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INTRODUCCION

En tos Ghimos ados, debido a la apertura de los mereadaos, 1a industria ahmentana ha tenido
que renovarse, “sorprenchda” por ta competencia de productos extranjeros de calidad, que
poco a poco van ganandase consurmidores, desafortunadamente el rezago tecnoldégico en ta

industria nacional ha hecho desaparocer a la mayoria de las empresas pequeias fabncantes

de alimentos. Cuyos Pracesos Son sumamente Manuales y de tpo familiar, o han pasado a

wionales

formar parte de grandes empresas tran
Las empresas “grandes” gue permanecen vigentes, han terudo que enfrentar, aparte del rezago

en equipo y Maquinana, deficenctds on ld operacion y direccion £n este aspecto ¢s donde el

Ingenicro en Alimentos tiene i oporturudad de aphcar sus conocrmients para que los procesos

vuelvan a ser competitivos y rentables En la mayor parte de 10s procesos, 1os responsables de

5 de supervision. en la

produccidn eran seleccionados del personal obrerg para reahzar labore
actualidad la supervision de un proceso debe cubnr una serie de requisitos ©Nmo estrategias
en el manejo de personal y proceddmentos admuinstrativos que exigen una prepdracion mucho
mayor que el conocimiento de 105 procesos, abnéndose nuevas opciones de trabajo para un
profesional en alimentos

La incorporacién del Ingeniero en Almentos en este momento en la industna es bien recibsda,
ya que séio mediante la adaptacion que este tenga a 1os nuevos sistemas de produccion y {a
profesionalizacién del personal les permiran competir en el mercado

Para el ingeniero en Alimentos es la oportunidad de aphcar y sobre todo acumular expenencia
para aportar su mejor esfuerzo para elevar la cahdad y ila competitividad de la industna
nacionai

E! propésito del presente trabajo es anahzar el desempeiio profesional Que durante dos afios
ininterrumpidos se ha realizado como jefe de produccitn en la industnalizacion de productos
derivados lacteos

Las labores desempenadas en esta empresa. iNIciiaron coimao supenvisor o ¢l deparntamento de

crema. postenormente a cargo del departamento de crerna, enscguida la jefatura de

produccién como responsable de los departamento de crerna y queso crema

[EESRRI N



Se pretende demostrar, como el profesional en Alimentos, puecde incursionar en 10S Procesos
productivos y admmistrativos, compartiendo 18s experiencias adquindas en el aspecto
profesional y humano, Que si1 ien nO son una guia, ya que cada empressa tiene métodos de
trabajo diferentes si se espera que sirva como la resefia a lo Que se puede enfrentar un

ingeniero an Alimentos en el desempefio de su actividad profesional en el 4rea productiva



RESUMEN
La funcién primorial de un jefe de produccion es la de coordinar esfuerzZos y recursos con el

fin de lograr Que la produccidn se obtenga con 1a cahdad la oporturmdad mas eficcemes, o que

se refleja en un Producto a4 un MENor costo
En primer lugar se delinen ambos productos desde ¢l punto de wvista fisico y qQuimico

Mediante un dragrama de bioques y un diagrama de fluyo  s¢ descnben ambos procesos

desglosando tas operaciones y matenales que intervienen en cada uno de los pasos de la
elaboracién Asi mMismMo Se mostrard un diagrama de puntos critcos en ambos procesos | asi

como unNa Mmuestra del equipo ubihzabie ¢n la elaboracidn de es1os pPIoductos

Uno de los pnacipales problemas a los que se ecafrentan 1as empresas procesadoras de
alimentos en el pais, es que la tecnologia y 10s procesos de elabouracion. especiatmente en
este caso. se ulthzan equipes obsolelos y una mayor cantidad de rmano de gbra que juega un

papel pomordhal en la produccion, €510 peanite adquinr expenencad  ya que pard asamniar los
procesos hay Que paricipar activamente en l0s procesos

Postenormente se hace una descnpcidn de 1as responsabiidades y obhgaciones de un jefe do
produccién, asi como ia descnpcidn de puestos de las diferentes partes Que intervienen en los

procesos
La jefatura de produccidon implica un grado mayor de responsabhidad y la oportunrdada para el

Ingentero en Alimentos desarroftar habiidades mas alla de 1a operacédn, asumiendo et
liderazgo de un grupo de trabajo mulhidisciphinano para dar 1os meores resultados pos:bies

Son importantes las relaciones que hene el jefe de produccon con los distintos departamentos
de la planta. asi como las funciones e interacciones de cada arca en el proceso productivo
Dicha relacion ennquece la vision cel profesional en Alimentos en cuanto al funconamiento y
controf general de {a planta

Finalmente se analza y se propone un metoda para et control de produccion de acuerdo a las

condiciones que presenta este caso en parucular



OBJETIVO GENERAL
ANALIZAR LA PRODUCCION DE CREMA Y QUESO CREMA Y LA PROBLEMATICA
EXISTENTE EN EL DESEMPERO DE LAS FUNCIONES DE UN INGENIERO EN
ALIMENTOS EN BASE A UNA EXPERIENCIA PARTICULAR

OBJETIVOS PARTICULARES
1.- Establecer el marco de referencia en los procesos de eiaboracidn de crema y queso crema
para este caso en particular
2.- Descnbir la funcién del Ingeniero en Alimentos en {a operacién, asi como el trabajo de sus
subordinados y la relacion con todas las areas de la planta
3.- Analizar a la produccion desde ¢! punto de vista operativo y administrativo para proponer

mejoras aplicables a los procesos



1. GENERALIDADES.
1.1DEFINICION DEL PRODUCTO

CREMA - £n su estado natural se define como “Leche enriquecida en maleria grasa mediante

el separado espontaneo o centrifugacién * (1) La crema cs obtenida a parntir de leche fresca

entera. ohteniéndose de esta crema y leche desciemada

La cantidad de grasa en la crema gque se uhliza como matena pama pard nuestro proceso en

particutar fluctuara en un porcentaje do 40-45% Esta llega cn tambos de aproximadarnente

200 kg y también se le denomina comoe crema “cruda”

Una defimicion en paricular pari ¢ste producto es €i de una estandanzacon al 30% de grasa a
partir de crema fresca. leche fresci enters. sOhdos de leche, emulsificantes, estabihzantes y
conservadores, 1a cual es pasteunzada. obteniéndose as), un producto de una consistencia y
sabor caracteristicos Cabe hacer mencion que existen dos diferentes upos de wema, Crema
Dulce y Acda La pnncipal diferencia entre eslos dos Lpos de crema radica (r. wu acdez El
parametro que nos 1ndica el estado £n que se encuentra ia crema son los grados Domuc ("D)
mientras se considera a una Crema dulce dentro de 1os 21 a 24°D de acudez | para la Crema
Acida este rango de acidez se incrementa # 49 - 51°0 En la tabla No 1 aparecen los
parametros fisicoquimicos establecidos par ta empresa para |a hberacidn det producto

En ta tabla No 2 aparecen 0s paradmetros miciobnoldgicos determinados por \a empresa, ¥y Que
se basan ep la Nonmma Oficial mexicana NOM-F-10-1862 para mantequilla de teche o crema

pasteunzada ta Crema Dulce se fabnca en presentaciones de 0 250

0500 it. 11t en
plastico. 0250 Ity 1 It

en vidno La Crema Acda en presentaciones de 0250 t y 4 #t en
plastico.

Tabla 1.-COMPOSICION QUIMICA DE CREMA

PARAMETROS FISICOQUIMICOS DE
CREMA DULCE

£
GRASA |30~
HUMEDAD 64
SOLIDOS NO GRASOS 6

SOLIDOS TOTALES
CIDEZ (Gragos Domic)"D 21-24
Funrmae fanus

@ DIOCahMarion da CoMIo de Candad (E

£ morasa)




CONSISTENCIA - Cremosa, tersa. sin grumos, burbuias o separacién de grasa.

