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- Boilerla congelada y fermentada.  -

Pan precocido 

AdeniÆs en la pÆgina 222 se menciona el proceso de preparación del pan precocido el cual 

Ileva dos procesos de cocción corno ci que aqul se inenciona. 

4. Por su parte ci libro "fahricación de pan" de Editorial Acrabia, S.A. Editores Stanley 

P. Cauvain y Linda S. Young. Editado cii ci aæo 2002, describe enla pàgina 168 los procesos 

de precocción del pan, rnàs adelante en las pÆginas 192 y 193 describe la fermentación 

controlada y Ia congclacion de la masa de pan de irianera detallada finalinente en la pagina 

304 analiza diversas forums cii que puede lograrse tal congeiación. 

5. Por otra parte las patentes 4,788,067 y 4,861,601 mencionadas en la descripción de 

la solicitud de patente en cuestiOn mencionan procesos para elaborar pan que abarcan etapas 

de conforinación y adecuación de masas, prehorneado y congelado. 

6. El docurnento "tratado de panificación y bolleria" de Jesus Calaveras, publicado en 

1995 y que se puede localizar en Ia pÆgina de la red: 

http://dialnet.unirioja.es/srv1et/1ibro’?cQdigo0 16024. Este doctiniento trata el tema de la 

bolieria congelada para pan y otras aplicaciones. 

7. Finairnente el docurnento "masas congeladas". LecciOn diecisiete del curso por 

Is 
correspondencia: "teenologia aplicada a la panificación". Del American Institute of Baking. 

1993. Como su nombre lo indica el docuinento trata en general del terna congelacion de 

masas para panificación. 

8. Segün ci ArtIculo 14 de Ia Decision 486 de la Comisión de la CAN, para ser 

concedida una patente de invención, el objeto de La solicitud debe gozar de novedad, nivel 

inventivo y aplicación industrial. Para determinar ci alcance del concepto de novedad, se 

debe tener en cuenta que ci estado de la tØcnica, para este caso, incluye toda divulgaciOn 

anterior al 5 dejulio de 2004. 

9. Dc los documentos mencionados de puede deducir de nianera evidente la invención 

que se pretende proteger por cuanto un proceso que comprende: obtener una masa moldeada, 
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PODER 

Seæores 
SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO 
DIVISION DE NUEVAS CREACIONES 
E. S. D. 

/ 

JAIRO ALBERTO MADRID SALAZAR, mayor de edad, identificado como aparece a!,’ 
pie de mi firma, obrando en mi calidad de repentante legal de la sociedad Aceitey 
Grasas Vegetales S. A. -ACEGRASAS S.AK, sociedad legalmente constituida bajo las 
leyes de la Repüblica de Colombia, con do9frilio principal en la ciudad de Bogota, 
manifiesto mediante el presente escrito que ojrgo poder especial, amplio y suficiente a los 
doctores ALVARO CORREA ORDOT1EZ, mayor de edad, domiciliado en Bogota D.C., 
identificado con C.C. No. 79.143.366 de UsaquØn, portador de la tarjeta profesional de 
abogado No. 20.281 del Consejo Superior de la Judicatura, y/o RICARDO METKE 
MENDEZ, mayor de edad, domiciliado en Bogota D.C., identificado con C.C. No. 
19.074.428 de Bogota D.C., portador de la tarjeta profesional de abogado No. 13.531 del 
Consejo Superior de la Judicatura, para que a mi nombre adelante ante ese Despacho todos 
los trÆmites necesarios para presentar y tramitar una oposición a la solicitud de patente No. 
07.010.890 titulada ’PROCESOS Y PRODUCTOS PARA HACER PAN", a cuyo efecto 
los apoderados quedan facultados para dar ante la Division de Nuevas Creaciones todos los 
pasos necesarios para elevar solicitudes, formular descripciones, protestas, declaraciones, 
presentar recursos y reclamos, oblar impuestos, solicitar testimonios, recibir documentos y 
valores, desistir y percibir. Se concede a los mandatarios poder amplio y suficiente para 
hacer cuanto fuere necesario ante la Division de Nuevas Creaciones dÆndole asI mismo 
facultad para sustituir el presente poder y, en caso necesario, revocar dichas sustituciones. 

Atentamente, 

JAIRO ALl 
h&No. 13. 

SALAZAR 

iwpresemanregai 
Aceites y Grasas Vegetales S. A. -ACEGRASAS S.A.-



* EN JtJNIO DE ESTE A&O SE ELEGIRI\N JUNTA DIRECTIVA Y REVISOR * 

* FISCAL DE LA CAMARA DE COMERCIO, LAS INSCRIPCIONES DE * 

* CANDIDATOS DEBEN }IACERSE DtTRANTE LA PRIMERA QUINCENA DE MAYO* 
* PAPA INFORMACION DETALLADA DIRIGIRSE A LA SEDE PRINCIPAL So * 

* P150 0 COMUNICARSE CON EL TELEFONO 5941000 EXTENSION 2599. * 

** ******** ** * ***** ********************* * *** ********** *** ** **** * 

CERTIFICADO DE EXISTENCIA Y REPRESENTACION LEGAL 0 INSCRIPCION DE 

DOCUMENTOS. 
LA CAMARA DE COMERCIO,DE BOGOTA, CON FUN]DAMENTO EN LS MATRICULAS / 
E INSCRIPCIONES DELEGISTRO MERCANTIL, 

CERTIFICA 
NOMBRE : ACEITES Y GRASAS VEGETALES S.A. ACEGRASAS S.A. AUN 

CUANDO SE PODRAN USAR CO 
N.I.T. : 860000006-4 
DOMICILIO : BOGOTA D.C. 

CERTIFICA 
MATRICULA NO. 00011335 

CERTIFICA 
AGENCIA : GUACHENE (CAUCA). 

CERTIFICA 
CONSTITUCION: ESCRITURA PUBLICA NO.28901 NOTARIA 6 DE BOGOTA, EL 
21 DE SEPTIEMBRE DE 1.959, INSCRITA EL 28 DE SEPTIEMBRE IDE 1.959, 
BAJO EL NUNER() 44.350 DEL LIBRO RESPECTIVO, SE CONSTITUYO LA SO--
CIEDAD DENOMINM)A:"ACEGRAS - ACEITES Y GRASAS VEGETALES, LIMITA---
DA’. 

CERTIFICA 
QUE POR ESCRITURA PUBLICA NTJMERO 4383 NOTARIA 10 DE BOGOTA EL 7 - 
DE DICIEMBRE DE 1.960, INSCRITA EN ESTA CAMARA DE COMERCIO EL 13 
DE DICIEMBRE DE 1.960, BAJO EL NDTVIERO 48288 DEL LIBRO RESPECTIVO 
LA SOCIEDAD CAMEIO SU NOMBRE DE I!ACEGRAS ACEITES Y GRASAS VEGETA-
LES LIMITADA POR EL DE ACEGRASAS ACEITES Y GRASAS VEGETALES LIMI-
TADA". 

CERTIFICA 
QUE POR E.P. NO. 2308 DE LA NOTARIA 31 DE SANTAFE DE BOGOTA DEL 
19 DE MAYO DE 1997, INSCRITA EN ESTA CAMARA DE COMERCIO EL S DE 
JUN10 DE 1997, BAJO EL NO. 588000 DEL LIBRO IX, LA SOCIEDAD 
F4ODIFICO SU RAZON SOCIAL DE: ACEITES Y GRASAS VEGETALES S. A. 
ACEGRASAS A: ACEITES Y GRASAS VEGETALES S.A. ACEGRASAS S.A., AUN 
CUANDO SE PODRAN USAR CONJUNTA, INDIVIDUAL 0 ALTERNATIVAMENTE 
EL NOMBRE Y SIGLLA. 

CERTIFICA 
QUE POR ESCRITURA PUBLICA NIJMERO 7230 NOTARIA 7 DE BOGOTA EL 23 - 
DE DICIEMBRE DE 1.969, INSCRITA EN ESTA CAMARA DE COMERCIO EL 24 
DE DICIEMBRE DE 1.969, BAJO EL NIJMERO 41649 DEL LIBRO RESPECTIVO, 
SE TRSFORMO DE LIMITADA EN ANONIMA BAJO EL NOMBRE DE "ACEITES - 



H1-
Y GRASAS VEGETALES S.A. �����  ACEGSAS" . 

CERTIFICA 
QUE POR E.P. NO. 7494 DE LA NOTARIA 6A. DE SANTA FE DE BOGOTA 
D.C. DEL 09 DE IDICIEMBRE DE 1999 BAJO EL NO. 723638 DEL LIBRO IX, 
EN VIRTtJD DE LA ESCISION LA SOCIEDAD DE LA REFERENCIA SE ESCINDE 
SIN DISOLVERSE, MEDIANTE LA SEGREGACION Y TRANSFERENCIA EN BLOQUE 
DE UNA PARTE DE SU PATRIMONIO A LA SOCIEDAD INVERSIONES ACEGRASAS 
S.A. EN LIQUIDACION. 

CERTIFICA 
QUE POR ESCRITURA PUBLICA NO. 7225 DE LA NOTARIA 6 DE BOGOTA 
D.C., DEL 30 DE NOVIEMBRE DE 2005, TENSCRITA EL 19 DE DICIEMBRE DE 
2005 BAJO EL NIJMERO 1027121 DEL LIBRO IX, EN VIRTUD DE LA 
ESCISION, GRASAS VEGETALES S A GRAVETAL S A (SABANETA), DIVIDE SU 
PATRIMONIO EN DOS BLOQUES Y LOS TRANSFIERE A LAS SOCIEDADES 
FABRICAS tJNIDAS DE ACEITES Y GRASAS VEGETALES S A FAGRAVE S A 

(BARRANQtJILLA) Y A LA SOCIEDAD DE LA REFERENCIA 
CERTIFICA: 

QUE POR ESCRITURA PUBLICA NO. 10634 DE LA NOTARIA 06 DE BOGOTA 
D.C., DEL 28 DE IDICIEMBRE DE 2007, INSCRITA EL 08 DE ENERO DE 
2008 BAJO EL NUMERO 1182267 DEL LIBRO IX, LA SOCIEDAD DE LA 

REFERENCIA (ABSORBENTE) SE FUSIONO CON LAS SOCIEDADES C.I. GRASAS 
Y ACEITES ANDINOS GRANDINOS S.A. E M A C I Y GR7.SYPLAST S. A. 

(MATRICtJLADA EN LA CAMARA DE COMERCIO DE CAUCA ) ABSORBIDAS LAS 

CUALES SE DISOLVIERON SIN LIQUIDARSE. 
CERTIFICA : 

REFORMAS: 
ESCRITURAS NO. FECHA NOTARIA INSCRIPCION 
3152 27 -XI -1959 10 BOGOTA 3-XII-1959 NO.44890 
3202 30 -IX-1960 10 BOGOTA 5-X-1960 NO.47670 
1039 1-111-1961 10 BOGOTA 6-111-1961 NO.49097 
4086 31 -VIII -1961 10 BOGOTA 6 -IX-1961 NO.50890 

179 26-1-1962 10 BOGOTA 31-1-1962 NO.52548 

3133 19 -VI -1962 10 BOGOTA 27 -VI -1962 NO.53949 

6626 5-XII-1962 10 BOGOTA 12-XII-1962 NO.55594 

767 4-111-1963 10 BOGOTA 7-111-1963 NO.56416 

3446 5 -VIII -1963 10 BOGOTA 13 -VIII -1963 NO.58006 

950 13-111-1964 10 BOGOTA 18-111-1964 NO.60343 

4905 24 -XI -1964 10 BOGOTA 28 -XI -1964 NO.63059 

324 5-11-1966 10 BOGOTA 15-11-1966 NO.67575 

342 3-11-1967 10 BOGOTA 9-11-1967 NO.71169 

5575 4 -XI -1967 10 BOGOTA 14 -XI -1967 NO.73992 

709 26-11-1969 10 BOGOTA 8 -IV-1969 NO.79992 

3112 3 -VII -1969 10 BOGOTA 19 -VIII -1969 NO.81554 

4159 29 -VIII -1969 10 BOGOTA 8 -IX-1969 NO.81806 

17 11-1-1971 2 BOGOTA 18-1-1971 NO.43540 

0029 13-1-1971 2 BOGOTA 19-1-1972 NO.287 

6224 10 -XI -1973 2 BOGOTA 22 -XI -1973 NO.13402 

1480 5 -VI -1976 2 BOGOTA 16 -VI -1976 NO.36523 

4437 7-XII-1977 2 BOGOTA 3-1-1978 NO.53274 

2475 26-XII-1978 21 BOGOTA 4-1-1979 NO.65928 

0493 22-11-1979 2 BOGOTA 9-111-1979 NO.68393 

5346 6-X--1980 2 BOGOTA 20-X-1980 NO.91669 

1013 10-V-1983 21 BOGOTA 30-V-1983 NO.133702 

390 9-111-1984 31 BOGOTA 12-111-1984 NO.148567 

394 28- II -1985 31 BOGOTA 8-111-1985 NO.166691 

272 10 -IV- .1986 33 BOGOTA 24 -IV- 1986 NO.189090 

2410 16 -VI -1.987 31 BOGOTA 17 -VII -1987 NO.215378 
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3578 10 -VII -1.989 31 BOGOTA 21 -VII -1989 NO.270299 

3264 9 -Vu- 1.990 31 BOGOTA 23 -VII -1990 NO.300005 

2974 14 -VI- 1.991 31 BOGOTA 26- VI -1991 NO.330645 

4287 13 -VII -1.993 31 STAFE BTA 27 -VII -1993 NO.413755 

765 10-111--1.994 22 STAFE BTA 14-111-1994 NO.440682 

2985 9- X -1995 22 STAFE BTA 10- X -1995 NO.511872 

0010634 2007/12/28 00006 BOGOTA D.C. 01182267 2008/01/08 

0002308 1997/05/19 00031 BOGOTA D.C. 00588000 1997/06/05 

0000006 1999/01/06 00064 BOGOTA D.C. 00664026 1999/01/12 

0003973 1999/12/09 00031 BOGOTA D.C. 00708285 1999/12/17 

0007494 1999/12/09 00006 BOGOTA D.C. 00723638 2000/04/06 

0003173 2001/07/27 00031 BOGOTA D.C. 00794310 2001/09/17 

0003232 2008/05/14 00006 BOGOTA D.C. 01215811 2008/05/22 

0007225 2005/11/30 00006 BOGOTA D.C. 01027121 2005/12/19 

2001/12/02 10000 BOGOTA D.C. 00809345 2002/01/04 

0001346 2002/03/27 00006 BOGOTA D.C. 00827023 2002/05/16 

10ERTIFICA 

VIGENCIA: QUE LA SOCIEDAD/NO SE HALLA DISUELTA. DtJRCION HASTA EL 

31 DE DICIEMBRE DE 2050 

CERTIFICA 

OBJETO SOCIAL: LA SOCIEDAD TIENE POR OBJETO SOCIAL PRINCIPAL EL7 

DESARROLLO DE LAS SIGtJIENTES ACTIVIDADES: 1. LA FABRICACION( 

COMPRA, yENTA, IMPORTACION, EXPORTACION, DISTRIBUCION Y 

EXPLOTACION EN GENERAL DE TODA CLASE DE ACEITES Y GRASAS 

COMESTIBLES Y,&TS SUBPRODUCTO’:2. LA FABRICACIJ(, COMPRA, yENTA, 

IMPORTACION/XPORTACION, tTRIBUCION, Y EXOTACION EN GENERAL 

DE TODA CU(SE DE PRODUCTOS ALIMENTICIOS NACONALES Y EXTRANJEROS. 

