tres veces su peso, el resto de la absorción 
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queda a cargo de los carbohidratos (almidones), 

la h�rina contiene alrededor ce 70% de carbohi­

dratos. 

La absorción de una harina está en relación 

al método de mezcla empleado: 

- a mano, 45 al 50%

- mezcladora de baja rotación, 50 al 55%

- mezcladora de alta rotación, 50 al 6396

6.3.- AGUA .-

ha el vehículo transportador por excelencia pues 

en él se disuelven casi todos los ingredientes 

permitiendo una total incorporación de ellos: 

hidrata los almidones que junto con el gluten 

'dan por resultado la masa plástica, suave y elis-

tica; la humedad en el pan le dá a éste la ca­

racterística frescura. 

El a€ua contenid� en una masa puede ser di­

vidida en dos partes: 

- Agua inmóvil, la que es atrapada por el glu­

ten.

- Agua móvil, la que es absorbida por los almi­

dones y que lubrica la hárina y partículss de

la masa.

Experimentos han demostrado que la sal e clo­

ruro de sodio, ayuda a retener el �.gua móvil 

por su acción fijadora. 
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6.4.- OTROS .-

Otros ingredientes que también son importantes 

en la elaboraci6n del pan son: 

- � .!?!l,, tiende a controlar o reducir la ac­

tividad de la levadura; ejerce una acci6n

bactericida, no permitiendo fermentaciones

indeseables dentro de la masa.

- fil:. azúcar, mejora la conserv�bilidad ya que

el azúcar es higrqsc6pico, absorbe humedad y

trata de quedarse con el agua; ademá.s, le dá

más suavidad al producto.

- � grasas, mejoran la apariencia, aumentan

el valor alimenticio, mejoran la conserva­

ción, la corteza, el volumen, etc.

- � levadura, hace posible la fermentación,

la cual dá alcohol y g�s co
2

, acondiciona la

masa, airea el producto haciéndolo más livia­

no y de mejor apariencia, aumenta el valor

nutritivo al suministrar il pan proteína su­

plementaria de la mejor calidad.

6.5.- PROCESO M PANIFICACION .- -

El proceso de panificaci6n se puede dividir en 

tres etapas:

a.� Amasado o mezcla

b.- Fermentación 

c.- Horneado 
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Tan pronto como se ha completado el &mesado 

o mezclado de la masa, se inicia la fermenta­

ci6n, y comprende todo el tiempo transcurrido 

desde la mezcla hasta que el pan entra en el 

horno, consiste en la transformaci6n de algunos 

almidones rotos presentes en la h&rina, en a­

zúcares y también de la transforma.ci6n de los 

azúcares fermentables, las cuales producirán 

gas c02 y alcohol; este proceso es posible me­

diante ciertas sustancias presentes tanto en 

la harina como en la levadura y que reciben el 

nombre de enzimas. 

A medida que se va realizando la fermentación, 

la masa sufre notables cambios: 

- su volumen aumenta

- la temperatura aumenta

las paredes de las celdas se hacen m€s delga­

das

- la el�sticidad del gluten aumenta

- hay mayor expansión de gas

se presenta variaciones en la acidez de la

masa

El principal control del penadero sobre la

fermentación debe ser el hacer coincidir la ma­

yor producci6n con la mayor r�tención ael ges 

y esto está determinado por la tolerancia de la 

h&rina, de allí su-importancia. 
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Existen dos m,todos par& la elaboraci6n 

de la masa: 

- proceso de masa directa

- proceso de esponja y masa

El más difundido es el segundo de los

nombrados, tiene mayores ventajas sobre 

el primero y en nuestro medio es el más 

usual. 

PROCESO� ESPONJA! MASA.-

Este proceso es característico porque 

en él la harina total a utilizar es di­

vidida en dos partes: una es mezclada 

con algunos ingredientes, dejada fermen 

tar cierto tiempo y luego a esta masa 

que se ll�ma ESPONJA se le remezcla con 

los demás ingredientes y el resto de

la harina y parte de líquidos, llarn,n­

dose a esta segunda etapa MASA. 

El procedimiento debe ser el siguien-

te: 

Se pone en la tolva parte del agua, 

se disuelve en ella cualquier otro in-

grediente s6lido que se vsya a utilizar 

en la esponja. 

En un recipiente aparte se ha éejado 

una cantidaó de agua suficiente para 
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disolver la levadura. 

Se echa encima de la harina la solu­

ci6n de levadura y se pone a funcionar 

la mezcladora, cuando la masa está bien 

mezclada se s�ca y se deposita en una 

artesa que tenga un volumen cuatro vee 

ces el de la esponja, para evitar que 

mientras fermente se derrame de la ar­

tesa y se deje fermentar. 

Si no sabemos cuanto tiempo debemos 

fermentar la esponja, una buena forma 

de hallarlo es esperando hasta que la 

esponja suba y comience a bajar una o 

dos pulgadas; cué.ndo esto sucede, la e.§_ 

ponja está lista para ser mezclada p-.ra 

formar la masa. 

Para. la masa se procede en la siguie,E; 

te forma: 

Se pone en la tolva el agua, en caso 

de utilizar lev.dura se dejará �parte, 

parte de ella para disolver la levacura 

como se hizo en la esponja. 

Se disuelven en el agua los ingrediE.E: 

tes s6lidos como la sal, azúcar, etc., 

se echa la esponja y se ¿One a andar la 

má.quina para. incorpors.r bien la solución 

a la esponja; luego se p&ré, l& máquina 

y se ahade lh harina, si hay levacur�, 
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se añade encima de la harina, la leche 

en polvo, también se puede mezclar.en 

la harina y así se incorpora mejor. 

Se pone a trabajar nuevamente la IDQ­

quina y se mezcla hasta cuando se cal­

cula que ha sido mezclada hasta formar 

uns masa bien incorporada y suficiente­

mente hióratada, al llegar a este esta­

do se añade la grasa y se terruina la 

mezcla; según lo que hemos dicho ante­

riormente, es conveniente dejar descan­

sar la mezcla de 10 a 20 minutos antes 

de comenzar a elaborar el pan. 

La cantidad de harina a utilizar en 

la esponja y en la masa está regulada 

por el tipo de harin., tipo óe producto 

a elaborar, etc.; si la harina es de al 

to contenido de proteínas óeberá utili­

zarse más en la esponja que en la masa, 

las proporciones mís comunes a utilizar 

son 50/50; 60/40; 70/30 ;60/20. 

Las esponjas se pueden clasificar se­

gún su dureza en: 

- Duras : cuando tienen 55% o menos de

agua 

Flojas·: cuando tienen 62fo de agua 

- Esponja�líquiaa : cuando tienen 70%

o más de agua
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Las esponjas debido al tiempo mayor 

de fermentaci6n que necesitan, deben 

mezclarse a temperaturas más bajas que 

las masas directas (se recomienda de 

23 a 26
°

c). 

VENTAJAS-DEL rROCESO ESPONJA 

Es la más usada por tener las siguien­

tes ventajas: 

a.-.un mejor control de la uniformidad 

di&ria del producto. 

b.- Se regula más fácilmente el perío­

do de fermentaci6n. 

c.- Más precisi6n en el pasaje de la 

divisora. 

d.- Más fácil de moldear. 

e.- Mejor control del volumen del pan. 

f.- Mejor control para eliminar exceso 

o falta en la producci6n.

g.- Sabor distinto. 

h.- La miga más blanca. 

i.- Pan más suave. 