Tabia 2.- CALIDAD MICROBIOLOGICA PARA CREMA

PARAMETROS MICROBIOLOGICOS
PARA CREMA.
UFC/g
COL.IFORMES. MAX 10
MESOFILICOS AEROBIOS. MAX 500
HONGOS. MAX 10
LEVADURAS. MAX 10

UF CAg UrwimGes Iormeck s oo Cokran
wobrw gramo
QUESO DOBLE CREMA - Queso con un suave y rico sabor lActico, se prepara a partir de

crema y contiene el 45% de grasa como minimo (7) Dentro de  una clasificacién de quesos
detiniriamos al Queso Crema como  un gueso fresco. acido, cultivado con fermentos 1acticos.
compadio (sin 0jos), extra graso, de color bianco. untable, terso y suave Se utiiza
principalmente en repasteria, canapés, base para Dip y untado de galletas Los parametros
fisicoquimicos con 10s que debe de cumplir el QUEsSo Crema  se muestran an 1a tabla No. 3

El Queso Crema se laboca en presentaciones en barra de 0 075y 0 225 Kg 5y presentacion a
granel 4 Kg En la tabla No 4 aparecen los parametros microbwolidgicos que debe cumplhr el
Queso crema para salir a la venta

Tabila 3 -COMPOSICION QUIMICA DE QUESO CREMA

PARAMETROS FISICOQUIMICOS QUESO CREMA

| BARRA | GRANEL
Yo %
(GRASA 45 a5
HUMEDAD 47 47
SOLIDOS NO GRASOS E) 8
SOLIDOS TOTALES 53 53

JACIDEZ (Grados Domic) D 60-90 60-50

Fuems Manual 08 procedimerton on COMToN do Calxisd (EMmoreas)

TABLA 4 - CALIDAD MICROBIOLOGICA PARA QUESO CREMA.

PARAMETROS MICROBIOLOGICOS
PARA QUESO CREMA

UFC/g
COLIFORMES. MAX 10
MESOFILICOS AEROBIOS. MAX 500
HONGOS. MAX 10
LEVADURAS. MAX 10

UF C/g Unaades 1ormacor s de Coonias
sobre gramo




Consistencsa.- Solida grasa, cremosa untable a temperatura ambiente. sin presencia de suero
Y QUE N0 S& dOSMOroNE. Fuente Manuat to procednmentos te COMTO! dw Calxtad (£ mixesa)

1.2 DESCRIPCION DE MATERIAS PRIMAS

MATERIAS PRIMAS UTILIZADAS EN EL PROCESO

A comtinuacién se hace mencion de las matenas primas que se utlizan en ambos Procesos,

primecro se detalla en una hista que ingrediente se utilizn en cada proceso y posteriormente se
hace una descripcion de cada uno de eilos
1.2.1.- -Leche fresca entera.

Se entiende por leche natural el producto integro. no alterado m adulterado y sin calostros, del

ordeflo higiénico, regular, completo e ninterrumpido de las hembras de mamiferos,
domésticos, sanos y bien ahmentados ~(5)

Se sobreentiende cuando nos refenmos al término teche. que estamos hablando de leche de
vaca. la composicién de la leche de vaca se encuentra en ia tabla No 5, en el caso de que

esta sea de otro tipo de ammal, se Indica ia especie correspondiente

Tabla 5.- COMPOSICION DE LECHE FRESCA

COMPOSICION DE LA LECHE FRESCA
Calorias 76
Proteinas 1.1
Grasas 4,5
CHOS 7.6
Agua 87
Cloro 39
Calcio 3s
Fosforo 15
Potasio 50
Vitamina A 0.7
Vitamina 81 0.01
Vitamina C S5

Calorias por cada 100 grs. proteinas, grasas. carbohidratos y agua en %. Sales y vitaminas en

mg. Por cada 100 gr
Fuente MNvo Manual de industnas Almantanas Pag 89

La leche es un producto que se puede transformar de muy distintas formas, tanto asi que en el
&rea de derivados lacteos encontramos muchas divisiones y lipos de producto. ComMo son:

Cremas y mantequillas, quesos, yoghurt, bebidas fermentadas. helados etc



La leche que es utiizada en la eclaboracién de queso crema debe de cubrir ciertas

caracteristicas especiales que s

mencionan en la tabla No. 8 La ieche es abasiccda desde
una planta pasteurizadora de la misma empresa. en donde se selecciona y se translada a la
planta quesera cn volimenes promedio de 80,000 its. semanales.

Tabla 6 -Caracteristicas requendas en la feche para la elaboracion de Queso Crema.

LECHE FRESCA
ACIDEZ MAXIMA 15°D.
SOLIDOS NO GRASOS 8.40%
MiNIMO
PROTEINA MINIMO 3.00%
GRASA MINIMO 3.20%
INHIBIDORES NEGATIVO

Fuante Técnica de Fabncacion dr (Jueso crema (Manual E mpresa)

1.2.2.- Crama fresca.

La crema se obtiene a partir de la separacidn de la grasa de la ieche. ya sca de manera
espontanea o mediante centnfugacién Para este caso en particular. 1a crema se obtiene
mediante la centrifugacion de leche fresca La crema obtenida tiene un porcentaje promedio de
grasa de 45%. no es pasteunzada por jo cual es importante tlevar un contro! adecuado para
que se mantenga en condiciones adecuadas €l mayor hempo posible

Existen diferentes tipos de crema, las vanaciones mas Comunes son. Su porcentaje de grasa
{Crema ligera. media crema €1c.) y su acidez (crema acida y crema dulce)

De acuerdo al producto que se vaya a elaborar se determinan las caracteristicas de la crema,
en e! caso de la elaboracién de queso creMa, se mencionan en la tabla No 7 | mientras que
para su us0 COMO Materia PIMa en la crema el rango de acider es mucho mas amplio,
depenchendo del tUpo de crema gquc se vaya a claborar, el maximo utihzado en cremas duices
es hasta 25°D y hasta 51°D en la elaboraci@n de crema acida

Tabla 7 .-Caracteristicas requendas en la crema para ta elaboracion de queso crema

CREMA FRESCA

ACIDEZ MAXIMA 20° D.
GRASA 40-50 %.
INHIBIDORES NEGATIVO
LIBRE DE MALOS OLORES Y SABORES

Fuente Técrmca de Fabncacon de QUESS Crema (Manuai Empress)




1.2.3.- Sélidos de leche.

Los séhdos de leche son la matena seca que queda tanto de la teche como de algunos de sus
Subproductos cuando £s10S SOn SOMetidos & un Proceso de secado. En este caso los solidos de
leche mas utilizados son suero en polvo. Los usos del suero en polvo son principalmente con
@l fin de balancear e! contenido de s61idos de productos estandarnzados, como es el caso de la
crema. donde son necesarios para que la mezcla adquiera un cuerpo y consistencia
adecuados, cabe seflalar Que este producto se utitiza umcamente en |a elaboracion de crema
El punto principal a evaluar en 105 s6hidos de leche es su acider, ya que una matena pnma
muy acida impartiria mat sabor al producto, de Quat manera s¢ debe supervisar la ausencia de

sabores u olores extrafios

1.2.4.-Emulsificante.

"Un emulsificante actua reduciendo la tension superficial entre las fases. |10 que hace posible
la formacién de una gran érea superficial! con un aporte reducido de energia™ (7). Tanto en la
crema como en el Queso crema Se presenta un sistema que Conocemos como emulsién, esto
es, el resultado de la mezcla de diversos ingredientes como [0S que Se mencionaron
anmeriormente. Se define 8 una emulsidn como “un sisterna bifadsico qQue consiste en dos
liquidos inmiscibles en que uno de ellos se encuentra distribuido como gidbulos definidos en el
imenor del otro® (3). Debido al alto contenxkio de grasad que tienen tanto la crema como el
queso crema es necesaria la adicion de un emulsificante como un Soporte para evitar Que

exista una separacion de fases en el progucto

1.2.8.- Estabilizants.