3. EL MONTAJE DE PIJANTAS, FABRICAS Y TODA CLASE DE 

ESTABLECIMIENTOS DE COMERCIO, ALMACENES Y AGENCIAS PARA LA 

FABRICACION Y VENTA DE TODA CLASE DE ACEITES Y GRASAS COMESTIBLES 

Y SUS SUBPRODUCTOS, ASI COMO DE TODA CLASE DE PRODUCTOS 

ALIMENTICIOS NACIONALES Y EXTRNJEROS Y LA CONTEATACION DE 

SERVICIOS PARA LA FABRICACION Y DISTRIBTJCION DE LOS MISMOS. 4. LA 

COMPRA, yENTA, PRODtJCCION, CULTIVO, IMPORTACION, EXPORTACION, 

DISTRIBtJCION Y EXPLOTACION EN GENERAL DE TODA CLASE DE MATERIAS 

PRIMAS Y MATERIALES PARA LA FABRICACION Y EL EMPAQUE DE ACEITES, 

GRASAS Y PRODUCTOS ALIMENTICIOS. 5. LA REPRESENTACION Y/ 0 

PARTJICIPACION EN CUALQUIER FORMA, EN SOCIEDADES 0 EMPRESAS, 

NACIONALES 0 EXTP.ANJERAS, QUE TENGAN FINALIDADES SIMILARES 0 

COMPLEMENTARIAS. EN DESARROLLO DE StJ OBJETO SOCIAL, LA SOCIEDAD 

PODRA: A]DQUIRIR, VENDER, LIMITAR 0 GRAVAR EN PODRA: ADQUIRIR, 

VENDER, LIMITAR 0 GRAVAR EN CUALQUIER FORMA Y ENAJENAR A 

CUALQUIER TITULO, TODA CLASE DE BIENES, MUEBLES E INMUEBLES; 

GIRAR, ENDOSAR, NEGOCIAR, PAGAR 0 CANCELAR TODA CLASE DE TITULOS 

VALORES 0 EFECTOS DE COMERCIO Y ACEPTARLOS EN PAGO; OBTENER EL 

REGISTRO DE MARCAS, PATENTES Y MODELOS DE UTILIDAD Y PRIVILEGIOS 



A CUALQUIER TITULO; LA . CELEBRPiCION DE CONTRATOS . DE SOCIEDAD, 
ASOCIACION 0 FRANQtJICIAS PAR.A LA EXPLOTACION DE NEOCIOS 
RELACIONADOS CON SU OBJETO; LA ADQUISICION 0 ENAJENACION A 
CUALQUIER TITULO, DE INTERESES, PARTICIPACIONES 0 ACCIONES DE LA 
MISMA INDOLE 0 AFINES CON SU OBJETO PARA QUE AYUDEN A SU 
DESARROLLO 0 LO COMPLEMENTEN; LA REPRESENTACION 0 AGENCIA DE 
PERSONAS NATURALES 0 JURIDICAS, NACIONALES 0 EXTRANJERAS, 
DEDICAIJAS A LAS MISMAS ACTIVIDADES 0 SIMILARES QUE SE RELACIONEN 
DIERECTANENTE CON SU OBJETO SOCIAL 0 LO COMPLEMENTEN; LA FUSION DE 
LA SOCIEDAD EN OTRAS SOCIEDADES; SOLICITAR LA ADMISION A 
CONCORDATO; TOMAR 0 OAR DINERO EN MUTUO CON GARANTIAS REALES 0 
PERSONALES 0 SIN ELLAS IDE/A GRASAS S.A., FAGRAVE S.A., TEAM S.A., 
Y IDE CUAJiQUIERA DE SUS PROPIAS FILIALES 0 SUBSIDIARIAS 0 DE LAS 
FILIALES 0 SUBSIDIARIAS DE ESTAS COMPANIAS, ASI COMa AVAIjAR Y ; I 
GARANTIZAR CON SUS BIENES OBLIGACIONES DE GRASAS S .A -, FAGRAVE 
S.A., TEAM S.A. Y DE CUALQUIERA DE SUS PROPIAS FILIALES 0 
SUBSIDIARIAS 1 0 DE LAS FILIALES 0 SUBSIDIARIAS DE ESTAS 

COMPAIAS, Y EN GENERAL LLEVAR A CABO TODO ACTO 0 CONTRATO QUE SE 

RELACIONE DIRECTAMENTE CON EL OBJETO SOCIAL DE LA SOCIEDAD, 0 LO 

COMPLEMENTEN, PUES LA ANTERIOR EN[JNERACION NO ES TAXATIVA SINO 

POR VIA DE EJEMPLO. 
CERTIFICA 

CAPITAL: 
** CAPITAL AUTORIZADO ** 

VALOR :$30,000,000,000.00 

NO. DE ACCIONES:3,000,000,000.00 

VALOR NOMINAL :$10.00 
** CAPITAL SUSCRITO ** 

VALOR :$19,500,674,290.00 

NO. DEACCIONES:1,950,067,429.00 

VALOR NOMINAL :$10.00 
** CAPITAL PAGADO ** 

VALOR :$19,500,674,290.00 

NO, DEACCIONES:1,950,067,429.00 

VALOR NOMINAL :$10.00 
CERTIFICA 

** JUNTA DIRECTIVA: PRINCIPAL(ES) ** 

QUE POR ACTA NO. 0000053 DE ASAMBLEA DE ACCIONISTAS DEL 29 DE 

MAR20 DE 2000 , INSCRITA EL 8 DE JUN10 DE 2000 BAJO EL NtJMERO 

00732016 DEL LIBRO IX , FUE(RON) NOMBRADO(S): 

NOMBRE IDENTIFICACION 

PRIMER RENGLON 

VENEGAS AMORTEGUI LUIS C. C. 00003174625 

QUE POR ACTA NO. 0000060 DE ASAMBLEA DE ACCIONISTAS DEL 29 DE 

MARZO DE 2005 , INSCRITA EL 29 DE JULIO DE 2005 BAJO EL NUMERO 

01003606 DEL LIBRO IX , FUE(RON) NOMBRADO(S): 

NOMBRE IDENTIFICACION 

SEGUNDO RENGLON 

GIRALDO JARA.MILLO IVAN C.C.00007538008 

QUE POR ACTA NO. 0000050 DE ASAMBLEA DE ACCIONISTAS DEL 26 DE 

FEERERO DE 1999 , INSCRITA EL 23 DE ABRIL DE 1999 BAJO EL NUMERO 

00677280 DEL LIBRO IX , FUE(RON) NOMBRADO(S): 

NOMBRE IDENTIFICACION 

TERCER RENGLON 
PATAC’T() (RCTA ROORIGO DE JESUS C.C.00008312669 

** JUNTA DIRECTIVA: SUPLENTE(S) ** 

QUE POR ACTA NO. 0000065 DE ASAMBLEA DE ACCIONISTAS DEL 5 DE 

40 

40 
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MARZO DE 2008 , INSCRITA EL 12 DE MAYO DE 2008 BAJO EL NUMERO 

01212734 DEL LIBRO IX , FUE(RON) NOMBRADO(S): 

NOMBRE IDENTIFICACION 

PRIMER RENGLON 
CADAVID GONZALEZ CESAR AUGUSTO C.C.00098489192 

QUE POR ACTA NO. 0000060 DE ASAMBLEA DE ACCIONISTAS DEL 29 DE 

MARZO DE 2005 , INSCRITA EL 29 DE JULIO DE 2005 BAJO EL NUMERO 

01003606 DEL LIBRO IX , FUE(RON) NOMBRADO(S): 
NOMBRE IDENTIFICACION 

SEGUNDO RENGLON 
SA1ThiIGtJEL COLMENARES JUAN CARLOS C.C.00079148420 

QUE POR ACTA NO. 0000058 DE ASAMBLEA DE ACCIONISTAS DEL 25 DE 

MARZO DE 2003 , INSCRITA EL 5 DE MAYO DE 2003 BAJO EL NUMERO 

00877888 DEL LIBRO IX , FUE(RON) NOMBRADO(S): 
NOMBRE IDENTIFICACION 

TERCER RENGLON 
PLAZA CALERO JORGE ERNESTO C.C.00016607365 

CERTIFICA 
REPRESENTACION LEGAL: LA REPRESENTACION LEGAL DE LA SOCIEDAD SERA 
MULTIPLE, Y ESTARA EN CABEZA DE TRES REPRESENTANTES LEGALES AST 
EL GERENTE, EL PRIMER SUBGERENTE Y EL SEGUNDO SUBGERENTE, QUIENES 
TENDRAN IDENTICAS FACULTADES. 

CERTIFICA 
** NOMBRANIENTOS : ** 

QUE POR ACTA NO. 0000600 DE JUNTA DIRECTIVA DEL 5 DE FEBRERO DE 
2008 , 

INS
EL 3 DE MARZO DE 2008 BAJO EL NUMERO 01195496 

DEL LIBRO j.k , FUE(RON) NOMBR.ADO(S)/ 
NOMy1E / IDENTIFICACION 

GERENTE 7 
MADRID SALAZAR JAIRO ALBERTO C.C.00013460420 

PRIMER SUBGERENTE 
MORENO FARIAS MARTHA CECILIA C.C.00040010161 

. SEGUNDO SUBGERENTE 
BARRERA FRANCO GUSTAVO C.C.00014877122 

CERTIFICA 
FACULTADES DEL REPRESENTANTE LEGAL: FACULTADES DE LOS 
REPRESENTANTES LEGALES: LOS REPRESENTANTES LEGALES EJERCERAN LAS 
FUNCIONES PROPIAS DE SU CARGO Y EN ESPECIAL, LAS SIGUIENTES: 1. 
REPRESENTAR A LA SOCIEDAD JUDICIAL Y EXTRAJUDICIALMENTE ANTE LOS 
ACCIONISTAS, TERCEROS Y TODA CLASE DE AUTORI]DADES JtJDICIALES Y 
ADMINISTRATIVAS PUDIENDO NOMBRAR MANDATARIOS PAPA QUE LA 
REPRESENTEN CUANDO FUERE EL CASO; 2. EJECUTAR LOS ACUERDOS Y 
RESOLUCIONES DE LA ASAMBLEA DE ACCIONISTAS Y DE LA JUNTA 
DIRECTIVA; 3. PRESENTAR A LA ASAMBLEA DE ACCIONISTAS LAS CUENTAS, 
BALANCES, INVENTARIOS E INFORMES, PROPONIENDO A LA VEZ LA 
DISTRIBUCION DE UTILIDADES; 4. ADELANTAR LAS ACCIONES Y TRAMITES 



LEGALES YADMiNISTRATVOS NECESARIOS PARA EL MEJOR INTERES DE LA 
SOCIEDAD Y CONSTITUIR LOS APODERADOS JUDICIALES 0, 
EXTRAJUDICIALES QUE OBRMIDO A SUS ORDENES JUZGUE NECESARIOS PARA 
R PRESENTAR A LA SOCIEDAD; 5. EJECUTAR LA POLITICA 
ADMINISTR\TIVA, ECONOMICA Y FINANCIERA DE LA SOCIEDAD, SIEMPRE 
QUE DICHA FUNCION NO HAYA SIDO ASIGNADA A OTRO EMPLEADO DE LA 
CoMPAiIA 0 A TERCEROS MEDIANTE CONTRATOS DE AGENCIA COMERCIAL, 
MANDATO, REPRESENTACION 0 SIMILARES; 6. CREAR LOS EMPLEOS QUE 
CONSIDERE NECESARIOS PARA EL BURN SERVICIO DE LA EMPRESA, 
SENALARLES SUS FUNCIONES Y SO REMUNERACION; 7. ELABORAR EL PLAN 
DE ORGANIZACION ADMINISTRATIVA DE LA SOCIEDAD Y DELEGAR, EN 
CUANTO ELLO FUERE POSIBLE EN LOS EMPLEADOS DE LA SOCIEDAD, PARTE 
DE SOS FUNCIONES PARA AUMENTAR LAS EFICIENCIAS EN EL DESARROLLO 
DEL OBJETO SOCIAL; 8. MANTENER A LA JUNTA DIRECTIVA AL CORRIENTE 
DE LOS NEGOCIOS Y OPERACIONES QUE EJECUTE LA SOCIEDAD E 
INFORMARLA PERMANENTEMENTE DE LA MARCHA DE LA EMPRESA SOCIAL; 9. 

CELEBRAR OPERACIONES BANCARIAS, CON TITtILOS VALORES Y RECIBIR 
DINERO EN MUTUO, SIEMPRE QUE DICHA FUNCION NO HAYA SIDO ASIGNADA 

A OTRO EMPLEADO DE LA COMPANIA 0 A TERCEROS MEDIANTE CONTRATOS DE 
AGENCIA COMERCIAL, MANDATO, REPRESENTACION 0 SIMILARES; 10. 
TRANSIGIR Y COMPROMETER LOS NEGOCIOS SOCIALES DE CUALQUIER CLASE 
QUE SEAN; 11. CUIEDAR DE LA RECAUDACION E INVERSION DE LOS FONDOS 
DE LA EMPRESA, SIEMPRE QUE DICHA FUNCION NO HAYA SIDO ASIGNADA A 
OTRO EMPLEADO DE LA COMPAfIIA 0 A TERCEROS MEDIANTE CONTRATOS DE 
AGENCIA COMERCIAL, MANDATO, REPRESENTACION 0 SIMILARES; 12. VELAR 
PORQUE LOS EMPLEADOS DE LA SOCIEDAD CUMPLAN ESTRICTAMENTE SUS 
DEBERES; 13. NOMBRAR Y REMOVER A LOS EMPLEADOS DE LA SOCIEDAD Y 

SEALAR LAS FUNCIONES QUE LES CORRESPONDAN; 14. LLEVAR A CABO 

CtJALQUTER ADQUISICION,; ENAJENACION, LIMITACION 0 GRAVAMEN DE 

INMUEBLES (BIENES RAICES), SIEMPRE QUE DICHA FUNCION NO HAYA SIDO 
ASIGNADA A OTRO EMPLEADO DE LA C0MPAfIA 0 A TERCEROS MEDIANTE 
CONTRATOS DE AGENCIA COMERCIAL, MANDATO, REPRESENTACION 0 
SIMILARES; 15. VELAR PORQUE LAS OBLIGACIONES FISCALES IDE LA 

COMPANIA SE CUMPLAN A CABALIDAD, SIN QUE PARA ELLO SE REQUIERA. 

AUTORIZACION PREVIA DE LA JUNTA DIRECTIVA POR CUANTO DICHA 

ATRIBUCION NO TIENE LIMITACION ALGUNA; 16. CELEBRAR TODAS LAS 

OPERACIONES, ACTOS Y/O CONTRATOS QUE INTERESAN A LA SOCIEDAD 

CUANDO IDICHAS OPERACIONES, ACTOS Y CONTRATOS CORRESPONDAN Y SE 

ENTVIARQUEN IDENTRO DEL PRESUPUESTO ANTJA]IJ DE INVERSIONES, GASTOS, 

ENDEUDAMIENTO Y OPERACIONES DE LA SOCIEDAD QUE DEBERA APROBAR LA 

JUNTA DIRECTIVA, SIEMPRE QUE DICHAS FUNCIONES NO HAYAN SIDO 

ASIGNADAS A OTRO EMPLEADO DE LA SOCIEDAD, 0 A TERCEROS MEDIANTE 

CONTRATOS DE AGENCIA COMERCIAL, MANDATO, REPRESENTACION Y 

SIMILARES; Y, 17. CELEBRAR TOIDOS LOS ACTOS Y CONTRATOS QUE 

CORRESPONDAN AL DESARROLLO NORMAL DEL OBJETO SOCIAL DE LA 

COMPA&IA, SIEMPRE QUE LOS MISMOS NO SUPEREN LA SUMA DE CIENTO 

CINCUENTA MIL DOLARES DE LOS ESTADOS I.JNIDOS DE NORTEAMERICA 

(US;150.000.00) 0 EL EQUIVALENTE EN MONEDA LEGAL COLOMBIANA, POR 

CUANTO PARA LA CELEBRACION DE VENTAS DE INNUEBLES DE LA C0MPA1IA 

Y LA CELEBRACION DE ACTOS 0 CONTRATOS POR CUANTIAS SUPERIORES, 

REQUERIRA DE AUTORIZACION PREVIA DE LA JUNTA DIRECTIVA DE LA 

SOCIEDAD, SALVO QUE SE TRATE DE LAS SIGUIENTES OPERACIONES, 

RESPECTO DE LAS CUALES SE ENTIENDE QUE LOS REPRESENTANTES LEGALES 

TIENEN FACtJLTADES SIN LIMITACION ALGtJNA: (I ) LAS COMPRENDIDAS 

IDENTRO DEL PRESUPUESTO ANtJAL DE INVERSIONES, GASTOS, 

ENDEUDAr4IENTO Y OPERACIONES DE LA SOCIEDAD A QUE SE REFIERE EN 

NUMERAL 14 DEL ARTICULO 47 DE ESTOS ESTATUTOS, CUANDO ESTAS LE 
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HAYAN SIDO ASIGNADAS; (II) LAS OPERACIONES RELACIONADAS CON EL 

CtJMPLIMIENTO DE OBLIGACIONES FISCALES; ( III ) LAS OPERACIONES 

RELACIONADAS CON LA COMPRA DE MATERIA PRIMA Y CON LA yENTA DE 

MATERIA PRIMA Y PRODUCTO TERMINADO. ( IV ) LA CELEBRACION DE 

OPERACIONES DE CREDITO 0 MUTUO, ACTIVAS 0 PASIVAS, CON GARANTIAS 

REALES 0 PERSONALES SIN ELLAS CON: GRASAS SA., FAGRAVE S .A ., 
TEAM S.A. y CON CUALQUIERA DE SUS PROPIAS FILIALES 0 SUBSIDIARIAS 

O DE LAS FILIALES 0 SUBSIDIARIAS DE ESTAS COMPANIAS, CUYA CUANTIA 

NO EXCEDA DE LOS QUINIENTOS MIL DOLARES DE LOS ESTADOS tJNIDOS DE 

NORTEAMERICA (tJS500. 000.00); Y, (V) LA CELEBRACION DE OPERACIONES 

PARA AVAIIAR Y GARANTIZAR CON SUS , BIENES OBLIGACIONES DE GRASAS 

S.A., FAGRAVE S.A., TEAM S.A. Y DE CUALQUIERA DE SUS PROPIAS 

FILIALES 0 SUBSIDIARIAS 0 DE LAS FILIALES 0 SUBSIDIARIAS DE ESTAS 

COMPA&IAS CUYA CUANTIA NO EXCEDA IDE LOS QUINIENTOS MIL DOLARES DE 

LOS ESTADOS UNIDOS DE NORTEAMERICA (US;500.000.00). NO OBSTANTE 
LO ANTERIOR, DtJRANTE EL A&O 2008 EL REPRESENTANTE LEGAL DE LA 
SOCIEDAI) PODRA CELEBRAR LAS OPERACIONES A QUE SE REFIEREN LOS 
NTJERALES (IV) Y 

(v) 

ANTERIORES, CON LA SOCIEDAD TEAM FOODS 
MEXICO S.A. DE C.V. CUANDO LA OPERACION NO EXCEDA DE DOS MILLONES 
QUINIENTOS MIL DOLARES (TJS2.500.000.00) 0 SU EQUIVALENTE, SIN 
NECESIDM) DE AUTORIZACION PREVIA DE LA JUNTA DIRECTIVA; CUANDO LA 

OPERACION EXCEDA ESTA CUANTIA SE REQUERIRA DE DICHA AUTORIZACION 
PREVIA. 
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[57] ABSTRACT 

A preproofed, and partially-baked crusty bread which 
is frozen for later completion of baking and a method of 
manufacturing the same. When desired to be served, the 
end user merely takes the product out of the freezer and 
places the same in the oven for completion of baking. 
After baking is completed, the freshness of the product 
is retained for up to about 24 hours. A critical aspect of 
the method of manufacturing the product is a first and a 
second injection of steam into the oven during partial 
baking of the product, this provides the end user with a 
completely sealed crusty bakery product that will not 
have the crust separated from the loaf. The second 
injection of steam provides the product with about 20% 
or greater of moisture of a fully-baked product. 