DESV.ii:NTAJAS EN EL USO DEL l•}ETODO ESPúN-
------ - - _...,._ - -·--- ---

� .-

Tenemos: 

a.- Se requiEren más �rtesas. 

b.- Se necesita más espacio. 

c.- Doble tiempo de mezcla • 
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d.- ��ayor costo ce mano de obra (costo 

de el�boraci6n). 

e.- Pérdidas por fermentación más alta. 

f.- M�s gasto en fuerza (energía eléc­

trica). 

6. 5.2.- COMENTARIOS SOBRE fil! AJV;ASADO .-

Las harinas fuertes exigen rols tiempo 

de amasado, menos levadura y más ferme!! 

taci6n. Al usar largos tiempos de mez­

cla se eleva la telliperatura de la masa; 

en estos casos es conveniente usar agua 

bien fría o hielo. Una masa a 26°c, 

puede absorber un 3% más de agua que u-

na masa de mas de 32°c. 

6.5.3.- PROCESO� ME�CLA .-

Los pasos a seguir para una buena mez­

cla son: 

1.- Pese o mida cuidadosamente todos los 

ingredientes. 

2.- Dele al a.gua la temperatura adecua­

da. Reserve una.parte para disolver 

la levadura, ecqe el resto �n la ta­

sa o tolva de la mezcladora. 

3.- Añádale al agua en la tolva la s«l, 

�zúcar, m�lta, leche cescremada y 

alimento p&ra la levadura. Revuel­

va cuidados:.imente hésta que se di-

suelv.,n. 
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4.- Añada la harina. 

5.- Añada encima la solución de leva­

dura. 

6.- Añada la grasa cu.ndo 1-. masa esté 

mezclada por lo menos 2/3 partes. 

7.- Continúe mezclando hasta que la ma­

sa esté bien mezclada. 

8.- Anote el tiempo de mezcla y la tem­

_peratura de la masa. 

Las principales razones para un pes.­

je preciso de los ingredientes son: 

- f6rmula balanceada, al variar los po�

centajes de los ingredientes cambia­

r,n las características del producto

terminado.

- producción constante de la cantidad

requerida.

- calid.d estable.

- uniformidad a pesar de los cambios en

el personal de mezcla.

- uniformidad en los tiempos de ferrnen­

taci6n.

- control de costos.

6.5.4.- IMPORTANCIA DE UN CONTRüL E:f'ICIBNTE DE 
__,.,_;__,;��--- - - ---- ------

LA F�R�-;ENTACION .-

Del buen control que tenga el panadero 

sobre todo.. el proceso ce :fer1..,enta.ción 
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dependerá en buena p�rte que como resul 

tado final obtenga un pan de buena ca­

lidad: 

a.- Elimina la posibilióaá de enfriami­

ento o calentamiento de l&s masas 

durante la fermentación. 

b.- Hace posible el control de la hume­

dad. 

c.-.Evita el resecamiento con formaci6n 

de corteza. 

6.5.5.- ELABCRACION DEL PAN .-

Divisi6n 2 corte, despu�s de mezcla­

do la masa y debid&.mente fermentada, 

el primer paso en la elaborQción es 

el corte. Este se realiza con el uso 

de un� divisora y/o un peso en el ban 

co de trabajo. El objeto de esta op� 

raci6n es asegurtii..r siempre un tamaño 

uniforme y el mismo rendimiento de ca 

da masa. Como durante el horneado se 

proóuce una pérdid.a por evaporaci6n, 

es necesario pesar los panes con un 

poco más del peso aeseado en el pan 

cocido. Esta óiferencia varía según 

las condiciones de la panacerí., pero 

podemos aceptar como norm�l de de 150 

a 200 gr�. por csóa Kg� de p.n borne� 

óo. 

Redondeado, (boleo) esta operQci6n 
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tiene por objeto acondicionar la masa 

para el moldeo. El redondeado o bo­

leo se hace apretando su�vemente ca­

da pedazo de masa con la palma de la 

mano y dando un ligero movimiento de 

rotaci6n hacia adentro. 

Ea necesario tener cuidado de no ha­

cer demasiada presi6n a la bola de 

la masa para evitar que se desgarre, 

pues luego al moldear tl pan nos re­

sultaría un pan de mal aspecto. 

- Moldeo, el objeto del molrieo es dar­

le forma a la masa fermentada, requi�

re gran habilidad manual que s6lo se

adquiere con mucha práctica.

- Crecimiento final, es un período de

fermentaci6n·acelerada para airear y

dar a la masa un buen volum6n hacien­

do que el grano interior del producto

sea parejo y bien formado. L.s mejo­

res condiciones se consiguen a tempe­

raturas entre 32 a 35
º
c con una hume­

dad en el ambiente suficiente para e­

vitar que se f0rme una corteza reseca

(80 e 85% de humedad). Sin control

de la temperatura y la humeóad, es

muy difÍ�il producir continuamente p�

nes de calic&d uniforme. Pocé hume-
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dad producirá resecamiento de la ma­

sa resultando el producto horneado con 

menor volumen, corteza desg�rrada en 

forma de concha de caracol. Por el

contrario el exceso de humedad será 

la causa de una corteza gruesa y cau­

chuda . El tiempo normal de crecimien 

to varía, dependiendo de la duraci6n 

de la fermentaci6n inicial y el tiem­

po dado de cescanso a las bolas. Ge­

neralmente no debe sobrepasar de 45 

a 60 minutos; mientras menor sea el

tiempo de fermentación en conjunto m� 

yor será el tiempo de crecimiento ne­

cesario. 

Horneo, el objetivo es cocer la ma­

sa ligera y por la acción del calor 

transform�rla en un producto apetito­

so y digestible. El pan debe hornea� 

se a la temperatura «cect-ada para que 

adquiera un color uniforme en la tapa, 

lados y fondo. 

6.6.- APRECIACIONES LE Lf_S CVALILADES DEL PAN . 

Al juzgar la calidad de un pan se debe conside­

rar siempre los siguientes puntos: 

1.- Aspecto general, es una de las propiedades 

más import.ntes__del p�n ya que cuando se 

presenta el pan tan próximo a la perfección 
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como sea posible, ésta strae a les consumi­

dores. 

El mal aspecto puede ser motiv&do por: 

- modelo defectuoso

- mala colocación en los moldes o en el hor

no

formación de costras en las piezas duran­

te la duración final

- exceso de harina espolvoreado

- manejo poco cuidadoso de los panes coci-

dos después de sacarlos del horno

2.- Colorido, es una indicaci6n segura respec­

to a la calidad en general del pan que se 

examina. El colorido que se debe tom�r co­

mo tipo es el que presenta un pan de corte­

za hecho con harina de alta calidad, bien 

fermentado y cocidocorrectamente. Este co­

lorido está formado por tonos delicados P•� 

dos y rojos que se funden uno en el otro, 

que tiene las partes expuestas de paróo ro­

jizo y que en las partes menos expuestas al 

calor del horno se convierte en una corteza 

amarilla-doradÁ. 