Sustancias que impiden un cambio de forma o naturaleza quimica de los productos
alimenticios a los que se incorporan, inhibiendo reacciones o manteniendo el equilibno quimico
de los mismos.” (4). La utilizacidn de (05 estabilizantes en la industria alimenticia es muy
amplia. sus aplicaciones abarcan muchos tipos de producto, cOmo pan, salsas, sopas. cames
frias, helados. quesos, yoghurt etc.

Los estabilizantes se dividen en vanas categorias:



1 - Sustancias espesantes - Impanen a los productos a los cusles son adicionadas una mayaor

wiscosidad, dandoles tambien una texturd bollante mas apetecible

2.- Sustancias gelificantes - Provocan la formacién de una estructura rigida del producto (Tipo

gel.
3.- Antiespumantes - Evitan o controlan la formacién de espuma no deseable en 1a fabncacién

de productos alimenticios
4 .- Humectantes - Sustancias afines con el agua, con accién estabilizantc sobre ¢l contenido

de humedad de 10s productos alumenticios
En este caso se uliiza un agente espesante, que serd el que determinara la textura final del
producto y que marca una de las diferencias que existen cntre crema acida y crema dulce, ya

que el lipo y 1a cantidad de estabilizante que se utiliza son diferentes siendo la crema acida

mMucho mas espesa que 1a consistencia de una crerha dulce

1.2.8.-Cloruro de Calcio.

EI cloruro de calcio es una sal de calcio. restablece el balance entre e} calcio soluble y el

cailcio coioidal. Facilnta la coagulacién, mejora el rendimiento, acelera ta sahda del suero y

determina una mejor retencidon de grasa y otros sélidos, se agrega a ta leche pasteunzada, a

temperaturas ahas . para mejorar su capacdad de coagulacién La cantidad que se agrega

depende tambdién de la cantidad de cuajo que se utilice. (a adictdn excesiva de cloruro de
es utilizado

calcio provoca un sabor amargo en oS qQuesos., y una pasta dura y seca.

basicamente en qQuesos, para este caso se utiliza unicamente en la elaboracidn de gqueso

crema.

1.2.7.- Cuajo.
El cuajo es el preparado enzimatico aislado del cuano estdémago (abomaso) del temero (fos

preparados comerciales de cuajo conticnen proporciones vanables de las proteasas quirmosina
y pepsina) La quimosina representa el 90% aproximadamente de la actividad proteolitica en e
cuajo extractado de temeros jovenes, aunque la proporcidn de quimosina desciende segin

aumenta la edad del animal hasta suponer el 10% unicamente. Los cuajos comerciales suelen

contener del 70 al 80% de quimosina



E) efecto del cuajo es el resultado de una accidn proteolitica sumamente especializada que
convierte las micelas de ta caseina ¢n sustancias suscephdles a 1o formacion de agregados en
presencia de iones calcio El cuajo elimina el entace fenilalanina-metionina (105-106) de la k-
caseina liberando un glicomacropé ptido soluble. El resto de las molécutas de k-caseina, ahora
llamado para-k-caseina. ya no es capar de estabilizar 1as micelas de caseina que se unen
mediante puentes de calcio para formar un ceagulo(B8) Al wgual que el cloruro de calcio el cuajo

se utiliza Unicamente en la elaboracion de queso crema

1.2.8.-Cuftivos lacticos.

E) desartollo de acider y sabores en productos lacteos cuftivados tales como el Queso.
mantequilla 1actica y yoghun se consigue (nocutando en 1a leche, crema o leche descremada
bacterias seleccionadas en forma de un cultivo o indcula intciador

Las funciones mMas importantes de un cultivo lactico son la farmacion controlada de acida y
sabor caracteristicos. los cultivos sirven tamben para supnmir el desarollo de bactenas
indeseables. En quescria, la formacion de  acido por un cullive miciador s und ayuda
necesana para la formacién del coaguio y posternor expulsién del suero de la cuajada
{sinéresis) Las bactenas iniciadoras regutan tambdién [a apancién o sabor y textura durante |la
maduracidn de 10s quesos

tas bacterias mMmas mponantes de los culivos mMiciadores son los estreptococos lacticos.
particularmente el Str_tactis y Sir_cremons. que fermentan la [actosa con |a formacidn de
acido 1dctico. estos gefmenes son homofermentativos y fermentan unicamente 1a lactosa
Requisitos de un cultivo iniciador

HSolamente contendra bactenas del ipo requendo

i} Debe producir dcido con rapidez y en cuantia constante

iif) Debe producir un sabor acido limpio y aroma. cuando sea convenicnte. No producird
sabores extrafios. coloraciones, ni gas. a MeNos Que se requiera este Gltimo para elaborar un
qQueso de textura Con 0JOs. pur ejempla Queso sSuIZo

iv) Sera capaz de crecer en las condiciones de elaboracion del producio cultivado.

v} Gozara de elevada resistencia al ataque de bactenofagos

Tipos de cultivos:
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1) Cuttivo imiciador de estirpe unicd. que es un cultivo puro de tan sélo una estirpe de
bactenas. por ejemplo SIL_CIemons y St lacts

2) El iniciador con multiples estirpes definidas, Que es una determinada mezcia de dos 6 mas
estirpes de baclerias Acido ladticas y de bactenas productoras de sabores

3) El iciador de estirpes mixtas, Que ¢s ung mezcld en proporciones desconocidas de dos 6
mas especies de estirpes diferentes

La susceptibilidad de las bactenas iniciadoras al ataque por el bactendfago, especialmente en
qQueseria, ha tlevado a ia practica de emplear cultivos imiciagores que incluyen dos estirpes
como mintmo de bacterias, por ejempio 2 y 3 Asi. s una especic €s atacada por et
bactendfago. ias otras puecden continuar ta produccon de acdc Los problemas del
bacteridfago pueden reducirse también en ta industna quesera realizando un empleo rolatorio
de iniciadofes de forma que partdas consecutivas nNo contengan las muismas estirpes

bacterianas (7)

1.2.9 Conservadores

Los conservadores en los alimentos s¢ usan para controlar el crecmiento microbrano, algunos
tienen un alto grado de especificdad contra cierto Lpo de MIcroorganismos, mientras que
otros presentan un espedctro de acadén muy amplio y pueden intubir una gran wvanedad de
eilos En el caso de la crema y queso crema los conservadores que se adicionan son
basicamente fungicidas y bactencida (gram-positivo) que atagquen a bactenas esporuladas Y
resistentes a procesas 1emicos

La adicidn de conservadores es un proceso QuiImico por medio del cudl se protege a 1os
alimentos de afterdciones bactenoldgicas como fermentacion producida ya sea por bactenas o
levaduras, ya que existen productos especificos para cada grupo de MICroonganismaos,
enmohecimiento o putrefaccion

Los conservadores utilizados en alimentos deben reunir vanas condiciones

MO Ser toxcos moprrjudiciales en 1as dosis ¢n que son afadidas en los ahmentos

-No beben descomponerse en su metabolismo por ¢l ser humano en productos tOxICos

-No se deben usar para enmascarar ingredientes o alimentos en mal estaodo ni procesos de

fabncacion fraudulentos




-Deben ser de facu identiticacién analitca
La efectividad de los conservadores depende de varios factores intrinsecos del propio

alimento, como son su composicién, la aplicacién adecuada del método de conservacién y la

forma en que se distnbuya y maneje el producto terminado

1.3 OPERACIONES Y EQUIPO UTILIZADO

Las operaciones aplicadas durante el procesamiento de crema y qQueso crema son la

pasteurizacién, homogene:zacion y enfrnamiento de las cuales se hace una descnpcion de las

dos pnmeras
1.3.1 Pasteurizacién
La pasteurizacion tiene corno objetivo pnmorthal 1a reduccion de Mmicroorganismaos patogenos

que pueden transmitir enfermedades al consumdor Desde tiempo imemonal, el hombre ha

conservado sus alimentos utbhzando el calor, deteriendo gracias 3 ello, el desarrollo de los

microorganismos presentes en los mismos Pasteur. basandose en este hecho desarmolio una

técnica conocida en todo el mundo como pasteurtzac:6n, nombre dado en su honor. para la
inhibicién de microorganismos presentes en jos alimentos