13 Claims, No Drawings 
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PREPROOFED, PARTL4LLY.BAKED AND 
FROZEN, CRUSTY BREAD AND METHOD OF 

MAKING SAME 

BACKGROUND OF THE INVENTION 

This application is a continuation-in-part of Set. No. 
65,821 filed June 23, 1987 now U.S. Pat. No. 4,788,067. 

The present invention relates to a crusty or specialty 
type bread product and the method of manufacturing 
the same. A crusty or specialty bread product is exem-
plified by the traditional French bread, i.e., a bread 
being rather doughy on the inside, yet light, and having 
a harder crust on the outside. It is a principal thrust of 
the invention disclosed herein to provide a specialty or 
crusty bread to the end user which can be at least in part 
baked on the end user’s premises. This provides the end 
user with a delicious product which he feels was "baked 
on the premises" and, in addition, it provides a sense of 
the freshly baked aroma of bread. It is a significant 
advance over merely reheated breads which have al-
ready been fully baked and then frozen. 

Neighborhood bakeries, supermarket in-store baker-
ies, and specialty and gourmet shops are seeking to 
appeal to end users with a fresh baked line of authentic 
French and other hard crusted breads. The method 
disclosed herein only requires about 10 to 15 minutes to 
"finish oft" the bread by baking the already partially-
baked dough in any type of oven, whether it is a domes-
tic oven, a convection oven, a semi-industrial oven, etc., 
but not, however, a microwave oven. 

Independent of whether the product is placed into 
the finishing oven in a fully frozen state, a thawed and 
then refrigerated state or a thawed and stored at room 
temperature state, upon finish baking, the result is a 
spectacular, fresh-baked product that retains its fresh-
ness for up to about 24 hours. Unlike products adver-
tised as "brown and serve," the bread product produced 
hereby has been fully proofed, out, steamed and partial-
ly-baked in ovens where the humidity has been pre-
cisely controlled. 

DESCRIPTION OF THE PRIOR ART 

There exists, of course, in the prior art, fully baked 
and then frozen breads which are sold in the frozen state 
to the end user or consumer. When the end user desires 
to serve this product, be or she removes the same from 
the freezer and merely reheats it. This, however, does 
not provide the end user with a sense of "freshly baking 
It on the premises" nor does it really provide the aroma. 
of a freshly baked bread product and, further, it does 
not forms crust that will stay on the loaf. Furthermore, 
this type of product does not have the freshness of truly 
fresh baked bread products. 

The invention disclosed herein is intended to provide 
to the end user a fresh baked authentic French or other 
bard crusted bread which requires a minimum of time 
and effort and, yet, provides a delicious, apparently 
freshly baked product, a sense of accomplishment of 
baking the same on the premises, the aroma of a fresh 
baked bread, and a freshness and authenticity which far 
exceeds currently-available, fully-baked and then froz-
en-for-later reheating or browning bread products. 

Fully-baked and then frozen breads which are al-
ready commercially available suffer from the following 
disadvantages, inter ali, with respect to the partially-
baked bread product disclosed and claimed herein: the 
freshness of the finished product, after completion of 

baking, is far longer than already fully baked products; 
and, there is no separation of the crust from the inside 
dough during finish baking with the partially-baked 
bread product disclosed herein. In previously available 

5 bard crust products which are meant to be served long 
after baking, there is a separation between the hard 
crust and the inside dough. The present invention, on 
the other band, exhibits no such bread dough to bard 
crust separation. When stored at about 0’ F. (-17.8’ 

10 C.), the partially-baked bread product of this invention 
has a shelf life of about 5 to 6 months. The shelf-life of 
the partially-baked bread, when thawed and stored in a 
refrigerator is about eight days, and the shelf life of the 
product when thawed and left at about room tempera-
ture is about 48 hours. All of these represent improved 
shelf life with respect to previously available hard 
crusty or specialty bread. 

Also, according to the present invention, the fresh-
ness, which usually corresponds to the amount of CO2, 

20 and water or humidity retained in the product, is also 
far improved over the previously available products. 

SUMMARY OF THE INVENTION 

25 The present invention relates to a crusty or specialty 
bread and a method of manufacturing the same which 
has an improved shelf life and is finished baked on the. 
site of the ultimate end user. The moisture content of 
the partially-baked product is at least about 20% greater 

30 than the moisture content of a fully-baked and then 
frozen product and this, too, is a tremendous advantage 
to the present product. Basically, as will be explained 
more fully hereinafter, the bread is prepared by mixing 
dry ingredients with water and a leavening agent, pref-

35 erably yeast. A taste enhancing ingredient, such as salt, 
is preferably added. Preferably, the temperature of the 
ingredients is adjusted so that the temperature of the 
dough is about 78’ F. (25.6’ C.) after the miring process 
is completed. Next, the dough is rested to let the fer-

40 mentation start. This is typically done at about an ambi-
ent humidity and temperature for about 10 minutes. 

Next, the dough is divided, weighed, lightly rounded, 
and then left to rest for a second rising. It is then flat-
tened to expel carbon dioxide. The dough is then45

 

. 
molded into the dough’s final form and left to rest in a 
proofing atmosphere for a final rising. 

The dough is proofed at a relative humidity which is 
preferably between about 65 and 75% and at a tempera-
ture of from about 80’ to 85’ F. (26.7’ to 29.4’ Q. Of 

o course, lower humidity and/or temperature could be 
employed if extended proofing times were tolerable. 
The proofing step should be effective to obtain a 
proofed dough volume of from 2.0 to 3.0, preferably 
about 2.5, times the preproofed dough volume. 

Next, the dough is baked. This is done by placing the 
proofed dough in an oven which has been preheated to 
about 350’ to 400’ F. (176.7’ to 204.4 C.), according to 
the sire of the loaves. The oven is then injected with a 
jet of steam in order to keep the skin of the dough plas-
tic, which condition will contribute to the volume of 
the bread and accentuate the definition of any slash 
marks on the top of the loaf. Then, the dough is baked 
to achieve a 78 to 90%, preferable about an 84%, pre-
baked product. The length of baking time will, of 

65 course, depend on the size and shape of the dough. 
Before the completed baking time, however, the oven is 
given a second jet of steam thus allowing the partially-
baked product to retain a substantial amount of mois-
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ture, which is at least about 20010 more than a fully done in at ambient temperature, typically about 80 to 

baked product. 
The bread is then cooled for a period of at least about 

85’ F. (26.7’ to 29.4’ F.). 
Once the dough has risen for the first time it is then 

15 minutes, depending on size. Then, the bread is fro.. divided, weighed, lightly rounded, and then left to rest 

zen, again for a time depending on the size of the loaves. 5 for a second rising for a period of time, typically vary-

Finally, the product is packaged and stored at 0’ F. mg from between about 12 to 18 minutes. It is then 
flattened, molded into the dough’s final form. and then 

DETAILED DESCRIPTION OF THE left to rest in a proofing atmosphere for the final  rising 
INVENTION AND THE PREFERRED until it reaches the, desired density.. 

EMBODIMENT 10 In the proofing stage, the humidity will usually range 

The purpose of the method of the invention disclosed between about 65% and about 80% and the temperature 
will usually range between about 80 to 85 F.,,( . to 

herein is to enable neighborhood bakeries, supermarket 
in-store bakeries, and specialty and gourmet shops to 29.4 C.). This readily brings the doughtoa final pre-

offer

 

the end user or consumer a fresh baked line of w ref-baked density, havga volume of rom 2.0  3.0, p 

authentic French and other uu crusted bread& The 15 erably 2.5, tunes the .preproofed volume. 

purpose of the present invention is accomplished  while 
. IWAM 

ize .Maintaining the freshness and authenticity of the prod- 
uct both before final baking an r a g. tumbrowrSW to .40W F. (1767 to 204 4C ad-

The method only requires about 10 to 15 u to 
20 

cording to the size of the loaves. During the initial 
stages of baking a first stream of low-pressure, saturated 

"finish off" the bread by baking the partially-baked 
steam is injected into the oven, preferably this period of 

bread in any type of commercial or. even residential 
steam injection lasts for at least 30 seconds. It has been 

oven, as, for example, convection, semi-industrial, do- 
found that this initial steam maintains the skin of the 

mestic, etc. (not a microwave, however). Also of impor- dough in a plastic condition while the dough isexpimd-
tance, the present invention does not require the use of 25 ing inthe oven (i.e. undergoes oven spring). 
specially skilled labor to provide the desired product. The initial flow of steam is interrupted and baking of 

At atemperature of about 350 to 315 F. (176.7 to the dough continues to obtain a total period of at least 
190.6’ C.) the processed and partially-baked bread may 10 minutes, usually about 12 to 25 minutes;  the exact 
be baked to a finished product either from a frozen or a time depending upon the size and shape’ of the dough. 
thawed state. Irrespective of the state that 30 During the latter: stage of baking a second stream of 
baked product is in when it is sought to be "finished low-pressure; saturated steam is injected into the oven. 
off", the result is a spectacular, fresh baked product that Typically, this second stream is injected for a period of 
retains its freshness for up to 24 hours. Unlike products at least 20 seconds. Typically, the second steam injec-’ 
advertised as "brown and serve", the bread product tion step begins about three minutes before the end of 
produced herein has, been fully proofed under con- 35 the baking cycle. Thereafter, the dough is removed 
trolled conditions, has been cut, steamed and precisely from the oven after only 78 to :90%, preferably about 
pre-baked to only about 78 to 90% of a finished baked 

84961, of the time required to obtain a fully-baked bread. 
product in properly humidity-controlled, steam-provid- The second stream of injection and the total baking time 
ing ovens. In this manner: the ultimate finisher of the is selected to obtain a moisture content in the partially-
product is doing the baking to a finished edible product 40 baked bread which is at least about 20010 greater than 
and the freshness is superior. The presence of a freshly’ the moisture content of a fully-baked bread.’ 
baked aroma is also significant. The partially-baked bread is removed from. the oven 

A commercial, batch of the product is prepared with and cooled to about ambient temperature. Cooling will,: 
100 pounds of flour constituting the base. The particular depending on’the size of the bread, usually take about 15, 
composition of one embodiment of the flour is 75 45 to 45 minutes. The cooled bread is then quickly frozen 
pounds of patent flour, representing an 75% base flour to below 0’ F. (-17.7’ C.) using freezing equipment 
and 25 pounds of pastry flour, representing 25% flour, such as a flash and/or blast freezer. It has been found 
The percentages just described add up to a total of that a distinct cooling step is necessary in order’ to nut-
100% or 100 pounds of the flour composition. AS is formly, distribute moisture between the crust and the  
usual in ’commercial baking, the other ingredients are 50 interior of the bread and to create elasticity in the crust. 
based on percentages of the total flour which percent- The cooled, partially-baked bread of this invention 
ages are easily converted into pounds. The flour is first possesses resistance to freezer distortion and the result-
dry mixed to form the flour composition. Then about 57’ ing frozen product can be fully baked after extended 
to 60 pounds of water, as the hydration agent, is added frozen storage without encountering crust deformation 
to the dry mixture along with about 1.8 pounds of yeast s5 or separation between the crust and the internal crumb. 
representing 1.8 percent leavening agent, 1.5 pounds of Finally, the thoroughly frozen product is packaged in 
salt, representing the 1.5% taste or flavor enhancer, and ’a suitable wrapper (e.g. plastic film) for storage at about 
0.75 pounds .of dough conditioner. 0’ P. 

The dry ingredients, .except the salt, along with the One of the truly unique aspects of the processing is 
water are mixed in a conventional manner to produce a 60 the last injection of steam before the end of the baking 
homogeneous dough composition. Mixing takes about period. This enables the end-user to, have a product with 
14 minutes. ’Then salt Is added for the last 4 minutes of a completely scaled cruet that will not separate from the 
mixing. The temperature of the ingredients, along with loaf Undesirable separation can-be observed in many of 
a consideration of the ambient temperature, is adjusted the so-called "brown and serve" products. 
so that the dough, composition, after mixing, is at a 65 It will be appreciated that the particular description 
temperature of about 78 F. of the embodiments disclosed herein are only represen-

Now, the, dough is rested for about 10 minutes in tative of the invention. Skilled bakers will, basis the 
order to allow the fermentation to commence and this is disclosure set forth above, be readily able to adjust 
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formulations and processing conditions to practice my 
invention in accordance with their own particular 
needs. The true scope of the invention to which I sin 
entitled to is shown by the claims and their legal equiva-
lents. 

I claim: 
1. A method of producing a frozen, partially-baked, 

proofed, crusty bread product having improved storage 
stability, with respect to quality of the fully-baked bread 
product, in the frozen state, in the thawed and refriger-
ated State, and in the thawed and ambient state compris-
ing the steps of: 

(a) forming a bread dough comprised of water, flour, 
yeast, and salt; 

(b) allowing the dough to ferment and rise; 
(C) dividing and molding the fermented dough; 
(d) proofing the molded dough in a high humidity 

atmosphere for a period of time effective to obtain 
a proofed volume of from 2.0 to 3.0 times the pm-
proofed volume; 

(e) placing the proofed dough of step (d) in a pre-
heated oven; 

(f) injecting a first stream of low-pressure, saturated 
steam into the oven during the initial stages of 
baking in order to keep the skin of the dough plas-
tic while the dough is expanding in the oven; 

(g) interrupting the flow of steam and continuing to 
bake the dough for at least ten minutes, thereafter; 

(h) injecting a second stream of low-pressure, satu-
rated steam during the latter stages of baking and 
removing a partially baked bread from the oven, 
said second stream of injected steam and the total 
baking period being effective to produce a mois-
ture content in said partially-baked breed which is 

6 
at least about 20% by weight greater than the mois-
ture content of a fully-baked bread; 

(1) cooling the partially-baked bread to about ambient 
temperature; and thereafter 

5 (j) quickly freezing the cooled bread of step (i) to a 
temperature of below 0’ F. 

2. The method of claim I wherein the first stream of 
steam is injected into the oven for at least 30 seconds. 

3. The method of claim 2 wherein the second stream 
10 of steam is injected into the oven for at least 20 seconds, 

4. The method of claim 3 wherein the dough is baked 
at from 350’ F. to 400’ P. for from 12 to 25 minutes. 

S. The method of claim 3 wherein the partially-baked 
bread is removed from the oven after only 70 to 90% of 

15 the time required to obtain a fully-baked bread. 
6. The method of claim 3 wherein the dough is baked 

for about 84% of the time required for a fully-baked 
bread. 

7. The method of claim 1 wherein the temperature of 
20 the dough after mixing is about 78’ F. 

S. The method of claim 1 wherein the proofed vol-
ume of the dough is about 2.5 times the unproofed vol-
time, 

9. The method of claim 1 wherein the dough contains 
25 only water, flour, yeast, salt and dough conditioners. 

10. The method of claim 9 wherein the dough con-
tains 100 parts flour and about, 57 to 60 parts water. 

11. The method of claim 1 wherein the second steam 
injection step begins about three minutes before the end 

30 of the baking cycle. 
12. The method of claim 1 wherein the partially-

baked bread is cooled for from 15 to 45 minutes. 
13. A proofed, partially-baked and frozen crusty 

bread product produced in accordance with claim 1. 
35 * * * * * 
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[57] ABSTRACT 

A preproofed, and already partially baked crusty bread 
which is frozen for later completion of baking and a 
method of manufacturing the same. When desired to be 
served, the end user merely takes the product out of the 
freezer and places the same in the oven for completion 
of baking. The shelf life of the product is commercially 
significant whether the product is in the frozen state or 
thawed and refrigerated or even thawed and retained at 
room temperature until ready to be baked. After baking 
is completed, the freshness of the product is retained for 
up to about 24 hours. A critical aspect of the method of 
manufacturing the product is a second injection of 
steam into the oven during partial baking of the prod-
uct, which provides the end user with a completely 
sealed crusty bakery product that will not have the 
crust separate from the loaf. The injection of the steam 
is a second injection of steam and provides the product 
with about 20% or greater of moisture than a fully 
baked and then frozen product. 