Las deficiencias en el colorido pueden 

atribuirse a las siguientes causas: 

Harina d_e baja calidad 

poca maduraci6n de la masa 



30 

harina deficiente en azúcares naturales, 

con bajo contenido en maltosa y deficien­

te en amilasa. 

la maduraci6n excesiva de la masa produce 

pan con poco color, con miga gris€cea y 

de �.specto exterior variable, generalmen­

te con corteza tosca. 

- un horno frío no producirá colorido, mien

tras que un9 demasiado caliente se extra­

limitará en la producci6n de calor. El

calor seco hace desáparecer el colorido

deseado.

harinas tratadas cuyo tratamiento o blan­

queo ha sido excesivo.

masas calientes

3.- Volumen, óepende princip.lm�nte de 1� cal! 

dad de la harina, pero mediante la manipul� 

ci6n adecuada se puede aumentar el volumen 

en una harina determinada. 

La falta de volumen puede ser producida 

por: 

- masas duras

- exceso de sal

- falta de maduraci6n

- harina floja

levadura que ha sufrido un aumento de

temperatura _



- insuficiencia de maduraci6n final

- masas frías

- excesivo trabajo mecánico

- falta de vapor en el horno

El exceso de volumen puede ser causado

por: 

fermentaci6n conjunta excesiva 

- sal insuficiente con harina fuerte bien

fermentada

- moldeo suelto

horno frío
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- masas blancas con alto contenido de leva­

dura

4·. - Estructura, ea la uniformidad de resicula­

ci6n, es decir, a la igualdad de los huecos 

de la miga. El pan hecho a máquina, gene� 

ralmente tiene uniformidad de estructura a 

causa de la acci6n eficaz de las moldeado-

ras. 

5.- Brillo de la miga, s6lo puede tenerlo el 

pan confeccionado con harina de buena cali­

dad y color. Es imposible conseguir esta 

cualidad con harina de baja calidad, pues 

óepende de la producci6n de un viso carac­

terístico en la miga, probablemente debido 

a la transparencia de ésta y a la igualdad 

de la vasiculaci6n que hace q�e la luz se 
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refleje bien desde el interior de los alveo 

los o vesículas. 

6.- Jugosidad, la humedad en el pan no depende 

primordialmente de la cantidad áe agua que 

se ha añadido para confeccionar el pan, si­

no que depende del estado físico del gluten. 

7.- Sabor, no es una cualidad que se puede es­

tandarizar, cada distrito o regi6n tiene 

sus ideas y· preferencias propias. 

8.- Estabilidad de las migas, la cualidad más 

importante para cortar el pan nace desde la 

introducci6n de las máquinas automáticas. 

La estabilidad de la miga viene determinada 

por la calidad de la harina y el grado de 

fermentaci6n y de trabajo mecánico a que se 

ha sometido. 

9.- Grano, se refiere al tamaño de las celdi­

llas de la miga, las masas duras producen 

un grano más apretado o celdillas más pequ� 

ñas que las masas blandas. 

10.- Grietas, se refiere a la cabida de la pie­

za de masa al expansion�rse en el horno y 

al estiramiento y ruptura que se producen 

a los lados de la pieza. Al producir la 1� 

vadura las 6ltimas cantióades de gas ocurre 

la expansi6n completa de la masa, si �sta 

fue fermentaóa-: correctamente, se produce u-

na grieta • 
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6.7.- EVALUACION Y CARACTERISTICAS � �. 

Los panes una vez elaborados, necesitan ser eva 

luados mediante la comparaci6n con una muestra 

testigo, los factores que se toman eri cuenta 

son: 

cualidades exteriores, que comprenden: volu­

men, co1oraci6n, aspecto de la corteza, uni­

formidad de cocci6n, simetría de formas, gri� 

tas, etc. 

cualidades interiores, se consideran: el co­

lor de la miga. estructura, textura, suavidad 

de la miga, sabor y apreciación al paladar. 

6.8.- EL PAN PERFECTO .­

Dice un viejo refrán: "la harina es el cuerpo 

del pan y la fermentaci6n es el alma". Un pan 

perfecto solo puede resultar de ingredientes de 

calidad, de una receta balanceada, de una mezcla 

y de una fermentación correcta en tiempo y tem­

peratura. 

Fermentar correctamente una masa quiere decir 

desarrollar o adicionar el gluten de la harina 

simultáneamente con una producción vigorosa de 

gas hasta el punto que sea obtenido un pan ideal, 

el volumen, color, textura, granulación, olor y 

rendimiento. Balancear una receta o formulaci�n 

quiere decir, usar los ingredientes en propor� 

ciones exactas,. teniendo en cuenta no solamente 

la función específica de cada uno sino también 
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los límites máximos y mínimos determinados por 

la regla blsica de balanceamiento, haciendo los 

ajustes necesarios para cada tipo óe harina. 

Estas fases hacen que un pan sea perfecto: 

- pesar y medir todos los ingredientes

balancear las recetas

fermentar correctamente sus masas

6.9.- FALLAS fil!� TECNICAS DE HORN'�O .-

- Calor insuficiente en el horneo, el pan ten-
. 

------- - -

drá el volumen excesivo, deficiente textura,

grano grueso, color pálido en la corteza, co�

teza gruesa. Esto se corregirá disminuyendo

el tiempo de reposo, utilizando masas de ha­

rinas flojas o masas no duras.

Calor excesivo� el horneo, es un fen6meno

que se presenta especialmente en los hornos

de ladrillos. Caracterizado por una condicion

de intenso calor, en la atm6sfera del horno,

superior al que representan las paredes del

mismo. Es debido al calentamiento defectuoso

del horno en forma demasiado rápido, que no

permite que las paredes absorban el calor más

lentamente que el aire, se calientan convenien

temente. El horno calentado de esta manera,

pronto se carga sufre un enfriamiento rápido,

con lo cual el producto resulta cruóo. Para
·-

evitar estas falla- se deben introducir car-
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gas inertes, que absorben el exceso de calor de 

la atm6s:fera, o permitir un en:t'riamiento del 

horno, abriendo las portizuelas de inspecci6n, 

antes de cargarlo. 

Exceso de vapor, aunque permite el buen de­

sarrollo en el horno y por lo tanto gran volu 

men al condensarse el vapor sobre la super:fi­

cie del pan, por en:friamiento inicial, :forma 

una corteza cor+eosa y con vejigas. 

Muy poco vapor, conduce a la informaci6n de 

una corteza suelta en la b6veda del pan. El 

pan es similar al causado por un reposo en 

atm6sfera muy seca. 

Esparcimiento inadecuado entre moldes o panes, 

es importante dejar suficiente espacio, para 

que se logre una cocci6n completa y uni:forme 

en todos los moldes de pan, si éstos están co 

locados en bandejas. 