La finalidad de pasteurizar la leche destinada para quesos es debwdo a ciertas ventgjas. como
son:

1.- Detener el desarrollo de las bactenas patogenas que existen en la teche cruda

2.-Controlar mas faciimente 105 métodos de produccion y la velocidad de rmaduracion

3 - Obtener productos con una vida de anaque! mas larga

4 - Madurar el queso a temperaturas mas altas que 1as usadas con la leche cruda

En un pnncipio el método de pasteunzacion se aphco a ta leche y consistia en calentarna a
80°C. durante aproximadamente 30 minutos. Postenormente la industna alimentana en
general acepto esta técnica en la elaboracién de los mas diversos ahmentos, tales como:
zumos de frutas, yoghurt, crema, etc . por las innegables venta)as de higiene para el consumo
que feporta. la industaa en el Mmundo entero, sea a un mivel artesanal o mdustrial . aphca esta

técnica. ya que la ieche es un excelente caido de cullivo para todo tipo de Microarmganismos .
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El efecto destrucior de gérmenes patégenos es la combinacién de la temperatura y el tempo

de mantenumuento de esta temperatura Tres son las combinaciones mas utihzadas a rivel

industnal

1)Pasteunzacion baja, 80°C. por 30 minutos

2)Pasteurizacion intermedia a una temperatura de 70-72°C durante 15-30 segundos
3)Pasteunzacién alta, a una temperatura de 83-85°C  durante 15-20 segundos

En el proceso de claboracion de¢ crema se aplica el método de pasteunzacién lenta a 80°C.
durante un lapsa de 30 munutos bajo agitacion constante a Iotes de 2400 Hs el tratamiento
témmuco en 1a fabncacion de queso crema se divide en dos panes, la estandanzacion base, que
se denomina “cremol” | se le aplica pasteurnizacion lenta, 80°C 30 rmunutos. Ei otro tratamiento
térmico aphcado es la pasteurizacion tipo HTST 83°C  15-20 seq

1.3 1.1 Pasteurtizacion bagit por metodo discontnuo

El método discontinuo ¢n tanques consiste en pasteunzar el producto en tanques individuales
de capacdad vanable entre 200 y 1500 s El pastcunzador discontinuo se compone de un
reciprente intenor en el que 5o catienta el producto, s€ rmantiene a la temperatura necesana y.

por la general se entria parcimente, este recipente es de acero mnoxidable  y se halla

rodeado por una cubierta extemna aslante El espacio entre el reciprente intenor y la cubierta

extena forman una camisa a traves de la cual puede hacerse pasar el medio calentador

(vapor) Es necesano un agitador pard asegurar el calentamiento rapido y umiforme de la
leche. puede situarse a traves de la tapadera o a traves de 1a pared del recipiente

1.3 1 2 Pasteurizacion por metodo HTST

Este tpo de paslcunzacion se utihiza solo en ¢l proceso de queso crema para tratar 1a leche
fresca que se utiizara en este proceso. par lo general este equipo se compone esencialmente
de un tangue alimentador controlado mediante un flotador (tanque de balance). una bomba de
leche. un regulador de flujo. un intercambrador de calor. una seccidon de retencidn y 1os
instrumentos de medicidn Necesanos para cootrolar el proceso de pasteunzacién tales como
termometion y contrsladores de tlupo B intercambrador de calor uliizado en ¢stcs Casons se
compone de un banco de placas de acero noxidabie aistadas megiante juntas de goma para

forrmar una camara cerrada entre cada par de placas, las placas se agrupan en secoiones de

intercambio de calor regenerativo, calentamiento y enfrramiento Cada seccidn aislada se
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ordena de forma  que los hquidos fluyan por una o maés placas en paralelo. denominandose un

“paso” La leche fluye siempre a través de camaras alternas .alternando el medio calentador y

marchando genersimente en direccién opuesta (fluyo en

refngerante con ¢! producto,

contracomente)

La leche se introduce al eQuIPo & una temperatura de 4-5°C a continuacidn pasa a una etapa
de regeneracion donde la teche que entra al equipo es precalentada con producto que ya ha
recibido tratamiento térmico. €0 seguida pasa a una etapa de calentanuento dande alcanza su
temperatura de pasteunzacion70-72°C La leche enlra después en 13 seccion de retencion de
la temperatura que se designa asi porgue toda 1a ieche se manbiene a sy tempecatura de
pasteunzacion durante 15 segundos por 10 Menos, para asegurar que el producto alcance esta

temperatura existe una valvula de segundad llamada valtvula diversora, Que esta situada en la

parte extermna del sistema de retencion de ia temperatura Ef funcicnamientio de esta valvula se

haya gobernado por un mnstrumento de control Que obedece a Ia temperatura de la leche que
deja la seccion de retencion de temperatura St esta temperatura  Se encuentra por debjo de
la recomendada. un regulador abre ta valvula diversora de manera que la leche regresa at
tanque de balance. de esta manera se asegura que toda la leche sea pasteunzada En 1a

seccion de regeneracion la leche calentada se enfria por la leche que va entrando al eqQuipo,

de ahi se pasa a una seccion de enfnamiento. en donde por medic de agua o salmueras
heladas . se lteva a una temperatura final de menos de 10°C (8)

1.3.2 Homogeneirzacién
E! propdsito de la homogeneiracion es doesinteqgras y dividir inamente los gltobulos de grasa
ingredentes con el objeto de

tanto en 1!a leche como en una mercla de esta con Otros

conseguwir una suspension permanente evrando que la grasa se separe del resto de los
componentes y ascienda a la superficie por su menor peso

El homogeneizador es, yna bomba positiva de bpo de piston, que impulsa el producto a traves
de una valvula especial (0 par de valvulas en sene) para romper (0s globulos Qrasos en
particulas mas pequenas que penTanecet e SusSPpension on luqar de ascender paca tofmar
una capa de nata La rotura de los glébulos grasos produce una superficie de grasa de un area
mucho mayor sobre la que las enzimas que desdoblan 1as grasas. llamadas kpasas, pueden

actuar para producir sabores desagradables rancius o amargos FPor ello es smportante que el
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proceso de pasteunzacion se lleve a cabo de manera efectiva para evitar cualquier riesgo en
el producto (8)

En ambos procesos ia homogeneizacion de 1os productos se realiza a 2500 1b/in?.

