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INTRODUCCIÓN 

En los úhimos ai'los, debido a lo oper1urn de los mercado"'>. la industrio allmcntana ha tenido 

que renovarse. ·sorprendida· por la cornrw,tcncm d<-' pruc:hicto"S. extran¡eros de calKlad, quo 

poco a poco van gan<'lndoso con~um1dores. desafortunadamcnlo el rezago lf?cnolóo1co en ht 

industna nacional ha hecho dcs..<1pnroccr a la mayoría de la!'. en1prL~sas pequPr"lac. fabncantcs 

de alimentos. cuyos procesos son sun1arnrnle manualn~• y <h• llpo fan11l1;1r. o han pasado ;1 

fonnar parte de grandes empros..as lrans!1.1r.:1onalC'~ 

Las crnprt.·~s •grandes· que pt•1manuc(.•11 vigentes. han ten1cJo que cnfrC"nl<lr aparte del rezago 

en equipo y rnaqu1n.ilna. t1t•f1c1cncrr1•, en J.J operación y d1rHcc1on En L .. stc aspecto es donde el 

Ingeniero C"n Al1mt•n10-. tiene la oportunuJad de .-ip/1c."1r s.us conocirn1rnto para que los procesos 

vuelvan a ser compPt1t1vO"> y rentriblC's En la mayor par1e d~ los pro•..esos. los responsables de 

producción e.oran seleccionados del P<~r5onril obrero pura rcalr.ra1 labore"> de ~.Up<.'rv1s1on. en la 

actualidad Ja supervisión dP un proce~;.o d(•be cubnr lUla sPrir• d1• rpqursrtos ::o:rio c~tr;iteg1a~ 

en el maneJO de pers.onal y proccd1fTHf'ntos adn1u1rstr.1f1vos Qu(' ex1gPn una prep<1rélC1on mucho 

mayor que el conoc1m1rnto de los proce~s. abriéndose nueva'> opciones de lraba10 para un 

profesional en alimento5 

La 1ncorporac1ón del Ingeniero en Alimento!. en f~S1r rnomcnto en IH 1ndus1na e!> bien reQbtc:Ja, 

ya que sólo mC'dmnte la adaplac1ón que este t 0 nga fl lo·. nur~vo-;. s1stcrna!> de producción y la 

protcs1ona/1zac1ón del personal les perrnrtirérn cornpcllr en PI mcrc.."!do 

Para el Ingeniero en Alimen1os es la oportunidad de aplicar y ~bre todo acumular experiencia 

para aportar su mcJor esfuerzo parn elevar la C."ll•dad y la compet1t1v1dad de la •ndustna 

nacional 

El propósito del presente traba10 es analizar el desempcrio profesional que durante dos años 

ininterrumpidos se ha realizado como Jefe de producción en la 1ndustnal1zacion Cle productos 

dertvados lácteos 

Las labores dcsen1pcf1adas en esta crnpre~.a 1n1c1aron co1no supen...1~01 t•n el departamento de 

crema. posteriormente a cargo del departnmento de crema, enseguida ta 1eratura de 

producción como responsable de los departamento de crema y queso crema 



Se pt"elende demostrar. como el profesional en Alimentos. puedo incu~onar en los procesos 

prOduchvos y admrrnstrat1vos, compartiendo las experiencias adqu1ndas en el aspecto 

profesional y humano, quo s1 bien no son una guia, ya que cada empresa tiene métodos de 

trabaJO diferentes si se espera Quo sirva como la reS-Oi'\a a lo que se puede enfrentar un 

Ingeniero en Alimentos en el descmpci'\o de su actividad profesional en el área productrva 



RESUMEN 

La run~ón pnrnord1al de un 1erc de pr0ducc1on es la d(t coortlmar e-sruerLos y recursos con el 

fin de lograr que la prOducctón se obtenga con la cahdad la oporturudad más cric.entes, lo que 

se roneja en un producto a un menor cos10 

En pnmer lugar se defmcn ambos productos desde el punto de vista fÍS4CO y quim1co 

Mediante un dragramR de ~oques y un d1agrarna de nu10 se descnben ambos procesos 

desglosando tas operaciones y materiales Qut~ 1ntorv1enen en cad.a uno de los pasos de la 

elat>orac1ón As1 mrsmo se rnostrará un dmgran1a de puntos críticos en ambos Pt"OCCS.O'i. . asi 

como una muestra del equipo ulrl1.lablc en la e/aborac16n de estos p1oducto"i 

Uno de los pnncipah~"> problernas a 10~. QU(" se enfrentan la-. p1npre:<.;1s proce5-..sdoras de 

a/1mr-nros '-~n el país. es que ra tcc.nof0<.J1a y los proCf">"jO"> de eJ.aOOrac1on espec1.'llmente en 

este e.aso. se urrhzan c-qwpoo;; o~.olclos y una rnayor CéJnltdad d(• niano r1e obra que juega un 

papel pnmord1al en la pr0d11cc1on. <~SIO í)(.•rtnrtc adqu1nr t•xp·t'nPric1a ya qu(• p...,ra ;1s1m1lar los 

procesos t1ay que part1c1p;1r act1van11•ntt> f'rl loo; pro\.A""~.o.,, 

Postenorrncnle se h.,c.e una descnpc1ón de l.'l!. re!>ponr ... ab1l1dade•, y ohl•oaeionc-:¡, de un ¡efr i:l'H 

P<Qducc1ón. así como la descnpc1on deo puc">tos de las diferentes partp•; que intervienen en los 

procesos 

La Jefalura de prod'uCc1ón 1mp/rca un grado rnayor de rcspons.ab1!1dad y la oportunidad para el 

Ingeniero en Altmenlos desarrolltH habd1dades mlis all<'I de r.a opc-raeión asumiendo el 

liderazgo de un grupo de trab;1¡0 mul11d1sc1p1rnano para dar los me¡ores rcsuNados posibles 

Son importantes las rclacion('s qui~ tien'-" el JCfC" de prod'ucc1on con Jos d1st\•l10s departamentos 

de la planta. asi como las funciones e intcracc1onc>s dt..• coida área en el proceso productivo 

D1Cha relaetón ennQuece la vrsron del profesional en Alrmt'nlos en cuanto al funoonam1ento y 

control general de /a planta 

Finalmente se an.:Jl1za y se propone un metOdo para el control de pr0ducc1ón de acuen:io a las 

cond1c1ones que presenta este caso en particular 



OB.JETIVO GENERAL 

ANALIZAR LA PRODUCCIÓN DE CREMA V QUESO CREMA V LA PROBLEMÁTICA 

EXISTENTE EN EL DESEMPEÑO DE LAS FUNCIONES DE UN INGENIERO EN 

ALIMENTOS EN BASE A UNA EXPERIENCIA PARTICULAR 

OWETIVOS PARTICULARES 

1.- Establecer el marco de referencia en los procesos de elaboraaón de crema y queso crema 

para este caso en particular 

2.- Descnbir la funaón del Ingeniero c-n Ahmcnlos en la operación. así como el trabajo de sus 

subordinados y la relaoón con todas las áreas de la planta 

3.- Analizar a la producción desde el punto de vista operativo y adm1mstrat1vo para proponer 

mejoras aplicabtes a los Pf'OCeSOS 



1. GENERALIDADES. 

1.10EFINICIÓN DEL PRODUCTO 

CREMA.- En su cS1ado natural so define como Leche enriquecida en mater1a grasa mediante 

el separado espontáneo o centntugac1ón • (1) La crema es obtemda a partir de leehe fresca 

em.era otll~niéndose de esta cre1na y leche descremad11 

Le cantidad do grasa í'O 1:1 crema Qut' 5e ut1hz.a como matcna pnma para nuestro proceso en 

particular fluctuarÁ en un p<:>ret~nta1c do '4~5% Esta llega en tambos de aproximadamente 

200 1'.g y también ~e le denomina como cierna "cruda-

Una definición en part,cular para '-'~tP producto e!. el de una l'~tandctr1rao6n al JOºk de gra~J a 

partir de crema frese.a. leche frc<;.C;t entera. ~ltdo-; d~ lcct1e. cmuls1f1c . .antc~ cstab11tzantcs y 

conservadores. ta cual es pa•·.teun.rada. obteniéndo~..c as1. un producto de una cons1stcnc1a y 

sabor caracterist1cos Cabe hact•r mcnc1on que cxts1en dos dtfen.•nt,~-:. tipo:;. <H' c;.ierna. Crem.l 

Dulce y Actda La pnnc1pal d1fcrcnc1a cn1re esto~. do::. tipos de crcn1a rad1C."I t f ·ou acKicz El 

parán1ctro que nos indica f"I t'!'stado en que se encuentra In crema son los grado!:. Dom1c {·O) 

mientras se considera a una Crema dulce dentro de lo~. 21 a 24º0 dt• nc1t1ez pura la Crema 

Ácida es'te rango de acidez se incrementa a 49 - 51'"0 En la tabl.l No 1 aparecen los 

panlmetros f1s1coquim1cos ostAblcc1dos por IA cn1prc~ para la hbcr ac:1ón drt producto 

En la tabla No 2 aparecen los par.)mc1ro~ m1c.rob1oló<]1cos dctcrrnu1ados por \o empres.a. y que 

se basan en la Nortna Olicmt mc]l(1cana NOM-F-10-1962 para mantequilla de leche o crema 

pastcun.zada La Crema Dulce se fabnc..;:t en prest·nt<1cmnps de O 250 ll. O 500 \t. 1 lt en 

plástico. O 250 lt y 1 lt en v1dno La Crema Ácida en Pf'Cscnta~ones de O 250 tt y 4 tt en 

plast1co 

Tablo 1 -COMPOSICIÓN CUIMICA DE CREMA 

GRASA 
HUMEDAD 

SÓLIDOS NO GRASOS 
SÓLIDOS TOTALES 

6 
36 



CONSISTENCIA - Cremosa. tcr.>a stn r:Jrumos. burburas o separación de grasa. 

Tabla 2 . CALIDAD MICROBlÓLOGICA PARA CREMA 

PAl'V-'METROS MICROBIOLOGICOS 
PARA CREMA. 

COLIFORMES. 1 
MESOFILICOS AEROBIOS. 
HONGOS. 
LEVADURAS. 
UFCJg u~ lorTnaO<•- .,,_ ~· .......... ~ 

UFC/g 
MAX10 

MAX 500 
MAX 10 
MAX 10 
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QUESO DOBLE CREMA - Queso con un s.ueve y neo sabol" léctlco, se prepara a partir de 

crema y contiene t_•I 45% de groi~ ... , con10 mínimo (7) Dentro de una ciasific.ación de quesos 

defimriamos al Queso Crerna como un queso fresco. ac1do. cul11vado con ferTnentos lácticos. 

compacto (sm 01os). f")l(tra gra'>O de color bfanco. untnbh.•. ter:;.o y s.uave Se ullltza 

princ1p.'lhnenle en rrpo<>l<>ría c.·1r1;ipl-"> h.ar..:! para D1p y untado de galleta-;. Los par-ámetros 

fisicoquim1cos con los que debe de cumplir el queso crf"ma •;.'! rn11P~>lrari nn ta tnbla No 3 

El Queso Crema se labor_., en pre5entac1onc~ rn t>.11ra de o 075 y O 2.::s K'J / presentaCJón .i 

granel 4 Kg En la tabla No 4 apan~ccn lo~ paranH·tro..-. m1cro~ológ1co~ qun debe cumplir el 

queso crema parn s.allr a la \lenla 

Tabla 3 -COMPOSICIÓN auiMICA DE QUESO CREMA 

PARAMETROS FISICOQUIMICOS QUESO CREMA 

1 BARRA 1 GRANEL 

"" "" GRASA 45 1 45 

HÚMEDAD ~-t-~-SÓLIDOS NO GRASOS B B 
SÓLIDOS TOTALES 53 53 

-eo-90~--i---~&0---=-9~ ~CIDEZ (Grados Dom1c)•D 

TABLA 4 - CALIDAD MICROBIOLÓGICA PARA QUESO CREMA. 

PARAMETROS MICROBIOLOGICOS 
PARA QUESO CREMA 

COLIFORMES. 1 

MESOFILICOS AEROBIOS. 1 
HONGOS. 
LEVADURAS. 
UFClg Unoaades Torm.oo<- de Cc)6oruaw. 

aocwe gramo 

UFC/g 
MAX 10 

MAX 500 
MAX 10 
MA.X 10 



Consistencia - Sóhda grasa, cr~mosa untable a temrmrntura ambiente. sin presencia de suero 

1.2 DESCñiPCIÓN DE MATERIAS PRIMAS 

MATERIAS PRIMAS UTILIZADAS EN EL PROCESO 

A continuaoón so hace mención de las matenas pr11nas que se ut1llzan on ambos procesos, 

pnmcro se drl;-il!;i r·n una l1~t;i que 1ngrC'dt~n1f' se ut1l1.rn on C...'ldn proceso y poster1orniente se 

hace una deSCOpción de cada uno de ellos 

1.2.1.- -Leche frese.a entera. 

$<.> cnl1cnd'r por leche natural cJ producio lnlf•gro no aUerado ni adulterado y sin calostros. del 

ordel"lo h1g1c?nico, regular, completo e 1mntarn.1mpldo de las hembras de mamiferos, 

domr?st1cos, sanos y tttcn a11mt'fllados -(!l) 

Se sob..-cen11endc cuando no!> rcfe11n1os al li~rrn1no lf'Chc. que estamos hablando de lec.he de 

vaca. la cornpos1ci6n de la leche di'..' vncn se encuentra en Ja labla No 5, en el caso de que 

esta sea de otro tipo de aninutl. ~e 1nd1ca la es.pee.u~ correspond1cnte 

Tabla 5 - COMPOSICIÓN DE LECHE FRESCA 

COMPOSICION DE LA LECHE FRESCA 

Calorías 76 
Protainas 1, 1 
Grasas 4,5 

CHOS 7,6 
Agua 87 
Cloro 39 
Calcio 35 
Fósforo 15 
Potasio 50 
Vitamina A 0,7 
Vitamina 81 0.01 
Vitamina C 5 
Calonas por cada tOO grs proteinas, grasas. carbohidrntos y agua en%. Sales y vitaminas en 
rng. Por cada 100 gr 

Fuf"n!P. Nvo Manual dP. •ndu!otnao;. Al1m.,.nlaria~ Pag 89 

La leche es un prOCfucto que se puede transformar de muy distintas formas. tanto asi que en el 

área de derivados lácteos encontrarnos muehas drvis1ones y tipos de producto. como son: 

Cremas y mantequillas. quesos. yoghurt. bebidas fermentadas. helados etc 
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La leche que es uhliznda en la elaboración de queso crema debe de cubrir ciertas 

carac1eris11cas a:!>pcc1ale!> que sr! n1enc1ormn en la tabla No 6 La leche es abaslcclda desde 

una planta pasteurizadora de la misma ernprcsa. en donde s.c selecciona y se trnnslada a la 

planta quesera en volUmcnes promt..~10 de 60.000 lts semanales. 

Tabla 6 -Carocteri~t1cos requeridas en lil leche para la elaboración de Queso Crema 

LECHE FRESCA 

ACIDEZNl.o'V'>IMA 15•0. 

SOLIDOS NO GRASOS a.40% 
MfNIMO 
PROTEINA MiNIMO 3,00% 

GRASA MINIMO 3.20% 

INHIBIDOREC NEGATIVO 

1.2.2.- Crema fl"esca. 

Le crema se obtiene a partir de la s.cparnción de la grasa de la leche. ya sea de manera 

espontánea o mediante ccntnfugac16n Para este caso rn part1culnr la crema se obtiene 

mediante la centnfugac1ón de lecho frcs.ca La cremu obtenida tiene un porccnta¡c proml."'d10 de 

grasa de 45%. no es pasteunzada por lo cuál es 1mportantr ltt•var un control adecuado para 

que se mantenga en condiciones adecuadas el mayor tiempo posible 

Existen diferentes tipos de crema. la"i vanaciones mas comunes son. su porccnlaJC de grasa 

(Crema hgera. media aema etc) y su acidez (crema ac1da y crema dulce) 

De acuerdo al producto que se vaya a elaborar$€' determinan las. c.aracterist1cas de ra cren1a, 

en el caso de la elaboración de queso crcmJ. st.~ mencionan en la tabla No 7 . mientras. que 

para su uso como materia pnma Pn la crcm.1 et rango de acidez es mucho rnás amplio. 

dependiendo del tipo de crema que o;c vayJ a elaborar. el máximo ut111zado en cremas dulces 

es hasta 25·0 y hasta 51"0 en la elaboraoán de crern.1 ac1da 

Tabla 7.-Caracteristicas requendas en la crema para 1<1 e1aborac1on de queso CTema 

CREMA FRESCA 

ACIDEZ MAXIMA 1 20'" D. 

GRASA 
1 

40-50 %. 

INHIBIDORES j NEGATIVÓ-

LIBRE DE MALOS OLORES Y SABORES 



1.2.3.- Sólidos de lecho. 

Los sólidos de lecho son la malcna seca que quedn tanto de la leehe como do algunos de sus 

subproductos cuando estos son sometidos n un proceso de secado. En este caso los sólidos de 

feche más utilizados son suero en polvo. Los usos del suero en potvo son principalmente con 

el fin de balancear el contenido de sólidos de productos ostandar1zados, como es el caso de 1<1 

crema. donde son necesarios para que la mezcia adquiera un cuerpo y consJS1encJa 

adecuados. cabe sei\alur Quu e~tc producto se U11!1za Umcarnentc en la elabornc16n de crema 

El punto pnnapal a evatuar en los S-Ol1do'i de lcct1e es su aode..::. ya que una matena pnma 

muy ácida imp.nrtlria mol S.llbor al µr0du<..1o. de tgual manera se debe super.ns.ar la ausencia de 

sabores u olores extrai\os 

1.2.4.-Emul&tficante. 

""Un emulsific.anlc actúa reduciendo la tensión superfictal entro las fases. lo que hace po~ble 

la fonnaCJón do una gran área superlloal con un aporte rl"duetdo de energia· (7) Tanto en la 

crema como en el queso crema se presenta un sistema que conocemos como cmuls.ión. esto 

es. el resultado de la mezcla de d1vcr.:.os 1ngred1enles como los que s.c mcnaonaron 

ameriorrnentc Se define u una em<Jl:s.lón como •un sistema bffñs1co que cons.stc en dos 

líqukSos inmisoblcs en que uno de ellos s.c encuentra d1stnbu1do como glóbulos definM:Jos en el 

intenor del otro• (3) Debido al alto contcmdo de eras.a que tienen tanto la crema como el 

queso crema es nucesana la adición de un cmuls1ficantc como un soporte para evitar que 

exista una separación de fases en el producto 

1..2.5.- EstabHlz.ante. 

Sustancias que 1mpkJen un cambio de forma o naturaleza quim1ca de los pn:x:Juctos 

alimenticios a los que se incorporan. inhibiendo reacoones o manteniendo el eqwilbno químico 

de los mismos." (4)_ La U1il1zaaón de los cstabillz:antes en la mdustria alimenticia es muy 

amplia. sus apilcac1oncs abarcan muchos lt~s de producto. como pan, salsas. sopas. e.ames 

frias, helados. quesos. yoghurt etc 

Los estabdizantes se dividen en vanas categorías 
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1 - Sus1anc1as Pspt_•s¡tntt-s - lmpar1Pn a In ... producto-. a lo•;. cuaJP'S <>on iH11c1onadO'> una mayor 

v1scoSK1ad, d.1ndolcs ta1nb1Cn una teJCtura bnll;:mle mas .npctcc1blt! 