6. 9. 1.- EXAfl..EN DEL PAN

A.- Poco volumen : 

harina fresca o no madura 

harina inadec-uada para el trigo 

del pan 

- absorci6n insuficiente de la ha­

rina

- insuficiente cantidad de levadura

manejo incorrecto de la levadura
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- mucha s�l

- exceso de actividad diastásica

sobremezclado o poco mezclado

- masas sobrefermentadas o poco fe�

mentadas

- temperatura muy baja de la masa

poco reposo en el molde

- humedad inadecuada eh el horneo

- muy. poca masa con respscto al mol

de

temperatura excesiva en el horneo

B.- Demasiado volumen : 

poca sal 

maduraci6n excesiva de la masa 

demasiado reposo 

demasiada masa para el tamaño del 

molde 

temperatura baja en el horno 

c.- Color pálido de la corteza : 

poco azúcar 

actividad diastásica deficiente 

temperatura de-fermentaci6n muy 

baja 

formaci6n de corteza durante el 

reposo 

maduraci6n excesiva de la masa 

b&ja �emperatura en el horno 

- poco tiempo en el horno



D.- Color muy obscuro de la corteza : 

demasiada cantidad de azúcar 
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- temperatura muy alta en el horno

tiempo muy largo en el horno

atrn6sf'era del horno muy seca

E.- l•ormaci6n de bolsitas óe aire en la 

corteza 

- mezclado inadecuado

demasiado vapor en el horno

F.- Formaci6n de cá.scara : 

deficiente maduraci6n de la hari­

na 

masa excesivamente pegajosa 

- poco tiempo de reposo

horno muy seco

- formaci6n de corteza durante el

reposo

6.9.2.- FALLAS INTERNAS DEL PAN .-

A.- Color obscuro de la miga : 

- harina de alta extracci6n

exceso de malta

- tiempo de reposo muy prolongado

maduración excesiva óe la masa

- temperatura de :fermentación muy

alta

temperatura baja en el horno

--

B.- Miga d�sigual : 



38 

- mezclado inadecuado de la harina

- mezclado inadecua�o de la masa

C.- Grano grueso : 

harina floja 

masa en extremo pegajosa 

demasiada absorci6n 

sobremezclado 

D.- Textura deficiente : 

masas muy pegajosas 

- mezclado inadecuado

- excesiva maduraci6n de la masa

- tiempo muy prolongado de reposo

harina de mala calidad

E.- Huecos!.!!, el pan : 

- masa vieja

masa fermentada en temperatura al

ta

masa muy trabajada en el moldeado

- exceso de manteca en el recipien­

te

- exceso de harina en la manipula­

ci6n

mezcla impropia de tipos de hari­

na

F.- Mala calidad de conservación : 

molde impropio 

- prolongado cocimiento a baja tem-
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peratura 

ITlé;Sa muy vieja 

- excesivo tiempo en la mezcladora

masa fermentada a altas tempera­

turas.

6.10.- EQUIPO� PANIFICACION .­

FUNCION .-

Estos.equipos tienen por objeto lograr la hu-

mectación de la harina, distribución completa 

y homogénea de los diferentes ingredientes en 

la masa así formada; igualmente deben ordenar 

las fibras del gluten a fin de conseguir un 

desarrollo óptimo. 

Entre los equipos más usados tenemos : 

Mezcladora vertical, son para usos menores 

de dos quintales ó 100 Kg ó menos y son en 

su mayoría de baja velocidad; requieren de 

ayuda de una sobadera. para producir buena ma 

sa. 

Sobadora, la operación de sobado tiene por 

finalidad mejorar la formación del gluten 

con la incorporación del.água de amasado re­

saltando las condiciones plásticas de la ma-

sa. 

· El sobado expulsa de la masa ciertos pro­

óuctos volátiles y nocivos para la fermenta­

ción en el caso d·e masas muy :fermentadas y 
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es por este motivo que un intenso sobado se 

utiliza a veces para recuperar trozos de masa 

pasada de fermentaci6n o impropiamente llama­

das podridas. 

Cuartos de fermentaci6n, es una dependencia 

dentro de la planta donde se realiza la f&r­

mentaci6n de l&s masas, son cuórtos especia� 

les aislados térmicamente y revestidos de un 

material que resiste la elevada corrosi6n que 

se derivan de las condiciones que es necesa­

rio mantener durante la :fermentaci6n (may6li� 

ca, lámina galvanizada, lámina de asbesto, 

etc.). 

Estos cusrtos están equipados con íuentes 

de suministro de vapor y con instrumentos es­

peciales que permiten controlar la humedad y 

la temperatura deseada. El control de hume­

dad está sincronizado con el de temperaturó, 

con la fuente de vapor y con la válvula de es 

cape a la atm6sfera. 

Cuartos .2 cámaras·� reposo, su f'unci6n es 

permitir, bajo condiciones �propiad&s, el ere 

cimiento final de la mesa antes de ser envia­

ca al horno. En la mayoría cie las pan&derías 

del país este crecindento final de la masa no 

se realiza en cuartos especi�les, sino en si­

tios aledaños al horno, donde existe una tem­

peratura bastante�elevada. Sin embargo por 
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ser esta ete.pa prácticamente la Última que cum­

ple la masa como tal, es necesario ejercer un 

control suficientemente estricto sobre ella, p� 

ra evitar fallas que ya en esta parte del proc� 

so resultarían irreparables. 

Los cuartos o cámaras de reposo final, son u­

nidades debidamente aisladas para mantener den­

tro de ellos las condiciones de humedad y temp� 

ratura r�querióas;. están dotadas de termopares 

o higr6metros controladores, lo mismo que de

fuente de suministre de vapor. 
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7.- CO�TRúL DE ChLIDAD E1 EL PRCCESO . 

7.1.- PROCESO PRODUCTIVO . 

Para la elaboración de nuestro producto elegido 

como es el CAMOTE-PAN, se siguen las siguientes 

operaciones: 

1.- Preparación de la masa por el método espon­

ja, se mezclan de 8 a 10 Kg de harina. con 

5% de agua y 480 grs de levadura. 

2.- Se deja xermentar por 7 horas en invierno y 

5 horas en verano. 

3.- Se mezclan los ingredientes en la mezclado-

ra: 

- 20 Kg de camote

- 8 a 10 Kg de azúcar

- 1/2 Kg de sal

- vainilla

- harina

- levadura

- huevos

- manteca

4.- Se alisa la masa en la soba.dora para elimi­

nar el co
2 

y obtener una-masa homogénea.

5.- La masa es pesaca en la balanza en trozos 

de 5 Kg cada uno. 

6.- Luego, la masa ·es llevada a la cortadora 

donde se obtien�n 30 unidades iguales. 
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1.- Pasa a la mesa de labranza donde 3 de estas 

unidades amasadas debidamente forman una u­

nidad del camote-pan; la masa es estirada y 

rellenada con frutas confitadas. 

8.- Las unidades son colocaáas en latas de hor­

near y llevada.a a los anaqueles, luego son 

introd�cidas en la cámara de fermentaci6n, 

donde se deja reposar de 3 a 4 horas, a una 

temperatura de 35 a 40°c, con una humedad 

mayor al 80%. Transcurrido este tiempo se 

sacan los anaqueles de la cámara de fermen­

taci6n y se deja reposar. 

9.- Los anaqueles se introducen a un horno gir� 

torio, en donde permanecerán a una tempera­

tura de 200°c por espacio de 20 6 25 minu­

tos. Se sacan del horno y son aireados has 

ta que se enfríen. 

10.- Los panes son vaceaáos en canastas, los cua 

les son llevados a la sala de embolsado y 

sellado. 