Las principales ventajas de la leche y 1a crema homogenetzadas son

- Distribucion vaiforme de 10s tamados de los gldbulos de grasa

- No hay capa de crema

- tUn color mas blanco y apetecidle det producto

1.3.3 EQUIPOS UTILIZADOS EN LA FABRICACION DE CREMA

Fig 1- Pasteunzador tento Capacdad 3785 Lts Marca Cherry Burrel

Fig 1-Homogeneizador Capacidad 3800 LPH (Litros por hora) Marca Gaulin

Fig. 2.- Enfnadores tubulares Capacidad 2500 LPH Marca Cherry Burrell

Fig. 3 - Tanques de reposuo Capacidad 4500 Lts Sin marca

Fig. 4.- Envasadora de piston para crema Capacidad 900 LPH. Marca Lara y Montaio.
Fig. 5 - Envasadora rotatona de crema Capacidad 500 LPH Marca Tnangtle

1.3.4 EQUIPO UTILIZADO EN LA FABRICACION DE QUESO CREMA.

Fig 8 - Pasteurizador de placas HTST Capacidad 6000 LPH Marca Chery Burrell

Fig 7.- Pasteunzador jento Capacidad 3785 Lts Marca Cherry Burrell

Fig. 7 - Homogenezador, Capackdad 3800 LPH (Lutros por hora) Marca Gaulin

Fig. 8.- Tanque fermentador para Gueso crema Cap 8000 Hs Sin marca

Fig 9 - Tanque de lavado Capacidad 4200 Lts Sin marca

Fig. 10 - Separadora de queso Capacikdad 2760 LPH Marca Westfalia Separator Co.
Frxg. 13 - Tina desueradora Capacidad 1700 Lis Sin marca

Fig 12.- Molino para queso Capac:dad 1600 Kg/hr Marca Lober

Fig. 13 - Prensa para queso Capacidad 75 moides Sin Marca

Fig. 14.- Maquina empacadora de pastilias Capacidad 350 PPH (Pastilas por hora). Marca
Kutsner

Fig. 15 - Selladora al vacio Capacidad 240 piezas por hora Marca Koch



1.3.3 EQUIPO UTILIZADO EN LA ELABORACION DE CREMA.

»
-3 -

FIG. 1.- PASTEURIZADOR LENTO Y HOMOGENEIZADOR

FIG. 2.- ENFRIADOR TUBULAR



1.3.3 EQUIPO UTILIZADO EN LA ELABORACION DE CREMA.

FIG. 3.- TANQUE DE ALMACENAMIENTO DE CREMA

FIG, 4.- ENVASADORA DE PISTON FIG. §.- ENVASADORA ROTATORIA

PARA CREMA. DE CREMA.



1.3.4 EQUIPO UTILIZADO EN LA ELABORACION DE QUESO CREMA.

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

F1G. 7.- PASTEURIZADOR LENTO ¥ HOMOGENEIZADOR.
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1.3.4 EQUIPO UTILIZADO EN LA ELABORACION DE QUESQ CREMA.

FIG. 8.- TANQUE FERMENTADOR PARA QUESO CREMA

FIG. 9. TANQUE DE LAVADO

CAP L5080 (77 _}
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1.3.4 EQUIPO UTILIZADO EN LA ELABORACION DE QUESO CREMA.

FIG. 11.- TINA DESUERADORA

FIG. 10.- SEPARADORA DE QUESO

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

FIG. 14.- MAQUINA EMPACADORA

DE PASTILLAS.

FIG. 15.- MESA DE TRABAJO.

FIG. 16.- SELLADORA Al VACiO
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2 DESCRIPCION DEL PROCESO DE ELABORACION DE CREMA
Antes de ser wlilizado, el equipo debe someterse a un proceso de hmpieza, por medio del cual
se garantiza quo el producto que sea slaborado cumpla con las condiciones y normas de

higiene necesarias . La crema es un producto sumamente S i a m i&

y la

fuente principal de ésta son l0s equipos, tuberias y valvulas a través de las culles se hace

circular al producto A Continuacién se hace una descripcidon del tavado y sanitizacién de
equipo

2.1 LIMPIEZA DE EQUIPOS.

a) Lavado manual - El lavado manual se reatiza pnncipalmente en tanques y lineas de
envasado. en el primer caso se Mroguce una persona dentro de estos para que lleve a
cabo un lavado con agua y jabdn dentro del equipo, asi como por el extenor, debe
verificarse de que tanto los niveles como las vilvulas de estos equipos sean desammados y
lavados.Para las lineas de envasado, deben desarmarse y lavarse con agua suavizada y
jabdén auxildndose de cepillos de nylon, el tipo de jabdn utilizaco puede ser detergente
comuon o jabdn liquido industrial. Al terminar el lavado de eqQuipos y lineas el personal de
control de calidad debe supervisar que el equipo se encuentre limpio, liberandolo para 1a
siguiente fase de lavado

b) Lavado Alcalino.- El lavado alcalino se realiza en equipos mediante su propio circuito de
limpieza, mientras que en las tuberias y lineas de envasado se utitiza un sistema de
recirculacién. €1 Lavado atcalino consiste en una recirculacion-aspersién a 85°C. de una
solucién alcalina al 1% de sosa o detergente alcalino por un lapso de 15 min., durante los
cuales se mMonitofea esta concentracién para evitar que descienda. Al cumplirse este
tiempo, se procede a un enjuague con agua cofriente durante aproximadamente S min. El
objetivo de este lavado es eliminar la matena organica, principalmente grasa, que se
adhiere a las tuberias y puede ser un medio de incubacién adecuado para bacterias que
pueden contaminar al producto

¢) Lavado acido .- Nuevamente se realiza una recirculacion-aspersion a 85°C de una solucion

Acida al 1% generaimente de acido nitrico © algun ipo de detergente ac:do, durante 15 min.

Una vez que este tiempo se cumple, se realiza un enjuague con agua durante
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aproximadamente 5 min. Este lavado tiene como objetivo eliminar proteinas y sales
minerales adhendas a tuberias y equipos
d) Sanitizacién.- El lavado concluye con una recirculaciéon a temperatura ambiente durante 15

min. de una solucién al 1% de Acido peracético, con el cudl se termina el proceso de

tavado.
NOTA: Este procedimiento se lleva a cabo en pasteurizador tento, homog: . ador
y lineas de envasado, €l tanque de reposo y ern as son |. dos U con agua y

jabén y sanitizados con agua caliente a 80°C.




2.2, DIAGRAMA DE BLOQUES DEL PROCESO DE CREMA

CARGADE |+ —lAQuasunvizion]
(EcrEFRESs ——» | MATERIALES Jo——{ cremacaion |

INYECCION DE VAPORHASTA 75" C

P N ey
(&euzavi|—»| MCROINGREDIENTES |, reomnes]

NYECCION DE VAPOR KASTA 80 C
[PASTEURIZACION
80°C. 30 MIN.

HOMOGENEIZACION
2500Lblin?

L

ENFRIAMIENTO DE CREMA
DESOC AISC

REPOSO DE CREMA

ENVASADO DE
REMA

ALMACENAMIENTO



2.3. DIAGRAMA DE FLUJO DEL
PROCESO DE CREMA

i Lo
1 - Liberacion de equipo por control de calidad
2 - Carga de crema leche y aforo con agua
3 - Inyeccidn de vapor hasta 75°C Adicidn de solidos de leche. sal, emulsificante,
conservaderes
4 - Muestreo de la mezcla para su liberacion
5 -Incremento de temperatura a 80°C durante 30 min {Pasteurizacion)

6 - Homogeneizacion de fa crema 2500 Io/in? Y
7 - Enfnamiento de la crema de 80°C a 15°C Homogeneizados
R
Tangue de reposo | Enfriador tubular 6

8 - Aimacenamiento e la crema en tangue de reposo

9a - Envasado de crema en maq rotativa para presentaciones en plastico.
b - Envasado de crema en maq de piston para presentaciones en vidrio.
9c - Envasado de crema a granel

10- Entrega del producto terminade a camara fria

|

Y

—
& W s e/

Envasadora rotatoria  Envasadora d piston Mesa de trabao Cémara fris
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2.4 ELABORACION DE CREMA

2.4 1 Carga de malenales
ta carga de los materiales se reahza en un cono de succidén que mediante una bomba

centrifuga descarga los matenales en el pasteurizador lento El primer material a cargar es ia
crema. el volumen a cargar se define mediante la informacién de porcentaje de grasa de cada
tambo. asi COMO su Peso. 0. en su defecto la crema puede ser surtida mediante tuberia de un
ltanque. en este caso la cantidad de crema se detenmuna mediante empo de bombeo. con los

cuales se detenmna en base a fa cantidad de producto a elaborar y a la lormula las cantdades
de este y los deérnas angrodientes, a continuacidn se agrega leche fresca y agua para

estandarnzar 1a mescla de acuerdo 3 la composicion mencionada en fa tabla No 1. (pag 5)