2.- Sustancias ge/1ficantes - Provocan Ja formación do una e!>lructurn rlgida del producto (Tipo 

gel). 

3.- Anhospumantes. Evitan o controlan fa rormación de espuma no deseable en la fabric.ac1ón 

de productos allmentic1os 

4_- Humcctantes - Sustancias utincs con el agua, con acción estabtllLnnfl~ sobre el contenido 

de humedad dc los productos ahment1c1os 

En este caso se ut1l1.2a un agente cspes.antc. que será el que d'ctr.rm1nará la textura final del 

producto y que marca una de f;ts d1fcrt.•ncia!> que existen entre crPmn áoda y crema dulce, ya 

que el llpo y la e.anudad de estnbtl1zantc que se ut1l1za son diferentes siendo la crema ácida 

mueho más espc5-a que la conststenc1."I de una cn:-ma dulce 

1.2.8.-Cloruro de calcio. 

El cloruro do calcio es una sal de calcio. rcsrablecc el balance entre el calcio soluble y el 

calcio coloidal Fac.ltta In coagulación. nH.•Jorn el rcnd1m1ento. acelera la salida del suero y 

de1ermina unn mejor retención de oras.a y otros sólidos, se agrE"ga a la leche pastcunzada, a 

temperaturas attas . para me1onu- su cnpnCKJad de- coagulaC1ón La cantidad que se agrega 

depende tamb4én de Ja cantidad de cuajo Que se utilice. la ad1c1ón excesiva de cloruro de 

calcio provoca un sabor amargo en los Que'SOs. y una pasta durn y seca. es utilizado 

bá~camente en quesos, para este C."IS-O se utilu:a un1c.-imcnte en la elaboración de queso 

crema. 

1.2.7 •• Cuajo. 

El cuajo es el preparado enz•máhco aislado del cuarto estómago (abomaso) del ternero (1os 

preparados comerciales de cuajo contienen proporciones variables de las protcasas quirnosina 

y pepsina) La Qu1mos1na representa er 90<:C nprox1madamcnlc de la act1v1dad pro1eol1t1ca en el 

euajo extractado de temeros Jóvenes. aunque la proporción de quimosina desoende segUn 

aumenta la edad del animal hasta suponer et 10% Umcamcnle Los cuajos comeroales suelen 

contener del 70 al 60% do qu1mosma 
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El efecto del cuajo es el rrsuttndo de unn acción protoolit1cn surnamente cspecmltzada que 

convierto las m1cclas. de la c<1o;;.c1nLJ en ~ustanc1as su!.ecpt1bleo; ,, la lormac1on de agregarjo<, en 

pr-esencia de iones calcio El cuajo elimina el enlace femlalamm1-metionina (105-106) de la k­

caseina liberando un gllcomocropóphdo soluble El resto dC las molé-cucas de k-caseina, ahora 

llamado para-k-caseínA. ya no es capaz de ec;.tabth.rar l.:Js m1cclao;. de cao;.r.inn Que se unen 

mediante puentes de calcio paro formar un coágulo(6) Al igual que el cioruro de calcio el CU&JO 

se utiliza Unlcamente en la f"labornción de queso crema 

1.2.a.~ulUvos l.a!lcticos. 

El desarrollo dt-• acidez y sabores en rirodudos lácteos cun1vados lnles como el queso 

mantequilla láct1c.a y yOQhur1 '.'.C con!.1yue inoculando í'n la leche. crema o 11".'che descremada 

bactcnas sclecc1onadas en form;i d-:· un cutl1vo o 1nóculo m1cutdor 

Las runcioncs más 1mpor1élnles de un cut11vo t.'lcttCO son la forrnac1on r..nntrotada de acido y 

sabor característicos. los ClJltrvos sirven larnb1en p.11n ">c.JDfl'T•lr el •J1·~ ... C1r1ollo de b...~ctenas 

indeseables En que!.cría. la tonnac1on de aado por un cultivo 1111c1ador es una ayuda 

necesana para la forniac16n del coágulo y postenor expulsión del suero de la cua¡ada 

(sinéresis) Las bactrnas m1c1adorn:; rrogutan lnmb•Cn l.'.J ,"1paoc1ón llf~ s..-ibor y teX1ura duran~e la 

maduración de los quesos 

Las bacterias más importantes de tos cun1vos in1c1adorc~ son IO!; estreptococos lact1cos. 

particularmente el StU~ y ~CTLQ!!~. que ferTTientan la ractos."1 cnn la forniac1ón de 

ácido láctico estos getTncnes s.on homoferrnentallvos y fermentan umcamente la lactosa 

Requisitos de un cultivo iniciador 

i)Solamente contendrá bactenas del tipo requendo 

ii) Debe prOducir ác•dO con rapidez y en cuantía constante 

iii) Debe producir un sabor ácido l1rnp10 y aroma. cuando sea conveniente. No producará 

sabores extraños. colorae4ones. m gas. a menos que se requiera este ülhmo para elaborar un 

queso de te.>C1ura con OJOS por e¡ernpto qu(_•~o su1.70 

tv) Será capaz de crecer en las cond1c10nes de elaboración del producto cultivado. 

v) Gozará de elevada rcs1stcnc1a al ataque de bactcnofagos 

Tipos de cuurvos: 
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1) Cultivo 1n1cwdor dl." t.•stnpe umca quP l'"> un c:ult1\IO pu10 cJe tan sólo una estirpe de 

bacienas. por CJcmplo ~Lla!tlT.12US y S1L..!íti;;H.~ 

2) El iniciador con mUlt1ples estirpes dcfínklas. que es una determinada mezcla de dos ó rnits 

estirpes de bacterias écldo lácticas y de badenas productoras de sabores 

3) El m1~ador do estirpes mixtos. que es una nlcLcld en proporetoncs dc5>C-Onoc1das. de dos 6 

más espec1f"s de estirpes diferentes 

La susccpt1b1hdJd de las bacicnas m1c1adoras al alaquc por el bactenófago, especialmente en 

quesería, ha llevado a la practica de emplear cultivo!> m1c1adorcs que incluyen dos estirpes 

como mínimo de b.iJctt~riac;, por e1emplo 2 y 3 A.51. ~• una e!.peC1c es atacada por el 

bacteriófago las otras pul.•dr_•n continuar lil producción de ac1do Los problemas dt'.!I 

bactenófago pueden r-educ1~e tan1b1cn r~n ta 1ndustna quesera realizando un empleo rotatono 

de ln1c1adOlt!':':> de forma Que partidas con~"'culrv<.1::. no contengan las. n11smas estirpes 

baderianas (7) 

1.2.9 Conservadores 

Los conservadores en los ahmentos se usan para controlar el crcc1m1rnto m1crob1ano, algunos 

tienen un alto grado de especificidad contra cierto tipo de m1crooroanismos. mientras que 

otros presentan un e-spedro de acción muy amplio y pueden inhibir una gran vanedad de 

ellos En el caso de la crema y queso crema tos const.•r.radorc~ que se adicionan son 

básic..-imente fungicidas y bactenclda coram-pos.l11vo) que ataquen a b.'lctena:!. esporuladas y 

resistentes a procesos terrn1cos 

La adición de conservadores es un Pf"OC.C..-.O QU1m1co por medio del cuál se protege a los 

alimentos de alteraciones bactenol6g1cas como fcrmcntac1on producida ya sea por bactenas o 

levaduras. ya que existen productos espcc1f1cos para cada grupo de mu::roorgamsmos. 

enmohcom1cnto o putrefacción 

Los conservadores utilizados en alimenlos deben reunir vanas cond1c1oncs 

-No beben dcs.componers.c en su melabol15mo por el ser hurnano en productos tóxicos 

-No se deben us.ar para enmascarar ingredientes o al1men1os en mal estado na procesos de 

fabncac1ón fraudulentos. 
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~Deben ser do fácil idonr1Jicnoón analit1ca 

Lo efec11v1dad de lo«> conservadores depende de vanos faciorcs intrínsecos del propio 

alimento, como son su composic1ón, In npl1cnc16n adecuada del mólodo de conservación y la 

tonna en que se disrnbuya y mano1e el produdo terminado 

1.3 OPERACIONES Y EQUIPO UTILIZADO 

Las operaciones ap/Jcadns durante el proc.esam1r,nto de crema y queso crema son la 

pasteunzaetón, homogeneización y enfnarrnemo de la'.'> culiles s.e haCP una descnp.ción de las 

dos pnmcras 

1.3.1 Pastcurtzac1ón 

La pastcunzacrón t1ent• corno ob1et1vo pnmord1al 1a rc.>ducc16n de 1n1croorgan15n'los patógenos 

que pueden transrn1trr enh~nnedad(:S al consumidor De!".,(je t1ernpo 1nrnemonal. el hombre ha 

conservado sus a/1rncn1os utJ!1,...ando el <"-,ror. detcn1endo gnic1as a ello. el dt~....-1rrollo de los 

microorganismos pre5!"ntt"s en los mrsmos Pasteur. bns.andosc en cs1e hecho des.arrollo una 

lécn1ca conoada en tOdO el mundo como pastrunzaClón. nombre dado en su honor. par;:1 la 

mhibtción do m1croo~;m1smos pres.entes en los nl1mento!o 

La finnlrdad de pa:-.teunzar fa leche dcst1nuda parc:r quesos e~ debido n Ciertas ventajas. como 

1.- Detener el desarrollo de las bactcna~ patogC""nas que existen en l;J lechtl cruda 

2 -Controlar más tac1Jmrnte los m&todos de p10duccio11 y la velocidad de rnadutaClOn 

3. Obtener p«>ductos con una vida de anaquel más larg<J 

4 - Madurar el queso a temocrnturas más ana~ que las us.adas con la leche cruda 

En un pnnc1p10 el métDdO de pasteunza~ón se apflco •• la leche y conststia en c.alentar1a a 

80-C durante apro.Jomadamente 30 minutos Pos!enonnentc la 1nduslna al1mentana en 

general aceptó esta tecmca en la elaboración de los mas diversos ahmentos. tales como 

zumos de frutas. yoghur1. crema. etc por las innegables vcnt<IJ~S de h1g1cne para el consumo 

que reporta. la mduo:.!r1a en el mundo entero. <;c.>a a lHl ruvcJ éH1esanal o 1ndu~tr1a/. ap/rca esta 

técnica. ya Que la feche es un excelente caldo de cu/11vo para todo 11po de microoryan1smos . 
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El efecto dcstruclor de górmenes patógenos es la comb1nac16n de In temperatura y el tiempo 

do manten1m1en10 de esta ft!mpora1ura Tres son las corntllnacione~ más ut1llzadas a nivel 

industnal 

1)Paslounzac1ón baJa. 80-C por 30 minutos 

2)Pasteunzación mlermcd1a a una temper;ttura de 70- 72°C durante 15-30 segundos 

3)Pasteunzac1ón alta. n una temµ<>ratura de 83-es•c durante i 5-20 ~undos 

En el proce!'>o de claborac1on dt> crema !.e aplica el métOdo de pasteuruac1ón lenta a eo•c. 

durante un lapso de 30 n11r1utos bn¡o ao1t.ac1on con~.tantt• a lote!> de 2"'00 tts el tratam1onto 

tó1TTI1co en la fab11cac1on de q1iP'>O crcrna se d1v1dc en do'.> p.,rte--•. la cstandanzAC1ón base. Que 

se denom1n&1 ·crcrnoi- ~e h• aplica Pif'>leurr.rac1on lt'~nta. ao·c 30 n11nuto".>. El otro tratamiento 

t&rm1co aphc...'ldo es l~t p.1steuril'.•CH'Jn tipo HTST e3·c 15-20 sC'Q 

1 3 1 1 Pastcuruacion lla¡a por rnetodo d1~contmuo 

El métOdo discontinuo t~n tanques cons1st1• en pa·.teunrar el prOducio en tanques md1v1duales 

de capacidad vanable t>nlrl' 200 y 1500 lb El pa~.t\•un.rildoi- d1r.contir1uo se compone de un 

i-ec1p1entc 1ntenoi- en el que~~ c.al1cnta l"I producto. !"•C rnanflenc a la temperatura necesana y. 

por lo grneral se enfria parc1alrnente. este rec1p1rnte es de acl•ro 1nox1dablc y :s.e halla 

rodeado por una cuh1erta exter11;1 .1.~lanle El .:-o:,pac10 entrr el reop1entc 1ntenor y la cubierta 

externa forman una c.;1m1-..'l a trav(>!", cJt> Lit L;oal puede hnccrs.e pas.,.1r el medio calentador 

(vapor) Es neccsano un ag1lacjor para aSt"Qurar e! calcntarn1t-nlo raptdo y uniforme de la 

leche. puede situarse a lrave~, de la tapadera o a travi>s de la parro del rpc1p1ente 

1.3 1 '2 Pasteuruac1on por melado HTST 

Este tipo de pas1eunLac1on se ut1l1.La solo en t•I p¡-oceso de queso crema para tralar la /eche 

frese.a que se utdrzara en cslc proceso. pqr lo gener;-il c5te eqwpo 5e compone esencialmente 

de un tanque ar1mcnlador conlrola(1o mrd1anle un no1ador (tanque de balance). una bomba de 

leche. un regulador d~ flu10. un mterr-<tmblador de calor. una sección ele retención y los 

instrumenlos de medición neces;:tnos para controlar el proceso de pasteun.zac1ón lales como 

compone de un banco de plaC."J'i de acero inoxidable a1slad;1s med1antt-• 1unlas de goma para 

formar una cámara cerrada enlr(• cada par de placas. las placas se agrupan en secciones de 

intercambio dr calor regenuraflvo. c.nlentc1m1cnto y enfnam1ento C<-1da sección arslada se 
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ordena de rorrn.-¡ que los liquidas fluyan por una o más placas en paralelo denominándose un 

·paso· La leche rruyc siempre a través de cámaras atternas ,aHemando ef medio calentador y 

rcfngeranle con el prOducto, marchando generalmente on d•recc.ón opuesta (flUJO en 

contracorriente) 

La leehe se mtruduce al equipo a una temperatura de 4·5ºC a continuac16n pasa a una etapa 

de regenerac1on donde la leche que t!nlra al equipo es prec.alenlada con prOducto que ya ha 

recibido 1ratam1ento tenn1co. en S#~o111da pasn a una etapa d<' calentamiento donde alcanza su 

temperatura de p<1sle1m1'ación70-72"C La leche ('O!ra deo;.riues. en la y~ccron de rctcnetón de 

la temperatura Que !.f' designa as1 porque fodll la leche s.e m."lnl•cnc a su rempcratura de 

pasteunzac1on durantr 15 S.l'gundos por Jo meno-. para asrgurar que rl producto alcance esta 

lemperatura <"XISt<" una valvula dr. segundad /larnada vatvula d1versora. Que está situada en la 

parte e.lftema del srstrm.-¡ de rrt~nc1on dr la lt.•mp('ralura El func1on,11nllen10 de esta valvula se 

haya gobernado por un 1ns1rumen10 do control QU<" ob<f~(1ec(• a la rcmi:l<Pratura de Ja leche que 

deja la seCCIOn de rplenc1ón de tcmix-ratura Si esta ternper<:1tura se t>ncuenlra por debaJO de 

la recomendada. un regulador abre ta válvula d1vf~r""SOra de manera qu~ la leche rt.>ogres.a al 

tanque de b;ilancc de esta rnanPra se aseQlJra qur lada la leche sf'.'a pasteunrada En la 

secoón de regenerac1on la leche C..'Jlentada se enfría por Ja feche que va entrando al eQu1po. 

de ahí se pasa a una sección de enrnam1cnto en dondr por medio de agua o salmueras 

heladas. se lleva a una tempcratlJra renal de menos de 1o·c (8) 

1.3.2 Homogeneización 

El propósito de la hornogenci .. acion e5 desintcgrat y d1v1d1r llnamente ros globulo:::. de grasa 

tanto en la leche como en una me7cla de esta con otros 1nqred1Pntcs con el ob1elo de 

conseguir una suspensión permanente evrtando que la grasa se sep<He del resto de los 

componentes y ascienda a l.<1 super11C1e por su menor peso 

EJ homogene!Zador es. una bomb:i pos1t1va de 11po de pistón. que 1mpul5.a el prodlJC10 a través 

de una válvula especial (O par de válvulas en sene} para romper los globulos grasos en 

una capa de nata La rotura de los glóbulos grasos prOduce una 5upcrf1cw de grasa dc un área 

mueho mayor sobre la que las enzimas que desdoblan las gras..-is. llamadas 11pasas. pueden 

aCluar para prOduClr sabores desagradables rancios o arnargos Por ello es importante que el 
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proceso de pno;tpuruac16n o;c lleve n e.abo dt_• manrrn Pfcct1va rwra rv1tar c:ualqmer riesgo en 

el producto (8) 

En ambos procesos la homogcnrnrac16n de los producios se rcah.za a 2500 lblin1 

Las prtncipalcs ventaJas de la lcehc y la crerna homogeneizadas M>n 

- 01stribuetón uniforme do los tamni'los de los. glóbtJlos de grasa 

- No hay capa de cr-ema 

- Un color más blanco y apetecible del producto 

1.3.l EQUIPOS UTILIZADOS EN LA FABRICACION DE CREMA 

F.g 1 - PasteunzadOI" tenlo Capactdad 3785 Us Marc.."1 Ctwrry Burrell 

FiQ 1 - Homo0cne1zador Capnc1dad 3800 LPH (Litros por hora) Marca Gaulm 

Ftg 2 - Entnadores lubulafl.'S Capaodnd 2500 LPH Marca Chcrry Burrell 

Ftg 3 - Tanques de reposo Capacidad 4500 Us Sin marca 

FIQ 4 - Envasadora de pistan para crema Capacidad 900 LPH Marca Lara y Montai'lo. 

FiO 5 - Envasadora rotntona de crema Capactdad 500 LPH Marc...."l Tnanglc 

1.3.4 EQUIPO UTILIZADO EN LA FABRICACION DE QUESO CREMA. 

FIQ 6 - Pasteurtzodor de placas HTST Copactdad 6000 LPH Marca Cherry Burrcll 

F.g 7 - Pasieunzador- lento Capacidad 3785 us Marca Cherry Burrell 

Ffg 7 - Homo0ene1zador Capactdad 3600 LPH (L1lros por hora) Marca Gaulin 

F1g 8 ·Tanque fermentador para que5-Q crema Cap 8000 11~ Sm marC."l 

Frg 9 - Tanque de lavado Capacidad 4200 Lis Sin rna1c.<-t 

Ftg 10 - Separadora de queso Capactdad 2760 LPH Marca Westfal1i1 Scparator Co. 

Ftg 11 - Tina desueradora Capacidad 1700 Us Sm marca 

FiO 12 - Molino para Queso Capac,dad 1600 Kg/hr Marca Loher 

Ftg 13 - Pr-ensa para queso Capacidad 75 moldes Sin Marca 

Ftg 14 - Máquina empacadora de pastillas Capacidad 350 PPH (Pasll/tas por hora). Marca 

Kutsnrr 

Ftg 15 - Selladora al vac10 Capacidad 240 piezas por hora Marca Koeh 
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1.3.3 EQUIPO UTILIZAOO EN LA ELABORACIÓN DE CREMA. 

,. 
. ,_3 

·=·<-J 
FIG. 1.· PASTEURlZADOR LENTO Y HOMOGENElZADOR 

FIG. 2.- ENFRIADOR TUBULAR 
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1.3.3 EQUIPO UTILIZADO EN LA ELABORACION DE CREMA. 

FIG. 3.- TANQUE DE ALMACENAMIENTO DE CREMA 

FIG. 4.- ENVASADORA DE PISTON 

PARA CREMA. 