11.- Previa inspecci6n ocular los panes son em­

bolsaóos y sellados. Finalmente son alma­

cene.dos. 

A continuaci6n se muestra el diagrama de flu­

jo qel proceso para la fabricaci6n del c&mote­

pan (hoja siguiente). 



ELABORACION DEL CAMOTE-PAN. - DIAG. QJ; FLUJO 

Preparación de la masa para el Método Esponja 

Fermentación 

Mezclar los ingredien1es en la mezcladora RAPI D 

Alisar la masa en la sobadora 

Pesar en la balanza 
masas de 5Kg. 

Cortar en la cortadora 
30 unidades parejas 

Amasar y moldear los panes 
en la mesa de labranza 

Llevar en anaqueles 

Fermen1ar en la cámara de fermentación 

. Espera duran1e la fermen1aciÓn 

Horneado de los panes en el horno ro1atorio 
a una temp. de 200ºC 

Airear los penes en los anaqueles 

Vacear les panes en cCT1astas 

lnspeccion del producto terminado 

Cmbol sedo y sel lado 

Almacenamiento 



7.2.- GRAFICOS DE CONTROL . 

Para efectuar el control durante el proceso, se 

hace uso de los gráficos de control. 

El objeto de los gráficos de control es detec 

tar la presencia de causas asignables. ¿ Y cuá 

les son las causas asignables? Son las que se 

distinguen por ser pequeñas en número, pero de 

gran influencia sobre el resultado. Se caracte 

rizan por llevar e� proceso paulativa y repent! 

namente en un sentido determinado, no están si­

empre presentes y cuando se presentan, en gene­

ral, las variaciones que se producen no respon-

den a ninguna ley. Por su naturaleza suelen ser 

sencillas de localizar y deben su denominaci6n 

al hecho de que se puede asignar a una de ellas 

la variación encontrada. 

Es importante recordar que "el control no re­

suelve problemas de fabricación, sólo dá las ra 

zones para estudiarlos". Para nuestro caso: ha 

remos el control sobre el peso de cada unida.d 

de camote-pan y como ésto lo tomaremos como úni 

ca característica de calidad para nuestro estu­

dio, entonces utilizaremos él gráfico de control 

por variables. 

Tomaremos 10 muestras de tamaho 4 para utili­

zar las gráficas de control para r&ngos y para 

medias, entonces tenemos los siEuientes catos: 



n 

1 

2 

3 

·4

5 

6 

7 

8 

9 

10 

n = 

x1
x

2 

517 496 

491 507 

494 490 

497 489 

489 488 

523 492 

501 497 

494 489 

510 495 

486 502 

x 4961.o 
= 

. ,o 
= 

205.0 
10 

4 

X3 

510 

486 

480 

513 

492 

496 

482 

499 

476 

498 

496.1 

20.5 

45 

X 

X4 

499 505.50 21.0 

489 493.25 21.0 

490 488.50 14.0 

492 497.75 24.0 

500 492.25 12.0 

522 508.25 31.0 

489 492.25 19.0 

493 493.75 10.0 

486 491.75 34.0 

505 497.75 19.0 

4961.00 205.0 

De las tablas obtenemos los siguientes datos: 

n = 4 

A
2

= 0.729

n
3

= O 

n
4

= 2.282

d
2

= 2.059 

o-'= R
= 

20.5 9.95628 
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7.2.1.- GRAFIC.AS P.ARA RANGOS . 

Un método para determinar la capacidad 

de un proceso es el método de la ampli­

tud media. 

Entonces tenemos: 

LIMITE DE CONTROL SUPERIOR, LCSR
= D4R

LCSR = 46.781

LIMITE DE CONTROL INFERIOR, LCIR
= n

3
R 

LCIR
= o 

7.2.2.- GRAFICAS PARA MEDIAS .-

Se construye un intervalo que tendrá una 

probabilidad de 99.72% de que media de u 

na muestra cualquiera caiga en su inte­

rior. 

Entonces tenemos: 

LIMITE DE CONTROL SUPERIOR 

LIMITE DE CONTROL IKFERIOR 

LCiy = X - A2R

LCI- = 481.15 
X 

7.2.3.- GRAFICAS DE CONTROL CON VALORES ESPECI­

Jt'ICADOS .-

Los valores que se especifican para una 

cierta característica de calidaó mensu­

rable (vari�ble) son el valor centro (j) 
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y la discrepancia permisible (V), esto 

quiere decir que casi todas las muestras 

del universo de ben caer entre .J ! V • 

Para nuestro caso tenemos la siguiente 

especificaci6n que est, referido al peso 

del producto: 

Especificaci6n : 495 ! 10 grs 

o sea, tenemos el siguiente intervalo:

.-,505 
E� 

'---.. 485 

Sabemos que: 

LIMITE DE 

LCSy 
= Jl 

CONTROL 

+
M'

LOS-
X 

= 509.9344 

LIMITE DE CONTROL 

LCiy 
= )4

- �-
LCiy 

= 480.0655

SU?hRIOR 

INJ<'ERIOR 

De los gráficos tanto para rangos co­

mo para medias vemos que el proceso es­

tá bajo control y que las variaciones 

que en ella se prQd�cen se ceben a las 

diversas causas asignables que se prese� 

tan durante el proceso: mal mezclado, 

interrupci6n en el horno por �alla eléc­

trica, car.,bio óe operario, etc. 
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7. 3. - PROCEDIMIE:t-�TOS P.ARA EL CONTROL • -

Los controles que se realizan dur?nte el proce­

so son: 

- pesado de los ingredientes

durante el amasado: la temperatura de la ma­

sa, temperatura y humedad del ambiente, con­

trol de �cidez, retenci6n óel agua (se mide

con el extens6grafo).

- durante el boleado se eliminan gases para que

pueda uniformizarse y quitar el co
2

•

Por otro lado, hay control en el pesado y en

el cortado; en el moldeado se tiene cuidado en 

la limpieza y orden. 

- en la fermentación se debe controlar la tem­

peratura que debe ser de 35 a 40°c y la hume­

dad mayor de 80%.

- en el horno la temperatura debe ser de 190 a

220°c y el tiempo de 20 a 25 minutos.

Los equipos con los cuales se realizan los a­

nálisis físicos a la masa son los que a conti� 

nuaci6n se nombran, dando una breve explicaci6n 

de su funcionamiento: 

a.- EL EXTENSOGRAFO � BRABENL·ER

Es un instrumento utilizado para medir y r� 

gistrar la extensibilidad y resistencia a 
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la extensi6n de la masa de harina de trigo. 

Se coloca una cantidad conocida de- masa a la 

consistencia establecida, en la batea del extens6 

grafo, luego registrando la extensi6n por unidad 

de tiempo que se obtiene mediante la acci6n de un 

brazo mecanizado. La altura de la curva extenso­

gráfica indica la resistencia a la extensi6n de 

la masa, en tanto que su longitud, medida a lo 

largo de su eje horizontal, indica la extensibili 

dad. La curva extens6gráfica idealmente indica 

el grado de maduraci6n dé la harina utilizada en 

la masa y su comportamiento en tanto la fermenta-· 

ci6n como su labrabilidad. 

b.- EL AMILOGRAFC DE BRABENDER .-
-. -

Es un viscosímetro registrador que brinda un re­

gistro contínuo automático de los cambios de vis­

cosidad que ocurre en una suspensi6n de harina en 

agua, la cual se somete a un aumento uniforme de 

temperatura. La viscosidad de la masa o suspen­

si6n de harina en agua, tiende a aumentar a medi­

da que el almid6n se gelatiniza, mientras que la 

alfa amilasa presente, tiende a licuar el almid6n 

gelatinizado, con lo que se obriene una medida de 

la actividad enzimática presente. 