2.4 2 Adicion de mrcromngredientes
salentiaise y a agiarse, cuando alcanza los 75°C . se agiciona la

Esta mezscla empieza 3
segunda parte de los ingredientes, como son emulsificante, estabiizante. sohdos de leche y
conservadores Una ver qQue se termina de agregar cstos mngredientes 1a mescla se agna
durante 15-20 mn . y 56 muestrea con el fin do corroborar qQue 105 parametros 1isicoquimicos

sean los Optimos para el producto

2.4.3 Pasteunzacidn y enfnarmiento
La mezcla sigue agitindose y calentdndose hasta alcanzar una temperatura de 80°C. a partir

de este momento empieza la pasteurizacion de la mezcla, la cual dura 30 nun. al cumplirse
este tiempo la crema se succiona mediante una bomba centnfuga y Se¢ homogenetza a 2500

iin®  E! producto sigue su carmino por Ia tuberna hasta llegar a un enfriador de superficie
raspada donde su temperatura desciende de 80°C a4 15°C para termunar cayendo al tanque de

repaso, de donde sera dosificaga a las rmaquinas enviasadoras

2.4 .4 Envasado
La crema es succionada mediante una bomba positiva y dosdicada a las maqumnas
se realiza de forma manual. 1os envases son

envasadoras, el llenado de los envases

sambizados por medio Jde luz ultravioleta La crema e5 envasada 4 una temperatura maama de
una vez que el producto es

15°C. y el tiempo de envasado es de alrededor de 4 hrs
envasado, se codifica. anotandose la fecha de elaboracién, el numero de iote y la fecha de
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caducidad. Que es de 30 dias. una vez empacado el producto se entrega a camara fria para su
aimacenamiento

2.4.5 Diferenciaciéon de crema dulce y crema acida

Ya que se ha descnto el proceso basico para la etaboracién de crema, se indican las
principaies diferencias entre una crema dulce y una crema acsda

- La crema dulce a diterencia de la acidn presenta una consistencia menos espesa, esto
debido a que el lipo de estabilizante utlizado es diferente, al gual que la cantidad que se
adiciona a! producto. la razén de esta diterencia €5 of perhii Qque ha estabiecido 'a empresa para
estos dos productos

- La acidez final del producto es para una crema dulce de 21 a 24°D mientras que en una
crema dcida va de 49 8 517D Estos parametros también san establecidos por la empresa, de
acuerdo a estudios de aceptacion de sabor

- El incremento de acidez se logra a traves de la adicion de acido citrico y acido lacthco La
adicién de estos acidos. aparte del incremento de acidez. te da a la crema acida un sabor
netamente caracteristico

- La crema acida se envasa exciusivamente en presentaciones a granel y v de plastico,
mientras qQue la crema dulce se envasa en todas !as presentaciones mencionadas
anteriormente. La crema acidd csta onentada a un mercado distinto a la crema dulce, mientras
qQue en la crema acida el objetivo principat son (0S clientes por Mayoreo ya que su consistencia
y sabor esta pensado para compelr con {as denomunadas ‘cremas de rancho™ que se
expenden en tanguis y mefcados., mientras Que la crema dulce se destina a venta en

supermercados con sabor y textura diferentes
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2.5. DIAGRAMA DE PUNTOS CRITICOS EN EL
PROCESO DE CREMA.

2 3 4 5
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1 - Analisss fisicoquimicos de crema cruda
2 - Verificacion de la impieza de equipo

3 - Aforo de la mezcla

4 - Andbss fisicoquimicos del producto estandarizado
5- Tiempo y temperatura de pasteunzacion

6-

Vigtlar pres:on de homogene-zacidn, verificar ausencia de fugas '
ST Homogeneizador
DR P —
Tanque de repaso | Enfriador tubular 6

7.- Asegurar el barrido adecuado de sanizantes. verificar consistencia y sabor de la crema
8 - Verfficacion de la limpieza de tanques y fineas de envasada

9 - Inspeccion wisual de fugas, temperatura de envasado, codificacion de producto. Envase y embalaje.
10 - Estibado de producto y temperatura de cdmara fria
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2.6 METODOLOGIA PARA EL ESTABLECIMIENTO DE PUNTOS CRITICOS

El establecimiento de puntos Criicos en 1us Procesos de Cemd y queso crerma, se hizo en base
a expenencias que se han tenido durante el proceso y ta necesidad de crear un sistema de
trabajo que permitiera comregir 1as desviaciones y que se pucda aplicar a 10s procesos de
elaboractén en planta Se mcia Mediante el intercamtro de ideas y expenencias de los

responsables del depanamento de control e catidad y del depanamento de produccidn, a

partir de estas reuniones se establecen una setie de puntos que en diferentes partes del
proceso  son los  causantes de dos  problemas de  comaminacion  que  presentan  jos
depantamenios de Crema y Queso crermia . todas #6tos puntos se ordenan mediante un dirgrama

causa - efecto, que tiene como objebivo expresar en forma gratica ¢f conunto de factores

causales que imntervienen en un problema de cabdad
FIG 17 - DIAGRAMA CAUSA - EFECTO PARA ESTABLECIMIENTO DE PUNTOS CRITICOS

MANO DE MATERIA
OBRA PRIMA
Cner o
. ANALEGS
EXPERIENCIA L': LASOAPMICOL

SUPERWVISION
e MALA CALIDAD EN
LOS PRODUCTOS

CONDICIONE S

Fuan
HOMOGENEIZADOR P DE PROCESO
P Sm [y ceromTES
EQUIPO

En primer lugar. se ataca el aspecto mano de obra, capacitando a los supervisores de

produccion y anabstas, sobre la problematica y las acciones que s¢ deben tomar para corregir
las gesviaciones de cahidad en l0s procesos, después durante 1a jomada de trabajo se realizan

platicas con el personal obrero para explicaries las soluciones y procedimientos que se van a

apiicar y de los cuales elios son la parle mas imponanie

Una ver que se comunicéd a todo el personal la problematica y acciones a desarrollar se
imciaron {os seguumientos a la produccion, que empiezan desde la hberacion de fa matena
pnima por parte de caontrol de calidad, una vez hberada ia matena pnma y antes de la carga, se
inspeccionan tos ulensilios y equipos que se utihzan, mediante la toma de “Swaps” (lmsopas de

algoddn esténtes que se frotan en superficies por donde pasa el producto) que posterionmente
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se analiza microbioldgicamente para asegurar que haya ausencia de¢ microorgarnismos Las
contaminaciones ¢n equipo, se presentan pof fugas. por 10 que sc¢ establecen programas de
mantenimiento y supervisidon para detectar y corregir rapidamente estos problemas. Desde la
carga se inicia una supervisidon a fondo por pane del supervisor y del analista en turno en cada
una de las ctapas del proceso prestando especial atencidn a 1os puntos critilcos considerados
en ¢l diagrama y de 105 que se da una breve explicacién mas adelante. de la misma forma se
respetan las condiciones y [0s tiempos de proceso estipulados

Este tipo de segwmiento se aplica & cada lote Gque es fabncado., danda seguimiento
bactenoiégico tanto al progucto lerminado como a 10s utensihos, equipos y personal
involucrado en la operacién. conforme los resultados de los segumientos van siendo
favorables. se difieren los seguimuento intens;vos hasta en una verz a la semana

E1 seguimiento bacterioiégico al producto terminado y a equipos s€ sigue realizando en cada
lote, y ante cualquier incremento en la carga microbiana se reinicia ¢l programa de
seguimientos al proceso, hasta gue la situacidén se normahice Para mantener + | control sobre
los procesos, se han elaborado manuales de operacion y diagramas, que incican 10s
procedimientos y condiciones para ta elaboracion de los productos, de gual forma se
determinan los puntos criticos de cada proceso

2.7 PUNTOS CRITICOS EN LA ELABORACION DE CREMA

2.7.1 Andlisis fisicoqulmicos de crema cruda

Es indispensable que el porcentaje de grasa de !a crema cruda Que s dJdtilizara en la
fabricacidon de crema sea fidedigno. ya que si este dato es emréneo ocasiona varnaciones en el
porcentaje de grasa del producto final y por tanto retrasan e! proceso, ya Qque se debe realizar
el ajuste correspondiente. por lo tanto es necesano que el departamento de control de catidad
valide y compruebe este porcentaje de crema antes de que esta sea surmida al departamento
de produccion.