FIG. S.- ENVASADORA ROTATORIA 

DE CREMA. 
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1.3.4 EQUIPO UTILIZADO EN LA ELABORACION DE QUESO CREMA. 

FIG. 6.- PASTEURLZADOR DE PLACAS H.T.S.T. 

·-·"ª 
'!fª-·~~¿~ 

FIG. 7.- PASTEURIZADOR LENTO Y HOMOGENEIZAOOR. 
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1.3.4 EQUIPO UTILfZADO EN LA EL..ABORACION DE aueso CREMA. 

FIG. 8.- TANQUE FERMENTADOR PARA QUESO CREMA 

FIG. 9. TANQUE DE LAVADO 
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1.3 •• EQUIPO UTILIZADO EN LA. ELABORACIÓN DE QUESO CREMA. 

FIG. 11.- TINA DESUERADORA 

FIG. to .• SEPARADORA DE QUESO 

FIG. 12.- MOLINO PARA QUESO. FIG. 13.- PRENSA PARA QUESO. 
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1.3.4 EQUIPO UTILIZADO PARA LA ELABORACIÓN DE OUESO CREMA. 

FlG. 15.- MESA DE TRABAJO. 

FIG. 14.- MAQUINA EMPACADORA 

DE PASTILLAS. 

FIG. 16.- SELl..AO<>RA AL VACfO 
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2 DESCRIPCIÓN DEL PROCESO DE ELABORACIÓN DE CREMA 

Antes de ser utilizado, el equipo debe someterse a un proceso de llmp1eza, por medio del cuál 

se garantiza quo el producto que sea olabor-ado cumpta con las condiciones y nonnas de 

higiene necesarias . La cn:ima es un producto sumamente suscepti~e a contaminación y la 

fuente principal de ésta son los equipos, tuberias y vélvulas a trnvés de las cuáles se hace 

circular al pruducio A Continuación se hace una descnpc16n del lavado y santt1zaci6n de 

equipo 

2.1 LIMPIEZA DE EQUIPOS. 

a) Lavado manual - El lavado manual se realiza pnncipalmente en tanques y lineas de 

envasado. en el prtmer c.'150 se introduce una persona dentro de estos para que llevo a 

cabo un lavado con agua y jabón dentro del equipo, asi como por el extenor, debe 

verificarse de que tanto los niveles como las válvulas de estos equipos sean desannados y 

lavados.Pa.-a las líneas de envasado, deben des.arma~ y lavarse con agua suavizada y 

jabón auxihéndose de ceptllos de nylon, el tipo de ¡abón utilizado puede se.- detergente 

común o jabón líqutdo industnal. Al tennlnar el lavado de equipos y lineas el per-sonal de 

control de calidad debe supervisar que el equipo se encuentre hmpto, libe.-éndolo para la 

siguiente fase de lavado 

b) Lavado Alcalino.• El lavado alcalino se realiza en t"Quipos mediante su propto c.rculto de 

hmp1eza. mientras que en las tuberias y lineas de envasado se ut1hza un sistema de 

rncirculacaón El Lavado alcalino consiste en una reci.-culac.ión-as.pc~ón a ss·c. de una 

solución alcalina al 1% de sosa o detergente alcalino por un lapso de 15 mm, durante los 

cuales se monitores esta concentración para evitar que deSCJcnda. Al cumplirse este 

tiempo, se procede a un enjuague con agua comente durante aproximadamente 5 min El 

objetivo de este lavado es eliminar la matena orgilnica. pnnc1palmente grasa. que 

adhiere a las tube.-ías y puede ser un medio de incubación adecuado para bacterias que 

pueden contaminar al producto 

C) Lavado ácido - Nuevamente se realiza una rcc1rculac1011-aspcrs1án J 85"C de una soluc1on 

ácida al 1% generalmente de ácido nitnco o algün hpo de deter-gente áodo, durante 15 m1n. 

Una vez que este tiempo se cumple, se .-ealize un enjuague con agua durante 
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aproximadamente 5 min Este lavado tiene como ObJCl1vo eliminar proteinas y sales 

minerales adhendas a tuberías y equipos 

d) Sanittzación.- El lavado concluye con una recirculación a temperatura ambiente duf'11nte 15 

min. de una solución al 1 % de ÁCKlo peracético, con el cuál se termina el proceso de 

lavado. 

NOTA: Este procedimiento se lleva a cabo en pasteunzador lento. homogenetzador. enfriador 

y lineas de envasado, el tanque de reposo y envasadoras son lavados únjcamente con agua y 

jabón y san1ttz:ados con agua caliente a eo•c. 



2.2. DIAGRAMA DE BLOQUES DEL PROCESO DE CREMA 

~ 
(@~!MATERIALES!~ 

1 

IN11:CCIO'l DE VAPOR HASTA¡¡· C 

[EV~tSlflCAfffE j 1 ADICION DE .----§i.OOsDElEc-;e) 

~! MICROINGREDIENTES !,,__lc0t<S<RV<00<1Es I 
~)f(CIÓ~DEVAPORHAST..UO C 

ENFRIAMIENTO DE CREMA 
DE nno 



2.3. DIAGRAMA DE FLUJO DEL 
PROCESO DE CREMA 

2 

1 - Liberación oe equipo por control de calidad 
2 -Carga de crema leche y aforo con agua 

3 4 

3 - Inyección de vapor hasta 75°C Adición de sólidos de leche sal. emuls1f1cante, 
conservadores 
4 -Muestreo de la mezcla para su l1ceración 
5 -lncremen\o de temperatura a BO'C durante 30 m1n ¡Pasteur1zac16n) 
6 -Homogene1zac16n de la crema 2500 lb/:n: 
7 - Enfriamiento de la crema de BOºC a 1 S'C 

G~ § 
Tcrique de reposo / En1r1,,.Jor tubulor 

8 -Almacenamiento de la crema en tanqLe de reposo 
9a - Envasado de crema en máq rotativa para presentaciones en plásl1co. 
9b - Envasado de crema en máq de pistón para presentaciones en vidrio. 
9c - Envasado de crema a granel 
1 O - Entrega del producto terminado a cjm:ira fria 

' t ~ 
\i!J 8 9c __.. 

Envmdor• rotntorin Envosndoro d• p.stón Meso de trob~o 

5 

' ES .. 
6 

GJ 
C6maro fria 

... 
C' 
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2.4 ELABORACION DE CREMA 

2.4 1 Carua de n1a1p11ale~ 

La carga de los maronales se rear1.za en un cono de succión que med1an1e una bomba 

centrifuga descarga los mafr:!'nales en el pasteunzador lonro El pnmcr material a cargar es fa 

crema. e/ ..,olumt•n a cargar s.e define mediante la inrorrnac•ón de porcenta¡e de grasa de cada 

tambO. asi como su peso. o. en su drfecto la crerna puede ser surtida m<"d1ant~ tubcria de un 

lanquc. en rslt> w"lso la can11d11d dt~ cr("rna <>e d'f•lenTima mf~1anre t1t>mpo de t>omt>eo. con los 

cuales. se detrrrnma en bds.e .a la c.an!1<1ad dr- producto a rlabor;ir y a la fórrnulc"l las cantidades 

do l'Sle y los dt'trl<IS 1ngrrd1t~fllt..•~ •. ., cont1nuac1ón se <IQfL'"Qa leche fresca y agua para 

estandarizar la ntr./'C/<1 dr .1c1H~n:Jo a /<1 cornpos.rc1on rnencionadH en la rabia No l. (pag 5) 

2.4 2 Ad1C1ón de rnrcro1nQrPd1Pntes 

Esta me.rcla rmp•l'-"ª a c .... -ir,•nt.u~e y a agitarse. cuando .rilcanza •os 75·c se adiciona IR 

segunda parte de los ingrEX:hcn!es. corno son emu/s1fic.an1e,~. estab1flzante. SOiidos de leche y 

conservadores Una vez que SP rerTTima de agregar t_·~.ros 1nurcd1rnrcs la rne?cJa se 11g1ta 

durante 15-20 m1n. y se muestre,-i con e/ fin de> corrobOrar que los par.arnerros f1s1coquim1cos 

sean los óp«1mos para el ¡:><oducto 

2 4.3 Pasteunzae1ón y enfrmm1ento 

La mezcla sigue ag1t.1ndos.c y c..arentáodoS<!' hasra alcanzar una temperatura de so·c a partir 

de este momento empieza la pasteunzac1on dP la mezcla. /a cual dura 30 mm af cumplirse 

este tiempo Ja crema se succiona rnr<11Jnte una bon1ba centnfuua y se hon1ogener..ea a 2500 

lb/in•' El producto sigue su C."lrn1no por la tubt~na ~1a~ta l/t_~gar a un enfriador de superfic10 

raspada donde su ternper."lltJra dcsc:1ende de eo~c a 1s·c para tem11nLJr c.ayendo al tanque de 

reposo. de donde será dos1f1cada a las m<lqu1nns env:1s.adoras 

2 4 4 Envasado 

La crema es sucoonada m~d1an1e un<J bon1ba pos111va y dosificada a las máquinas 

envasadoras. el llenado de los env;1ses se realiJ'if de forma rnanua/. los envases son 

san1flzados por rnt..'d10 dt• lu.1' u'trav1olela La Cfl:rna e'.> enva~ada .a un.i !('rnpcr.:ilura m.1x1m<J de 

1s•c. y el tiempo de envasado es de alrededor de 4 hrs una vez. que el producio es 

envasado. se cod1f1ca. anotándose Ja fecha de e/aboraoón. el numero de lote y la tceha de 
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caducidad. que es de 30 días. una vrz empacado el producto se enlrCQa a c.émara fría para su 

almacenarn1on10 

2.4.5 D1ferenC1ación de crema dulce y crmna Ack:Ja 

Ya que se ha descnto el proceso básico para la elaboración do crema, se 1nd1can las 

pnnopales d1ferenc1as entre una CTlf"ma dulc~· y una crerna ácida 

- La crema dulce a d1ferenc1n de la flc1da presenta una cons1~.tcnc1a menos espesa, es1o 

debido a que el tipo de estab1fi,..ante util•J"ado es d1forcnte, al igual que la cant1d<1d que se 

adiciona al prOducto la razón de e<>la r.:.hh•H•nc1a t•s u/ ~r11I que ha C!>tabfectdo la emP<eS-a para 

estos dos prOductos 

- La acidez final del producto c.>s par<1 una crt•rna dulce de 21 a 24·0 mientras que en una 

crema ácida va de 49 a si ·o E~tos p<1rnn1e1ros tarnb1Cn ">on establecidos por la empresa, de 

acuerdo a estudios de accp1ac1on de sabor 

- El incremento de acidez se logra a travec. dt• Ja ad•c1on de .1cir1o c1trico y ac1do lf1ct1co La 

ad1C16n de estos ácidos. aparte del incremento de acidez. le da a 1.1 < rcrn;.¡ a cid a un satxir 

netamenle caracter-1s11co 

- La crema ácida e;.:;clus1vamcnte en pres.cntac1ones a granel y 'Y.. de plástico. 

mientras que la crema dulce se envasa en todas las prcsentaetoncs mencionadas 

anteriormente La crema .éc1da está oncntada a un mercado d1st1nto a la crema dulce, mientras 

que en la crema ácida el obJetlvo pnnc1pal son los cJ1cnles por mayoreo ya que su consistencia 

y sabor está pensado para compelir- con las denominadas ·cremas de rancho· que 

expenden en t1angu1s y mercados. mientras quü la crema dulce se destina a venta 

supermercados con sabor y textura d1rercntes 



2.5. DIAGRAMA DE PUNTOS CRITICOS EN EL 
PROCESO DE CREMA. 

2 3 

1 ·Análisis f1s1coquím1cos de crema cruda 
2 · Verif1cac1ón de la limpieza de ecu1po 
3 ·Aforo de la mezcla 
4 · Analis1s f1s1coquim1cos del producto estandarizado 

4 5 

5 ·Tiempo y temperatura de pasteurización . 
6 ·Vigilar pres:ón de homogene·zac1ón 1e11f1car ausencia de fugas f 

G)-~ :~ ,::::::...__, 

~mogene~edor 

T onquc de reposo 1 [n!rrndor fubul!lr 6 

7. Asegurar el barrido adecuado de san1t1zantes verificar consistencia y sabor de la crema 
8. Verrf1cac16n de la l1mp1eza de tanques y lineas de envasado 
9 • Inspección visual de fugas. temperatura de envasado, codificación de producto Envase y embalaje 
10 ·Estibado de producto y temperatura de cámara fría 

t -- -,----~ 

8 \j;j ~ [;J 9c 

EnvBsBdorri rot8tom1 fnv1m1dorn de pistón Mese de trob~o CIÍmerefrie 

"' .. 
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2.6 METODOLOGIA PARA EL ESTABLECIMIENTO DE PUNTOS CRJTICOS 

El establccun1on10 de µunto~ crilico., en 10~. procc"ios de uPrna y que·-~o eterna. se h1Lo en base 

a expenencias quo se han h_•n1do durante el proce-,.o y la necc!.uJad do crear un sistema do 

trnbaJO que pe,-m1r1era conegir las desviaciones y quo se pueda ;1pl1c.ar a tos µ<ocesos de 

elabOractón en planta Se 1nic1;t mod1anle ~r 1ntcrC.."lm!no dt:" 1cJPa5 y expencnchls de los 

responsables del depar1arncnlo de conlrol d<-• C:<Jl1<Jad y del dppartamcnto do producción. a 

pan1r de f'Stas reun1onPs '.'.f' cstablf!Cen una st•r1p d1~ p1inlo"> Qul.' en diferentes partes del 

prOCL"'so son los C.alJS...Jflf(_•s de los prob/crna"'> dl' C<Hllarn1nac1ón que prc~nlan Jos 

depat1amentos de c:rt-rna y QtH~~.o crerna lodo'> t><;.fn.., punlo'> se on:lf•nan mt•d1.1n1~~ un d1ar;r.1n1a 

causa - erecto. que 11en!• como obJcfivo e.o::pu .. •~.ar en rurrn.1 graf1c.1 c-1 con1unto de factores 

causales. que mterv1cncn t~n un problern.J dt• r-·1!1dttd 

FIG 17 - DIAGRAMA CAUSA - EFECTO PARA ESTABLECIMIENTO DE PUNTOS CR/TICOS 

MANO DE 
OBRA 

MATERIA 
PRIMA 

----------r---------~------ MALA CAUDAO EN 
PA.to r LOZ PROOUCTOS 

HOMOGENEIZADOR 
.. ,_,. ... ,. ~Er-tTO MANUALE~................ T ~-,~~~~·;¿; 

,,...__ .. l,.OC->'F'I 

EQUIPO PROCESO 

En pnmer lugar. se atac.."'l el aspecto mano de obra. capac1tando a Jos supeN1.sorcs de 

pr0ducc1ón y analistas. sobre la problcmallc.a y las accione~. que se deben tornar para corregir 

tas desv1a~ones de cahdad en las procesos. despues durante fa 1ornada de 1raba10 se realizan 

platicas con et personal obrero para expflcar1es las o;oluc1oncs y proct_~1m1en1os. que se van a 

aplicar y de los cuales ellos son la parte mñs importante 

Una ve~ que se comunicó a todo el personar la prohlemállCH y ar:c1on(•s a desarrollar st~ 

1n1c1aron lo~ s.egwrn1cnto.s a la producc1on. que ernp1ezan des.oc la l1bcrac1on de fa rnalena 

pnn1a por parte de conrrol de CAiidad. una vez liberada la matena poma y anres de la carga. se 

inspeccionan los ulens1/fos y eqwpos que se ut111znn. rnedmnte la toma de ·swaps· (hisopos de 

algodón eSlénles que se frotan en superficies por donde pasa el producto) que postcnofTllente 
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se analiza mlcrobiológ1camento para asegurar que haya ausencia de m1croorgan1srnos Las 

contam1nac1ones en equipo, se ptcsentan por fugas.. por lo quP. se e•.tnblcccn programas do 

mantenimiento y superv1s16n para detectar y corregir rápidamente estos problemas Desde la 

carga se inicia una supervisión a fondo por par1e del supervisor y del analista en tumo en cada 

una do las etapas del proceso prestando especial atrnc16n a los plintos crit1cos cons.1dorados 

en el d1agran1a y do los que se da una breve exphcac16n más adelanle. de la m1srria forma se 

respetan las cond1clonos y los tiempo~ dt..• proceso estipulados 

Este tipo de segu1n11cnto se aplica a cada lote que es fabnc.ado. dando 5'e'gu1n11ento 

bactenológ1co tanlo al P<Q<JuC1o 1ern11nado a los utensd1os. equipos y personal 

involucrado en la operación. conforme los resultados de los scgu1m1entos van siendo 

fayorabl~s. se difieren los segu1n11ento 1nlens1vos ha'itn en una vez a la semana 

El seguimiento bacienológico al prcx:!ucto tcnmnado y a equtpos se sigue realizando en cada 

lote. y ante cualquier incremento en la carga m1crob1ana se retmc1a •·I programa de 

seguimientos al proceso, hasta que la situación se norrna/1c~ P;11<1 rnantent~r 1 1 control sobre 

los procesos, se han elaborado manuales de operación y d1acramas. q11e 1nd1can los 

p<occdim1entos y cond1oones para la elaboración de los Pf'oductos. de Jgual fonT1a se 

determinan los puntos cnticos de cada proceso 

2.7 PUNTOS CRITICOS EN LA ELABORACION DE CREMA 

2. 7. 1 Anáh~s fis1coqulm1cos de crema cruda 

Es indispensable que el porcentttJe de grasa de la crema Crt.Jda que se utilizará en la 

fabncación de aema sea fidedigno. ya que si este dato es erróneo ocasiona vartaciones en el 

porcentaje de grasa del producto final y por lanto retrasan el proceso. ya que se debe realizar 

el ajuste correspondiente. por lo tanto es necesano que el depar1amento de control de calidad 

valk1e y compruebe este porcentaJe de e.Tema antes de que esta sea sur11da al depar1amento 

de producción 

2.7.2 Venficac16n de la l•mP4eza del equipo 

Una preparación adecuada no vale ~• el equipo donde se lrabaia .. e encuentra Sl~c10 una de 

las labores de supcrv1s1ón que no deben de pasarse por aHo es el vcnficar que el equino a 

utilizarse se encuentre perfectamente 11mp10 y samt1zado, el equipo debe de ser inspeccionado 
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1ambién por control de cal Id ad que debe de autorizar la carga de la mate na pnma, liberando el 

equipo para su uso 

2. 7 .3 Aforo de In mezcla 

es importante que se asegura que todos los materiales son od1oonados al proceso, así como 

que estos se agreguen en las cantidades que fueron espec1f1cadas. ya Que una dcsviaetón 

provoca atte.-ac1ones en el producto terTTI1nado. ocas1onando retrasos en la elaboración con el 

conStgutente RJuste 

2.7 • Análts.tS fis1COQuim1cos del producto rstandanzado 

En este momento. t"I departamento dt_' control de c...01hdad muestrea el tanque de prcparaoón 

con el fin de comprobar que los parámetros fi~COQlJÍm1cos aJuslnn a lo!> establcc1dos, en caso 

que se pres.ente una dcsv1ac1ón se puede a1ustar hasta corroborar que los parámetros están 

dentro de la norma 1mplcmcnlada por la empres...-. para este produdo 

2.7 5 Tiempo y lempt"roturu de pasteunrac1on 

E~e es el punto más 1mpo11ante del proc~s.o s1 la relación de tiempo y temperatura, no se 

respeta el producto tenn1nado está expuesto a problP.mas de contam1nac1ón. ya que las 

badenas existentes en la me.rcla no son destnudas. por lo tanto en este- punto no se pe1TTI1ten 

m<>d1ficacioncs. m arterac1ones. es rcspons.ab1hdad del supervisor y el analista de control de 

calk:lad asegurar que esta etapa del PfOCCso se cumple en su totahdad 

2.7.6 Prc~ón de homogene1zaaón y ausencia de fugas 

Se debe de mantener la pt"es16n de homogcne1.zaaón adecuada. y no debe de v.ar1ar, ya que 

sí varia el e-quipo presenta una fuga. por donde esté absorbiendo aire. 10 Que or..as1ona Que el 

producto tenga exceso de burbu1as. afectando su as;..iecto. y el problema mas grave es que si 

los glóbulos de grasa del producto no son rotos en su totaltc1ad pueden reagruparse, 

ocasionando separaaón de grasa en el producto, lo que ocasionaría que fuera no apto para 

salir al mercado ya que toda la estructura y cons1stencia del producto se afecta ria 

2.7.7 Barndo adecuado de samt1.zantc 

completo ya que en caso dC que s.c me.rcien samt1rante y producto, s..e imparte un sabor 

sumamente desagradable, por otro lado. al momento de que la crema llegue al tanque de 

almacenamiento este debió de ser ms.pccc1onado previamente para asegurarse de que se 



encuentre limpio. en este punto debo vcnticnrse también Que In temperatura de envasado sea 

la adecuada. ya quo una temperatura alta propicia el crcc1m1cnlo de bacterias. que duranle el 

Uempo de envasndo pueden incubarse y fcnnentar el producto 

2.7.8 Inspección en envasado 

En el área de envasado se v1g1ln en pnmcr lugar que el .área se encuentre limpta. y que los 

envases sean sanilizados de fom1a adecuada. ya sea enJ.uagados en una solución al 1% de 

cloro o mediante luz ultrav1oleta. se debe venficar que los datos de codlflcaetón sean 

correctos. para que la mformac16n que se pres.ente sea la adecuada. y en caso de P<esentarse 

algUn problema, la tdenhf1cac16n del pr-oducto sea .-áptda para evtta.- confusiones en los 

almacenes y centros de d1stnbuc16n 
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3. DESCRIPCIÓN DEL PROCESO DE ELABORACIÓN DE QUESO CREMA. 