Su fabricante aduce que la informaci6n que pro­

porc�ona este dispositivo, puede ser utilizada a 

modo de guía para añadir la cantidad apropiada de 
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enzimas a la harina, con el fin de darle suficie!! 

tes azúcares al proceso de fermentaci6n y contro­

lar la suavidad de la corteza y conservabilidad. 

Una buena actividad enzimática, según lo indicaó.o 

por la curva amilográfica, dará una corteza exce­

lente y productos horneados de buena calidad. 

c.- EL MEZCLOGRAFO .-

Consiste en un taz6n mezclador que se coloca en 

el centro de una palanca, debajo de una mezclado­

ra especial para la masa; a medida que se desarr2 

lla el gluten en la masa, su resistencia pasa a 

través del taz6n a la palanca, la cual actúa el 

mecanismo que dibuja la curva. 

La curva del mezcl6grafo o mezclograma dá info� 

maci6n acerca del desarrollo de la masa, estabili 

dad, absorci6n, etc. Sin embargo un estudio ace� 

ca de la relaci6n que existe entre el mezclograma 

y las propiedades de panificaci6n de la harina, 

concluye que la gráfica tenía su mayor valor al 

proporcionar datos suplementarios con respecto a 

loa requisitos de mezcla, tolerancia a la mezcla, 

etc. que pueden estar o no relacionados con las 

propiedades de panificaci6n de la harina. 

d.- OTROS ENSAYOS FISICOS .-

También se usa, en menor grado, una serie de eLea 

yos físicos para evaluar la hariLa. Entre ellos, 

se halla el de la sedimentaci6n , el alve6grafo 
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de Chopin que mide la extensibilidad o resisten­

cia a la expansión de una masa fina.y muchos o­

tros. Todos estos ensayos físicos tienen limit&­

ciones obvias, ya que evalúan la calidad del glú­

ten empíricamente, bajo una serie de condiciones 

bastante limitadas, por lo cual no evalúan la ca­

lidad de horneo de la muestra en cuesti6n. Sin 

embargo, tienen utilidad al indicar ciertos fact2 

res relacionados con la calidad del glúten y la 

harina, y los cambios· e� las características fí­

sicas de la masa, según se miden mediante estos 

dispositivos, podrán indicar la diferencia que e­

xiste entre las distintas muestras de harina; es­

to podrá ser o no ser de importancia para el pan� 

de�o. En vista de estos considerandos, es inevi­

ble que estos ensayos físicos deben ser suplemen­

tados mediante evaluaciones químicas para indicar 

la calidad del glúten y también ensayos de panifi 

caci6n, los cuales deberán ser considerados como 

una Última palabra en lo que respecta a la calidad 

del glúten y la harina. 

e.- ENSAYO� HORNEO .-

El ensayo de horneo trata de �imular las condicio 

nes bajo las cuales se habrá de utilizar la hari­

na, y por consiguiente obtener una evaluación de 

sus propiedades que es imposible deducir a partir 

de los resultados de los ensayos ya descritos. 

Sin embargo, el ensa�o del horneo propiamente di-
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cho es difícil-de controlar, ya que se ve sujeto 

a la variación de los ingredientes utilizados, a­

demás de tratarse de un fenómeno biológico (espe­

cialmente el crecimiento y proceso metabólico de 

las levaduras, también sujetas a la influencia 

del medio ambiente); más aún. en una panadería co 

mercial se utilizan una cantidad de f6rmulas dis­

tintas y métodos de producción no siempre iguales, 

lo cual creará demandas muy variadas en lo que re.§_ 

pecta a la harina utilizada, es por esto que la 

evaluación de la harina mediante un solo ensayo 

de horneo, es en el mayor de los casos, únicamen­

te de valor limitado al juzgar su valor de panif! 

caci6n. Por consiguiente es necesario ensayar la 

harina bajo diversos métodos de panificación, an­

tes de que el. ensayo pueda darse por teminado, con 

lo que se logrará una mejor aproximación en lo que 

respecta a su verdadero valor. 

Como control de proceso tenemos una ficha de e­

laboración, en la cual se anota la cantidad corree 

ta a emplearse y los tiempos adecuados para cada 

operación {ver hoja a continua�i6n). 

7.4.- PROGRAMAS� CALIBRACION . 

El Laboratorio de Panific6ción cuenta con equi­

pos de Brabender, donados por la CEA, a los cua 

les se les aplica un programa de calibración ca 

da tres meses, efectuado por dos personas (t,c-
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UNIVERSIDAD NACIONAL AGRARIA

PROGRAMA DE ALIMENTOS El\'RIQUECIDOS 
Lab. de Panificacion 

Fecha: �--ºia 

1 

L-] 1 

1 Mes ! Ano 

FICHA DE ELABORACION 

FORMULA .............. ' ..... 

INGREDIENTES 1 CANTIDAD 

Harina 

Agua-
uevadura -
Suced�neo 

- 1 

Azocar ! 

Sal ¡-

Manteca 1 
1 

1 

Leche 

Huevo 1 

1 

Malta 
1 

Otros 
. 

CONTROL TIEMPO 
PROCESO -·

Fermentaci�n 
Amasado i 

1 -
Sobado 

Moldeo 

Descanso Bollos!
1

Descanso Tahlas 

Tiempo/horneo 1
¡ 
1 

¡ OBSERVACIONES 
? 

••• 

1 

1 

' 

1 

1 
' 

1 
1 
¡ 
1 

1 

1 

i 

-----· 

l 
¡' 

ESPONJA ;: �--- DIRECW :==: 
OBSERVACIONES 

RESULTADOS 

' 

Volumen 
¡ 

i 

Color 1 
1 
1 
1 

Sabor 

Textura 1 

' 

No.de Piezas ! 
. -

Otros 

1 '

1 
1 

-1

__ ! --..

' 
-----------+-------------------------------; 

vo Bo Jefe Secci�n firna practicante 
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nicos de la �uímica Suiza), encargadas del rea­

juste y balanceo de los instrumentos. 

7.5.- PROGRAfllA M MA?\TENIMIENTO .-

El mantenimiento que se hace a las máquinas es 

semanal (cada sábado), poniendo énfasis en el 

horno eléctrico. Este mantenimiento es reali­

zado por el técnico del Laboratorio de Panifi­

caci6n y es del tipo preventivo, aunque cabe 

mencionar que también se realiza un mantenimien 

to correctivo cuando las circunstancias así lo 

requieran. 

7.6.- AUDITORIAS� CALIDAD .-

Las auditorías de calidad se realizan a diario, 

y es la misma jefa del laboratorio quien se en­

carga de dar el visto bueno. 
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Para le inspecci6n de los productos te�minedos se 

tienen en cuenta factores como son: el color, el 

tamaño y la forma. 