13 Claims, No Drawings 
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PREPROOFED, FROZEN AND 84% BAKED, 
CRUSTY BREAD AND METHOD OF MAKING 

SAME 

BACKGROUND OF THE INVENTION 

The present invention relates to a crusty or specialty 
type bread product and the method of manufacturing 
the same. A crusty or specialty bread product is exein-
plified by the traditional French bread, i.e., a bread 
being rather doughy on the inside, yet light, and having 
a harder crust on the outside. It is a principal thrust of 
the invention disclosed herein to provide a specialty or 
crusty bread to the end user which can be at least in part 
baked on the end user’s premises. This provides the end 
user with a delicious product which he feels was "baked 
on the premises" and in addition it provides a sense of 
the freshly baked aroma of bread. It is a significant 
advance over merely reheated breads which have al-
ready been fully baked and then frozen. 

Neighborhood bakeries, supermarket in-store baker-
ies, and specialty and gourmet shops are seeking to 
appeal to end users with a fresh baked line of authentic 
French and other hard crusted breads The method 
disclosed herein only requires about 10 to 15 minutes to 
"finish off" the bread by baking the already partially 
baked dough in any type of oven, whether it is a domes-
tic oven, a confection oven, a semi-industrial oven, etc., 
but not however a microwave oven. 

Independent of whether the product is placed into 
the finishing oven in a fully frozen state, a thawed and 
then refrigerated state or a thawed and stored at room 
temperature state, upon finishing the baking the result is 
a spectacular, fresh baked product that retains its fresh-
ness for up to about 24 hours and unlike products adver-
tised as "brown and serve" the bread product produced 
hereby has been fully proofed, cut, steamed and baked 
to about 84% of the approximate baking time, in ovens 
where the humidity has been precisely controlled. 

DESCRIPTION OF THE PRIOR ART 

There exists, of course, in the prior art, fully baked 
and then frozen breads which are sold in the frozen state 
to the end user or consumer. When the end user desires 
to serve this product, he or she removes the same from 
the freezer and merely reheats it. This however does 
not provide the end user with a sense of "freshly baking 
it on the premises" nor does it really provide the same 
aroma of a freshly baked bread product and further it 
does not form a crust that will stay on the loaf. Further-
more, this type of product does not have the same fresh-
ness as do truly fresh baked bread products. 

The invention disclosed herein is intended to provide 
to the end user a fresh baked authentic French or other 
hard crusted bread which requires a minimum of time 
and effort and, yet, provides a delicious, apparently 
freshly baked product, a sense of accomplishment of 
baking the same on the premises, the aroma of a fresh 
baked bread, and a freshness and authenticity which far 
exceeds currently available totally baked and then froz-
en-for-later reheating or browning bread products. 

Fully baked and then frozen breads which are already 
commercially avaiable suffer from the following disad-
vantages, inter alia, with respect to the 84% baked 
bread product disclosed and claimed herein: The fresh-
ness of the finished product, after the completion of 
baking, is far longer than already fully baked products. 
There is no separation of the crust from the inside 

dough, during baking with the first partially baked 
product and then finished bread disclosed herein. In 
previously available hard crust products which are 
meant to be served long after baking, there is a separa-

5 tion between the hard crust and the inside dough. The 
present invention, on the other hand, exhibits no such 
bread dough to hard crust separation. When stored at 
about 0’, the dough has a shelf life of about 5 to 6 
months. The shelf-life of the bread, when thawed and 

10 stored in a refrigerator is about eight days and the shelf 
life of the product when thawed and left at about room 
temperature is about 48 hours, All of these represent 
improved shelf life with respect to previously available 
hard crusty or specialty bread. 

15 Also, according to the present invention, the fresh-
ness, which usually corresponds to the amount of CO2 
and water or humidity retained in the product is also far 
improved over the previously available products. 

20 SUMARY OF THE INVENTION 

The present invention relates to a crusty or specialty 
bread and a method of manufacturing the same which 
has an improved shelf life and is to be finished baking on 
the site of the ultimate end user. The moisture content 

25 of the dough product is about 20% greater than the 
moisture content of a fully baked and then frozen prod-
uct and this, too, is a tremendous advantage to the pres-
ent product. Basically, as will be explained more fully 

30 hereinafter, the bread is prepared by mixing dry ingredi-
ents with water and a leavening agent, preferably, yeast. 
A taste enhancing ingredient, in the preferred embodi-
ment, salt, is also added. Then the temperature of the 
ingredients is adjusted so that the temperature of the 

35 dough is precisely at about 78’ F., after the mixing 
process is completed. Next, the dough is rested to let the 
fermentation start. This is done at about an ambient 
humidity and temperature for about 10 minutes. 

Next, the dough is divided, weighed, lightly rounded 
40 and then left to rest for a second rising. It is then flat-

tened to expel the oxygen from the compound. The 
dough is then molded into the dough’s final form and 
then left to rest in the proofing atmosphere for a final 
rising. 

45 The dough is then proofed and the humidity of the 
atmosphere is varied, starting at about 75% and ending 
at about 85%, the temperature being between about 80’ 
to 85’ F. thus bringing the dough to a final pre-baked 
density, showing a volume of about 2 and one-half times 

so 

the preproofed volume. 
Next, the dough is baked. This is done by placing the 

product in an oven which has been preheated to about 
350’ to 400’ P., according to the size of the loaves. The 
oven is then injected with a jet of steam in order to 

55 contribute to the volume of the bread and accentuate 
the definition of the slash marks on the top of the loaf. 
Then the bread is baked to achieve the 84% pre-baked 
product, whatever amount of time that takes depending 
on the size and shape of the loaf. Before the completed 

so 

baking time, however, the over is given a second jet of 
saturated steam thus allowing the product to retain a 
substantial amount of moisture, about 20% more than a 
fully baked product. 

The bread is then cooled for a period of about 15 to 
65 30 minutes, depending on loaf size. Then the loaf is flash 

frozen at about �25’ F. for about two to three hours, 
again, depending on the size of the loaves. Finally, the 
product is packaged and stored at 0’ F. 
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DETAILED DESCRIPTION OF THE 
INVENTION AND THE PREFERRED 

EMBODIMENT 
The purpose of the method of the invention disclosed 

herein is to enable neighborhood bakeries, supermarket 
in-store bakeries, and specialty and gourmet shops to 
offer the end user or consumer a fresh baked line of 
authentic French and other hard crusted breads. The 
purpose of the present invention is accomplished while 
maintaining terrific freshness and authenticity of the 
product before final baking and after the final baking is 
finished. The method only requires about 10 to 15 min-
utes to "finish off" the bread by baking the partially 
baked dough in any type of commercial or even residen-
tinl oven, as, for example, confection, semi-industrial, 
domestic, etc. (not a microwave, however). Also of 
importance, the present invention does not require the 
use of specially skilled labor to provide the desired 
product. At a temperature of about 350’ to 375’ Fahren-
heit, the processed and partially baked dough may be 
baked to a finished product either from a frozen or a 
thawed state. Irrespective of the state that the dough 
product is in when the dough is sought to be "finished 
off", the result is a spectacular, fresh baked product that 
retains its freshness for up to 24 hours. Unlike products 
advertised as "brown and serve", the bread product 
produced herein has been fully proofed under con-
trolled conditions, has been cut, steamed and precisely 
pre-baked to only about 84% of a finished baked prod-
uct in properly humidity controlled steam providing 
ovens. In this manner, the ultimate finisher of the prod-
uct is doing the baking to a finished edible product and 
the freshness is superior. The presence of the freshly 
baked aroma is also significant. 

A commercial batch of the product is prepared with 
100 pounds of flour constiting the base. The particular 
composition of the preferred embodiment of the flour is 
80 pounds of 12.5% protein flour, representing an 80% 
base flour, 19 pounds of 10.0% protein flour, represent-
ing 19% stabilizer and 1 pound of 18.0% protein gluten, 
representing 1% high protein supplement. The percent-
ages just described add up to a total of 100% or 100 
pounds of the flour composition. As is usual in commer-
cial baking, the other ingredients are based on percent-
ages of the total flour which percentages are easily 
converted into pounds. The flour is first dry mixed to 
form the flour composition. Then 57 pounds or 57% 
Water as the hydration agent, is added to the dry mix-
ture along with 2 and one-half pounds of yeast repre-
senting 2 and one-half percent leavening agent and 2 
pounds of salt, representing the 2% taste or flavor en-
hancer. 

The dry ingredients, except the salt, along with the 
water are mixed in a conventional manner to produce a 
homogenous dough composition. Mixing takes about 14 
minutes. Then salt is added for the last 4 minutes of 
mixing. The temperature of the ingredients, along with 
a consideration of the ambient temperature, is adjusted 
so that the dough composition, after mixing, is at a 
temperature of precisely about 78’ F. 

Now, the dough must rest for about 10 minutes in 
order to allow the fermentation to commence and this is 
done in an ambient atmosphere of about 80’ to 85’ F. 

Once the dough has risen for the first time it is then 
divided, weighed, lightly rounded, and then left to rest 
for a second rising for a period of time varying from 
between about 12 to 18 minutes. It is then flattened to 

expel the oxygen from the compound, molded into the 
dough’s final form and then left to rest in the proofing 
atmosphere for the final rising until it reaches the per-
fect density. The variations of humidity percent con-

5 tribute to avoid any rupture on the dough’s surface or 
"skin". 

In the proofing stage, the humidity is variated, be-
tween about 75% and about 85%. This brings the dough 
to a final pre-baked density, showing a volume of about 

10 2 and one-half times the preproofed volume. 
� The dough is now ready for near complete baking. 

The dough is placed in a preheated oven at a tempera-
ture of about 350’ to 400’ Fahrenheit according to the 
size of the loaves. During baking, the oven is injected 

15 with a jet of steam in order to contribute to the volume 
of the bread and, in addition, in order to accentuate the 
definition of the slash marks on the top of the loaf. It is 
baked for whatever time is necessary to achieve an 84% 

20 
pre-baked product again, depending on size and shape. 

Before, however, the completed baking time is 
reached, the oven is given a second jet of saturated 
steam, thus allowing the product to retain a substantial 
amount of moisture, in the order of about 20% more 

25 than a fully baked product, i.e., 20% more humidity 
than present in a 100% baked and finished product 
and/or a brown and serve type product. 

The bread loaves are then cooled for a period of 
about 15 to 30 minutes, depending on the loaf size. The 

30 partially baked loaves do not contain any more CO2 
thus allowing the long shelf life and high quality fin-
ished product. The loaves are then flash frozen at about 
�25’ F. for about two to three hours, again, depending 
on size. 

35 Finally, the product is packaged in a plastic wrapper 
for final storage at about 0’ F. 

One of the truly unique aspects of the processing is 
the last injection of steam before the 84% pre-baked 
finality is achieved. This enables the end-user to have a 

40 product with a completely sealed crust that will not 
separate from the loaf. That undesirable separation can 
be observed in many of the so-called "brown and serve" 
products. 

It will be appreciated that the particular description 
45 of the embodiments disclosed herein are representative 

only of the invention and the true scope to which I am 
entitled to is shown by the claims and their legal equiva-
lents. 

I claim: 
50 1. A method of producing a frozen, partially-baked, 

fully-proofed, crusty bread product comprising the 
steps of: 

(a) mixing dry ingredients comprising flour and yeast 
with water to form a dough; 

55 (b) allowing said dough to rise; 
(c) fully proofing said dough in a high humidity atmo-

sphere; 
(d) placing said dough in a preheated oven for baking; 
(e) injecting said oven, during baking, with a first 

60 amount of steam; thereafter, 
(I) continuing to bake the dough; thereafter, 
(g) injecting said oven with a second amount of 

steam, said second amount of Steam enabling the 
partially-baked bread product of step (h) to possess 

65 at least 20% more moisture than present in a 100% 
baked bread product; and thereafter, 

(h) removing said dough from said oven after only 
about 84% of the final baking is accomplished; 



S 

&788.067 
S 

(i) cooling the partially-baked product of step (b); and 
then, 

Ci) flash freezing the cooled product of step (1). 
2. A method as claimed in claim 1, wherein the tem-

perature of said dry ingredients and water are adjusted 
such that said dough, after mixing, is at a temperature of 
about 78° F. 

3. A method as claimed in claim 1, wherein said 
proofing provides a volume of said dough about 2 and 10 
one-half times the volume of said dough before proof-
ing. 

4. A method as claimed in claim 1, wherein said 
proofing is at about a 75% to 85% humdity atmosphere. 

S. A method as claimed in claim 1 wherein said freez- 15 
ing is done at about �25° F. for about 2 to 3 hours. 

6. A method as claimed in claim 1, wherein said flour 
comprises about 80% base of a 12.59o’  protein flour; 

20 
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6 
19% stabilizer of a 10.0% protein flour; and 1% high 
protein supplement of an 18.0% protein gluten. 

7. A method as claimed in claim 1, wherein said water 
is about 57%, by weight, of said flour. 

8. A method as claimed in claim 1, wherein said yeast 
is about 2 and one-half percent, by weight, of said flour. 

9. A method as claimed in claim 1, wherein said dry 
ingredients further comprise about 2%, by weight, of 
salt. 

10. A method as claimed in claim 1, wherein said dry 
ingredients are mixed for about 14 minutes. 

11. A method as claimed in claim 9, wherein said salt 
is added after said water and mixed for about 4 minutes. 

12. A partially baked, fully proofed bakery product 
made according to the method of claim 1. 

13. The method of claim I wherein the dough is 
baked at from 350° to 400° F. 



715. Estudlo de puntos crIticos en botleria concad  
precocido, brioche y empanadas. 

715.1. Introducci6n, 

En cuaiouier ernpresa de aHrnentacen ytanto en una de masas cc e a. as ’ .casa 
control cc cadad. Tradicionairnerne ci control de amentcs enra a a 
anÆiiss cci producto final, muchea "eces reaUzado por as A,:t" 
suLcente y si una empresa nuiera ear ccrnpetftiva necesitar.  
garanticen a cadad deseada. 

El conc.epto de anÆUsis de riesgos a identificación y conl.rol he nentea c’t ccs 
supone Un pianteamiento s:stemhhco pars la dentfficac:On, vcioract.n ntru 
centrarse en aoueos fact-ores ca infiuyen directamente en Ic nccuicac 
caUdad dl aUmento evita e) empko nu-ii he recursos en consoe 
a reiaciÆn coste.beneficos es mis favorable y ci cons urn idor ç;nc 
Sc aicanzan y mantienen los fllvees de sanidad y calidad descacu’s. 

El comitØ del Codex sobre Hgiene be los Alimentos reco.rnedn  
Directiva Earopea, 93/43/OEE dc Conse:c relativa a Ia hioane ira 
cue entrarä en vigor en Enero he .996 en su articuio 3.2. sePOla: La 
rnerticio .ncLcarÆn cuaiquier fase cc su actvidad que sea d e’mLan. - 
ndad be as airnentos y veiarän porque se definan, se QPQa. nanpra: cc a’.. 
acruaLcan procadirnientos de seaurldab adecuados, de acuercc a. ins cr: .. cc an 
a sisterna de A.R.LC.P.0’. 

is 

La impntacidn dei sistemaA.F.;.0.P.C, supone, ademhc be a cc...................L.a 
na ncrmacidn nue perrn it, ir conu’oer ’as riesgos impiicados an cac:a a: a - 

craoasc cciuctivc. 

7.15.2. Definiciones, 

� Sistema A.R.LC.P.C. Es an s:sccn’a he anØlisis de riesuos a c.’hLaa....... 
. criticOs. 

� Punto ordico: Es un unc cräaitca, un procadirnienro a praceso a 
ceee cnn:roi score ’ann ci mas facrores. cue Si SOfl  

prc/en)r3e an caigro a hesca. Sc aierfican dos tipos: 

C0r Punto cLcc totalrerte eficaz para contraar Ice  
aaegurar("a ci oonrroi de un hesgo. 

c) P002: Punto crItico Quo es carcialmente eficaz Para ccnrraar
reaucirÆ

 
el riesgo. 

� Riesgc: Representa a aiteraciOn cc as propiedaces  
mcrobiotbgicas de los aiientos. 

Meolda preventiva: .Aque!ia acchn oue es capaz de prevenir  

� Criteria be control: Son los Ira:tas escecificados de as ccracrrerc:c sLac a. 
Dodgicas cue indicap s una a moan astØ bajo control en un deter  

/)giianca: Conste en obsenirc si aca operactdn estä baL  
cc. 

a1edida ccrrectora: La acciªn correcrora a apUcar en al caisa ic cya �- ..  
oa:o contra. 