La elaboración del queso crema se reall.za de manera artesanal, e'5 por esto que el proceso es 

bastante largo, para que un queso crema pase do la rnczclo de materias primas a la obtención 

de un pr-oducto terminado deben pas.ar lres dias. lo cual hace res.altar más el concepto 

limpieza, ya que el producio estará expueslo H d1s1mtos ambientes por largos períodos de 

tiempo y en cada uno de ellos es probable que pueda contaminarse 

Para la elaborooón de qucs.o Dcrna es nocesano establecer oerta lcrm1nologia y 

denommac1ones que es utilizan en el proceso a rm de que la cxpltc..-.aón del proceso sea ciara 

Como se ha derinido antenormcnte el quc~o crema es un producto que se obtiene a través de 

Ja estandanzaoón y rennentac1ón lle leche frese.a. crema de leche. estab1ll.zante. emu1s1ficantc 

y conservadores Se denommart'I -11rada- a cada 1 000 lts . de es.-ta prep.ilra~ón ya 

estandanzada. esta dcti111c1ón s.c establece debido a que de cslt> rnodo se fac1'.1ta el c.1tlculo de 

los matenalcs a ut1h.zar en Ja elaboración (j,! la lorn1ul.1 Lo·• taru1u•~5 t•.!rm·~11!¡1jores están 

aforados en cantidades cerradas en miles de litros 

La denominac.6n cremo! se da a una me.zcia base 1ni~al en donde se mezclan una parte de la 

leche fresca con la crema y los dernés ingrc.-d1cntes. esta mezcJa s.e pasteunza en un 

pasterun.zador lento. mientras que la leehe restante se pastcunza rned1ante et método HTST y 

se utihza para aforar el tanque de ferTTientaetón Junto con el cremol 

3.1 Limpieza de equipos 

En el C..'lso de los pasteun.zadores y las lineas de proceso. el proceso de lavado es JQual al 

enunciado antenormente para el proceso de crema, en el caso de.- tanques de fermentaoón. 

Unas de desuerado y utensll1os, estos Unlcamenle s.c someten a un lavado manual y después a 

una sanrtlzación con agua a go·c antes de ser ut1/izados 

3.1.1 Lavado de cámara fria 

La e.amara fría donde el queso perTTienecerá reposando. enlcs de ser ut1hzada debe lavarse 

completamenle con agua y ¡aban. pomcndose especial atenc1on en ros anaqueles donde se 

coloca el queso, para evitar que hayan quedado residuos de quesos almacenados con 

antenoridad. y a conlmuación debe ncbull..zarse una solución de cJoro al 5%. deJar en reposo la 

cámara durante media hora, para postenorrnente poder 1ntroduc1r el producto 



3. i 2 Tanque de lavado y ~paradora 

La limpieza on lanquc de lavado y separadora su debe lle .... ar a cabo c.ada que se hayan 

procesado 15 liradas, en pnmer lugar s1 el tanque so lava manualmente con agua y jabón, para 

eliminar todos los residuos de tiradas antenores. una ver ltmpio se agrega una solución de 

agua y sosa al i % a una temperatura de Bo·c que se hace recircular a través de la 

separadora durante 15 minutos siendo des.cargada por f'!'~e eQUlpo. a continuac16n se enjuaga 

con agua y ense-gwda se agrega una solución do éetdo nitnco al 1ª,(,, que 1gualmentc se 

recercula 15 minutos en la separadora para ser dese.argado por Ultimo t"I Cflu1po se PnJuag:t y 

queda listo par-a s.er utilizado 

3. i .3 Lavado de molde y trnpo 

Mención aparte se debe dr. hac<"r acere.a de las mantas y bolsas dc ff?la Que se emplearán en 

el proceso Las mantas y bolsas que ya han sido ut1hzadas en el proceso entran a un cuarto de 

lavado donde se sigue el S"Juienlc proced1m1ento 

1 • Las bolsas y mantas se les rct1ra manualmente el CXCC!"..O de queso que presenten. 

enseguida se sumergen en agua caliente a 85'"C Junto con delr.,-TJcn1c. la mezcla hierve 

ag1titndose durante 1 5 min 

2.- Todas las bolsas y trnpos se en1uagan en otra tina con agua c.ahente durante 10 m1n 

3.- Se repiten paso 1 y 2. pn>ced1endo a en1uagues hasta que en el agua no se presenten 

restduos de grasa, para poder determinar que no queden residuos de grasa en el lavado de 

trapo. se toma una muestra de agua y se venfica que presente un pt-t lo más cercano al neutro. 



3.2. DIAGRAMA DE BLOQUES DEL PROCESO DE QUESO CREMA 

DIA UNO 

CARGA DE 1 CREMA! 

MATERIALES Lili.@ 
SEPARADO DE 1 IDESUERADO EN 

QUESO ' TINA 
Grasa 34-38'/o 

1 
!Humedad 52-9.i 

.1·~YEC·:IÓN DE VAPOR H.ASTA 7S'c 

IESTABUZWE 1 1 LAVADO DE 
IEllULSlfiONTE) QUESO 

------@§~ BO'C 

INYECCIÓN CE VAPOR fi<STA !l'C 

PASTEURIZACIÓN DE 
CREMOL 

so·c 15 MIN 

iOMOGENIZACIÓN DE 
CREMOL 
2500,bl1n2 

ENFRIAMIENTO DE 
CREMOL 1-----• 
55.(il)'C 

8-IOHrs 
64'D 

1 
!cuAJADª 

i 

DIADOS 

AFORO CON 
LECHE PAST 

HOMOGENEIZADA 
Y FRIA 6'C 

MOLOEOYI( 
MOLIDO 
l¡Pas:rlla 
21Graoel -

(EN~ 

rDIATRES 

fEMPA@&J 



3.3. DIAGRAMA DE FLUJO DEL 
PROCESO DE QUESO CREMA 
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2 -ln1~cc1ón de vapor hasta temp de 75 e 
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5 -Homc,;eneiza:ron de mezcla a 2:-00 Lb/in: 
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lovodo 11
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==7' ~- ~- '¡ ~--
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Enfr1edor tubular 
6 -En~riam enw de la mezcla a 58 C fnlriodcr tubu¡or 

7 -A'cre ccn it?Che pas! homogeneizada y fria 6 C 
8 -Mcr6n de cloruro de calero y cua¡o 
9 -Meren de cu1:1rns agrtacr6n 15 min y repeso 
1 O - Fer:nen:ac ón e·: la mezcla desoe 15 hasta 65 D 

1 
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11 - La.a:Jo de cua¡ada con agua 1 a 1 ca'entando a 80 C 
12 - Separajo del queso 
13 -Reco!eccrón de queso en bolsa y reposo en trna de desuerado 
14 -Molienda de cua¡ada 

15 • Moldeo de queso 
l 5a · Recolección de queso en bolsa de pláslrco para elaborar paslilla 

16. Prensado ae planchas con moldes 
17 -Reposo en cámara fria a 6 C 
18 -Desmoljeo y embolsado 
19 . Se!lado al vacío 
20 ·Fabricación de pas!1l!as de 225 y 75 gr 
21 ·Entrega acamara de producto terminado 
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3.4 ELABORACION DE QUESO CREMA 

DIAUNO 

3 .... 1 Pr-eparación de cr-emol 

La prop.arac1ón del cremol se realiza en un paslcurJLador lenlo en donde se mezclarán leche. 

crema, ostab1!1zante, emuls1ficantc y conservadores. la mezcJa se sornete a cal6nlamiento y 

agllación hasta que alcance una lemperatura de ao·c , pasteunzándose durante media hora. 

enseguida esta mezcla es hon10'Jene1.tada a 2500 lb/in"' do presión A continua~ón pasa a 

tr-avés de un enfnador tubular. donde su temperatura descw•ndc n aprox 55--60"'C para caer al 

1anque de fef'TTlcn1ac1ón donde ~rá finalmente aforado 

3.4.2 Aforo con leche frese.a 

El rosto de leche fresca que se nca..•s11u p..-ira completar la fórrnula es pasteunzada en un 

sistema HTST. homogcne1.;.!ada. cnrnada n a·c y enviada al lanque de fetTncntación en 

donde se realiza un choque térmico. t_•ntre el crcrnol y la leche, quf.>dando la mezcla a una 

lemperalura de 37''C qlJe es la tcmpcoratlJra 6ptrrna de 1ncubac16t1. en cS!c rnornento. control 

de calidad muestrea la mezcla parn corroborar que el porcenta¡P. de gras..-. de la mezcla sea 

del 9-11% 

3.4 3 Ad1c1ón de cut11vos 

Una vez que la mezcia ~e cncucntnt en el tanque fermentador a In temperatura adecuada se 

adicionan los cul11vos lácticos (esto~ cultivos s.on surtidos por un proveedor y en s.obres con 

dosis). previamente hidratados de prcrercncw en leche f1bre de ant1b1011cos o en agua ltbre de 

doro, hervida y fria La finalidad de la h1dratAC1ón previa es que el cultrvo 50 puc-da d1stnbu1r 

perfectamente en el tanque de fcnncntnción Una vez. adicionado t'..'I cultivo. la mezcia se agria 

duranle 15 mm 

3.4.4 Cuajo y Cloruro de calcio 

Concluidos los 15 mm Do ag1tac16n se ad1c1onan el cuajo y cioruro de cale.o previamente 

hk:Uatados en agua. la funaón de estos prOCJuctos es ayudar a que durante la ft.!rrnentaaón la 

pasta adquiera una con!.1stenc1a tal que pcrm11a el cJcsalo¡o de suero mas rac1imcn1c Cada 

uno de estos productos se ad1c1onan habiendo en1re ellos una agitación de 1 5 min. 

3.4.5 Reposo. 



La mezcla debe quedar en completo reposo. ya que a partir de este momento Inicia el tiempo 

de mcubac1ón. este tmn1po varia de acuerdo al tipo de cu111vo, en este caso el tiempo de 

fermentación es de alrededor de 6 hrs Pasadas las pnmeres dos horas se 1mcm un monttorco 

de I• mezda midiéndose grados Domtc y pH de le mezcla. ni llegar a Jos 64DD 6 4 60 de pH 

En la mezda. durante el tiempo de fermentación. los sóltdos de leche empiezan a flotar en la 

superficie del tanque. mientras qur el suero queda en la par1e infcnor. HI cumphrsc el tiempo 

de fennentoc16n, se puede abnr la vllilvula del tanque un poco para s.eparar el suero de la 

cuajada. En los procesos de queso trad1c1onalcs t•I ~uero dP In cuajada es recuperado. ya que 

henc una aetdez baJa, t'"S u111Lrado como un !".ubproducto.y norrnalmf!nlf" es S<'cndo debtdo o 

que la acidez do este suero es muy clc-vada no puede rPcupcrarse por lo que ~ dcs.echn 

DIADOS 

3.<4.6 Lavado del Queso 

La mezcla es s.ucaonada f\acia un tanque ver11c.al donde 5e rne.7cla con agua caliente en 

relación 1 1 . se myecta vapor a la meLclu hasta que alc..1ncc una temperatura de so·c durante 

5 min. Debido o que el desarrollo de aodez: de la cua1ada sigue su cuf5o es n(~cesano 1nh1btr1a. 

pare este objeto es que se mezclan ogua y cua1ada. así ~ frena la ncidez. y con la 

temperatura se 1nh1be el des.arrollo de los m1cooruan1smos existentes 

3 4 7 Separado del queso 

La mezcla caliente es bOmbeada hacia una separadora centrifuga. la cual se enca~a de 

eliminar el agua y suero ex1s1cntes en la mcz:cl.'1 y obtener así una mas.e-¡ pastosa que se 

recolecta en bolsas de popelina (es la tela más <idecuada para retener queso y ovrtar la 

pérdida de sólidos) , los parámetros fis1coquímicos a los que se debe de ob1ener esta masa se 

muestran en ta tabla No. 8 

Tabla 6 .• Parámetros f1Stcoquim1cos en el separado de queso crema 

PARAMETROS EN SEPARADORA 
GRASA 34·36 % 

De acuerdo a estos parametros s.c SJUSta la separadora para asi obtener un producto 

homogéneo Las bolsas de popelina se deben acomodar en la tina a manera Que el suero fluya 

y no se retenga en la tina (colocando una re1111a en el fondo para que el suero fluya libremente). 
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Es muy recomendable que durante el desuerado se esté-n cambiando de pos1etón las bolsas, 

(las de aba10 pasarlas ;unbaJ por lo menos dos veces duranlc c~lc fH•r10,Jo 

El desuerado en la lma debe de ser v1g1lado constanlemenlo ya que de osto depende la 

humedad final. la consistencm y el rend1mi(mto del prOduC1o En exceso de tiempo que 

pennanezcan las bols.'ls en In tmn (el tiempo norTTinl fluctUa de 8 a 1 O hr.;) nos daré un 

pfOduClo seco y quebradizo con bn¡o rendlmr<-"nto y con un l•t~rnpo menor. el queso queda 

aguado, desuerando en el prOducto rcirmmado ya empacado 

DIA TRES 

3.4 8 Moildolmoldeo del queso 

Una vez que el qU('!>O ha adquirido una cons1slcnc1<J adccuJda. las bol!>aS se retiran de Ja tma 

y so vacian en un molino colo1d.1f. '-~" c~le punlo. el quc!..O put..--dc tornar dos rumbos d1hnentes 

dependiendo del tipo de producto que so quiera obtener 

a)Queso para paquetería - El que~ que •,er:1 dcs1tnarJo a paqurleria !.C 1ecoJPCf•J en bolsas de 

plástico a la salida del rnol!no. estas t~cl!.c:i!; 5e alm.ic;rnan l•r1 üfHi c_;\rr1.:tra tria. donde 

reposarán por un espacio aprol(1mado de e hr~ Al curnplif"!>.C este tiempo el queso ya tiene la 

consistene.ta adecuada p.ua S<>r envas.ado. las beis.as de plástico con el queso se sacan de la 

cámara y se depositan en el ceno de le n13quina fonnadora de pastillas, que le da forma al 

Queso en barras de 75 y 225 gr. cnvolv16ndolas en una pc/icula de alurmnto. mct1endose 

postenormente en una C..'IJª de cartón plastificado. donde son eod1f1c.adas para fmnlmt.Hl!e 

empacarse on un corrugado y ser entregadas o la camara toa de prOduC1o ternunado 

b)Oueso para granel - El queso que será de~tinado para su venta a granel. se recolecta del 

mohno en moldes envueltos en trapos de manta. en cuJnlo cada molde es llenado se coloca 

sobre una plancha de aluminio con capacidad para 5 moldes. estas plancha~ se forman en 

pilas de 5 en una prensa neumática. los mokles son prensados duranle 10 m1n Postenormente 

se llevan a cámara fria, donde reposarán por espacio aprol(1mado de 8 hrs después de este 

tiempo, el queso es sacado del molde y envuelto en una hoJa de papel parma y mettdo a una 

bolsa especial para 5.cllado al vac10. a conl1nuacrón ~e llevan a esta maquina donde cada 

pieza es sellada. se acomOdan en canasflllas de plástico para tinalrncntc ser- entregados a 

cámara fria de producto tcrrrunado 



3.5. DIAGRAMA DE PUNTOS CRITICOS EN EL 
PROCESO DE QUESO CREMA. 

~--,..~~~--~--,.. 
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3.6 PUNTOS CRITICOS EN LA ELABORACION DE QUESO CREMA 

3.6.1 Análisis fislcoquim1cos de lcehc tres.cu y crema ccuda 

En productos como un queso frosco cultivado. las matcnas primas 1ucQan un papel muy 

importante para que el produc..10 final cumpla con las normas establcc..idas A continuaoón se 

mendonarán las caracterishcns qut~ debe tener la lrche frese.a que se utilizará en este 

proceso. la cual debo de sclecc1onarsc de las recolecc1one!l. 