Esta inspecci6n se efect6a en forma visual, los 

productos son clssificados de acuerdo a los defec­

tos encontrados, tambi�n se lleve una estad1stice 

contando para ello con formatos especiales como los 

que a continuaci6n se muestran. 

La producci6n diaria de-camote-pan es de 144 unide­

des,�de lss cuales se toman al azar 3% para reali-

zar el control de les cualidedes internas y exter-

nas del pan. Tambiin se utiliza un panel de degu� 

taci6n donde se juzga el color, olor, sabor y tex­

tura.· 

8�1;- DISPOSICION DE PRODUCTO NO CONFORME .-

Con las unidades que no pasan el control de 

calidad se-preparen budines, que es otro de 

los diferentes productos que se elaboren en 

este laboratorio de panificaci6n. 

8.2.- ACCIONES CORRECTIVAS .-

Lss acciones correctivas para eviter que se 

vuelvan a producir los er�ores se realizan 

en forma verbal con los jefes de erupo, ca­

pataces, formuladores, almaceneros; también 

se ajustan les fórmulas; por otro lado los 

controles se hacen al tacto y visuP-lmente p�-
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ra medir la absorción, esto debido e la expe­

riencia ae 14 afios, cabe anotar que durante 

los primeros 5 años se usaba le cempane de 

humedad, pero se distra1an una hora para re­

visar las f6rmulas. 

Una acción correctiva que se puede aplicar 

es el adecuado almacenamiento de.los produc­

tos ya terminados para evitar el.endureci­

miento de éstos. El envejecimiento del pan 

es uno de los faciores m�s importantes para 

los panaderos , se han hecho muchos intentos 

para producir panes que no se pongan duros, 

pero por ahora no se han tenido resultados 

realmente satisfactorios, ya que todav1a es 

poco lo que se sabe de la masa compleja que 

llamamos pan, para poder evitar su degenera­

ción. En lQs Últimos afios se van usando en 

cantidades cada vez mayores, ciertas sustan­

cias gue actúan como suevizadores de la miga. 

Un agregado de almidón pre-gelatinizado pue­

de producir panes de mayor vida en el alme.­

cenamiento; la cualidad de conservaci6n es 

afectada por el envejecimiento de los modos 

siguientes:: 

- Pérdida de aroma y sabor.

-.Aparición en el pE1ladar de le sensaci6n de 

sequedad. 

Dureza verdeder�, facilidad para desmoro-



narse de la mige y estado de la misma en 

el momento de consumirlo. 

8.3.- HEGISTRC DE Il\FOR�ACION .-
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El inventerio de productos terminados se rea 

liza mediante unos formetos especiales como 

son: el informe de producci6n y venta semanal, 

informaci6n detallada de venta de panes, in­

formaci6n mensual de ingresos, etc. Gracias 

a este registro de informaci6n se puede lle­

var un control adecuado de la producci6n. 

A continuaci6n se adjuntan algunos de estos j 

�ormatos. 



UNÍVERS.NÁC.ÁGRARIA - L1L MOLINA. 
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L.lBCRATORIO PA.NIFICAGION .... 
--------------

Saleo 
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Papa Pan 
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Pan ce Cebada
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DIRECCION DE rnvESTIGACION 
Depar1ament:> Auministrativ:> INFORME MENSUAL DE 

rnGRESOS 

MES DE de 198

UNIDAD ESPECIAL: LABORATORIO DE PANIFICACION - _CODIGO CTA. 03.1.15

INGRESOS INGRESOS TOTAL 
ACUMULADOS DEL INGRESOS TIPO DE VENTAS MES ANTER. MES ACUMULADOS 

VENTAS AL CONTADO 
Liq.Vtas.del Nr:>. Al Nro. 
Guras Vta.del Nr:>. Al Nr::>. .J 
- -

--

- --

� 

.. -.-

- Total Ventas al Contad:>

�TAS AL CREDITO 
Liq.Vta�.del Nro. Al Nro. 

Guias Vta. del Nro._ Al Nro. 
·--

·-

¡otal Ventas al Cr�dit:> 

VENTAS TRANSFERENCIAS INTERNAS 

Liq.Vtas.del Nro. Al Nro. 

Guias Vta.del Nr:>. Al Nro. 

.. 

--

Total Ventas Transf.Internas_ 

TOTAL GENERAL 
. 

. ILa Molina, ••••••• de •• �·····de 198

. . . . . . . . . . . . . . . . . . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

Jefe de la Unidad E�pecial 



PANEL DE PAN 

1.- � juzga el col!>r? 
Excelente (E) 

1 ! 
Huy bueno (M.B) \ 

� Co.!igo de la 11111Htra 
Bueno (8) 
Regular (R) � Calificaci� 
Halo (M) 

2.- C!no juzga el olor de eet� panes? 
Huy buE-no (H.B) 

\ r 1 
Bueno (B) 
Regular (R) 
Extraño (E) 
Desagradable (D) 

3.- C�o juzga el sabor de estos panes? 
Muy bueno (M.B) 
Bueno (B) 

, Regular (R) 
Malo (H) 
Huy malo (H.M) 

4 .- C�o juzga la textura al paladar? 
Huy dura (H.D} 
Un pQCo dura (P.D) 

R
Correcto (C) 
Un pQCO blanda (P.B) 
Muy blanda (M.B) 



1 ' 

1 

1 
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:
11WGR.:J�� .u.LH1ENTOS EHRI.;¿UECIDOS 

L� .. f10fL.TORIO DE PhlHFIC..iCION 

Pt.ci,a: 

Pe.rn : 

j 
1 

Descripción 1:c. ·:ti dad ' Unidad 

ic.._._ ,. 1 • j 

, __ 

1 .. 

1 

U, :;pucnado por,_. ___________________ _ 

... �1:'.:1R1G.ü.DO A ·----------------------

I{ • ••••••••••••••••• • • 

Memo. N • ••...•.••...•.• 

Precio 
TOTAL 

Unitario 

; 

1 

: ¡j 

l;ehículo N º 

---------

Recibí conforme 
-----------
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9.- SISI'Et1:A DE ASEGURA.Y:IENTO DE IA O\LIDAD .-

9; 1 �- TRATAt·'ilEl�'I'O PARA LA SELECCION DE PROVEEDORES.­

El L�boratorio je Panificaci6n tiene la libe� 

tad de elegir a sus proveedores, ya que a és­

tos les interesa que sus productos sean acep­

tados por la Universidad Nacional Agraria, 

puesto que esto significa prestigio para ellos 

y una carta de garant1a para futuros consumi­

dores. Le evaluaci6n de los proveedores se 

realiza mediante-un estricto control de las 

muestras consistentes en análisis sensoriales 

y en pruebas de degustaci6n. 