� ’Jenficacbn: Consiste en evaluam a encacia yfuncionarn;e:’to .:ra:a. he. satemrd :.e ca 
control. 

� 1’ �. : a cy. .. . �.. 
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La actividad so contra en ía eiohcracdn do: 

PAN PRECCO100: Producto resLltante de la coccdn do ura mesa :. 
de harina do ingo, sal comestible y acua potable, fermentaco par a ac:cIL 1, 

vas. Al quo Ic falta una ültima cocckn, 

- MA$AS PARA PRODUCTOS DE BOLLERIA: Son aqueas ahored a 
mezola de harinas comestibles a la quo so han anadido a no atros aI:mE’uoe 
panarios y/o aditivos autohzados y cue Ci consumidor final tenarÆ cue mea 

Pueden ser rellenas y dentro do ios reenos hay dos vahamoc: duc ; 
- MASA PARA PRODUCTOS DE PASTELER!A YREPOSTERIA: Son cu 

con harina do trigo a do otras procedenmas, con fcuIas, azUcares, ;ra.sa cc’ a 
productas alirnenticios y que posteriarmente tendrÆn quo cocerse parc ’� 

Pueden so: reflenas y dentro do as reenos hay dos variantos: o.cE 

- EMPANAO4: Produc.to resultanto do a cocción de one muse y ’ r a 
trigo. saL grasas comestibles y aaua. rsHena de una meza do aus 
espernes y otres sustancias do origen arima: quo le dan nombra 

So disdr.gue: 

Empanada do came. 
Empanada do bac.alao. 
Empariada do bacalac con rasas. 
Empanacia do pulo 
Emparada de meiion. 
Empanada do herberohcs. 
Empanada de atn. 

7.156. Diagramas de flujo. 

ALiJACENAMIENTO 
EN OEFRIGERACON 

.AMAS 400 

DO MATERAS PMAS 

ALMACENAMENT0 
TEcV1PERATURA AMB(ENE 

EXTRUSON ADO 

ENAD0 [T:DO(3) 

CORMADO. TROQUELADO 

C0NGELAC:CI 

E"JVASADC 

CALENTAM 
A 500. U. 

ALMACENAMNYC EN O0NGELAC0N 

DSTRIB0C:ON i 

1 SSU nara ia guamicbn de marizana. 
2 56lo a crerna e cnocot�. 
’3 SSo Dara la crerra pasteera y as dstintaa c’arnas aaadas. 



i57. AraiisS de riesgos. 

cnn nesc;cs aociados al proceso, & prImordial es a ccntaminación. Esa puede 

mcorQsnismos. 

:ncmv oicn nor rei-nducs cc origen quimico a fisico. 

mcaorganismos tanto banales coma patogenos 0 sus toxlnas, es la 
� . - . cc a rorque alteren los,caracteres organolØpticos y hagan ci producto 

corn cc carauc existe un hesgo oara la salad del consumidor. 

oar as cr-cs coraienen. ya de par si, microorpanismos. pero ademÆs existe Ia posibi-
nnaoc- cLrane cc manipulacidn y eonseniaciOn. 

cmos n-ms mccriantes en cuanto a su riesao, son sin duda aquellos que tie-
:.cc. cacci. no cOsrante existen ctros cuya presencia en as alimentos seælan 
: contarninacos con gdrmeres parógenos,siendo signo da una mata naro-

c..  cue ccr mayor probabilidad pueden eqar a cantaminar as alimenros 

.:aresenran ci total de las bacterias presentes an ci procucto. capa-
0 moeraruras nreaias y en presancia de oxigena. Exceoto en productos 

crc msa cievada, supresencia masiva as indicativa de materia prima 
c c a d a s cc nempo-temperatura. trstamento tºrmmo cefectuoso, 

coca higldnicas, deficiencias en reouencia a eficacia en os meto-

cc ccntaminaiOn faca cc orasenc:a mdcc faite cc :mciene y 
.m cc. cc P Sc nmero estima ci riesga de especies patogenas. 

cucaruno cc la anterior pero de mayor especific:dad. Muere duran-
.:e ccngeIaoos. par Ic ace su presencma denorc faita de asea 

cc, aiimento. Aunque son indicadores. existen aigunas especres 

Ecna enrembacteria de origen inaustrial y su reservorlo as a pobiaciOn. 
coPma cc orecmienro son O-4OC. se aesrruye a T>65-70C. y su are-

:: c a :err’aerc:ura be refrigeracidn. Pueden vivir fuera del tracta gastroin-
,rec coos as tiempo. Su cansumo produce una toxiinteccmbn cuva aura -

come cc numero be gØrmenes ingendos. serotipo y vrulencia cc germen, 
auc eon cci alimento consummao puciendo Pegar a producir a muer-

non ant anccreaceae. Sc principal resen.;crio es ci Intestine del hombre 

�mdn cc eaiiza cirectarcmenre a oartmr de mao necec cc cersonas enfer-
= :acorcncc :0 cmves cc alimentes. coca V moscas 

- -ocnorcrcs. Son indicadores de contamlnaclOn fecai con la paicuiaridad 
no :0.0 ccc or ri......rEmOte50ca OUC IC confrere resistencia buranre iargos periocos de tIem-

:......................... rdad. nutrientes Y temeratura. 
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NOLOGY 

Jntroducción 

17.01 A medida quo crece el nümero de 
panaderlas en los supermercados, aumenta la 
importancia de la manufactura de las masas 
congeladas, debido a que la tendencia actual de 
estas panaderlas es confiar cada vez mÆs en ci uso 
de masas congeladas para la producción de 
productos de calidad. 

El uso de masas congeladas para la producción de 
pan y otros alimentos horneados leudados con 
levadura, en panaderlas minoristas y dentro de los 
supermercados, es ventajoso económicamente y 
conveniente al compararse con la prÆctica 
tradicional de eiaborar empezando con pesar los 
ingredientes individualrnente, seguido del 
rnezclado, fermentación y horneado.Mientras que 
ci uso de masas congeladas aumenta en este 
segmento de la industria, ci tiempo limitado de 
vida del pedazo de masa congelada en la sección 
de alimentos congelados del supei-mercado ha 
impedido el crecimiento rÆpido al nivel del 
consumidor. 

El defecto principal do la masa congelada es el 
tiempo de vida relativamente corto, lo que conduce 
al deterioro de Ia calidad del producto horneado, 
despuØs do algunas semanas de almacenaje en el 
congelador. 

La masa de pan es un sistema complejo, 
biológicamente activo. Si se han de elaborar 
productos horneados de calidad, los materiales 
biológicamente activos (cØlulas de levadura y 
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enzimas provenientes de la harina y levadura) 
deben permanecer viables hasta que so inactiven 
por ci calor del horno. 

El Problema 

17.02 A pesar quo la información sobre las masas 
congeladas no es comprensible ni concluyente, si 
tiene cierto sentido. 

1. Cuando se utiliza ci mØtodo de masa directa 
para la producción de masa congelada, los 
periodos do fermentación deben ser muy cortos, 
para no incurrir en una gran pØrdida del poder 
gasificante de la levadura, durante ci periodo de 
aimacenaje en ci congelador. 

2. Cuando se utiliza ci sistema de esponja y masa 
para la producción de masa congelada, Øste 
resuita en un producto inestable durante el 
congelamiento. 

Un almacenaje prolongado en ci congelador, puede 
dar como resultado una masa dØbil o suelta con 
mala retención de gas durante ci desarrollo. Se 
cree que este defecto se produce por la liberación 
de sustancias reductoras, como resuitado de las 
cØlulas niuertas de levadura. La mala retenciOn de 
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Tabla I 

Efectos del Jarabe de MaIz con alto contenido de Fructuosa y del Jarabe de Maiz 62 D.E., 
comparados con el de la Sacarosa. 

JMACF JM 62 D.E* 

Tiempo de desarrollo Igual/Ligeramente menor Menor 
Volumen de la hogaza Igual Ligeramente menor 
Color de la corteza Igual MÆs clara 
Sabor Igual Menos dulce 
Grano Igual Alga Æspero 

* D. E = Dextrosa Equivalente 

gas (masa dØbil) puede contrarrestarse con la 
adición de varios tipos y niveles de agentes 
oxidantes. 

Las limitaciones previamente mencionadas de la 
masa congelada deben considerarse ciertas, 
principalmente cuando ci tiempo de vida de la masa 
en el congelador se extiende a 3 meses. Las masas 
que serÆn almacenadas on el congelador menos de 3 
semanas, pueden fermentarse par periodos mÆs 
largos antes de su congelamiento. 

Formula de la Masa Congelada 

17.03 1nivel de azücarutili:zado  en la formula de 
la masa congelada dependera del ttpo de producto y 
de laracte?rshcade ia 1?e qe deg een 
okner. i embargo Øs’buºno recordar que ci nivel 
de azÆcarpara la masa congelada es ligeramente 
mayor que para el mismo producto sin congelar. En 
masas congeladas para pan (pan blanco de molde), 
se recomienda niveles de aziicar de 6-10%. Los 
productos con mayor cantidaddeazicar 
generalmentó iuàstri’inamayor estabilidad al 
congelarse, lo cual se les atribuye a las propiedades 
higroscOpicas del azme& que ti1tdemi a mantener un 
bajb fivel de agua libre, reduciendo �asI el dana a las 
cØlulas de levadura. 

17.04 Lharina puede ser una mezcla de trigo de 
primavera e invierno, o sOlo trigo de primavera, 0 
solo trigo de invierno, con tin contenido de proteina 
de 11.75 a 13.50%. La harina puede ser 

blanqueada, bromatada o malteada, como se 
desee. Generalmente en la producciOn de masa 
congelada se recomiendan niveles altos de 
protelna, para asegurar suficiente fuerza de la 
masa para retener los gases durante los procesos 
de descongelamiento y desarrollo final. 

17.05 Generalmente Se recomienda una 
absorción de 5763%. Niveles bajos de absorcióri 
son deseables para producir masas congeladas, ya 
que limitan la cantidad de agua libre en la masa, 
lo cual tiene un efecto dafiino en La masa y la 
levadura, durante los ciclos de congelamiento y 
descongelamiento. Cuando se trata con la 
absorción, es importante obtener una hidratación 
completa de Ta masa, con un nivel mInimo de 
agua libre. La baja absorción ayudarÆ a que Ia 
masa mantenga su forma durante las etapas de 
congelamiento y descongelamiento. 

17.06 La levadura generaimente Se iricrementa 
de 1.5 a 2 veces de To que se usarla normalmente 
on un masa sin congelar. Este nivel varla 
dependiendo del tipo de producto o del nivel de 
azücar en la masa. Si la levadura que se utiliza es 
la comprimida panadera, Østa no debe tener mÆs 
de 3 dIas de antigüedad, ya que asi prolongarÆ al 
mÆximo ci tiempo de vida de la masa congelada. 
En vista de la importancia de la actividad de la 
levadura, Se recomienda realizar pruebas de la 
ftierza gasificante de todos los lotes de levadura 
que se reciben on la panaderia, para garantizar la 
calidad do. la levadura. TambiØn puede utilizarse 
levadura seca activa, pero en ese caso se deben 
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Figura 1. Tipo de levadura vs. tiernpo de desarrollo. 

considerar varios puntos. 

El nivel de uso recomendado para la levadura seca 
activa generalmente es la mitad del nivel normal 
de levadura compriniida. La levadura seca activa 
contiene una cantidad de cØlulas daæadas las que 
sueltan glutationa, un agente reductor que tiene un 
efecto suavizante en la masa. Este efecto 
suavizante puede compensarse con la adición de 
un agente oxidante. Cuando se usa levadura seca 
activa, se recomiendan niveles mÆs altos de 
oxidantes, ya que ello asegura una masa estable 
durante todo el perlodo de almacenaje en el 
congelador, asi como una buena retención de gas 
durante las etapas de descongelamiento y 
desarrollo. 

Existen tres tipos diferentes de levaduras 
disponibles al productor de masa congelada. Estas 
son levadura coinprimida (LC), levadura seca 
instantÆnea (LSI) y levadura seca activa (LSA). 

La Figura I muestra los tres tipos diferentes de 
levadura e indica las ligeras variaciones entre una 
y otra, pero todas producen rnÆs o menos el 
mismo efecto en la masa congelada. 

17.07 El alinento mineral de levadura contiene 
sulfato de calcio para ayudar a controlar la 
velocidad de fermentación, cloruro de amonio para 
proveer nitrógeno para  la nutrición de la levadura, 
bromato de potasio como agente oxidante para 
fortalecer la masa y fosfato monocÆlcico como 
acidificador de las aguas de naturaleza alcalina. Se 
deben usar niveles normales de alimento de 
levadura para acondicionar el agua apropiadamente 
y mejorar la uniforrnidad de la producción 
necesaria de gas, para obtener los resultados 
deseados durante el desarrollo 

17.08 La sal Se aæade a la masa congelada en un 
nivel aproximado de 1.75-2%, nivel en el cual 
contribuirÆ con el sabor y la fortaleza de la masa 
sin interferir con la actividad de la levadura. 

17.09 Los niveles de manteca para la produccion 
de masa congelada son ligeramente mÆs altos que 
para la producción de masa fresca. Es una prÆctica 
general el mantener niveles de 3-5% para la masa 
congelada del pan, en base a la harina, comparados 
con 1-2% para una operaeión con masa fresca. 
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Reacción 
PPM, mÆximo, 

Producto en base a la harin& 
Oxidante Velocidad terminado 

Bromato de Potasio Lenta KBr + 3 0 
Yodato de Potasio RÆpida 1<1 + 3 0 
Bromato de Calcio Lenta CaBr2 + 6 0 75 ppm 
Yodato de Calcio RÆpida Ca12 

+ 6 0 
Peróxido de Calcio RÆpida Ca +2 0 
Acido dehidroascórbico (DDA) Intermedia Acido Ascórbico No mÆximo 2 

(DDA-2H) Diurea 
Azodicarbonamida Inermedia (ADA-2H) 45 ppm 2 

Código de Reglamentos Federales. TItulo 21 Alimentos y Drogas (Abril 1, 1980), Fag. 136 (Productos 
de Panificación), Fag. 137 (Harina). 

2 Acido ascórbico y/ o ADA pueden agregarse en adición al nivel mÆximo de iodatos, bromatos y ADA. 
El uso acumulativo de todos los iodatos, bromatos y ADA no puede exceder las 75 ppm. 

Figura 2. Reacciones y nivel de uso permitido de oxidantes en productos de paruificación. 

La adición de manteca a un nivel mÆs alto 
del usado normalmente para pan bÆsico, produce 
una masa mÆs flexible y fÆcil de trabajar 
mecÆnicamente, lo cual es importante en el proceso 
de fabricación ya que la absorción habrÆ sido 
reducida substancialmente en la masa congelada. 
El incremento en Ia proporción de grasa, resulta en 
una marcada mejoria en Ia duración del almacenaje 
de la masa congelada. Con la inclusion de un 
surfactante tal como estearoil lactilato de sodio, la 
textura de la corteza y calidad general del pan hecho 
de masa congelada puede mejorar substancialmente. 

El proceso de congelamiento junto con los 
cambios reológicos en la masa debilitan su 
estructura. Esto da como resultado una mala 
retención de gas y una disminución del volumen. 
Los ingredientes tales como estearoil lactilato de 
sodlo y estei-es de Æcido diacetil tartÆrico ejercen un 
efecto fortalecedor o acondicionador en la masa, lo 
que minixniza la pØrdida de volumen. 

Agentes Oxidantes en la Masa 
Congetada 

17.10 Los agentes oxidantes probablemente son 
los mejoradores mÆs efectivos en las operaciones 
modernas de panificación. Aseguran operaciones 
de elaboración ininterrumpidas y productos de 
panificación de alta calidad. El Código de 
Reglamentos Federales, TItulo 21, limita el nivel 
de bromatos y iodatos a 75 ppm (solos o on 
combinación) basados en el peso de la harina. 
Los reglamentos guberriamentales para los niveles 
de uso actuales se dan en ’la Figura 2. Al 
seleccionar el tipo de agente adecuado, deben 
considerarse varios factores, incluyendo clase, 
nivel de uso, velocidad de reacción y aplicación. 
(tipo de proceso de producción, formula e 
ingredientes, manipuleo mecÆnico, etc.). Los 
estudios del mecanismo qulmico de la acción de 
los oxidantes, aunque no comprendidos en su 
totalidad, demuestran que el efecto producido por 
estos agentes involucra los componentes de la 
protemna de la harina. 
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Agentes Reductores en Ia Masa 
Congelada 

17.11 Los agentes reductores se utilizan para 
reducir el tiempo de mezclado de Ia masa y 
producir una masa mÆs flexible y fÆcil de trabajar. 
Las situaciones en que los agentes reductores se 
utilizan para suplementar el mezclado incluyen 
casos donde Ia harina es muy flierte para 
desempefiarse satisfactoriamente o cuando los 
sistemas de masa tienen poca o ninguna 
fermentación, tales como los sistemas de masa 
congeladas y/o sin tiempo. La acción del agente 
reductor es inmediata en Ia amasadora, ya que la 
acción de reducción y oxidación es reversible. For 
lo tanto, algunos acondicionadores de masas 
contienen ambos agentes, los reductores para 
acortar el tiempo de mezclado, y los oxidantes, 
para contrat-restar esta acción reductora en una 
etapa mÆs tardia en el proceso de horneado. 