SI la leche que se u11hcc no cumple con los parámetros estableCKJos en la ta~a No 6 se 

Pf"Csenlarán drversos problE."m.:Js que afectan a la c.ol1dad del p1oducto. ya que el sabor. la 

conSJsten~a y f"I rt_•nd1m1cnto :c-.c vrran nrectados Una lr.chr drl1c1ent(• en grasa y proteina 

dani un queso con muy baJO rend1rn1ento. si la lrchf' e:ii:cC<Je lo"> limite~~ de acidez. el queso que 

se obtenga tendra un sabor ar:idtl no c.-¡r,,c1Pr1~11co. 1gu.a1mcntc s.; la l{'.'ChC' no eo;;tá libre de 

inh1b1dores. es.los 1mpcd1ro'tn et drsarrollo di' lo~~ C:lJltl'-'O.-• l;'lct1cos que agrC?gamos para que se 

lleve a cabo la fermentacrón o:;.1 ta lccht'.' no ,~.,, frco:.ca. duran!c el t1t•mpo que ha estado 

almacenada se han dosan-ollado bacit.•nas que pueden 1nh1b1r PI dc~arrotto de los cutt1vos 

lácieos. proptc.1ándose crecimientos no des.eados Que" afectan el !°•abor dC?I producto Los 

sólidos no gra!".OS en c .... 'lnt1dod mrnor a lo establecido provee.a un queso aguado, 

consistencia y con desuerado en el producto final 

3 6.2 Inspección "'sual, hberación y l1mp1eza de los equipos 

Al igual que en la elaboración dt• crema de nada sirve que se ut;l!ccn las matenas pnmas 

adecuadas y el proceso se siga al p¡c de la letra s.1 el equipo que s(_• utiliza en la elaboroc1on 

del produdo no cumple con las caractenst1cas de h1g1ene nec.esanas. en er e.aso del queso 

Cf1'ma. el trabaJRr con equipos sucios provoca que s.e de~rrollen en el producto b.actenas que 

inhiban el dC5arTollo de los cult•'-'OS láct1co"'. inh1b1endo o comp1t1endo de tal forma con estos 

que se m001fique la estructura y pnncipatmente el sabor del queso En la llmp1eza de los 

tanque fermentadores está proh1b1do el uso de sanrt1zante. solamente se samtiza con agua a 

95~c ya Quf: un ~.an1!1zanle 1nh1b1f!a ('I dt.•s;irrollo de los cu/11"05 lact1co~ 



3.6.3 Análisis fisicoquimicos. pasteurización y homogeneización del cremol y la mezcla 

estandarizada 

Como se ho ventdo menctonondo, lo más Importante en el queso crema. es croar el ambiente 

necesario pare el mc1or desarrollo de los cultivos lácllcos, por lo tanto se vuelve neces.ario 

eliminar los m1croorgamsmos que estén en e-0mpetcncia con loe¡ cultivos afectándolos en ~u 

desarrollo, la fof'Tl1a de rhnunar a estos micro011Janismos es pao;.tcun.zando previamente tonto 

el cremol como la leche fresca que servirá parn completar el aforo en el tanque de 

fcf'Tl1entac16n cada uno dt! c~~tos métodos de pa"itcunzac16n deben ser sup<>rv1s .. ados para 

evitar que SllrJan problPm:ts ro~1(•norr'. t>n <-1 prn<A•~..o De 1gunl forma en ambo-. procesos lo-. 

componentes deben '>c>r homo9cnc1.tnr10~ .. para QlJ(' al rneicla~e no 5c ff•no;Jil pos1cnormcr.tc 

una scp<uac1ón de grn~.a Que puc<l.'1 afed:H al produc1o. obtPn1f•ndo!.c un baJO rt_•nd1m1ento y 

un queso res.eco En este punto vuelve a lomar unpor1anc1a rl dt•p<H1anH~nlo de control de 

calidad. el cual muC''!°•trc.1r:i ra n1ercl.1 P~.t.int1.'1n.tad.1 pnra 11n,,-.rar1a o Pn ca.-..o neces..ano 

realizar el aJUS1e corr<"sr>oncJ1ente 

3 6 4 lncub.."1c1ón. 1en1pcratur<1 y t1en1po d•· h.-rrnf•ri1.1.:10n 

Para 1mc1ar con In 1ncubac1ón. to pnmero qut• ~(" tlebe de vcnf1c.ar e!> que la temperatura de la 

mezcla cstandanzada sen la temperntura adcClJad.1 para el desarrollo de los cul1rvos, ya que s.1 

esta temperatura no es correcta. no ex1s.11rá un dcs .. arro11o de ac1l1(·~· y sabor adecuados. 

vani.'.lndo~e tos. tiempos de ferTnentac16n. ya que las bactenas. son muy sensibles a los. can1b1os 

de temperalura 

La h1dratac16n de lo~ cutl1vos s.c realiza 30 min antes de ser agregados a la mezcla. esta 

hk1ratac1ón se debe llevar n ca.bo en !eci1e libre de ant1b16t1co prev1arnenle pastcunzada y en 

un r-ecip1cnte hmpro 

El tiempo de fenTienta~ón es de alrededor de 12 a 14 h~. desde la hora 8 es importante 

r-ealizar un muestreo para observar como se comporta el desarrollo de acidez del producto 

3.6.5 Lavado y desuerado de queso 

Es importante verificar que el afore del tanque de lavado 5ea realn1ente en p1oporc1on 1 a 1 ya 

que de no ser así. esto provoca que el queso quede con un sabor muy ac1do. no característico 

del produdo En la operación de la separadora es importante que se realicen los ajustes 



necesanos al queso. ya Que de no estar dentro de los pnrámetros c~tablec1dos. el produC1o 

puede obtenc~c muy aguado o demasiado seco 

3.6.6 Limpieza de equipos. utens1llos y pcr"SOnal 

Debfdo a que el produc10 que se está fabficando, se hace de forma artes.anal. el plinc1pal 

nesgo de contaminación el que se c.-:pone es cuando se le pone cm contacto con equipo. 

U1ens1lios y pe~nal que no cun1pla con las condiciones de htgtenc suficientes y que ocasionen 

que el producto sea afectado En este punto es importante que se realicen seguimientos. 

tomándose muestras por medio d._~ Id~ cuáles 5-C ptJL"dn a'S-<_""gurar l<-1 hmpcza. y en caso 

contrano abocarse a tomar medida"> 1nrnrd1ntas quP ~luc1onen el problema Del mismo modo 

deben controla~ los arnbienrcs P11 donde el queso S'"ª almacenc~do para que se puedan 

obtener los me¡orcs rcsuttados en cada et01p<1 

3 6 7 Envasado y codrficado 

Se debe asegurar que la cod1f1c..1c1ón de los productos sea correcta para que en caso de 

cualquier recJarnac1ón o aclaración del producto pueda dar-..;c una respuesta efectiva sin caer 

en confusiones En el envas..'ldO se debe v1g1l<tr que en el sellado al vac10 no se presenten 

fugas. ya que la funoón de cstr tipo de sc.-llado. es aislar ar producto del conlacto con el arre. y 

SI existen fugas. se anula la fun:::1on de eo;te ttpo de sclfado. En 101 elaboración de pastillas. la 

limpieza de la máquina formadora de pastillas es importanle se debe venficar que el papel 

alum1n10 en que se envuelve la pastilla. y la caia de car1ón donde se empaca se encuentren 

limpias 

En la tabla No 9 aparecen problemas que pueden presentarse durante el proceso de qucs.o 

crema, las causas que los generan. y cuales son las aCCJones que se deben de llevar a cabo 

para corregir eS1as desv1aCJoncs Como medidas preventivas. se han establcodo controles en 

la matena pnma, para que el queso se obtenga con la meior calidad posible, y con la 

lnforTnación que proporciona la 1abla No. 9 se indica cuáles son los punlos en los que se debe 

de poner mayor cuidado durante el proceso 



•• 
Tabla GI.• Tabla causa· elecio on la elabOraoón do queso crema 

PROBLEMAS au~:~s':RESENT AN EN EL PRoou~,,,;~=~"'c~TT"'"o"'R~M~•N=AOO=,_---~s~o-L-U=c-10r1N---~ 

Fatta de humedad Cue$0 re~ o queDf"ad1zo Segu1m1ento a los hempos de 
p<oceso 

Demasiado tiempo de e5'C.Umm1,mlo final Superv1Stón en la ad1cK>n de 

E.llceso do cioruro de calcio 

Fatta de sólidos no grasos en la leche Cueso grasoso Manten1m1ento preventivo a 
equipos 

Homogeneización deí1c1enle 

Fatta de leche en la me.tela 

La acidez en la fermentación e.:ccd•O 
es·o 
La pruporción en el lavado no fue 1 a1 

Uso de leche aCldH 

Contammacion en el tanquu de 
fonT1entac16n 
Mutación de culh..,os 

Poco tiempo de escurnm1cn10 

Mala adición do establhzante 

Exceso de cloruro de calcio 

Mala d1stnbución del cua¡o 

Exceso de aCJdez en la fermentación 

Exceso do cua¡o o cioruro de calcio 

Mala homogene1zaoón 

Falta de sóttdos no grasos 

Falta de emulsmcante 

No se homogeneizó la leche 

Mala cal.dad de la leche 

ACldez menor de &4·o 

Mal a1uste de la dcsueradora 

Oueso acido 

Superv1~6n en ta torrnulaa6n y 
ca.-ga 
de matonale5 

SupeN1sión en el proceso 

Sabor alrutado Inspecciones constantes a 
lavados 
al tanque de fem1entación 

Oc5.ucracJo en el produdo Superv1s1on a los 1 empos de 
final pr~so 

Queso arenoso o grumoso Superv1s1on a los tiempos de 

""""'~ 

Pérdtda de gres.a en el 
desuerado 

Ba¡o rend1m1ento 

Manten1m1ento pi-eventivo a 
equipos 
Superv1s.16n en el proceso 

Rev1s1on de pareme1.ros de la 
tecne 
como matena pnma 

Superv1s1ón al proceso 

Contamma~6n en el tanque de SabOr amargo Inspecciones constantes a 
lavados fennentacson 

Ex.ces.o de suero en el producto terminado al tanque de fe!'TTlentacsón 



4 DESCRIPCIÓN DE AREAS Y PERSONAL EN LA PLANTA. 

4. ~ Manejo de person•I 

Dentro del mane10 de personal. existen diferentes K1cns equivocadas. la mayof"ia de la gente 

tiene en la mente al ciáSJco capataz que se encuentra sentado dando ordenes y maftratando a 

la gente a su cargo. sin embarco nada rna:;. que csfo esta alejado de /a realidad. aún cuando 

Jos avanc:cs c1entificos han relevado en muchas operaciones a la mano de obra por acciones 

mecanizadas existen fuoarcs donde la mano de obra JUeQa un papel pnmord1al durante la 

elaboración de muchos productos. como en este caso en particular Por lo cual es 1mpor1ante 

que el Jefe de producción tenca la sens1btlldad ncr-t•s.ana para poder administrar el recurso 

humano pudiendo conahar tanto fas 1nlerescs de la empresa . los obreros y los supervisores 

para llevar a buen tu1 el proco5.a de manutaaura 

Para esto, las relaciones humanas ¡uegan un papel de surna importancia dentro de la labor det 

encargado de Pf"oducetón debiendo de enconrrar la rnanera de comprender ~ entender a los 

demás. asi como la tonna de comprenderno<,. y encontrarnos a no~tros mismos 

Un puesto de esta naturaleza conv•crle al protcs1ona1 en al1menlos en el líder de un grupo de 

trabajo al cuál se debe y del cuál depende para salir adelanlc en su traba¡o. s1 bien es cier1o 

que se dice que e){1ste gente quo nace con un ·don de manda·. no siempre es neces.ano contar 

con esta caracterist1c.a para poder guiar a un €.'"Quipo Se requiere en pnmer lugar Ja decisión de 

querer rea11zar10 y el caráaor sufioenle que penn1ta vencer cuafqurcr obstáculo que se 

presente Lo más Importante en estos cas.os es el poder hacer a un lado el estado de ánimo 

persona/. ya que una actitud ncgaflva. 1mpos1t1va o demasiado d1spf1cen1e perJudican el trabajo 

con la gente El encargado de pn:>ducción debe asumir una posioón 1mparcrnl y justa 

lralándose de relaciones laborales. debe de saber que al tratar con personas. esta tratando con 

toda una gama de formas de pensamiento. problemáticas y estados de ánimo dando a cada 

cuál su lugar y afención adecuadas ES1o implica ne){1bthdad de ideas. ya que lo que más 

puede pcrJudicar en este puesto es lencr un entena cuadrado el cual 1.1aya poco a poco 

alejando a Ja gente que se tiene a cargo 

Un aspeao primordial estnba en conocer todos los aspectos que involucran a la producctón, 

conocimiento del proceso, de Jos proced1mien1os de limpieza. operación de equipo, uso de 



herramientas y de mater1nles nccesnnos. asi como un per1ecto conoc1micnto dt'! los espacios y 

areas de trabaJo, ya que no se puede dmgtr y girar on.Jeones de un traba10 Que se dc~nocc 

Para esto es tmpor1ante Que el profesional llegue con la d1spos1c1ón y la mente ab1cr1a al 

aprendizaje. ya que a pesar de que se conocen los procesos de!'.dc un punto de vista 

lecnotógico. el verdadero experto en operación es el operador de la nláQwna. este e-. uno de 

los primeros puentes de comunicación QUf" s.e e!'.t;ltJIPC(""n entre un suri<•rviso,- y su Pf•r.;>onnl el 

cual debe de 1r encauzado a un mlerc.amb<o de tdeas y conoamrt-nlo-;. qur les sean útiles a 

ambas partes, desde lui.'"go que esto no 1mphc.:1 gcn~!rar r••lac1ont.'"> de compadra.roo entre 

obreros y supervisor. ya quo esto al c,;1bo del tiempo se vucl\/r. en act1lude~. contra Pf"OdUCente5 

que afectan a la oper0tc1on !>C debe di! dc1ar rn cl.ilro qut.• cx1~!(.• una l1n('a de autoridad que no 

debe de ~r rebasada 

Preets.amente un 1nterc.amb•o de tdeas como rl mencionado antt•nonncntP p.-•rniitc la 

implantación de m0d1f1c.ac1oncs y mc-¡orus. romp1.-ndo con leyes cos~umbri":ota·~ Que d1,¡an que 

las cosas siempre han s.1do ns.1 y Que no hay por qun c.amr.>1arla"'. 

Para generar que el p•crsonal pierda es.a actitud n<...-Qat1va y C">1•--: ab•crt¡:i al C.."tmb•o para 

pr-oponer acciones es la conc1ent1ZaClon. Que crea un comprom1o;.o en el cual el obrero 

entiende la rnspons...'lb1hdad que 1mpl1ca elaborar un produC1o alrment1c10. en la n1cd1da en que 

el encargado de producción logre que el personal se tnvoluc,-e y se comproml.'ta con la 

ope,-ación scrti la forma en que la pr0duct1v1d¡1d de los departamentos y las .arcas se 

lnaemente Aunada a esta concicnt1zac16n se debe de motivar al pcr-.>0nal de forma tal que 

vea QUC al cumplirse las metas de la empres.a s.e alc.aruan las metas propias de alguna fonna 

para el personal obrero la graflfic.ac16n cconormca es el punlo más afta de motl'llación que se 

puede otorgar. sm embargo acorde .a la s1tuaC16n actual esto ya no es comun. es por eso que 

el encargado de producción en conjunto que el departamento de pcr-sonal deben plantear 

esuateg1as que mantengan la estima del traba1ado,- alta 

Oentr-o de todo este sistema de conc1ent1zac.ion y mohvac16n. la comun1c..'lc1ón que exista ent,.e 

el encargado de pr0ducc1on lo:. ~upcrv1sorcs y loe; obreros e<¡, de vital unpor1anc1a 

primeramente el encargado de producción debe de entender que los rcsullados se deben al 

trabajo de todos en coniunto y que realmente el depende ue las pcr.>onas que tiene a su cargo. 

es Importante que la gente sienta la confianza de transm1t1r1e sus rnqwetudcs y sus problemas, 
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para que aparte de ser una persona rc~pctndn dentro df• In planta sea una persona quo inspire 

constancia. de la m1sn1a lorrn•• el encargado de producc10n de informar al pcr!»<>nal a su cargo 

de los rumbos y d1rcctnces que tomara la empres.a para la cunl laboran 

Todas estas cuestiones drben de trntar:>o r.m nlc1ar~ de un aspecto muy importante. cuando 

se traba1a en t"'Qu•pos de trahnJa deben de t_•x1g1r unn ~ene de normas. rc~otas, premios y 

cast~os que dm¡an los compor1éurncntos. obhg.,c1ont·"> y derechos de cada uno de los 

miembros del equipo, dentro de estas norm:.s CJ11stcn 

Ley Federal del Trabajo. Con1unlo de nonna~ QUI"." ngen la~ rclac1ones obrero patronales. en 

todo el pais 

Contrato colr.ct1vo dt:' trabn¡o - Oar • .<ldO t•n ta ley lcdt:>rotl dt•I traba¡o es uii acuerdo entre 

emprC"S<I y s1nd1cnto en el cu;11 ....... er,ppc1f1c.""ln dc>rccho"> y nbltgac1ones 1anto dr empres.a como 

de trnba1adorcs de n1ancra espcc1fic.'l a cada omprcs.;1 

Reglamento in1enor de traba10 - E!'• un pliC'')O quP se apl1c.1 en 1_·~µcc1hc0 dentro de las 

Instalaciones de la empresa. PO lo que :,,, rPfH:re a hora110• •. r..ornpQr1arn1~·nt• Qbl1gac1one!. y 

derechos. incluso 1nd1v1dualcs para cada área 

Existe también un r-&g1men d1sc1plinano que s1 bien no se encuentran en alguno de estos 

~lamentos, el equipo de 1raba10 ¡unto con su supervisor imponen para beneficio comUn de 

todos los traba1adores. r~las referentes a relevos en horanos de comida. y sust1tuc1oncs en 

las labores del proceso. rotaciones y planes de cnpaataCJón operador-obrero Que pcnn1tan que 

el grupo vaya creCJendo en habilidades y conoc1rn1cntos 

Una gerencia de producción tiene la necesidad de entrar en contaC1o con d1.,,,.ersas áreas y 

departamentos de una planta. a continuación de'.'i.Cnb1rcmos brevemente cada uno de estos 

departamentos y la relnción que estos tienen a su vez con el departamento de producoón. s1 

pudiéramos de alguna manera dctr.rrninar el lugar que ocupan cada uno de estos 

departamentos dentro de la fabncac16n de un Producto encontrariamos que todos giran y 

traba1an alrededor de un fin cornUn. que es la obtenCJón de un producto que al ..... endersc 

genere un bencf1c10 cconón11co a 1;i f!mí're-.a Oc alguna u otra forma trn:lo~ lo~ depanaincntos 

están al serv100 de la producción. s1rvilmdoles como abastecedores, observadores, 

adm1nastradores, agentes de serv1c10 etc 
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.C.3 Descripción de puestos de una empresa para la elaboración de crema y queso 

crem.a. 

En el organigrama antenor nparec.c la d1stnbuc1ón de los puos1os ex1slenlc!> en ni área 

operativa. ya que t"S donde el 1ngun1rro en ahrT1Pnlos pu~·do dl'.!S."lrrollarse. ya sea como 

SUpeN1sor o corno gerenle de pr0ducc1ón En Jos puntos Sl{JU1entc~ ~.e <Jcs.c11~n los puestos 

exiS1entes en el área operativa desde ayudnnlr r¡encral ha·.ta Jf>ff" ñ•~ producción. con la 

intenoón de seN1r como guia para el profe!l.lonal en alimento<> del tipo de nct111tdades que cada 

uno realiza dentro de la pl;1n1a 

4 3 1 Gerente de Producaon 

Las act1v1dades de un ¡efe de d.-pa11.1rnc-nto (producoon) ~· d1vPr!:.1f1CJn cn11c l;..i'... actrvfdades 

meramentP 1ntrinsec.a~ de la opt•ración y lo.-. reporte<;. de l1po ad1n1nrstrat1vo qut.• se deben 

presen1ar a la gerenoa y a los depar1;1mc>ntos qu~ lo n..,>-quwran El JCfe de producción recibe 

semanalmente un programa de p1oducc1ón. con .:,s1e. s.c planp;¡ la operación repartiendo la 

carga de traba10 y las d•terenlc>s prescnlac.iones. siempre con t•r ob1e11vo de cumplir al fin de 

semana el programa al 100% Tiene que a">egurar la c..'llidad m1crob1ológ1r-"1 y f1:51COQuim1ca de 

los prOductos y en su defccio 1m~cmcntar las labores corrccfrvas 1nmedialns para evitar 

cualquier contingencia s-e buscará en la rned1da de ras po-.rb1hd;idcs mt'¡or;:H e 1mplcmcmar 

nuevos procesos. ~ tiene la obligación de as.ogurar el aprovccham1cnto óptimo de los 

recu~s matenalc5 y r1umanos. hay que definir y mantener conforme a su pre~upuesto el 

consumo de detergentes. encrgin eléctnca. matenal de sc-gundad. pn~•lcrra y nómrna Debe 

de saber manejar y conocer las forniulac1ont•s do cada p<oduC1o y de s-er neces .. ano hacer las 

mtcracooncs nccesanas enlrr los matenar~"> de tal forma que el producto no 5-e vea afectado 

en su compos1etón ni en su calidad 

Dentro del aspecto adm1nistrat1vo detennrna los costos de prOd'ucción los mantiene y respeta 

kSent1ficando y prev1n1endo los mermas que existan. se irc..,a un control estadist1co del area en 

cuanto al consumo de insumos. aprovechamiento de los mismos. u11h.zación de eqwpos. 