2.7.2 Verificacion de la impieza del equipo

Una preparacion adecuada no vale s el equipo donde se trabaja se encuentra sucio. una de
las labores de supervision que no deben de pasarse por alo es ei venficar que el equipo a

utilizarse se encuentre perfectamente hmpia y sanitizado, el equipo debe de ser inspeccionado
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también por control de calidad. que debe de autorizar 1a carga de la matena pnma, liberando et
equipo para su uso

2.7.3 Aforo de la mezcla

Es imporntante que se asegure que 10dos los materiales son adicionados al proceso, asi como
que estos sc agreguen en 1as cantidades que fueron especificadas. ya que una desviacidn
provoca afteraciones en el producto tenmminado, ocasionando retrasos en 1a elaboracién con el
consguiente ajuste

2.7 4 Analisis fisicoquimicos del producto estandanzado

En este momento. el departamento de control de cahdad muestrea el tanque de preparacién
con el fin de comprobar que los parametros fisicoquimicos ajustan a los estableodos, en caso
que se presente una desviacidon se puede ajustar hasta corroborar que los parametros estan
dentro de la norma implementada por la cmpresa para este producto

2.7.5 Tiempo y temperatura de pasteunzacion

Este es el punto mas unportante del proceso, si la relacion de nempo y temperatura, No se
respeta el producto tenmminado esta expuesto a problemas de contaminacion, ya que 1as
bactenas existentes en la mezcta no son destruidas. por 10 tanto en este punto No se permiten
modificaciones, ni alteraciones, es responsabdbilidad del supervisor y el anahsta de control de
calidad asegurar que esta etapa del proceso se cumpie en su totalidad

2.7.8 Presién de homogeneizacadn y ausencia de fugas

Se debe de mantener la presidn de homogeneizacidn adecuada, y no debe de varnar, ya que
si varia el equipo presenta una fuga. por donde estd absorbiendo are, 0 que ocas:ona que el
producto tenga exceso de burbulas. afectando su aspecto. y e! problema mas grave es que si
los glébulos de grasa del producto No son (0t0s en su totalidad pueden reagruparse,
ocasionando separacién de grasa en el producto, lo que ocasionaria que fuera no apto para
salir al mercado ya que toda la estructura y consistencia det producto se afectaria

2.7.7 Barndo adecuado de sanitizante

Es importante que despues de una adecuada samhizacion e! barmdo de este samtizante sea

completo ya Que en caso d¢ que se mezcien sanibzante y producto, se impare un sabor

ente desagr . por otro lado. al momento de que la crema llegue al tanque de

aimacenamiento este debid de ser inspeccicnado previamente para asegurarse de que se
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encuentre limpio, en este punto debe venticarse también que ja temporatura de envasado sea
la adecuada, ya que una temperatura alta propscia el crecimiento de bactenas. que durante el
tiempo de envasado pueden incubarse y fermentar ol producto

2.7.8 Inspeccion en envasado

En el drea de envasado se vigita en primer lugar Qque ¢! area se encuentre limpia. y que l1os
envases sean sanitizados de forma adecuada, ya sea enjuagados en una solucién al 1% de
cloro o mediante luz ultravioleta, se debe verificar que los datos de codificacion sean
correctos, para que la informacién que se presente sea la adecuada. y en caso de presentarse
algun problema, ta wentiicacién del producto sea rapida para evitar confusiones en los

almacenes y centros de distnbucion



3. DESCRIPCION DEL PROCESO DE ELABORACION DE QUESO CREMA.

L.a elaboraciéon del queso crema se reahza de manera artesanal, es por esto que el proceso es
bastante largo, para que un Queso crema pase de la mezcla de materias primas a la obtencién
de un producto terminado deben pasar tres dias, lo cual hace resaltar mas el concepto
limpieza, ya que el producto estard expuesto a distintos ambientes por largos periodos de
tiempo y en cada uno de ellos es probable que pucda contammarse

Para la elaboracién de queso crema es necesano establecer cierta teminologia y
denominaciones que es utihizan en el proceso a fin de que la exphcacdn del proceso sea clara
Como se ha deflinido antenormente et Queso crema es un producto que s¢ obliene a través de
la estandanzacion y fermentacidn de leche fresca. crema de leche. estabiizante, emulsificante
y conservadores Se denomunard “uradas a cada 1000 its | de esta preparacidn ya
estandarizada, esta definicion se establece debido a que de este modo se faciita ¢l calcuio de

tanques fermoentadores estan

jos materiales a utilizar en la elaboracién de la formula Lo
aforados en cantidades cermadas en miles de litros

La denominacidén cremo! se da a una mezcla base inical en donde se mezclan una parne de la
leche fresca con la crema y los demas ingredientes, esta mezcla se pasteunza en un
pasterurizador lento. mientras que la leche restante se pasteunza mediante el método HTST y
se utiliza para aforar el tanque de fermentacion junto con el cremol

3.1 Limpieza de equipos

£n el caso de los pasteurizadores y las lineas de proceso. el proceso de lavado es igual al
enunciado anteriormente para ¢l proceso de crema, en el caso de tanques de fermentacion,
tinas de desuerado y utensilios, estos Gunicamente se someten a un lavado manual y después a
una sanitizacién con agua a 80"C. antes de ser utilizados

3.1.1 Lavado de camara fria

La camara fria donde e! queso permanecera reposando, antes de ser utilizada debe lavarse
completamente con agua y jabon. poniendose especial atencion en los anaquetes donde se
coloca el queso, para evitar que hayan quedado residuos de quesos almacenados con
anterioridad. y a continuacién debe nebulizarse una solucién de cloro al 5% . dejar en reposo la

camara durante media hora, para posteriormente poder introducir el producto.



3.1 2 Tanque de tavado y separadora

La limpieza on tanque de lavado y separadora se debe llevar a cabo cada que se hayan
procesado 15 tiradas, en primer lugar si ef tanque so lava manuatmente con agua y jabén, para
eliminar todos los residuos de tiradas anteriores. una ver impio se agrega una solucién de
agua y sosa al 1% a una temperatura de 80°C. qQue se hace recircular a través de ia
separadora durante 15 minutos siendo descargada por este equipo. a continuacién se enjuaga
con agua y enseguida se agrega una solucidon de Acido nitnco al 1%. Que iguatmente se
recwcula 15 mMinutos en |a separadora para ser descarmado. por itimo ¢l equipo se enuagd y
queda listo para ser utilizado

3.1.3 Lavado de molde y trapo

Mencién aparte se debe de hacer acerca de las mantas y bolsas de tela Que se emplearan en
el proceso Las mantas y bolsas que ya han sido utihizadas en e! proceso entran a un cuaro de
lavado donde se sigue ¢! siguiente procedsmiento

1.- Las bolsas y mantas se les retira manualmente el exceso J¢ Queso que presenten,
enseguida se sumergen en agua caliente a 85°C  junto con detergente. la mezcla hierve
agitadndose durante 15 min

2.- Todas las bolsas y trapos se enjuagan en otra tina con agua caliente durante 10 min

3.- Se repiten paso 1 y 2. procediendo a enjuagues hasta Que en el agua no se presenten
residuos de grasa, para poder determmunar que no queden residuos de grasa en el lavado de

trapo. Se toma una muestra de agua y se verifica Que presente un pH 10 Mas cercano al neutro.