17.12 La L-cisteina es un agente reductor comün 
y es efectiva para reducir el tiempo de mezclado de 
Ia masa congelada. El nivel de uso de este 
ingrediente debe ser bajo y con un ajuste en Ia. 
concentración, de manera que la reducción del 
tiempo de mezclado pueda ser de 15-20%. Un 
nivel que da una mayor reducción del tiempo de 
mezclado puede debilitar o suavizar excesivamente 
Ia masa y producir pedazos de masa aplastados o 
deformes, asI como un posible colapsamiento de Ia 
masa en la etapa del desarrollo final. 

17.13 El Æcido ascórbico, previamente 
mencionado como agente oxidante, funciona como 
agente reductor en Ia ausencia de oxigeno. En 
sistemas de mezclado continuo, la masa se mezcla 
en una cÆmara cerrada donde existe deficiencia de 
oxigeno. En este caso, el Æcido ascOrbico funciona 
como agente reductor y reduce la necesidad de 
energia para mezclar la masa adecuadamente. 

17.14 El Æcido sórbico, usado como preservante 
por muchos aæos, es un efectivo agente reductor 
cuando se utiliza en un nivel muy bajo. Se ha 
determinado que 15 a 30 ppm reducen los 
requerimientos de mezcla de las masas de pan 
hasta en un 20%. Este bajo nivel no tiene acciôn 
preservante, ya que es necesario tener tanto como 

3,000 ppm para producir una acción preservante 
positiva. 

El uso de preparaciones, que contienen ambos 
agentes reductores y oxidantes, para proporcionar 
un efecto óptimo en el mezclado, mecanización y 
propiedades de maduración por medio de una 
acción bioqulmica directa en las molØculas de la 
proteina de la harina, no solo extiende el tiempo de 
vida al eliminar pasos de La fermentación, sino que 
tambiØn permite Ia reducciOn de la temperatura de 
La masa a 65°-70°F (18°-21°C). Esto es muy 
ventajoso en una operación de masa congelada, 
donde Ia masa al salir de Ia mezcladora se lieva 
directainente a Ia divisora, proeesÆndose desde Ia 
elaboración hasta el congelador a una temperatura 
relativamente baja. 

Mezclado de Ia Masa Congelada 

17.15 Una etapa del proceso a la cual no se Ic ha 
dado una seria consideración es al mØtodo de 
mezclado de Ia masa, particularmente a Ia forma en 
que los ingredientes Se incorporan. El 
procedimiento usual es incorporar todos los 
ingredientes excepto La sal, luego mezclar hasta un 
desarrollo parcial de La masa, afladir La sal y 
completar el mezclado. 

Existen varias areas importantes de preocupacióri 
en el proceso de mezclado que necesitan 
enfatizarse: 

Utilice una amasadora con una chaqueta de 
refrigeración para mantener la temperatura de La 
masa en aproximadamente 65°-70°F  (18’-2 1 0). 
Esto inhibe Ia fermentaciOn y produce una masa 
elÆstica que es fÆcil de manej ar e induce a un 
rÆpido congelamiento. 

2. Mezcle la masa hasta su desarrollo coinpleto. 
Las masas poco mezcladas producirÆn un gluten 
falto de desarrollo, una masa muy pegajosa que 
serÆ dificil de procesar y un producto terminado 
de bajo volumen con un giano muy Æspero. For 
otra parte, las masas sobremezcladas tambiØn 
serÆn dificiles de procesar y rendirÆn un 
producto horneado con fallas similares a 
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aquellas experimentadas con las masas poco 
mezcladas. Mezclar hasta la oetapa de 
limpiado>> es una buena regla, ya que en este 
punto la masa forma una masa continua y se 
torna elÆstica, suave y espesa. 

3. La masa solo debe recibir el tiempo suficiente de 
reposo como para recuperarse del mezclado, 
alrededor de 10-15 minutos, antes de ira las 
mÆquinas. 

4. Se Ic debe dar el mInimo de desarrollo 
intermedio, antes del moldeado. 

Fermentación y Estabilidad de la 
Masa Congelada 

17.16 La fermentación de una masa antes de su 
congelamiento tiene mÆs efecto en la estabilidad y 
tiempo de desarrollo, que cualquier otro factor. La 
estabilidad de la masa congelada es 
proporcionahnente inversa a la cantidad de 
fermentación que Østa recibe antes de su 
congelamiento. 

Entre ci dividido del pedazo de masa y su ingreso 
on ci congelador rÆpido (congelador mecÆnico), no 
debe haber ninglln retraso, o este debe mantenerse 
al mInimo, -30° a -50°F (-340 a -461C), si se quiere 
mantener la masa en el congelador por un tØrmino 
de 8 a 12 semanas, lo cual es una prÆctica comOn on 
la mayorIa de las operaciones. Las operaciones mÆs 
eficaces y eficientes utilizan una cÆmara de 
congelaciOn rÆpida, ademÆs de una sala de 
maritenimiento o de equilibrio. El pedazo de masa 
debe congelarse [en este caso un pedazo de masa 
para pan de 18.5 oz (524 g)], hasta que la 

temperatura interior del pedazo, un niicleo de 
airededor de 1/2 a 3/8 de pulgada (12.7 mm. - 
9.53 mm.) de diÆmetro, ilegue a 
aproximadamente 20°F (-7°C). El sobre 
congelamiento puede producirse por la 
prolongada exposiciOn de la masa a la 
temperatura excesivamente baja del congelador 
rÆpido. Una vez que la capa exterior estÆ 
suficientemente firrne, la reducción subsiguiente 
de la temperatura interior puede Ilevarse a cabo on 
un cuarto de mantenimiento a una temperatura de 
..10 a -20°F (-23° a -29°C). Empleando ci 
proceso de congelamiento de dos etapas, se 
reduce el tiempo de perm c.: 2n la cÆmara 
principal de congelamiento y se mejora la 
productividad de Ia pianta yla calidad del 
producto. 

Frecuentemente, las masas congeladas no se 
tratan adecuadamente mientras se cargan, se 
transportan o se mantienen en congeladores 
pequeflos en las tiendas. Las masas pueden estar 
parcial o compietamente descongeladas y luego 
recongeladas nuevamente. Cualquier variación en 
la temperatura de la cÆmara de congelaciOn a una 
temperatura mÆs alta, tendrÆ un mayor efecto 
adverso sobre el tiempo de vida de la masa, que la 
misma fluctuación  a una temperatura mÆs baja de 
mantenimiento. La calidad de la masa congelada 
se ye afectada por los cambios en Ia temperatura. 
El descongelamiento y recongelamiento 
mencionados daæan la viabilidad de la levadura. 
El daæo por congelamiento-descongelamiento es 
mÆs severo cuando ci periodo de almacenaje se 
extiende. El tiempo de desarrollo de la masa 
congelada aumerita proporcionalmente con el 
nümero de ciclos de congelamiento-
descongelamiento. 
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Ejercicios de Repaso 

Use estos ejercidós de repaso para evaluar su progreso en el aprendizaje. 

Preguntas Respuestas 

17.01 El defecto principal de la masa 17.01 el tiempo de vida relativamente 
congelada es ______, lo que conduce corto 
al deterioro de la calidad del producto Ref. 17.01 
homeado, despuØs de algunas semanas 
de almacenaje en el congelador. 

17.02 Los periodos de fermentación 17.02 muy cortos 
deben ser _____ para no incurrir en Ref. 17.02 
una fuerte pØrdida del poder 
gasificante de la levadura, durante el 
perfodo de almacenaje de la masa en 
el congelador. 

17.03 Los agentes reductores Se usan 17.03 reducir 
para _____ el tiempo de mezclado de mÆs flexible 
la masa 

y 

producir una masa  
y Ref. 17.11 

fÆcil de trabajar. 

17.04 Utilice una amasadora con una 17.04 chaqueta de refrigeración 
para mantener la temperatura 65° - 70°F (18° - 21-C) 

de la masa en aproxmadamente Ref. 17.15 

17.05 La masa solo debe recibir el 17.05 de 10 - 15 minutos 
tiempo suficiente de reposo como para Ref. 17.15 
recuperarse del mezclado, alrededor 
______ antes de ir a las mÆquinas. 

17.06 La  de una masa 17.06 estabilidad 
congelada es proporcionalmente fermentación 
inversa a la cantidad de _____ que Ref. 17.16 
Østa recibe antes de su congelamiento. 

17.07 Un pedazo de masa de 18.5 oz. 17.07 1/2 a 3/8 de pulgada (12.7 a 
debe congearse hasta que la 9.53 mm.) 
temperatura interior de la masa, un 20°F (-7°C) 
nicleo de airededor de  de Ref. 17.16 
diÆmetro, Ilegue a aproximadamente 

10 - Lección Diecisiete 



5.5.3. Utilizacion de las cuchillas. 

Es evidente que segün el BoletiriOticiaI del Estado Real Decreto 2627/1985 de 4 de diciem-
bre moditica el articulo 12 del ft Decreto 1137/1984 de 28 de marzo. 

La utilización, per las IÆbricas de pan, de instrumentos $nadecuados para producir cortes en 
Ia masa panaria, al objeto de obtener. una mejor cocciÆn de .la misma, puede producir graves 
nesgos para los cons umidores, bien per olvido de los mismos en ía masa, bEen por que Østos 
pueden romperse y quedar restos coitantes sobre la misma. Dado que el Real Decreto 
1137/1984, de 28 de marzo, por & que se aprueba la ReglamentaciOn TØcnco-Sanitaria para ía 
fabricación, circulación ’y comercio de pan y panes especiales no contemplada entre sus prÆctl-
cas prohibidas la utilizaciÆn de este tipo de instrumentos, parece oportuno ahora ampliar el artf-
culo 12 con un nuevo apartado que recoja esla prctica come prohibiciOn expresa. 

En su virtud, a propuesta de los Minis(erios do Economia y Hacienda, de lndustrIÆ y Energ(a, 
de Agricultura, Pesca y Alimentaciôn y do Sanidad y Consumo, odos los sectores alectados, do 
acuerdo con el informe preceptivo do ía Comisión lnterministerial para la Ordenaciôn Alimentaria 

S 
y previa doliberación del Consejo do Ministros en su reuniOn d& dia 4 de diciembre de 1985.  

DISPONGO: 

/\i ((cub LlI)(CO, - So iIieOIl)OrLt UI) IUIOVU uj>tIItLuk ul iu(1;ulo 12 do lit flogluituitibiicvni iOuiilco-
Sni)itjria pam in (nbr)caciOn, circultclOi y Cofflurt; h pan y ospOcinIu1;, nprobach por 
Real Decroto 1137/184, do 28 do marzo, quo cjw)di (c)(lnctado come siguo: 

<.. 12.8 Los instrumorttos utilizaclos pam Ins opiwctonos do cone, automittco o manual dol 
pan, dob9rt’tn ofrocor sulicJonlos £jn1aflh(n, UI) (;iii into iio t 1w fl1Ii() y consistoncu l)I ra oviLir su 
abandono o fractura on 01 interior do!. prociticto, q od uido per alto oxprosamot tIe prohibido ol 
uso para este fin do cunlquier iris lrurnºnto coiinnlo qua puoda producir riosgos. >> 

Fuente: B.O.E. 

Con esta sentenda que hace mentción clirecta a las cuchillas se prohibinia su use, ya quo hace 
menciOn a (a posibibidad do quedar denIm de (a masa una parte o toda de la cuchffla si se rem-
piese. 

Atnqt io in s istihiclOn do in cuchiU3 no asti’i (1(3111 tidn it lorprolnmos qua, con It) (ititas du corto, 
debon usarso cuchillas o osti(ots coti mango. A Po; do quo asIa norma hace tiompo quo so 
puso en vigor, nUn son muchas las anaderias queusan cuchilbas qdizs per dosconocer (a 
misma o quizts por estar abituados asu uso dosdo haco arias. 

5.6. Cocción.  

En el proceso de paniEcaciàn todos, los equipos son importantes, pore quzÆs el home sea ía 
pieza principal ya quo es responsabbede regular el dIme do producciOn y Ia capacidad do fabni-
cación en ei negocio. Su &ecciOn .debe ser muy estudiada y so deben. conocer bEen los mode-
Jos existentes en el mercado para que su compna tenga rentabilidad. 

561. Su historia. 

Su cornienzo hace miles do aæos fiie cii cocor acjueUas gaUeta.planas sobropiedras onIon-
tadas, pero algo mÆs cerca so tiene registro en los tiernpQs de (os egipcios do cÆrnaas cons-
truidas do tierra arcilbosa, con una aberttira en In pane superior 4we hacla las veces do chime-
non y otra en (a base para calentar COO bun. 

Este proceso tardO muchos aæos en cainbiar y SOft los conocidos heroes tIp luogodirecto quo 
luego lueron cambiados a combustible do carbOn, Estos teniaæ grandes inconvenientes coma 
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ra el caso del hollin y su iimpieza al tot minar In lornida, to que hizo evolurionar a fin?Ps  del 
tgo XIX Aqui los hornos aplican calor inclirr’ to con canales en sits parories donde se aphca--

un fogOn central quo despiazaba el calor por las paredes superiores e inferiores, expulsan-
4o el calor P0t sus chitrieneas 

FLIP a cornierios cm oste sigbo cLirirido so dcsarroilà ci nuevO sistema "Tubos Perkins" quo 
jr,_iliswitian cabou inclirecto por mediàck3ri do vapor quo perrniha catentar rªpidamente los hor-

os. Eran hornos muy pesados y su inconveniente segufa siendo, tenerlos quo calentar par las 
:0cheS. Su ventaja era qud e1.carb611 ca económico. Poco a poco Se fueron utiiizando cons-

iruccion mas ligeras Data qAe so observo dut ante la pnmera guerra civil, doride rntendericta 
perdia mucho tiempo en sus traslados a las zonas do retaguardia Su consumo se fue redu 
ciendo a medida que so mejoraba y en este niomento es cuançio aparece como nuevo com-
bustible ci fuel liquido. Sus ventajas fueron no limpiar los logones y facilitaba su rÆpida recupe-
aciàn termomØtrica. Estol aparepieron sobre 1932 y revotucionaron ci sector, ya que se ies 
incorporaban grandes tiovedades come son: 

- Construcciones rneft!icas fÆcUes do montar y desrnontar. 

Aisiamientos de lana o soda de viclrro 

Volunienes reducidos 

- Circuitos cerrados do calentamioribo del aire, aprovechando mejor sus calorlas. 

- Cornienza ci sistenia do recirculaciOn forzacia con (oclos los ahoiros que oslo conlieva ecb-
� nOmicamoiibo. 

Thrnbien supuso ’ur evoluciÆn el sistorna do nntiorriElr, quo durante muchos aæos utilizo Ia 
pala deposrtanrJo los panes en el suelo del hot no pero a comrenzos do oslo sigo surgieron las 
placas satientes que facilitaban mucho la deosiciOn del pan. Normalmente son dos por horno 
y atcanzan do 4 a W. 

Poco tiempo despuOs so don cuenta quo existon imis pØrdirias do tiempo debido a quo debian 
er colocarias on nI liomo clospuØs do coda deslrorrio y el color quo Ien(a quo soportor ci ape-

rado era insufribbo. 

Uria gran inejora fur ponor puorlas cjue ai)trnl ,rn 1 10(10 to ,iticho dcl piso dot horno y Ia intro 
th,rcrlon do las b indris nriliornadorais facili16 al Ii ihrjo dl opot inc pore algunos panes no podI 
en trabajarso as(; to (11 1(3 lilzo dosn,roilrir los I tori tos InJIOS (pisoS Tjos y pisos salientos). Con 
Iascarc;ndorns oilIlonul(lorns apnmcnii lioirim do rr1uIlt;)Io pisoo. Pnrnlnfrirnnnlo so osludlnn 
lus hornos do Oslo nbc noviblo y lor, I u r: os do ri; it ruins at r lovlblO3 quo Ibon rododas sobro 
:esUintos. Es posterior Ia ;rpurictOn do los rot;iIivn y convciici6n do afro; io quo nos hace tlegar 

l ritiestros dras con un 1 amplia varirciad do hornos. 

5.6.2. Stgrnfscado de las transmsiones de cator. 

Cuando so habta de horno se le define COfllO ci lugar donde se introducen los panes para fina 
zarsu proceso con temperatura y tiempo controlado, tenrendo variables coma son la apircacion 

vapor a tiros do calor. 