Debe estar en contacto con todas las áreas de la empresa. pnnc.ipalmenle con con1ro1 de 

calkSad, ya que este depar1amenlo funge coma un v150r y evaluador con!>lanlc de los procesos 

y de las acciones que se llevan a cabo dentro de la planla 



El responsable de producción d"be ademés distribuir tas cargos de trabnjo del personal a su 

cargo, venhcnndo qur. los conlrole~. de as1stenc1a se elaboren. de dt5trihuu lo""> Pl!flcxJOS 

vacnc1onnles y de atender y cannliz:nr cunlquter dudn y problcmhhca al departamento 

correspondiente 

De acuerdo n su fo1TT1nd6n. pnra un 1ngt•nicro en nhmentos. este pue51o pt"csenta una 

oportunidad muy importante para su des.arrollo Pf'Ofcs1onnl. aunque e.abo mencionar que no 

siempre este es el pnmcr puesto en el cunl se ingrr.s..,, normnlmt!nte rl pnmcr puesto al que 

se puede acceder e'!'> como supervisor. puesto que dc-:;.cnb11emos nqui mismo n con11nuac1nn 

La gerencia de producc1on (>$ un rt~lo 1mportnnte. yn Que acl•~mas de pont'.>r a pn.;eba 105 

conoetm1entos adquiridos t'.>n In carre'ía. se requiere de que el profr-;1onal sr~ emp.,pr y 

adqu1(>ra los conocim1cntos adm1n1strnt1vo""; pnra t•l¡1Ponn los informes tanto 

ndmin1strat1vos r..omo C'itad1st1CO!~ que n1urstrrn datos que p("n111tnn r-valuar de mnnera 

objctiva a la opcrac1on Por otra p.'lrt(" la rclar 1r.n qur 1~'...te d•~partarr entr1 ~ cnnrte con f;15 

dcmés áreas y departamentos de la planta va prr.rnrnndo al profP',1c·1 1 C'>11 Lr.a fQrrT1,,c1011 

integral que le pcf'TTl1te prepara~~ pnr.1 asp1rar a un pues.to dP t1pc::1 gerenc.1al 

4.3 2 Superv1<r.or de producción 

El supervisor de produCCtón es rf"spons.able dr seguir el programa de p<oducción dmrto 

establecido. as.egurar.:.c de que los produdo~. dr o;u linea df" producr..ion cumplan con tos 

par:'tmetros de c.at1dad cstablec1t1os Debe dt> curnpl1r y hHcer cumpllr la..-. normas de limpteza 

establecidas para el producto y PI p~~.onal ;i su cargo T1Pne que Pstar capc=icilado para 

rcsotvcr y tomar dec1s1oncs <1 la~ cont1ngenc1as QllC" se prc~ntcn durante el proceso 

Es responsable de la operac16n y cuidados del activo y pt•~onal ,, su cargo. as1 como de los 

bienes y malenas pnmas que se ultl1c("'n. dcb<' revisar el llenado ,,decuado de> los forTTinlos y 

gráficas de producción Ha de conducir al personal a ~;.u caigo µara d1srn1nu1r n1ennas y evitar 

los dcsperd1c1os de agua. encrgin c!Cctnca y combusllblc 

Debe de conocer y aplicar el rt.o.glamento interno de trab:.1¡0 rnantencr y acatar la~ norTTias de 

d1sc1pl1na a-:;i corno llevar PI r:nnlrol de ~·.r<-,fencra del r"'..'f-Sonal 

Como se menciono antcnormcnte c<>te es norrnatment1! el pnmcr paso de un rngen1cro en 

alimentos en la mdustna, este puc!,fO es muy benéfico para el profesional ya que lo cnfrenla a 

una realidad que difiere mucho de la cálcdra en el aula. en el cual debe de aplicarse y 



adaptarse a un s1s1cn1a de traba10 en el cufll al pnnc1p10. aunQuo domina el aspecio 

tecnolog1co do los procesos. desconoce la opcrac1on en la pr.u:.1:1c.a, ya qu,. su capacidad do 

operaoón y aprcndiza10 debo de poner.o.e n prueba para q11f' una vez QUC tenga el dom1n10 

práctico y tecnológico del proceso pueda 1r s.uginondo e implementado me1oras y 

mod1ficaCJones que benef1cicn y ennquezc.an ni proceso 

4 3 3 Operador de Preparación 

Un operador de p<ep.-"tración es rcsDOn5.é1blc de conocer y preparar de ar:.ucrdo a fórmulas 

establee.das. Jo~ proc:JuC'lo~ 1nd1c.ados en el programa diario de producc1on. debe dar 

segU1m1enro al pi0<-c .. ·..a p.ir;1 ~l~c>-gurtH q1H• los par/Jn1cl10-. dt.• r_,hdad sean los 1nd1cados para 

el producto quo esta clnboranclo 1nantcndrá ~u arca hn1n1a y en ordPn. observando d1sc1plma y 

buen componam1Pnto Sera respons...,blc dí' la corH!cta uttl1zac1on y cu1d11do de las 

herramientas de trnb..'"tJO y los equipos ba¡o su c.nrtJo. se ast•ourara del uso mínimo necesano de 

IOs equipos controlará los consurnos de d(•(ergc-ntc·. 11 .. nando Jos controles necesarios. portará 

su umfofTTle completo y lunp10 

4.3 4 Operador de separadora 

El operador de s.cparaoora será respono;..1blc de la OPf"rac1ón y mantcnim1cnto de es1c equipo, 

teniendo la preparaoón y los conoc1m1entos suficientes para annar y desarmar este equipo, 

participará en las act1v1dadc-s de l1mp1eza dc-1 proc<'SO de elaboración de QUPSO crema. como 

es lavado de hnas rnoldc~ y trapo!> Cumplirá en !lempo y oponunrdad con la etapa del 

proceso a su cargo, rcal1z•ir.'t Jos a¡uSles ncccsanos para Climplir con ro.-. p~-.rarnetros d~ caltdnd 

establecidos para el producio. re~pclará y hará rCsrK!'tar el rcglamcn!o de traba¡o. portara su 

umfonTie comptcto y l1mp10 

4.3.S Operador de envas.ado 

Deberá de tener el conoc1n11cnto y capacidad sufic1cnlc~ para operar. armar y resolver 

cualquier problema O~.!'ratcvo de la maquina a su cargo Es rcsponsnble de la l1mp1eza y 

samt1zación dl:'I equipo debe de venficar que cuente con ¡¡¡ c..1n11dad suficiente de envases o 

del producto, mciuyendo fecha de ~-.duc1d.ad. en caso de ausencrn del supervisor queda a 

cargo del áren de envasado. dcbcra c-ncargarse de llenar los controles que corrcs.pondan a su 

área. deberá observar d1S.C1phna en su arca de traba¡o y portar s.u umfonne complclo y 1tmp10 



4.3.8 Operador de selladora al vacio y maquina empacadora de pastillas 

Este operador es responsable de la operación de las rnaqu1nas a su cargo, asi como su 

limpieza, man1enióndolos en condiciones óp11mos de lrubRJO. cumplirá con el reglamenlo 

interno de trabajo y tas buenas prácticas de h1g1eno, será rcsponsnblc de Ja codiftcaci6n del 

produdo cumpliendo en calidad y oportunidad con los requenm1entos de envasado 

programado, portará su uniforme completo y límpto 

4.3. 7 Ayudonles generales 

Los ayudanles generales serán los enca~ados de llevar a cabo los procesos manuakts que 

requiere el proceso. tales como carga de mater1oles. lavado manual de equipos e lnstrumenlos 

y áreas de traba¡o. alimentaceón a máquinas envasadoras. armado do envases y empaques, 

lavado y samtizaceón de envase. et1quetac1ón y COd1ficac16n de productos estibado y lransJado 

de matenales, y par11opar en lodns las act1v1dadcs que les sean indicadas por su supervisor y 

cuando el no se encuentre presente dependerá directamente de Jos operadores. Oebem 

respetar el reglamento interior de trabDJO, cumpllendo con la5 buena"i practicas de· manufactura 

y portaré su umfo""e completo y llm~o. 
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.C.4 Descripción de areaa de contacto. 

En la F1g 1 B. s,~ muestra un esquema de la rorma en Que se rclacmnan las diferentes arcas 

que componen n la empres."1, de esta relnc1ón dependo en gran medida el éxito de la piar.!:-, ya 

que SÓio el tnlbaJO en L"Qu1¡:-.o es <"I que rindo los frutos esperados, on estns relacione5. el 

ingeniero en ahrncnros. de5de la parte opcral!v.:l, es el cncnrgado do d1stnbrnr. canah.zar y 

aprovechar Jos recursos prove"'cntrs (fe las d1fercnte'.J áreas En los punto-; s1ouicntcs se d:t 

una expl1cnción del trabaJO de C.."'lda árt>."'l y de In relación que tiene con el dcpartnmcnto de 

producción 

4 4 1 Control de cahdad 

El dt.>partaniento cJe control de c.ahd.'ld 11rnP como principal función, el v1g1l;ir e inspeccionar la 

elaboración de los d1feren1r5 producto!'. que se elaboran en la planta. para tal efecto los 

analista de c.. ... da turno debc.•n de elaborar rvportcs y muestrear en drfercnfes etapas al proceso. 

también son /os encargado$ de \ngllar y evaluar la sanidad dt? 1a planla otra de sus 

responsabrhdadcs es el autorr.r.ar la rccei,.x::1ón de n1.:1lcna pnm."J. ya 5C"an m1crr,1r1QrP-drenlc-. 

envases y empaques, control de calidad v1gda que las fórmula ... uttli~·<tdas en In!", procc">o·~ df.' 

elaboración. asi como autonzar algun c.,mb10 o sust1luC1ón d(' inor~rrntcs por srtuac1one5 

extraord1nanas Además de venflcar y validar que ,., producto cumple con ros pararnctros 

fis1coquimlcos establecidos. debe de asf.."gurarse la calidad rn1etob10IO{J1C.."'l. para lo cuál 5C' 

realizan muestreos a e·qu1po, producro y ~wrsuna! en la"> drf(.'rcnft·!"· r.tapas del procPS-O Cada 

semana deDcn elaborar un reporte héiC1a la gt:"rl.'nc1a dC" as.eguram1en10 de C."1hdad donde !".e 

re~ñan el comportamiento dt..•I produ<..~o durante la semana y donde se sei'\ala s• existe o 

e.>ust16 alguna desv1ac1Un y de que manera se comg16 El pcrson.a/ de l'Slc dt..•p."Jrtamcnto del><! 

ver1flcar y cx1g1t1c al per!>onal que porte su uniforme completo y /1mp10 y que C1Jmpla con ras 

d;sposic1ones de limpie.za y calidad requendas en la elaboración de los productos 

HJstóricarnente, al departamento de control de C4'llidad. !.e le 11.a c-... alalogado como el 

antagonista del departamento do producción. cuando realmenle estos dos dcpartumcnlos 

deben de formar un cqt.11po de lraba¡o. aunqut" en oc<1s1one'"~ ICJ'.. 1n1t•rt",P-; r:1'' .Hnt>o<; llt..•gu1..•n .1 

ser contranos. para esto es Importante un aspecto. tanto el responsable de producc1on como el 

de conlrof de cahdad deben ser ncx1b/cs en su posición y deben de lcner el cnlcno sufic.enlo 

para aceptar una equivocación o una sugerencia Es por esto que se vuelve 1nd1spensnblc que 



el departamento de control de c..nlldnd conozca además de las técnicas de análtsls y normas de 

calidad, lodo el proceso y sus detalles a fa producc..on. ya que es 1mpos;hle Que so pueda 

c:ontrolar algo que se desconoce. asi do esta fonna si se de1ccta algtin problema en la 

elaboración del producto. el persona/ de control de ~fldad debe saber de Qu~ manflra se 

apagan Jos equipos que se es.tán operando lgualmenlr. el s.uperv1sor de producción debe 

conocer las técnicas de an.11rs1s y poder interpretar lo~ rc~uttado~ acerca de ::.u proceso de 

esta manera se logra que no :<.t> adQuu~ran posturas cerradas anle un prob/cm;i y que entre el 

supervisor y nnallst.a c.:0:1o:;ta un."l coop.t'rac10n mutua para bien del proceso 

El tener una buena relaCJón con t~I respons.;1ble (Jt• calidad ~rnute ar ocrcnlc du prOduCClón la 

oportunk1ad de d1s.ci'iar (' 1rnph:•m<-•n1.ir rnc1ora~ a los p1oc<-•sor. de igual rorrna C>n c .. "l~O de que 

se tengan µ<oblem."ls en los pt"ocec:,.o•J. eonlft! los do 1
• drparlamcntos pueden 1mplant1u me1oras 

y venncar que se /lcv€.•n a cabo 

-4.4 2 Admin1strac1ón 

El depiHtamento de adm1n1~lraCJOn :.>e 11enc a su CRrgo, liJ contab1fldad general de l.J planta. 

pagos a proveedores de rnatenas pomas. envases. empaque!. y encrgé't1C0"5. Es además 

responsable de grnerar un:-t ~ne df? reportes hacia un corporativo para que sea cvc'lfuado el 

desempe/\o general e la planta Dianarncnte 5e debe generar un invcntano de rna!enas 

primas. y uno de producto terminado Cada semana este departamento recibe por parte del 

corporativo el program<l para la producción sem¿inal. del cual al consultar los mvl'ntanos 

existentes se grran al departamento de compras p.'lra QtH! H•altce /;:is rcqursieiones neCCS."lnas 

De tgual forma se reportan los consumo"'- dranos de n1atenalcs Se detx>n de reportar los pagos 

realizados y los pagos pendientes por cubnrse. asi como Jos cheques c1rados AJ lérmino ac 

cada semana s.c debe de calcular el costo por prOducto. integrando los consumos y gastos 

semanales. para asi comparartos con los de la !>emana antenor Para poder integrar toda esta 

lnfonnac16n se utiliza un pro0rama por computadora que se encarga de la adm1nrstrac16n, 

generando una base de daros. de donde al generarse las d1stm1as ordenes de prooucaón. se 

y semanalmente 

El departamenlo de administración es In vcnlana por medio de la cuál el corporativo evalúa y 

califica el desempeño de Ja planla es por esto muy importante que la información sea capaz 



de transmitir el desempeflo real de la operuc16n. y es oquí donde la relación entre el enca'lJado 

de la admin1str:1c16n y el 1efc de producc1on Sf! vuelvt.• unportanle. par•• que p•,ta 1ulac1on soa 

en verdad productiva. ambos deben dP conoccf" las nf'ccs1dadcs d•· ambos departamentos. ya 

que en base a estas necesidades se pueden d1sei"lar los fonnatos para que producción emita 

los datos que necesi1n odrn1mstrnc1ón para cumplir con su trabaJO. de igual manera 

adminiS1ración debe de conocer y acoplarse al ntmo del traba¡o Pn planta para que ese esta 

forma puedan conciliarse intereses D<?btdo a la 1mpo1tonc1a que llcneon eostos reportes. ya que 

mtden el descmP<"i"IO de la planta. hay que venr1car que la 1nforTTlac16n que llega n estos. sea 

Odechgna. por lo tanto la labor qlle c:urnplc el adm1nis1rndor !.f' vu(.•lve un r1t1ro en donde se 

pue'de dclecttH algún C"rror o fnltante t~n los reportes. por otro lado. s1 (•f adm1n1s1rador no 

conoce nadn del proceso que er.t;1 controt:lndo. no put'"de d1st1nuu1r entre un dalo real y uno 

que no lo es. conv11""11éndose ;tr,i. c-n un s•mpl~ captun5ta de 1n1orrn<1c1on que no tiene la 

capacidad de ana1ts1s en ca5-0 dr.- QU(." Scf' prc ... c-nten en-ores en ta fue>nl<• d<- mforTn:lc16n. 

provocando rev1s1oner, y retra">O"> qut• <>e podnan evrtar 

4.4 3 Compras y logist1ca 

El departamento de comprar, c;c encarga dC" realizar las requ1-:-.1c1oncs neces.-1nas para proveer 

a la planta de los lflSlJmos necesarios. paro la operación. de• igual forma ~t1c1ta los articules de 