9.2.- AUDII'ORIAS � CALIDAD .-

Como las auditorias se realizan a diario, se 

ha podido determinar las causas de los retra­

sos 6 deficiencias en la producci6n, s las 

cuales se les ha asignado un porcentaje de 

acuerdo a su influencia en el proceso y son 

las siguientes:� 

Instrucciones imprecisas, insuficientes y 

que se prestan a confusi6n entre los obre­

ros. (22%) 

- Negligencia, falta de �tenci6n, falta de

custo para eti trabajo, falta de voluntad

para el rendimiento, lentitud ó mala volun­

tad del personal. (20%)

- Previsiones exageradas en cuanto al reodi-
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miento: de las máquinas, útiles ó materias 

primas. (11%) 

- Nul8 6 insuficiente vigilancie por p8rte

del jefe. (8?5)

Mala d istribuci6n en el trabajo que impide

e los obreros comprender el resultado que .

se persigue. {8%j

Insuficiencia de conocimiento 6 ignorancia

de los obreros. (8%)

- Sobrecarga en el trabajo, tiempo demasiado

corto para el trabajo a efectuar, lo que

provoca descontento en el personal y una

disminuci6n en la calidad. (7%)

Dificultedes que los obreros no saben re­

solver, é intentan hacerlo sin consultar

al jefe. (4%)

9. 3.- SEGUIMIENTO DEL PRODUCTO .-

Antes se produc1e solo para abastecer al mer­

cado de las tiendes SUPER EPSA, pero debido 

a irreeularidades en el sistema de ventas se 

dej6 de trabajar en esa forma, y actualmente 

la venta se realiza directamente al público, 

para lo cual la Universidad Nacional Agraria 

cuenta en sus propias instalaciones con un 

pequeño local que esté junto a la planta de 

.procesamiento del producto; es decir el pro­

ducto es vendijo una vez salido del horno, 
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ab�steciendo e los alumnos, público en gene­

ral y también a minoristas. 

9.4.- ESTABLECIMIEN''rC· DE GARAHTIAS .-

El mejor mitodo de control de calidad lo cons 

tituye el "sello de agua", señal no percibida 

por el cliente, consistente en una numeraci6n 

6 letras_que indican el mes, el d1a en que ha

sido elaborado el producto y el nµmero de lo­

te de producci6n; con este método se evit6 

que los supermarkets hicieran devoluciones 

con m�s de 28 d1as de atraso, lo que origina­

ba pérdidas al Laboratorio. 

9. 5.- SISTEMAS ª RErROALIMENTACION .-

Pars disminuir las fallas se hacen controles 

semanales y semestrales y pr6ximamente con la 

instalaci6n de la computadora en la Universi� 

dad Nacionel Agrsria se creará un sistema de 

control mas adecuado. 
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10.- SISTEMAS DE l':OTIVACION Y ENTREHM·�IENTO .-

El Laboratorio de Paaificaci6n se ha trazado una 

pol1tica de altruismo para su personal, para lo 

cual se organizan internamente pera realizar char­

las tipo seminario con dispositivos, asesorados 

por uns empresa que se dedica especialmente a apo­

yar este tipo de actividades. 

También se dictan programas de entrenamiento so­

bre las técnicas de panificaci6n al inicio de ca­

da año, ésto con el fin de capacitar gente, y en­

señarles las técnicas de control de calidad, do­

tando de esta forma al Laboratorio de personal ca­

pacitado y as1 poder cubrir la ausencia de algún 

trabajador antiguo sin sufrir bajas en la produc­

ci6n, evitándose de esta forma que algún trabaja­

dor se crea dueño de un puesto determinado por te­

ner mas años en el mismo, 6 que la producci6n rin­

da menos cuando por cualquier motivo un trabaja­

dor antiguo tenga que retirarse del centro de tra­

bajo. 
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11. - DIAGI{CSrICC Y FLANEAI·;IEHTO DE SCLUCICNES .­

Tomando en cuenta la envergadura del Laboratorio 

de Panificación y la cantidad de productos que en 

ella se elaboran, la organizaci6n del departamen­

to de Control de Calidad, as1 como su ubicación 

dentro de toda la Universidad l'Jacional Agraria es 

bastante acep�able, tomando en cuenta su in1epen­

dencia y libertad de acci6n. 

Por otro lado el constante contacto que se aprecia 

entre el Laboratorio de Panificaci6n, el Laborato­

rio de An�lisis Biológico, el Panel de Análisis 

Sensoriales, etc. permite decir que la Universi­

dad Nacional Aeraria ha colocado en el lugar que 

le corresponde al CONTROL DE CALIDAD, arma indis­

pensable para permitir una producci6o con un m1ni­

mo de merma, y lo que es más importante, conseguir 

un producto que sea competitivo en cuanto a cali­

dad dentro del mercado. 

El control de calidad especificamente para el ca­

mote-pan, es exhaustivo y se inicia desde el mo­

mento en que las materias primas ingresan a la 

planta hasta el seguimiento del producto final. 

A continuaci6n procederemos a ...comentar cada una 

de las etapas de producción, dando nuestra opini6n 

respecto al sistema aue se utiliza y en caso de 

encentra� alguna inspección 6 control susceptible 

de ser mejorada as1 la expres�remos a élndo a cono­

cer la posible variante que a nuestro juicio pue-
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da ser aplicable. 

En el control de la materia prima, ya sea harina, 

camote, frutas secas, levadura, etc. es casi.impo­

sible utilizar otro tipo de inspecci6n que la de 

muestras al azar de una porci6n del lote. 

La aproximaci6n 6 confiabilidad de este sistema 

es bastante alto, ya que los lotes son generalmen­

te homogéneos; el número de pruebas que se reali­

zan en el control del proceso es adecuado y en al­

gunas partes vá en aumento como es el caso de las 

pesadas de la masa, y podemos afirmar que el sis­

tema que se utiliza es el mfts acertado, si se toma 

en cuenta el costo que representaría implantar un 

nuevo método de control. 

Ahora en caso de poder contar con un presupuesto 

adicional, creemos que seria primordial dar impor­

tancia a una posible ampliaci6n de la planta, ya 

que como hemos podido apreciar hay terreno desocu­

pado contiguo a la planta y as1 se har1a una dis­

tribuci6n adecuada de los equipos, dando una bue­

na impresi6n de orden y limpieza; ya que tal como 

está ahora es muy reducido y principalmente el du� 

to de desagUe est� mal ubicado, contribuyendo és­

to a que el luEar se vea sucio. 

Tembién creemos que es muy importante la Audito­

ria de Calidad, por ser ésta una de las herramien­

tas mas poderosas de le Calidad; por medio de la 

auaitoría J..eGerencis puede disponer de análisis 
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neaci6n para el futuro. Puede considerar aspec­

tos como: dinero, caracter1sticas, productos, pro­

cesos, cantidad, conformidades, no conformidades 

ú otros criterios para la medici6n evaluaci6n y 

toma de decisiones. 

La adecuada c�mprensión de la auditoría ayuda a 

una supervisi6n interna y toma de acci6n sin es­

perar un programa formal de auditoria. 

La Auditoria de Calidad proporciona la oportuni­

dad de descubrir problemas posibles, potenciales 

6 reales; permite su pronta detecci6n, la que a 

su vez facilita tomar acci6n correctiva entes de 

sentir el impacto en las utilidades de la empresa. 

Dentro de la& técnicas de calidad, la Auditoría 

es la única que se relaciona con el pasado, preseQ 

te y futuro cuando se conduce sobre una base am­

plia atrav�s de la cual se visualice todo el sis­

tema integrado. 
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