La intfoducción  del calor en el pan es el responsable de aumertar la presón del gas en el 
rior ctei mismo, proclucrendo Lin aurnento significativo del pan 

Ls precosos mas ciracleristicos del pari dontro clot horno son 

tnacttvacion de las levaduras y muerte a 55°C 

JIVO"’Ilzacl6n do los azucares y coloracion do la coreza 

.Gebjfjcacón  del alrnidOn, Iinalizanclo on una cristatización  del mismo y proporcionando Ia 
tructura final del pan. 
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?’?D xjrl?e 
A 76C se produce la paraUzación de la producciÆn de maltosa par parte do las enzim 

diastÆsicas. 
- Las proteinas sufren una coaguacOn y posterior desnaturalizaciOn a los 43C hasta ileçjar 

a mantener una consistencla constante cercana a los 85C 

Las caracterIticas de tiempo y temperatura do cocclÆn dependen del prafesianal panadero 

y do su tipo do pan; ya que la experiencia nos dernuestra Ia mejor forma de cocciOn. 

Normalmente el rango de coccon ŒstÆ entre 11 802C y 250C pero do igual forma, es el pro-

lesional el quo aplica dicho criterlo, anque a tempeaturas rnÆs aRas encontramos panes con 

excesivo color y cruda por dentro. 

La cocción es un proceso de combustiOn al contacto con el aire. 

202 + 20 + 2H = Calor + CO+ FLO CO �� I -1111-nos 

Aire Combustible 

Los delectos mÆs sicjriUicativos producidos por una inala cocciOn son: 

- Pcca çjroæa a poco rasçjado on Iii ploiu. 

- Poco volurnon o dobllilomlonlo (Jo la i’ al ownir on at Ilonm. 

- Excoso a talia do coloraciOn. 

- Las ampollas Ilpicasen candoalos y pan comLin puode ser sintoma do una main COCC16n 

La pOrdida do calcrias o el poder caiOrico son 1mràinotros quo deben ser entonclidos ultra-
bajar un horno. 

- Caloria: Cantidad de calor necesarlo Para elevar iC, In temperatura de 1C dc agua; sien-
do so mültiplo la  kilocalorla que se define como la cantidad do calor necesario Para eevar un 
grado la temperatura en un kilogramo do agua. 

- Fader calOrico: Es la cantidad de calor expresado en kiiocalorIas iberado par la combus-
SliOn compteta a una prosiOn constante do un kilograrno do combustible. 

La lransmisiOn del calor so haco do unos cuorpos a otros do distintas lormas y todas oflas 
son aplicadas en los hornos do panaderia. 

- TRANSMISION FOR CONVECCION: La transmisiOn del calor so hace entre una corriente 
(Uquida o gaseosa) y on cuerpo sOiido que estA a disUntas temperatoras. La corriente do aire a 
Oro se considera una transmisiOn par ConvenciOn. 

- TRANSMISION FOR 00NDUCCION: Un (,IICIf)O caliente ei cQfl1acto,con un cuerpo Irio 
transmite una parte de su calor a este ültimo, hasta una estabilización de femperaturaiguales 
en los dos cuerpos. 

- TRANSMISION FOR RADIACION: El calor y todos IOS cuerpos emiten una radiaciOn cab-
rilica quo penetra en los cuerpos sOljdos. La radiaciOn depende del tamao y superficie del cuer-
p0. - 

Los combustibles utilia(Ios mis comuiimnonto err of soctor panadcro son: los sistemas elØc-
tcos que permite una cocciOn unitorne y es muy irripio. Perinite la mobilidad del homo, Pero 
su desventaja es que su consurno es caro. 

Los sistemas liquidos como el gas -oil quo auinentaii ci rendimiento en cocciOn continua, es 
timpia y posee poco mantenimionto. 
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sisternS de gas que son.limpios .muy.ulW7dosor su ahorro enEp 

a aplicacion del gas en combuslión riimcfa o indirrcla so doducen grancies ventajas: 

-No hay necesioaa de aimacenam’enw, S!tl quio en S(OCI(. 

Sc evitan las Limpiezas de Los querliadores, 

- Poco rnnnlcniinicnlo ril eliminar Cl oquipo d(  hoinhon. 

No  eslar pondiente (10 las existericias si el engniiclie Cs a La red general. 

No hay cenizas, siendo el trabajo niis limpio y cOmoclo para el operario del obrador. 

Ahora bien, si Su calontamiento es indirecto Se eleva el consumo. 

pi Ultimo quedarian Los sistemas sólidos de lena o car bón pero que en la actualidad su uti-
� aciOn es minima A comienzos de esta dØcacla se han. realizado estudios sobre nuevas apli-

cicnes como son, Las ondM calorifcas o de 11ta frecuericia que a(iri se mantienen en esludlo, 

5,6.3. Tipos de horno. 

� Qii:ªs al hablar de hornos deben explicarse las dos aplicaciones del calor pues de ellos 
donde en buena prte, el comportarniento deseado en nuestro pan. 

- CalentamUento dui’ecto. 

Iontamionlo indirocto. 
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La cocción es efectuada por proyecciOn do aire caliente y necesita estar con temperatura 
iada al princpio, pues no se pone en marcha la transmisiOn del calor, nada mÆs quo por con-
ductibiUdad; stendo dicha transmisicfl alga mÆs tenta. 

Se aplica normalmente en panes con bases trÆgiles y cleben utilizarse masas con bastante 
fuerza para evitar este efecto, ya que sino se pueden obtener panes con cortezàs  muy tinas y 
bases do pan extendidas. 

- 1-lornos de pastelerici. 

Puede ser par carro o bandejas manuales. 

Suelen ser hornos do poca capacidad con una sola cÆmara. 

Algunós no disponen de vaporizaciôn. 

Ocupan muy poco espacio y son aplicados normalmente en tiendas fast-food. 

� Son hornos do cocción estÆtica turbo calefactados por sistema etØctrico. Las temperaturas 
mÆximas quo alcanzan son 280C. 

Ahora so aplican con campanas dssvaporizantos quo extraon ci vapor que so ha producido 
on fti cocción y al condonsarlo P01 Si misma puocion aplicarso on locales sin chimonea. 

Esla clasUlcaclón ptio to sor Indopon tionlu I ui I u U)s do hornos do 4 U 8 t)ufldUJflS. 

KC 

Algunas empresas han dado en llarle el bomb ecológico, ya que so Jata de un homno tim-
pio, que no necesita utilización de salida do humos en ci local, pues su sistema do campana 
extractora-condensadbra, elimina el apor que se produce al abrir la puerta. 

- Hornos do cairns fijos. 

Los mÆs utilizados son los quo utilizan ageiilos catorificos coma la electociclad y ci gas. 

Casi exciusivamente son de transmisiÆn poi’ convecciOn forzada. 

El quernador calienta ci aire que es directamente transrnitido a las piezas quo hay quo cocer. 
Normalmente Uevan un intercambiador que evita la mezcla del aire caliente y el aire contami-
nado do lacombustión. 

Su ventaja es la faciUdaddelacarga con cairo, tünkindoaiguno unabuena cocción ya quo 
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’)I  panes se apilcan sabre blera.reIraclaria. Se caracterizan par loner bajos co os s- \n 
rlos?,do a quon Lin  tie  aislam m d bus iento do In cinra o comtion o qu aprovoch rn a at iximo las cab-

rfas. 

Ouizâs su principal incoveniente as In utilizaciOn do exceso de polencia tØrmica para apIicar 
so clumnie la carg 1 debido a quo en esle so produce cada vez que se carga, mieritras quo en 
los demns osto solo sucede autos do con>oilznr In cnrrjn. 

Su mayor VPIu(IJa es In cnp-icudad do corlon por unudad do superficie ocupada 
Aproxirnadarnente 9 m’ dd planta Irene uria SLIperficie rio 36 ml. 

 
f

’- - - - - �rr I

- Hoinos do Tune! 

Son lo horuro ipUc (iclos d (JhIflCJN’ f)uXluU foliO y Pr> product’ fours niIornilIcas on conbi 
nuo con sislomas do gran rondirnuanto 

EsU’i basndo cmi inn Mill till uidad do (;000611 1>01 londn pasa of pan rocit)iondo calor duranfo 
lado su rocorrido y as do at if do dondo to viono of imom nbrc do honro kind. - 

Su iriayor vomrI>j;i os Invcrunutllklurd purl  I. > OtiNo uuIr Ii;fIiul tomnpoltIturlus sogin Jo alapri do 
coccV’n>. 

Si su calenlamionto es do convección Iorznc.ln, of e quo hay quo caleniar se desliza par ins 
paredes exteriores de la cmara, tomando su calor do Ins paredes. Fero si es do calor ºlØctri-
co, se separan las seccuones do calentamuento con resuster C as n la salem y el techo La forma 
de deslizar los panes tieno varias manemns 

Deslizamuento par cmnta red (Tune! Red) 

Se utiliza mucho en las grandes pioducciones, car’gªndose par un extremo y saliendo el pan 
par of otro, discurriendo por la superficie inferior, 

Se.transporta sobre una red metÆlica sin fin y tiene una cadera aparte que es a productora 
del vapor. 

Este es Ifamado asi par Is utilización de una mafia metÆfica. 

Admite cargadores de diferentes tipos y grado do automatizaciOn. 

La combustion so produce par uno de sus quemadores (Gas o fuel-oil) 

Deslizamiento por placas refractarias (Tunel Placas) 
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PrÆcticamente con ci mismo sistema que antes, pero este material conliere at pan elaborado 

on aspecto similar a los hornos de solera 

Siempre seutilizan con convecciÆn forzada ya que ci recorrido del pan Ic hace poco ade-
cuado para ser catentado. 

En ambos casos se pueden utitizar longitudes largas en continuo. 

- Deslizamiento por batancines (Tünel Balancinos). 

Tenen la carga en ci mismo extremo que la descarga cosa que no sucede en los anteriores, 
dando la vueRa compteta en ci interior de la camaro, 

Produce panes con mocha solera y fl.ie utilizado en los panes semiduros castellanos. Ahora 
no es ruy extendida so dilusiOn. f / 

TambiØn Uamados de noria y consistn en dos cärnaras de cOCciÔn superpuestas, por dbnde 
circulan los balancines arrastrados por una cadena. 

1-lornos morunos. 

Son homes muy anticjuas quo normali1nonlo so Inhriciibnn (ia mompostoria, con l)Odia roirac-
tuna on su suolo. 

El trabajo so realiza a pala para cargar y descaigar. 

Su forma varia segtn Øpoca de construcciOn y los mÆs vistas son redondos 

La transmisiOn do calor es provocada par lena o carbOn en SU interior. Aunque los profesia-
notes àntiguos defienden la calidad dcl pan cjuo coo ostos horrios so obtenIa, hay quo rocono-
cci que su trabajo era grande para ei’operanio. Los conlroies do temperatura so hacian a base 
de pirOmetros de caæa quo no siempre hobia y el vapor do ogua a base do recipientes metOli-
cos dentro del horno hasta que se evaporaba. 

Sc buscaba ci calentamiento paralelo do la bOveda y ci soda del horno. 

Hornos de So/era. 

Es quizÆs la, version moderna del horno noruno pero con grandes cambios donde se hace 
. circular ci aire ccntaminado par el exterior do to cirnara, tOcjicomente si as ftego indirecto; cvi-

tando la impregnaciÆn de malos oiores a ]as piezas de pan. 

Existen dos modelos: 

- Solera giratoria: Con ci fin de repartir bieriel color debe ii girÆndose. Normalmente son por 
aplicaciones de radiaci6n con combustible coma gas, gasOieo a fue101ea. Sin embargo la dec-. 
tnicidad Se usa solo en hornos de solera rniy pequoæos para pasteleria. 

Algunos utilizan alternativamente lena y gasOieo. 

Una do sus caracteristicas es la gransuperflcie de cocciOri disponibte, pero tarnbiØn es cier-
to quo unos 15 m do superficie necesia ocupar on ospacio total do 24 m y no todas (as pana-
derias tienen tntos metros para fabricar. 

Esta solera puedeser de fuego direclo a Iuecjo indirouto, siendo esta Oltima una calefacciOn 
j.rovocada par combustiOn do sOlidos a hquidos on una hornUta quo estÆ debajo dc la soiora 
g ira tori a. 

Sueen toner doble ceniara. Una liumuda do uo ribstiO i jLIQ trnsmi1e ci c1or o (a do coc-
cia n. 
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Fr 
Qiªmetro de 

cocciOn (in) 

2,0 

2,5 

3,0 

3,5 

4,0 

4,5 

5,0 

5,5 

Caracteristicas do los hornos de solera. 

Superhale (rn’) 
;. Producción Kg de 

�Øn en   horas 
de cocción do planta 

3,15 7,3 

4,90 10,2 

7,06 13,7 
g 962 17,6 

12,56 22,1 

15,90 27,0 

19,63 32,5 

23,76 38,4 

250 

390 

565 

765 

1.000 

1.270 

1.570 

1.900 

- Solera fija: TambiOn Ilamada solera de pisos do fuego indirecto. Su control de temperatura 
es automÆtico y su construcciOn suele ser con materiales metÆlicos, toniendo un suelo de baT-
dosas refractarias. Quizªs su mayor inconveniente es el gran espaclo quo ocupa. 

Hornos de pisos. 

Esla as la soluciOnnI ospacio, suporponlondo dislintns cæniars ontre SI y mantonlondo In 
m:srna calid nJ do coLclOrl quo los cie solera. 

Al susliluir los hornos do obrn por hornos rnolllIco’3 ’o fac11116 su troslado do un lugar a otro 

stos hornos suolon tonor do dos a cuatro cun9rns y clUl73 ms vIstas on la goograffa 
pfloln F1011 O’3 111) TIC)’ ninnrns do coccl6n. 

Su mocanismo do trorisrnlsiOn del calor Os Ta rudiociOn y con onerg(a olØctrica, Esto no qulo-
e decir, quo no existan do convecciÆn farzada. 

Los dos modelos existentes tienen quo ver con la instalaciOn del calor en la solera. 

Tubas anulares Que estÆn en la solera y par los quo circua un flu do caliente Actualmente 
se construyen en acero inoxidable 

Tienen vapor independientemente en cada camara y la aplicacion de distintos combustibles 
s rruy viable 

El fluido transmisor es calentado en la parte inferior tronsmitiendo el calor a los distintos ani-
ks tubulares quo a su vez calientan la solera. Los anillos dehen aguantar aTLas temperaturas y 
sabre todo, si es agua ci fiuldo transmisor, debe tonorse rnuy en buenta a la presiOn a la que 
puede ilegar. Los constructores son ms paitidanos do la conveccion electrica porque es mÆs 
brato y simplifica su construcción. 

Ademas asI se puede utilizar solo una camara o todas y permite mas flexibilidad a la hora de 
rabajar pues se pueden cocer distintos productos en distintas ,cÆhiaras, admitiendo mucha 
dversidad en su regulacion 
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El 
Horno do psos iCjfiaGLliR.S. 

TI-

- Aesistencias eÆctricas empotradas en Li soli 

Sus condiciofles SOfl Sefliejantes al ElitenOr. 

La capacidad de COCCiOn oscila de 2 a 20 m, 

For su gran versathidad es quizs uio (IC los hoinos iiÆs intioducUos en pasteteras o en 
expendedores de panes especiales. 



TEMA6 

NUEVOS PROCESOS TECNOLOGICOS 

6.1. Pan precocido., 

Los avaces tecnolOgicos en la panaderIa no parecen toner un fin a corto plaza, ya que la 
revoluciÆn del frio aplicadb a las masas, desde hace aproximadamente diez aæos que conoclo 
a ferrnentación controlada, no ha parado hasta nuestros dIas, donde ya so cOflQCefl distintas 
modahdades deaplicaciones: 

- Fermentación controlada. - 

- Pan y bolierla congelada en masa. 

- Bolierla fermeritada congelada. 

- Pan precocido. 

Asimismo, os ciorlo quo oslos instaladlonos han vuriado on sus sislomas do Iabricaciàn y Imn 
tenido quo modificar desde el enfriamIerto do la masa co ci amasado con CO, a clirnatizar las 
distintas zonas do trabajo a ternporatur4s do 15-1G- C para podor consoguir sus 1os. En osta 
ocas5ri vamos a tralar r\igunos nspocos roluctunudos con ol pon precocido, qo on ostos 
momontos as el quo contra la atonciÆn do un nurnoroso rupo do panadoros ospanolos quo von 

n cain tócnica do elaboraciOn la soiuchn pam oltocor lNill calloiuto it cualqulor I ora (101 MI. 

Con esta dive rsiIicaclÆn do produ010 vemos corno ci ftercado do la masa congelada so ha 
asentado y es un sector que posee una mportante cuotu del mercado donde so ha pasado do 
etaborar 2.885 Tm. en 1985 a 70.000 Tm. en 1995. AdemÆs, este sector so ha reforzado for-
mando la AsociaciOn Espaæota do Masas Congeladas (Asemac), datos que parecen sucientes 
para demostrar la realidad de un colectivo rnuy aclivo y en plena expansiÆn. 