Umpieza y s.::1nrtizantes ncccs:inos. es también cncaryad0 de solicitar y comprar las 

refacciones que mantcmmiento le sollcilc. es también ene.argado del translado de producto 

terminado de la planta hacia el almacén central quien a su vez reparte n los depósitos. asi 

como del estado y mantcn1m1ento de los vehículos propiedad de la planta El encaryado de 

este departamento manda .a admm1:<.trac16n la relación de lo<; ped1doc; s.ot1c1tados para que se 

les programe pago 

El departamento de compras tiene la responsabilidad que no falte nada para la operación, o 

que de lo contruno la planta pare. debido a esto. para el responsable de producción es 

importante conocer las expcct.at1vas de entrega que se tienen respecto a los matcnales 

faltantes para la semana drl 1n1smo n1odo para realizar el prog1arna de prnducuc,n -:-,ern.:1n.'.ll 

eS1o es básico. ya que de otro modo se corre el nesgo de prograrnar algún producto del cuál se 

carezca de alguna rnateria pnma Por otra parte. debido a que el encargado de compras 

atiende a nuevos proveedores. en OC.""Js10nes e5 ncccsnno que el ene.argado de producoón 



este presente para nnahzar In ptiestn a pnH•bn y lo"> rr .. ultm1os dt- ciertos productos. nuevos Al 

igual que en otros departarnentos es unportanto que el cncaruado de cornpras cono¡rca el 

pt'OCeSO p«>duct1vo para que tenga conc1t:"nc1a y sepa quo puede suceder en cas.o de que falte 

algún motcrial, de igual forma es 1mpor1nnlo que el encargado de producción conozca los 

tiempos de entrega que tienen los provcC!'do1es en algunos productos paro que pr(}'Jramc o 

recuerde al cncnrgado de compt"as renllzar el pedido con oportunidad 

4.4 4 Mantenimiento 

El departamento de mantenun1ento es el encargado do v1g1lar In opcruc.16n de los diferentes 

equipos de pr~so. a'Si como los CQu1pos que suministran los serv1c.1os nec.es.anos para la 

operaCIÓn. para que los eqll1pos se mantengan operando en ópt1rna!". c.ond1e1onco;. debe de 

elaborar un programa de manten1m1ento preventivo. para evitar tener Que hacer reparaciones 

mayores Manten1m1cnto se encarya también de 111stalac1ones y m001f1cacmnf's. ya sean 

eléctncas. de servicios o de ed1f1cio Es1e departamento controla también el almacón donde se 

surte o pnx:luCClón do empaques. ccptllos etc De igual manera ha de llevar controles acerca 

de los cor.s.umos de energi>hcos y enviar este reporte a la adm1n1strac16n. debe haber un 

control de mvcntanos de las reracc.1ones que tcngdn a su rc~uardo y generar las r('Qu1s1c1ones 

que necesrten. pasándolas al departamento de compras 

Para que los prograrnas de mantenimiento p<cvent1vo puedan llevarse a cabo con la 

oportunidad neccsan~,. el encargado de mantcmm1ento debe de saber en Que momento los 

equipos paran y durante cuomo tiempo pcnnanccertln asi. para que s.c elabore el programa de 

acuerdo a la d1spornb11ldad del equipo sin que se afecte la producción. para esto el encargado 

de producción y mantenimiento deben de traba1nr de manera coordinada. de lo contrano se 

bloquea.-ian constantemente el trabaJO. de igual manera debido a los registros de us.o de los 

equipos y a las mspecc.ioncs que se realicen con los equipos en opcrac16n se puede 

determinar con suficiente ant1c1p.ac16n la falla de algún equipo. por otro lado entre producción y 

mantenimiento se pueden organizar para reducir gastos de energía. avisando s1 algUn equipo 

va a p;¡rar por l>HfJO t1empo para que de ~er ~osibte ~e corte el sum1n1stro de vapor o agua 

helada. ahorrándose con esto energía. de igual forrna se puede planear reduci.- la operac.tón a 

lo indispensable en horas pico, que es cuando la energía tiene un costo mayor 



4.4.5 Almacén de mntena pnma 

El almacén de rnatcna pnn1a se enc.::1rga de recibir toda materia pnma QUl! ~era utll1.zada en el 

proceso. una vez que es rcclbida en el almacén. se debo de notificar a control de calfdad para 

que este a su vez la llOOre. quedando a d1spos1c1ón de producción a partir do ese momento El 

responsa.ble> del almacén neces1h1 un Inventarlo diario cJo sus o.ic1slenc1as, lleva también un 

control de los mator1ales quo se surten a producción mediante valrs de s.ahda El almacén ha 

de encontrarse ordenado. ningún maten.al debe estar en contacto cJ1T1.-c10 con el piso, sino 

entan1nado o acornodndo en racks y deb1damen1e idenl1f1C1Jdo 

El almacén de marenas pnma!:>, es un 1ndrcador que s¡rvu para realizar los programas de 

pr0ducc1ón ya sean dranos o semanales. es pcr e!>to 1mportanre Que los 1n-.,1t•rl!anos que sean 

pmporcionados. contc>ngan 1nformac1ón 100"'~ real. para que no !Ot.' c.'.11ca en contu:s.•onc!:. que 

generen algún ,.._.rraso de la prOC1ucc1ón. es por e!:>to qtJC ra con1unoc..::ic1ón t:ntrc el olrnacCn y 

producción es muy 1mponantc S1 c~t.a comunrc.:Jc1ón e~ buen.a. ~>e ahorrar.1n l1e1npo5 en !J 

enlrega de matcnares. s1 el ¡¡/macen es opcnunarnerlh.' ov1~do de /05 requennHPn:os diana:.. 

por otro lado el encargado d<" alrTlacen debe de conocer fls1cani<"nle c.:1dtt n1LJlcna1 quo Ya a 

surtir. para que no se proyoqucn crror1~~ en t.•I proc;;eso. el cnc.-.rgado de produccion puede 

enc.argar.s.e de c.apaotar tanto al ene.argado con10 al per...or.aJ que ahi labora para que 

conozcan todos los materiares y no los confunda Almacen e:-> eJ pnmer foc.o de a1enc1ón 

cuando falta una materia prima. tcméndo~c Ja comun1cac1ón adecuada ~ pueden ev11ar 

retrasos p.diendo los matenales fattantes a tiempo a compras. ó poniendo sobr~aY1s.o a 

producción para hacer las modificaciones ncc.c!Hlnas 

4.4.6 Almacén de producto terminado 

El almacén do p<oducto terminado tiene ba10 su resguardo al pnxiucto tenn1nado, se encarga 

también de coordinar la carga de los transpones que se mandan al almacén central El 

ene.argado de este departamento ha de llevar un invenlano de pcoducto terminado y reportar1o 

diariamente. debe estar en contacto con control de calidad. para que cuando un ptOducto esto 

en cond1c1oncs de poderse embarc<H !>e sepa de Hln1cd1ato y pueda ernbarcarse El producto 

en la cámara debe de se estibara adecuadamente y en caso necesano pesarse, estar 

kienUficado y separado. El encargado del almacén. además de /a limpieza de la cámara 



supervisa que la temperatura seo adecu.ida para conservar el producto y en caso de que 

ocurra alguna falla llamar 1nmed1;l1arncntc n mantemm1cnlo para que se corn1a et pro~oma 

La relación entro producción y ol almncen de producto terminado se da debtdo a que esto 

departamento recibe el producto directamente del área producirva por medio del supervisor, 

que. medmnte un vale recibe el material ('f cuttl es contado antes de ingresar a la cámara. st 

los datos se verifican que sean correctos s.eo evitaran problemas po"itcriorcs El encargado de 

produce1ón debe CDnocer el estado y canttdades de producio que se encuentre en cámara. 

para sat>e-r !.4 se dieron cancclacione5 o pedidos cx1raord1nanos de producio y de esta forTTia 

poder reallrar los ajustes adecuados al pt"ograma 

4.4 7 Recursos humanos 

El departamento de recursos humanos es el encargado de llevar la nomina del personal que 

labora f!O toda la planta. tiene registros de IMSS. FONACOT ,INFONAV1T ele entrega 

uniformes. esta a cargo de la com1s1on de h1g1ene y !'".C"Qundad Trata d~ manera directa con el 

sindicato al que están nfil1ados los lrabn1adores.. arregln cualqua·r s.1tuac1ón de ftpo legal con el 

personal, lleva la ca1a de ahorros de la empres.a y otorga prestarnos o quien los sollc11c. por 

medio de este departamento se realiza le venta de productos a ernple,,dos. de la planta De 

acuerdo a las neccs.tdades que :-;.e pn~senten recluta al pcf"5-0n3l ba10 el perfil sol1c1tado por 

cada departamento. se encarga de la v1g1\anaa ex1ema dt? la pl.,nta debe de s.uperv1sar que el 

reglamento de la ~ante se cumpla. debe venficar que el pcrson<1I po~e su umforTTle Cada 

semana. el departamento debe de pasar un informe de su nómina al corporatrvo. para que se 

envié el dinero nece5ano para el pago a la s1gU1cntc semana. asi como la relación de pagos 

pendientes por conceJ"O de umforTne. despensas. etc 

El recurso mas importante que pueda tener cualquier empre$.1 es su personal. e-s por esto que 

la relaoón entre el responsable de prOducción y el encargado de recursos humanos debe de 

enfocarse a obtener los meiores resuttados posibles del traba10 de la gente. bnndándoles 

dentro de las condu:1ones de la empre~. las cond1c1ones de traba10 adecuadas Al igual que 

en los demi'is depariamentos es 1mportanh_• qui~ el encargado de recur:.o-; humanos conoLC<l 

el hpo de traba1c que se realiza en cada parte del proceso. para asi de es.la torrna. y 1unto con 

el perfil que requiere producción se busque a la persona mas adecuada para cada puesto 

Entre estos dos departamentos ha de ex1st1r mueho apoyo. ya que en ocas.iones es necesano 
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aplicar con firmeza el reglamenlo de lo planta. y se debo de tener apoyo en la toma de 

dcc.s1ones en cuanto a sanciones. casl1gos y baJ8S de trabajadores 

, ___________ ,,__... ... _______ _ 
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5.ANALISIS DEL AREA DE PRODUCCIÓN. 

La problemétic.a que presenta el área de produect6n. en el Arca de crema y queso crema. 

requiere de un programa que logre coneg1r. en prlmer lugar. problemas de calidad existentes 

en 10$ pt'oductos que se estitn tabncando. esto ocas.iona retrasos en los cumplim1e':'tos de 

programas de abasto. desperdicio de matcoa pnma. en..,ases y empaques que ocasionan 

gastos excesrvos y esto a su vez eleva el costo de 105. productos Poro poder dar1e solución a 

estos problemas se establece que et objetivo de esta sene de cambtos es ·obtener 

pt"Oductos de t>uena calidad. en la oportumdad neces.ana y al menor costo posible· Los 

conceptos caltdad. opof1unKlad y costos. se definen a continuac1ón 

La CALIDAD ·es hacer bien las cosas desde la pnrnera vez• las causas de los problemas de 

calidad no deben buscarse cxcJusevamcnte en errores ind1vtduales. sino en los problemas de 

di.sefso del Sistema en su con1un10. las soluoones a cS'los problemas deben ser propuestas por 

quienes directamente se involucren en los procesos en cuestión Para lograr incrementar la 

calidad de los p«lductos en la planto se ha realizado un traba10 con¡unto con Control de 

Calidad para establecer pn>gramas de c.apaC11aci6n al personal. supervisado, vahdado y 

aplieadO por los departamentos. se ha estructurado tam~ón un in1erc.amb10 de conoom1entos 

entre los supervisores y los analistas, con lo cuál se ennquecen sus conOC1m1entos del proceS-O 

y so poede realizar un traba¡o de superv1s.6n més eficaz 

La OPORTUNIDAD en la elaboración de los productos. es ·ea cumpt1m1cnto al 100% de los 

programas de abasto• Al establecer una ca1K1ad constante. el programe de producción 

cumple automaticamente. ya que se abaten los retraS-Os en el proceso. en esta etapa. el 

control de p«'oduceión ¡uega un papel fundamental, este. se limita a la p~ramaci6n diana de 

producei6n. y a generar la mfonnación necesaria para los consumos de matenales 

El COSTO del p«>ducto. involucra costo de mano de ot>r-a. matenas pnmas. envase y consumo 

de energía. Paro calcular el costo por producto. se detenn1na una base. nonnalmente se ut1hza 

1 Kg de producio y de acuerdo a la fórmula se calcula la cantidad de materia pnma. envase y 

la cantidad de mano de obnl y energia que se ut1hza en la elaboraci6n del producto y a esto se 

le denomina '"costo estandar del producto•. 



Las prtmoms acciones que so realizan en los procesos se enfocan a elevar la caltdad de los 

produC1os. para esto se dt."termman los puntos cnt1cos de los procc~o!.. se elaboran manuales 

de operación y so establecen programas de capac1tac16n a todo el personal Una vez que la 

calidad de los productos se establece. los programas de sur11rn1cn10 mejoran y al no haber 

productos rechazados los consumos do matenalcs son menores. por lo que el costo disminuye 

A pes.ar de que In oportunidad y el costo me1or<1n. S.f" requiere que los resunados se superen, 

para es1o se establecen alguna-;. alternatrvas que se mencionan en el punto 5 3 A 

continuación se mencionan d"" forma m.-'1-;. específica Ta problemática Quf" presenta el proceso. 

y las acciones correcuvas que so rca11znn 

5.1 Problem.tltlca que pre5enta el proceso. 

5 1.1 Problemas de contaminaC16n en los producios 

Como se ha mencionado con antcnondad. la crema y el queso crema son P<oductos 

sumamente dchcados. ya que cualqurer variación de las c..ond1uone:~ de opcracion ocasionan 

altcrac..oncs en el producto linal 

En el caso de la crema la contammac10n de un praduc..-io oc.asicna su rechazo y en este caso el 

prOducto ya no se puede reprocesar. dcbtdo H que el prOducto se fermenta completamente 

haciendo imposible su recuperación. en estos casos tarnb1én se registra la pérdida de envases. 

lo que se traduce también en un retraso en el ab.a!.to del producto en la~ presen1ac..ones que se 

hayan visto afectadas. existen también problemas cau~ados por los eqwpos que s.1 son 

detectados a tiempo SI pueden reprocesarse. lo más comun son las fallas en la 

homogenc1..zaci6n. en este e.aso el producto se debe de pasteunzar nuevarncnlc. aunque el 

producto se recupera el retraso o~s.1on;1do en el area de envasado puede ser de hasta un 

tumo. ya que no hay producto para envasar 

En el caso del queso crema debido al tipo de queso que se elabora. los problemas de 

contaminacJón son menores. ya que el medio ác..do no es prop1c10 para el des.arrollo de 

contam1naC1ones. y en caso de que se presente una contammaClon, esta es igualmente 

Irreversible. en el queso crema una maJ.'J homoger1e1J"ac1ón ya no puede ser rcprocesada. ya 

que la separación de grasa se hace evidente hasta la etapa de desuerado de queso en que la 

grasa se empieza a separar. aqui no hay más que utilizar el queso ya no como queso crema. 
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sino como matcna pnma parn la elabornc16n de queso procesado quf" s.c realiza a partir do 

una mezcla de quesos, c:Jt .. ntro do los cuales entra el queso crema 

5.1.2 Alto porcenta10 do mennas en et sur11m1cnto. cargo de matrnalcs y etapas del pt"oceso 

En el sort1m1cnto de matcnalcs, las nicnnas del proceso ~ presentan princ1palmento en el 

surtimiento de crema y leche. dcbtdo a que la cierna, por e1cmplo, se surte en tambos 

metAhcos con bol~s de plt.stico. que al momento de ser rec1b1dos en el almacén. en 

ocas.iones las bolsas que contienen a ta eternas.e rasoan y la crema crnp1cza a t11arsc Al igual 

que la crema. la leche se surte en tambos, en t•I transporte de la linea de ~urt1m1cnto al lanQuc 

de preparacaón cx1S1en pérdidas. En el caso de los m1cro1ngrcd1cntes las perdidas son menores 

ya Que el almaccn surte los matcna1cs pec;actos e tdr.nt1fic.c--idos El estado tHl que se 

encuentren los tambas y las balsa'> dt~ plA<>t1co que !.C utill .. an pn el PH>cc:-,..o dctx- de cwdarse. 

ya que aparte de generar pérdidas de rnatcn:. pnma rt>prcsPntan un foco de intecc1on 'I un 

nesgo para los 1raba1adores ya que !>1 la boc-..._1 dt:" 10-. tarnbos no ha sido ltmad.1. las ans.tas de 

1am1na ocasionan cortaduras graves El mCtodo de carga de los n,a!enalcs oe<l!>1ona J)(>rtJtdas. 

ya que parte de la crema que es cargada cae al piso. además parte de esta se qued¡¡ en las 

bolsas sm poderse recuperar 

En r.1 Rrea de envasado dl'" crema es r.n donde s.e prcs.rnta la mayor cantidad de mcfTTla en el 

departamento de envas.adn. dcbtdo a que los equipos que se utih.ran en el enva~ '!</ transporte 

de crema son v1e1os. y en sus piezas existe ya un de!".gastc tal Que se tienen 1u¡;;as por donde 

se pierde producto 

En la fabncac16n de queso crema, cuando se realiza el o;.eparado de queso. la m3quma 

separadora debe de a1usta~ de tal fofTTla que el suero rc!".uHanlc de la scparacion vaya lo 

més limpio posible. en ocas..oncs. s1 o!Quna matena pnma no cumple con los parámetros 

adecuados. puede afectar el separado del pt""oducto. lleyando a c.aus.ar una pérdida atta de 

producto Cuando el queso se ret1ra de la bols.."'1 de popehna. parte de la pasta queda pegada a 

la tela. Y no se puede retirar. Quedándose ahí hasta que las bolsas son lavadas para uhhza~ 

nuevamente Al igual QlH" en la elaboración de ..-:rema en el que~o crema. al fabncar las 

pastillas de Queso. se desperd1c1a mueho producto. ya que la máquina tiene hendiduras 

provocadas por el desgaste 
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S 1 3 Reprocesos altos y perdidas en los lavndo-s 

Cuando un lo1e de croma esta por tcrrmnar do $cr homogcrHJ1Lado y enfriado. ni fondo dlll 

lanque queda un proc:Jucto que ya no pu~dc ser succionado por la bomba que ~e encuentra a la 

salida del 1anque. para poder ~,C•H e>sta crPrna del tanqut!. así como toda In que se cncuenlra 

en tube..-ia y cnfnadorc!> se agrt.•ua agua suav1.racJ~, por la boc.., del lanque para cmpu1ar la 

crema que Quedn tanto f"n t•I lilOQUf' como en la lutx>na rrnalrnr.nlf_! '.'>e hacn un •bar-ndo· con 

agua a so·c Al adecronar e!>fa r .... ,;1n11da<::f de aoua. la ri<tr1e fonal de pro<Jucto Sf'.! meJ'cla con 

agua, el preparador debe de v1(~rl<1r l."l cnrda de crcn1a al l<1nquP dt~ rc-pQ!.o. !.C l•ene calculado 

un tiempo en er cunl rl producto cat.~ <ll la11quP clf_• repo"'>o (•I prOducto s.c recolecta en tambos 

lote S1gu1entc los rrproc:-cso .... -;..-. drvrdrn Pfl dos Pilfl(_•"'> I;¡ portt• de crema • agua y la parte de 

ptOducto Que se Qul•da rncruc;.1.1da t•n la tuberr,c1 y qui• •,oro pul•rJe Sl'r tl"muv1da al tn1c1ar los 

lavados con la so1uc1on de sosa a ao·c al reat1.r11r P..-.ti:- lavado se nota que queda tooavia 

algo de producto pero rsfl• ya no puL'"dc ser removn.1o y S~! dp<;perd'1c1a 

En Ja fabnc.ac1ón de queso cr"'ma lo:<. reproccsos son rnucho meonores ya que una yez que la 

rnezcia se ha ferrn1~nt.ado no se PlJf"'dr rPriroc.e•,¡ir nad;i d<' prOducfo ya que una vez que se 

1n1c1a el proceso fermcnlatrvo no puPde d<'tenc~1· y <t']fr>()ar rnt:'l'Cla f•Mandan.zada como 

reproceso 1nh1blna el desarrollo de baci•.•nas f'n el lavado 'jf" regre">a úntcarnentc el prOducto 

del ajuste de la separadora que IOd'av1a no cst.1 pn cont11c1onco;; de pasar al área de 

desuerado. pero es m1nimo Es por cslo que en este proce~o las cond1cmncs cantrdadcs e 

htg1ene del proceso son bas1coo:; los desperd1c1os y en el e.aso d•~ ,1lgun problema en el 

prOducto el queso se dcstrna a la elaborac1on de queso procesado 

5 1 4 Falla de control de producción 

Dentro del procesam1cnto de datos de los proce-;.os de crema y queso crema. se diseñaron 

adm1mstracion Los repone~ de proauc.c.ion fur.ron m<Xj1f1candose de acucido a las 

necesidades y los esquemas de 1nfonnación que dictaba el corpora11vo y que de cuando en 

cuando llegaban a m0d1f1carsc. es por esto que la comun1cac1ón entre prOducción y 
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admm1strac16n es vital Sin emb..·ugo. a pesar de generarse la mformoc16n nece!Mlrl& para 

Uennr ros repones. 'ie csti1 expuc~to a errorc'":. al momcnro de llenar t.·I fuporte de producc1on y 

en muchos casos a om1s1oncs de algún material po,- descuido del p1cp4·trador y del supervisor. 

Jo que ocasiona que los dato<> s.ean erróneos. o que s.o omita algun consumo Se tiene que 

supcNisar continuamente C"I llenado de estos reporte~. a~i como estar al tnnto do que no fallen 

matenoles parR cadu procrso. y !.1 Hroa a faltar alguno sr debe de informar oportunamente a 

los supe1v1s.ores. para que lo fl'nQan en cuenta e 1nd1qu<!n t•n el rc-portc la falta de materiales 

Uno de los faciort•s quP aff•ct.an defm•IP,,arncnre n los procesos. l-'S el uso de 1ccnologia 

obsoler;i. con un arnpl10 dc~-Q<l!.ll-' 1•n '>LIS pie.ras p.-,10 hace que la •.1rrif1cac1on d'c IO!. proc~sos 

sea constante Pc"Jra ev11:11 r¡ut• p(Jr .;1lt11ina c.1usa rnC>can1ca el procc•.o se dclenga o ~ ... f" afect'-! de 

manera tal que h..-r1aa qu(• •,,., rect1,1.r.u10 El u~o d':~ este tipo de rnaqumana hace que los 

procesos sean considerados drf l!po ar1c~.,nal. en donde la mano dr- obra !•<'ne una gran 

asegurarse qur los proce~.o ..... se lleven u cabo de n1anpra i1d<•cu;1da 

5.2 Medidas correctivas 1mplemcnLiJdas. 

5 2 1 Problcmflt1c.a d(' cahdad en los productos 

La pos1b1hdad de conlarninac•On en ro-.. productos debe de considerarse como un pellgro 

latente que en cuatquu..'r rnomrnto puc-dc atacar. 1;1 rorrna de como evitar alguna con11ngenc1a 

es el mantener una sup.t.•rv1~.1on constante en los pt ucesos siempre s.c debe de pensar que 

cuando más. bien m•ircha el procc~o e~ cuando mas cerca se esta de un problema de 

contamrnac1on ya que rl exceso de cont1arua rela1a la 5uperv1s1ón En el proceso de cierna Jos 

problemas de con1arninac1ón Uur¡1nte los tres arlo~ quP llevaba la pi.in!•• <'fl opcras1on eran 

recurrentes. ya que broraba en drferentes lugare!. se generaba alarrna en el proceso y se 

Vtgrlaba celosament~ durante un trcmpo r1a!.ta que !°•t:"° conlrolaOa. al !.Oluc1onar~ el problema 

se regresaba a las prácticas nonnale5 hasta qu(' despu('5 de un c1e110 lapso los problemas se 

presentaban nuevamen!e aunqUt""! con rJ1stmlJ5 características, hac..IJ que se 1n1c10 un plan 

de1erm1nó que los equipos no scrran tJl1/1.lados sin una rnspecc1on y tTlucstreo previo por 

control de ca/ldad en cada lote que se preparaba. cabe menc1on.1r qlle esta practica se 

realizaba antenorrnenlc. pero sólo de m.-inera 1nterm1tcnte El responsable de producción debia 



realizar al menos lres veces a la semana, una ver en cada tumo. inspecciones sorpresa que 

implicaban rev1s16n de totnques. dcsannado de válvula~. lrnc.u~ y concJ1;1oncs. ya que en estos 

lugares es en donde se acumulan restos de producto. que con r.l l1f"n1po se de'5.C.Omponc y crea 

los focos de contaminación. a raiz de cstao; superv1s1oncs s,c delcció que los obreros no tenian 

bten def1n1do el papel que desempcrtaban en el proceso. lo que llevó a programas de 

capaotac1ón y asesoría del pc~onal en cuanto al proccs.o e h.g1cne pc~nal Se d1sel'\aron 

campal'\as de rum1gac1ones de .-'trca y s.eguim1cntos en linea del procc5"0 y revisión de los 

parámE?lros en cada lote de producio clabo1ado. al cabo dt! un traba¡o con¡unto de prOducc.ión y 

control de cnhdad "•t.' logro mantener duranlt.• todo un ai''lo una p1oduu::..ion prorned10 de 50 

toneladas scnianales de cren1a su1 un p1 oblerna de conl.'lm1nac1ón 

En el proceso de queso crt•rna ta prot>len1.'1!1c.a de c.ontarn1nac1ó11 •.e prc~ent.i de forrna muy 

s1m1f:ir a lo sucedido en crern:i. los 1n.;1lo'> proce·d11n1cn10~ y el dcs.co11oc1m1enlo del proceso por 

par1c de ali;¡unos obrero~. cau-:.aban cns1-:. de contammac.1on en c•J que!>D a pa•llí de que ~ 

cstablcc1cron sistemas de /avado a lo~~ equrr>as. !rapos y rnolde~. y '...C aseguro que IJ:; 

cond1c1oncs de proceso s.e rcspc!aran y tus san1t1zac1oncs de area !.C llevaran a cabo. 

supervisados d1rectamen1c tanlo por producción como par conlrol de calidad los problemas so 

d1sminuyeror1 al mínimo. nUn b:1¡0 cond1ooncs cx1:rr.1T1as de proceso. ya que en ambos 

procesos se ha establcodo y<J un sistema de lraba¡o 

5 2 2 Mennas de materia pnrna y producto en sur1rrn1cnto y p1occs.o 

En el caso de la e.rema al analizar el problerna de nwrrna~ en el sur11m1cn10 de eterna cruda 

se 1mplcmen10 un conlrol n1ás estncto sobre el rnane10 de los tambos en la cámara de 

a1macenam1cnto, el control para el sur11m1cn10 y rolac1on de la crema corre a careo de control 

de calidad que se encarga de 1nd1c..or al almacCn que tambos su111r prira cada proceso de fgual 

manera control de calidad elabora un registro de todos. los tambos CJ1;1stentes. realizando 

monitoreos cada tres dias para vcnf1car que la acidez de los tambos no :5-e mod1f.que de 

acuerdo al repor1e anlcnor, con es10 s.c nscoura que los larnbos no rebasen las nonnas 

establecidas por la empresa para cada procr">o Las perdidas de produc1o rn 1.'l caroa t' 

lneluso en almacena¡e se pueden evitar inslalando un tanque recolector de crema cruda. 

donde el porcentaje de grasa s.ea el mismo y que> tenga instalada una báscula que registre el 

peso de la Ct"ema. para que por una linea de ahmcntac1on y mediante un medidor de flu10 la 
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crema sea enviada al área de proceso. debido H que eo;tas me1oras rcqu1(."rcn r1e una c1ena 

mvers1on, no se han llevado a cabo Para tratar de d1stn1nu1r al mux1mo Ja~ rncrma-.. en Id 

elaboración de crema. se capacitó ar personal para que se adopte un mismo µroced1m1enlo de 

carga y de limpieza de las bolsas con crema para que la pérdida se reduzca al mínimo 

Por lo que respecta al área de envasado. se han rcal1.tado mUtttples esfuerzos por par1c de 

departamento de mantenim1t"nto para mantener oP<-rBndo a ras bombas positivas y máquinas 

envasadoras durante los dios de paro. llevando a cnbo programa-. de mantemm1ento y 

supcrvi5'6n constante de los equipos para que las ~rd1das se rc."duzcan al mimmo posible 

En la elaboración de que~.o crl:"ma. la me1or manera dr bajar lo-;o dec;p.-•rd1CJ0'> de producto es 

cump/1endo al p•t.• de la letra las cond1c1onc5. de proceso y tos P•1r.a1nctros de las rnaicnas 

pomas que se han establecido. cumpllr.ndo esto IR cons1stc-nc1a qu(" adquiere t."I <lUCSO pt•rTTHIC 

que en las bolsas d•' popelina y loe; trapo!; o;c retenga la menor c.anl1dad de queso y que no se 

ptCrdan sólido~ en el desucrado En cuanto a la ... maqurna"> envas.'ldor:i-:. de queso se sigue el 

mismo Pf"e>grama de manten1rn1•"·nto qur en las cnvas..1<1orns dt• crema flilt;J que las mermas se 

reduzcan al minimo 

5 2 3 Pén:J1das de producto en lavados 

Para soluc10nar la perdida de crema en et Javndo de enfnadores. se tiene el proyecto de 

instalar una linen de arre a presión. para sus11tu1r el uso de agua. evitando también de esta 

forma su aespcrd1c.ro Mientras tanto se rcahLa un arrastre con agua a 90 ·c. antenormentc se 

realizaba a 75·c y esta temperatura se requiere dC mayor canlldad de 11qutdo para a1Tas1rar 

una cantidad 1mpor1ante de crema E.-1ste cierta mertT'la en el drenado que no se puede 

recuperar. las mercias crema - agua que se recuperan. se tdent1f1can como reprocesos para 

quo se c.onsumnn lo m..is pronto posible. cabe se"alar que ros procesos representaban un 

grave problema en los repor1es de consumos. ya que no se contabthzaban y por lo tanto son 

una mernia del proceso. al estar ya identif1cados. se logra un mejor manejo de los mismos. 

redueténdose las pérdrdas 



5.3 Implementación de for-matos de control. 

r::sr.~ 
·Y,'~~ •, 

i. 

En la gerencia de producc1on '>e requu•11.! .1ú't!rtliV• dt• q.-nc1ar 1.1 111lurn1ac10n 'lUC se requiera 

para los reportes ad1n1ms1rn1tvos Una de las lnbores en la que la p.nrt1c1pac16n del 1ngen1ero en 

alimen1os es muy unpor1anlc en el d1se"o funnn1os que rac1lltcn el acceso y manejo de 

1nfotl'T'lac16n. y que nden1ás St_•an de f.--iul utllr.l'tK1un para f:"t p<>r•;.onal f'n plnnta y <>obre todo 

confiables. para e'Sto. lo-. encargndn~ dc>I llPnado df' lo""> forrnatos. deob<>n conocer1os btcn 

Enseguida s.e 1nuestran do<i tipo!> de formatos que se aplican en lo~ p1oceso de cr-ema y queso 

5 3 1 Tiempos de proceso 

Uno de los ob1et1vos princ;1palt~s en la clabQrac1on dP crema y queso crema. es lograr que n 

pes.ar de ser un p1oce~.o en gran nlt~d1da rn~tr1u.1I. ~e logre 1mpvncr un ntrno d~ trabaJO que 

perrruta establr.rf"r una pl3neac1c.n. ya que dlffilnle l.1 oper.ac1011 es muy cornun que al b;tJ:lr los 

requcnm1rntos de producc1on. los tiempos di'.'" proce~.o sr. pro1ono;in al orildO de que un 

volurncn de producaón q11<' .i un r'trno con!>tólnlt• r1f' tr.1ba¡o .... r• n .. •ah~·a en !res días se retrasa 

supervisores y el rn1srno cnc;irgado de producc1ón ~JenPr.1ndo~r. gastos por mano de obra "/ 

consumo de en(_•ruét1cos mayor Ge deb<' rrcordar qul' lo5 procc!'..ooo. dr crt•ma 'I queso crcrna 

son casi arte!',..1nalcs y .o d1frrenc1a de los procesos 1ccn1f1cados dond(' la vploc1dad del pf"occso 

de la gente De igual forma. al mon1cnto de qu(' la producción se 1ncrc•rT1cnta. al pers.anal le 

cuesta traba10 ff'!Ornar el nlmo de trabaJO nnll'nor generando retrasos en la producc1on 

tomando en cuenta esto'i factores se ha buscado generar un control que mantenga un mismo 

ntmo de traba¡o 1ndepend1entcmente de la pr0ducc1on que se llegue a reahzar Se 

establecieron tiempos de proceso. Que deben de ser cubiertos y reportados mediante 

gráfica de Gantt (Tabla 10) en la cual se reportaran en cas.o de que existan retrasos. las 

causas y medidas que se toman para su soluc.tón 



Tabla 10 - Gráfica Gantt de .... roc.e!l.O crefna 
REPORTE OE PHOOVCCION CAE'"""' 

PAIMER TURNO 

OPEHACióN 

L.A\l'AOO DE. C:OUIPO 

CARGA DE MATERIALES 'f TC.MP J!>"C 

AO>CION D~ ING Y PAST ABO"C :'OMIN 

HQ....oG(_NEIZ.ACION 'f f::NfHIAMl[NfO 

5 3 2 órnene-. de producción 

--

., .. 

--

Para estnblece,- un sis.tema Que pcnn1ta oblcner la 1nfonnac1on de consumo!> de los p e ce...as 

so implementa una orden dt> produc.c.1ón (Tabla , 1) la cual es un formal o en donde a pann dr. 

la cantidad de producto Que s.c vil a f'labornr tanto de eterna como <1e quP!.O. en bao;.e a la 

fórTTiula se c.alculan lo~ rrqucrun1t•n10-. de matcna-. pnrnas. cnva~s y empaQuPs.. paShndo.,,e 

directamente al alrnac~n donde rl atrnacem-,.1a se cnc.-¡rg,-. de SlJr1.H las. canltdnOcs c.-.acta-. 

que s.e sol1Citan Con es.to se at>.alcn 10-. despcrd1c1os s..obrr. lodo en los en,,..as.es y empaquto'S 

ya que estos matrnalf"S !.{' ~rt1a11 por c .. a¡'9s cerradas. nor-matrncnte de 1000 pz.;1s. y siempi'e 

e:K1s.tían sobrantes que l'ran muy d11ic11es dc conl1ola1. ya Quf" 1 .... gent<• los ut1hi:at>a para 

transportar o <;;;uaMnr d1ve~c;. matenalrs o incluso pr1ra 5u u~o per.>.ana.1 '1 c.on f.'"s1o <;.e groera 

una merma constante Que se ht~nc Que abahr O•~ igual terma el mane10 de los 

tos problemas mas d1fic1les de erradicar. que es ocnerar un almacén de pt""oducc16n donde 5>e 

empte.i:an a acumular res.to-. de producc1onrs nntenore":o y Que crece de tal forma y en tiempo 

tan corto que es preferible ehm1nar10. ya que se pre5ota a contusiones y desperd1aos de 

matenales 
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Tabl;1 1 1 • Orden de nrothJCConn < llC~O r rf•rna 

ORDEN DE PRODUCCIÓN QUESO CREMA No. _______ FECHA-------·I 

MATERIALES UNIOAti-...--FORMULA 

LECHE FRESCA LT 4.6 
CREMA CRUDA ___ KG 0.2 
~~-----EMULSIFICANTE KG 0.0014 
ESTABILIZANTE KG 0,007 
CONSERVADORES KG 0.0006 
CULTIVOS LACTICOS UNIDADES 0.062 
CLORURO DE CALCIO KG 0.0006 
CUAJO KG 0.0006 

1 PROOUCCION TOTAL 

CONSUMO COSTO 
TEÓRICO UNITARIO 

4140 2 00 
~-

180 13.00 
1.26 15,00 
6.3 23.00 

0.54 1600 ºº 
55.6 1,28 
o 54 2.30 
0.54 45.00 

COSTO TOTAL 

900 

COSTO 
TEORICO 

18,9 

71.424 
1,242 

24.3 
11744.766 

Al implementar el sistema de ordenes de producc1i>r1 S<' puede des.de que s.e genera la ordf!n 

comparar contra el inventano e:ustcntc en planta y 5abcr s1 lodos los n-1alenalcs nccesanos se 

tienen en c.l(J!>lcnc1a. de igual manera ad1c1onando el CO">l0 de lo!> rnalerralcs. se puede 

conocer el coslo del volumen a elaborar Las ordene!'~ de produCC!on s.c contrastan con los 

rcpor1cs de planta. v ya con !Odas los dalo!> ~.e generan los cons.umos de materiales 

Las órdenes de producción pcrm11cn Que la programación diana puede elaborarse con un dia 

de ont1c1pac1ón y de esta manera el encargado de producción llene la libertad de de-d1c.arse a 

dar seguim1en10 directo de la operac,ión y a los cumpllm1enlos de programas de llmpieza. 

capaettación v actuallzac16n del personal 



CONCLUSIONES 

El propós.to de este trabajo rue el de en primer lugar, propo,.cionar las herramientas neces.anas 

para conocer los procesos de elaborac•ón de la cs-ema y el queso crema. y de esta manera 

i>n'SOnl•r un panorama de Jas aclfvidades que reaftza un Ingeniero en Alimentos dentro de una 

ptanta procesadora de defivados Jilcieos, desempei\ando el puesro de Gerente de Producoón 

Uno de los aspectos de mayor relevancia en el micro de ras labores de un 1ngen1ero en 

Allmentos en una planta es. el Jener la capacidad de adap(a~ lo más ráp.do pos1b4e al 

runcionam1ento y ritmo de la misma. ya que si bien el proceso y las rranstormacrones del 

alimento no le es desconoCJda, la operación. e 1nctuso los cqwpos s1 lo son 

En lo que respecta a la relacrón con el personal. debe de encontrarse el equ1J1bno entre Ja 

nex1b1hdad de carácter. y la firme.za en el traro. ya que realmente los expertos dentro de la 

pfanta son ros operanos. m1ent1as que el prores1ona/ en A/1menros tiene el conocimiento 

técnico de la transrorrnac1ón del a/1menro. a/ roc1btr el conocrm1ento práctico dt!I proceso se 

tiene la capaCKJad para lomar de~s1ones que t>cneficeen a los procesos 

En la formae1ón que recibe un Ingeniero en Alimentos. de acuerdo a mr expeneneta, constdero 

que se requlere una preparación en el aspecto de manejo de personal. mohvación y 

conocimiento de la Ley federal del Trab&JO, ya que. desconocemos Jos derecttos y obhgaciones 

de Jos trabajadores a nuestro cargo, e ineluso lo que nosotros como empleados tenemos c:on Ja 

El aspecto más 1mporranle de:r.dc el punto de vista humano para una Gerencia de ProduCCJón, 

es lograr que el personal. entienda que tan importante es la h~iene y la diSCJplina en la 

eJal>Otación de un f)f'oducto aJimentic:10. ya que ningUn programa de supervi5'ón funciona si 

Quienes lo van a llevar a cabo no están convenCtdos de la importancia de este factor Se debe 

estar en comunicae1ón con et personal, conocer sus inquietudes y dudas respecto al proceso. 

La planta de este caso. se encontraba en una si1uar.Jón 1a1 Que requería un esquema de trabajo 

que diera resultados adecuados en el corto plazo El plan de traba10 diseñado para su 

mejoramiento se desarrolla en tres etapas progresivas. en la pnmera se realizan acciones para 

que el producto que se oblenga cumpla eon los JeQuenm1enlos en base a ras normas de 

fabricación que dicta Ja empresa. una vez que se ha logrado esie punto. se ataca el 
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abastecimiento Cfel prOducto, para que se reahce en tiempo para cubr1r pedidos Al correolr los 

dos problemas an1enorcs, el proceso !".U hace rentable. lo que se traduce d1reciamen1e en un 

beneficio. Las soluciones que se mencionan en este trab&JO. fueron las aphcadas al pc-ooeso 

para lograr hacerto efioente y rnntable. y están enfocadas básicamente a un Sistema de 

supervlstón para solucionar los problemas de calidad. y el manCJO administrativo de los datos 

mediante el disel'lo de fonnatos En el aspecto administrativo es donde el Ingeniero en 

alimentos carece de una pt'eparac16n adecuada. ya que dentro del plan de estuchas no se 

contemplan &Signaturas que maneicn controles adm1nistrat1vos de procesos, es por eSlo que el 

d1ser.o de los torTTialos diseñados aqui se basan solo en la expenenoa 

Durante m• traba10 como supervisor y 1cfe de producción en una planta de denvados lácteos. 

he tenido la oponumdad de desarrollar mis capacidades. apoyado en los conoom1entos que 

obtuve durante m1 formación profcsmnal. y lo que he aprendido durante mi desempci'\o en la 

industna Me he podido dor cuenta que la fonnación de un Ingeniero en Alimentos le permite 

desarrollarse tanto en el área do producción. como de cahdad. asesona y ventas de productos 

En cuanto a la p<oducc16n, que es el órea en la que me desarrollo. pienso que se debe de 

prestar mayor atención al aspecto adm1mstratrvo de la producc.ón. ya que los conocimientos al 

respecto son fundamentales para poder acceder a puestos de direcc.ón y competir con 

Pf"Ofesionales de la mismo área formados en otras lnst1tuc1ones educativas. 
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