6.1.1. Materias primas.  .

El Pan precocido, a diferencla del pan congelado y ci pan tabdcado norrnaimente con los 
mØtodos tradicionales, tiene sus mayores problemas en ser un pan quo envejece mucho antes, 
es deck, que en seis horas podetnos tenor un pan seco y duro. AdemÆs, nunca teriemos ci 
inismo volumen, y sue ser un pan mªs redondo y mäs compacto. 

Si a esto Ic sumamos la dificuitad quo supone ci desGascanhlado, rnas acentuado en ci pan 
precocido que en el normal, nos encontrarnos con tres craves probiernas juntos do dutch softi-
ción: 

- Poco Votumen. 
- Envejecimiento rÆpido. 
- Tendencia at descascarivado, 

Asi bien, conseguir un buen pan precocido parte do toner unas materia’p:lmas en perfectas 
uondcIoneb, y un control de cahdad sobro las fflIrn,ls nu ho ms cxhausttvo 

Por to tdntO, en este cuatho podemos obsemir Lis dfcioncias exlstentQs en In formutacon 
de un pan comn de tipo artesano y un pan comiin reahzado por Ql sistema precocido. 

213 

--



_______ :� 

_ 
rH, 

Arnnsndo do pn cornUn prococido on ninp iI do pro-rsado. 

.. 

F 
Paii coniUn miesa no Pan con7tin prococido 

Harin: 5 Kg. (W.-.130; F/L -0.2) I lirici: Kg. (W=l 90;P/L 0.3) 

� Agufi: 3 L Aqi i: 3,150 I. 

Sal: 100 gr. S.,il: toO qr. 

Levadura: 150 yr. LoacIum: 150 yr. 

: Mejorante: 15 gr. Mejorante: 10 yr. 

Masa madre: 500 gr. Harina malta: 50 gr, 

Grasa: 50 gr. 

Maa madre 1.000 yr. (H 4’5/16 horas) 

La dilerencia del proceso comiena en la fOrmula, doncle necesitamos una harina mÆs fuerte 
con at 

fin de contrarrestar esa vida tan corta, ya que al usar harinas can W de 190 garantiza-
(IIQ$ una mayor cantidad de proteinas, quo antes de su desnaturalización a [as 80C no’s darn 

:mayor valor nutritivo al pan y una pequefla mefora en su vida, at durar mÆs tiempo reciente des-
; UŁS de su cocción. 

El pequeæo aumento de agua viene exigido per el propio proceso. Si en el pan comün seria 
IT 

. iwrmal una absorciOn del 5860% de agua, al tratarse de una harina mâs fuerte la cantidad 
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absorbida es mayory al prder durante Ia primera cocciOn una tercora parte del agua an ta 
piŁza, necesitaremos aæacijr un poco rnÆs agua do to normal en el Æmasado, con elfin de evi 
tar quo en la segundacoccIón  so forme una corte�za muy gruesa o una miga demasiado corn-
pacta... 

Es c.ierto que en la segunda cocción 1cdemos dare menos tiempo y evitamos esØ problema, 
polo la experiencia nos demuestra qua no tendremOs la caramelizactOn de los azücares y ese 
color dorado en el pan do forma completa, y seria un pan pÆlido qua tampoco gusta at consu-
midor. 

La sal y là tevadura son  materias pnimas que no necesitan cambiar su dostIicaciOn respecto 
at proceso.del pan comün, at contrarlo de 10 que sucecle en el pan congelado, donde debe 
aumentarse.hasta un 5% por Ia cant idad do cØlutas do levadura que fallecen an (a congelacióri 
ydonde la posterior ferrnentaciOn necesita un aporte mayor do cØtulas quo permitan fermentar 
ci pan do forma natural y en at tiempo necesario. 

La quo sI sabemos as quo un envejecimiento rØpido del pan viene provocado bÆsicamente 
por: 

- Volumen excestva. 
- CocciOn prolongada a baja temperatura. 

Falta do protefnas o gluten en (a masa. 
- Masa madre demasiado vieja. 

Podemos var quo pam la olabomclOn do tin pn prococido awriontarnos mticho la dosis do 
rnaso madre, quo sor6 la responsablo do ciar may:r subor, elan y In forma os(ablo y cornpacla a 
la masa. Pero, 050 :31, no demos tenor come retoroncia an in masa madre at Ilompo do consor-
vaciOn, sine un pH do 4 a 45. En funciOn do coma so lent nonte la masa madre, do cot no so ofti-
bore ’j e coma so conserve podremos oncontrar inlinidad do elms, y por osto wutivo sotnpro 
so debe hacor par pan precocido una masa madro igual. 

Formulacjón do una masa madre para pan preocido: 

Hanina tuerte 130% 2 Kg. 
Pie de masa 2511/lu 0,5 K. 
Agua 50% 11. 
Sal 2% 40 gr. 

Otros ingredientes: (grasa, tevadura, aditivo)segin fabncante. 
ConservaciOn: En Into (3C-7C) 
pH entre 4 

y 

4,5. 

AdemØs, con elfin do evitan la elaboaciOn de masa madre a diana, so puede recurnir a: 

- Levaduras liofilizadas secas (en povo). . 

- Levaduras trescas (masa madre frsca). 

Estos productos garantizan en gnandes producciones rogularidad en todas las masas, aun-
que, IÆgicamente, su caste sea mayor. 

En ci campo do los mnejorantes, no es necesarlo iumenlar la dosis, ja quo es @1 mayor ene-
migo del saber del pan y to qua necestarnos at elaborar pan precocido as Ltfl pan con mucho 
saber, ya quo (a doble coccian elimina cna pante irnpounte do esos olores y sabores. Es impor 
tante su utilización, aunque sea en dsis bajas, porque no buscamos una corteza fina con 
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H.. 
o votumon quo desrnscarlle al pan,, y SJ 03 posbJr so recornenda ufflizar un mejorante d / 
ptoodos on ol piri congelado, pnri quo In rusistai wii do In rod do qlulon soa mcjo al clio 

do la congelaciOii, quo en muchos casos no est\ totairnente eslructurada on la primera 
AdemÆs, de esta forma se evita Ia IormaciOn de cristalos de agua, prôtegiendo  la red del, 
ry la masa no se rompe. 

luti!izar aigo do grasa no es una norma bÆsica, pero si quo podØrnos observar como el pan 
iucho mis flexible y tiorno con lo qua ayudanios a alaigar la duración del pan una vez Cock 
.jno de los priricipales probiemas del precocido al quedarse duro al poco tiempo de la coc-
Para esta mteria prima quØ se aæade en el amasado en pequeæas cantidades se buscan 
arinas de bajo punto de fusiOn. Las caracteristicas do la grasa a emplear.serIan las siguien-

- Sensoriios:Normaics, sin sintomas do estar rancias. 

- Punto de fusion: 40-44C. 

- Aciciez libre: <015% (en ªcido olØico) 

- indice do peróxidos f <3 milieq.iivaIentes 02 activolKg. grasa. 

La utilizaciOn de la harms de malta no as tampoco una materia prima necesaria, pero otro de 
probternas de este tipo de pan es is lalta de coloraciOn, con Ic cual al utiiizar la harina de 

alla lacilitamos una mayor presencia de a-amu!asas, que provocarÆn una mayor degradaciOn 
JloIfflca y oblondromos mÆs cantidad do glucosos y rnaltosas que compensaræn la laRa de 
lor. consiguiendo una btiona cararnoiizaciOn do vCicaros simples y un color doradc Ilamativo. 
re case no podemos næcidir mucha canlfrmnd, porqun podrlamos provocar una oxcosiva 
3grndaciOn arriilol(tica, y es ci primer paso pam convorlir una harms normal en una harms ger-
nda, con todos los pm! )iomss quo oso mipono on p;iiii1fticlÆii: oxcoso do cocciOn, masis 
njois, manes volumcu, corioza y mlçjn  man:h;uln. Put lanlo, os nocosnriotloclr quo con 
pri Cl1)IO ocilvo (JoI)oI1os tenor mucho cukiado. U ;1 Vcl/ mvirndn,s ins principalos ,nntorins 

uly dotoritilmidor, iiontins (U0 doiJorOl n Inilor on CtIOl In a In horn do In oinbornclOii 
pan prococdo: 

:Las harinas utilizacjas en la precocciOn deben ser muy controladas, al igual qua en todos los 
esos de panilicación, pero hay un problema que afecta aün mÆs al pan precocido. Me refie-

ala dcgradaciOn proteolitica. Numerosos estudios han determinado que harinas COfl un 20% 
prdida de W, sUn tienen una souciOn en panificaciOn normal: sin embargo, en el precocido 
uita un verdadero problema, ya que pars este pan as necesario, como ya hemos dicho antes, 

as algo mÆs fuertes qua lo normal y un gluten de buena calidad. Cuando la degradaciOn 
aofflica es grande, vemos como durante la fermontación la masa pierde parte del agua qua 

absorbido, Ia que se traduce en una pØrdida de las proteinas que forman esa masa (Gliadina, 
enina). As( pues, hay un exdeso de pOrdida de humedad en la msa y posteriorrnnte en al 
,que se refleja en un envejecimiento mÆs rÆpidQ. 

-OIra observaciOn sobre la formuiación del pan precocido as qua s muy aconsejabie la uti-
do gluten, qua ayudarÆ a dar esa firmeza a la masa. 

Con los mejorantes es recomØndable emplear uno qua tenga Æcido 6sc6rbico, pars que 
- ’e a reforzar las cadenas de proteInas y nos gararitice una mejor, cristalizaciÆn de las sijs-

acuosas. 
I I e-
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6.1.2. Proceso de elaboración.  

A a hora de habtar de, los distintos pasos para la tabricaciOn debemos .tener en cuenta las 

ciistintas dilerencias en el procesa de Ia fabricación de pan normal, congelado y precodido. 

I Pan Precocido I I Pan Con ge/ado I Pan Normal  i 

Almacenamiento materias primasj Almacenamiento materias prirnas Almacenarniento materias primaS) 

L (a 1 8C) 
j 

(a 1 8C) (a 18!C) 

f Dositicaciôn (pesaje) DositicaciOn (pesaje) DositicaciOn (pesaje j 
Amasado (18C) J I Amasado (22C) F Amasado 1 

Division DivisiOnj f fleposo (algunos panes) 

I DMsiOn I . Boleado I Boleado j 

E Boleado Formado:D 
lReposp (15 minutes) 1 

� 

I_Formado CongelaciOn (a -18C) Reposo I 
- � I lorinün1ci6 (Ili. 30’a 28C) J Alincoi triiio, Uo(- I tiC- I ii Oi) J Fonmu to col 10 j f t)ucuijiiluOi’i ( .hhltl()J [i3_iitiiluclOii (2(t,10 u .tlC) r 

FUrniOIiUICIOI (II. 1Ua 2b" 9:1 r col it. I - CocciOn j [ 1 U CoccOn 1 PAN ] Cone 

fEnfriamiento (30"C I 18) CocciOn 1 F Conçjelacibn (-18C ) I PAN / 

Almacenamienlo (-18C) [ DescongelaciÆn (5-24C) ] 2a CocciOn ’I PAN 

Podernos revisar todos los pasos a i aliar cuando ClOsarrollamos pan prococR.lo. 

1. Alrnacenatnjento de 

materias primaS. 

En este apartado es fundamental dividir las materias prirnas en dos cjrupos. Las que necesi-
ten trio y aquellas que se pueclen mantener en temperatura arnhiØnte. 

- CÆmara 0/5c; A/macen lBC: Huevo l(quido Harina Marganinas y mantecas Huevo en polvo Levadura 

Gluten 

Recortes de masa Mejorante Masa madro natural Masa 

madre 
soca Harina de malta 

Cumpliendo un correcto almacenamiehto garantizamos quØ las temperaturas nJe trabajo en la 
masa no tengan grandes diferencias y ademas garcinttzarnos su buena conserva ion 

..............:.: .. ..,. .... ... .. ... .:. .. 



10 Alteración y envejecimiento 
del pan 
IRENE M.C. PATERAS 

Introducción 

MO M?111M. 

El pan es el alimento de consurno corriente mÆs importante en el mundo 
occidental y estÆ considerado corno un bien perecedero, siendo mucho mejor 
cuando se consume <fresco>. Desafortunadamente, el pan perrnanece <<fresco>> 
tan solo durante unas pocas horas despuØs de sacarlo del horno. Durante el 
almacenarniento sufre diversos cambios que conducen a la pØrdida de su frescu-

ra organolØptica. Los factores que gobiernan la velocidad a la que el pan pierde 
frescura durante su almacenarniento se dividen en dos grandes grupos: aquellos 
debidos al ataque microbiano y los que son consecuencia de una serie de cam-
bios quImicos y fIsicos que dan lugar al endurecimiento progresivo de la miga, 
denorninado vulgarmente como <envej ecimiento> 

Alteración microbiológica del pan 

La fuente mÆs habitual de alteraciOn rnicrobiológica del pan es el crecimiento 
de mohos. Menos frecuepte, pero responsable de problernas cuando el clima es 
cÆlido, es la alteración bacteriana conocida como <encordamiento>, <<ahilamientw> 
o pan filante, debida al crecimiento de especies de Bacillus. La menos frecuen-
te de todos los tipos de alteración microbiolOgica en el pan es la causada por 
ciertos tipos de levaduras. 

Alteraciôn por mohos 

La alteración del  pan por mohos es debida a una contaminación posterior at 
procesado. El pan fresco que sale del horno estÆ libre de mohos o de esporas de 
mohos debido a la inactivación tØrmica que se produce durante el proceso de 
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284 Fabricación de pan 

horneado (Ponte y Tsen, 1978). El pan se contamina despuØs del horneado cot 
las esporas de mohos presentes en la atmOsfera que Ic rodea durante su enfria 
miento, rebanado, envasado y almacenamiento. 

El ambiente en ci interior de una tahona no es estØril porque los ingrediente 
secos, especialmente Ia harina, contienen esporas de mohos y el polvo de l 
harina Se dispersa fÆcilmente a travØs del aire. Se ha estimado que 1 g de harin 
contiene hasta 8.000 esporas de .rrioho. En algunas tahonas en 1 m2 de superfici 
se asienta cada hora un nUinero similar de esporas (Doerry, 1990). Las opera-
ciones de producción tales como la determinación del peso y la mezcla de ingre-
dientes hacen aumentar el recuento de mohos en el aire. En las tahonas mÆs 
grandes, donde la segregación es factible, las zonas de manejo de la harina estÆn 
separadas de las areas de enfriamiento y envasado del pan terminado. 

La corteza del pan es bastante seca y, si la humedad relativa de la atmósfera 
estÆ por debajo del 90%, los mohos no creceran en ella. AdemÆs, los mohos son 
de desarrollo relativamente lento, por lo que en los climas secos la superficie de 
una rebanada de pan puede secarse antes de que los mohos crezcan lo suficien-
te como para ser visibles. En una atmósfera hi’imeda, sin embargo, y especial-
mente en las piezas que se encuentran envueltas, los mohos crecerÆn rÆpida-
mente. Esto ocurre, sobre todo, si ci pail se envasa en caliente a la salida del 
horno, ya que las gotas de agua se condensan en la superficie interna del enva-
Se. Cuando se corta ci pan, las superficies internas, mÆs susceptibles, se expo-
nen a la infección por mohos. El pan rebanado y envasado es el que tiene mÆs 
riesgo, porque las superficies cortadas y hümedas son un sustrato ideal para ci 
crecimiento de los mohos en ellas y el envasado evita la pØrdida de humedad. 

La velocidad de crecimiento de los mohos en distintos panes depende de la 
receta y del mØtodo de procesado (Seiler, 1992). El pan moreno y el integral (de 
trigo integral) parecen enmohecerse mucho antes que el pan blanco porque ci 
crecimiento de los mohos es mÆs evidente en las superficies osduras. Los panes 
elaborados con cultivos inici adores acidificantes (cultured breads), como ci pan 
de centeno (CapItulo 13), tienden a tener una vida ütil ligeramente mÆs larga por 
su mayor acidez y pH mÆs bajo. Se ha demostrado que el mØtodo de procesado 
tambiØn afecta a la velocidad de crecimiento de los mohos. Por ejemplo, ci pan 
elaborado a partir de masa de tiempo nub, es decir CBP y ADD, tiene una vida 
ütil ligeramente mÆs cotta que ci pan fermentado en masa. Se considera que 
esta diferencia es debida principalmente al mayor contenido de alcohol de los 
panes fermentados. 

Los mohos mÆs comunes en la alteración del pan son Penicillium spp., aun-
que Aspergillus spp. puede tener mayor trascendencia en los paIses tropicaies 
(Legan, 1993). En los panes de trigo se ha observado un ampiio rango de mohos 
alterantes inciuyendo Pen icillium, Aspergillus, Cladosporium, Mucorales y 
Neurospora (Tabla 10.1). 

En ci pan negro ci moho mÆs frecuente es Rhizopus (nigricans) stolonifer. 
Tiene una apariencia muy pilosa, con ci micelio aigodonoso blanco y los esporan-
gios negros. Neurospora sitophila es otto tipo de moho que tiene color rojizo y se 
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