3.2, DIAGRAMA DE BLOQUES DEL PROCESO DE QUESO CREMA
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3.3. DIAGRAMA DE FLUJO DEL
PROCESO DE QUESO CREMA
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3.4 ELABORACION DE QUESO CREMA

DIA UNO
3.4.1 Preparacion de cremoi
La preparacion del cremol se realiza en un pasteurizador lenlo en donde se mezclaran leche.,

e y consefvadores, la mezcla se sornete a calentamiento y

crema, zante, emu
agitacién hasta que alcance una temperatura de 80°C | pasteurizdndose durante media hora,

enseguida esta mezcla es homogeneizada a 2500 vin® de presion A continuacion pasa a
través de un enfnador tubular, donde su temperatura desciende a aprox 55-80°C. para caer al
tanque de ferMmentacidn donde serd finalmente atorado

3.4.2 Aforo con leche fresca
El resto de leche fresca que se necesita para completar la férmnula es pasteurizada en un

sisterna HTST. homogenceizada, enfnada a 6°C. y enviada al tanque de fermentacion en

donde se realiza un choque térmico. entre e} cremol y la leche, quedando la mezcia a una
temperatiura de 37°C que es la temperatura Optina de incubacion, en este momento. control
de calidag muestrea la mezcla para corroborar que el parcentaje de grasa de la mezcla sea

del 9-11%

3.4.3 Adicién de cultivos
Una vez que la mezcla se encuentra en el tanque fermentador a la temperatura adecuada se

adicionan los cultivos lacticos (estos cultivos Son surttdos por un proveedor y en sobres con
dosis). previamente hidratados de preferencia en leche hbre de antibioticos o en agua libre de
cloro, hervida y fria La finahdad de la hidratacidn previa es que el cultivo se pueda distnbuir

perfectamente en el tanque de fermentacién Una vez adicionado ¢l cultivo, [a mezcia se agita

durante 15 min

3.4.4 Cuajo y cioruro de calcio

Concluidos tos 15 min. De agitacién se adicionan el cuajo y clofuro de calcio previamente
hidratados en agua, 1a funcién de estos productos s ayudar a que durante la fermentacion la
pasta adquiera una consistencia tal que permita ¢l desaiojo de suero mas facimente Cada

uno de estos productos se adicionan haviendo entre ellos una agitacién de 15 min.

3.4.5 Reposo.



La mezcia debe quedar en completo repaso. ya que a parts de este momento inicia el tiempo
de Incubacion, este tiempo varia de acuerdo al ipo de culivo, en este casc el iempo de
fermentacion es de alrededor de 8 hrs. Pasadas !as pnmeras dos horas se inicia un monitoreo
de Ia mezcla midiéndose grados Dormic y pH de la mezcia, al llegar a los 84°D. 6 4 60 de pH
En la mezcla. durante el iempo de termentacion, los séhdos de leche empiczan a flotar en la
superficie del tanque. mientras que el suero queda en la pane infenor. al cumplirse el tiempo
ae fermentacién, se puede abnr la vatvula del tanque un poco para separar el suero de la
cuajada. En los procesos de queso tradicionales ¢! suero de la cuajada es recuperado, ya que
tiene una acklez baja, €5 utilizado como un subproducto.y nomalments es secado debsdo a
que la ackiez de este suero es muy elevada no pucde recuperarse, por io que se desecha
DIA DOS
3.4.6 Lavado del Queso

La mezcla es succionada hacia un tanque vertical donde se mezcla con agua cahente en
relacidn 1 1 | se inyecta vapor a la mezcla hasta que alcance una temperatura de 80°C durante
5 min. Debido a8 Que el desamollo de acidez de 1a cuayada Sigue Su CUrso es necesano Imhibina,
para este objeto es que se mezclan agua y cuajada. asi se frena la scidez. y con la
tempermtura se inhibe el desarrollo de 10s MICNoryanismos existentes

3.4 7 Separado del queso

La mezcla caliente es bombeada hacia una separadora centrifuga, la cual se encarpa de
eliminar el agua y suero existeates en la mezcla y obtener asi una masa pastosa que se
recolecta en bolsas de popelina (es la tela mas adecuada para retener Quesc y evitar la
peérdida de sOlidos) | 105 parametros fisicoquimicos a 10s Que s¢ debe de obtener esta masa se
muestran en la tabla No. 8

Tabla 8.- Parametros fisicoquimicos en el separado de Queso crema

PARAMETROS EN SEPARADORA
GRASA | 34-38 %
HUMEDAD | 52-58 %

Fusnte Manua' de Diocedimemon de coOMnl de cabaad (£ mpresa;
De acuerdo a estos parametros se ajusta la separadora para asi obtener un producto
homogénec 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 rejitla en et fondo para que el suero fluya libremente).
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Es muy recomendable que durante el desuerado se estén cambiando de posicion las bolsas,
(las de abajo pasarias ainba) por o menos dos veces durante ¢sle pernodo

E! desuerado en la ina debe de ser vigilado constanlemente ya que de esto depende la
humedad final, la consistencia y el rendimiento del producto En exceso de tiempo que
permanezcan las bolsas en la tina (el tiempo normal fluctGa de 8 a 10 hrs ) nos dard un
producto seco y quebradizo con bajo rendimiento y con un liempo menof. el queso queda

aguado, desuerando en €} producto termmunado ya empacado

DIA TRES

3.4 .8 Molido/moideo del queso

Una Zz que el queso ha adqQuiIndo ung consistencla adecuada, las bolsas se retiran de 1a una

¥y s© voacian en un molino colodal. en este punto. el queso puede tomar dos rumbos diferentes

dependiendo del po de producto que se quiera obtener

a)Queso para paqueteria - Ef queso que serd destinado a paqueteria se recolecta en bolsas de

plastico a la salda del molno, estas Lolnas se almacenan on unha camara fria, donde
reposaran por un espacio aproximado de B hrs Al curnplirse este ttempo ¢l queso ya tiene la
consistencia adecuada para ser envasado, fas boisas de plastico con el queso sc sacan de ia
cidmara y se depositan en el ceno de |8 maquina formadora de pastilas, que le da forma al

queso en barras de 75 y 225 gr. envolviéndolas en una pelicuia de alurminio. metiendose
postenormente en una caja de carnon plastificado, donde son codificadas para hnalmente
empacarse en un corrugado y ser entregadas a la camara fria de producto termunado

b)Queso para granel - El queso que serd destinado para su venta a granel, se recolecta del
molino en Moldes envueitos en trapos de manta, en cuanto cada molde es llenado. se coloca
sobre una plancha de aluminio con capacidad para 5 moldes. estas planchas se forman en
pilas de 5 en una prensa neumatica,. 10s moides son prensados durante 10 min Posteriormente
se llevan a camara fria, donde reposaran por espacio aproximado de 8 hrs después de este
tiempo, el queso es sacado del molde y envuelto en una hoja de pape! parma y metido a una
bolsa especial para sellado al vacio. a continyacion se llevan a esta maguina donde cada

pieza es sellada, se acomodan en canastllas de plastico para finalmente ser entregados a

camara fria de producto terminado



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

3.8.1 Andlisis fisicoquirmucos de teche fresca y crema cruda

En productos como un queso fresco cultivado, las matenas primas juegan un papel muy
importante para que el producto final cumpla con las normas establecidas A continuacion se
mencionaran las caracteristicas que debe tener 1a leche fresca qQue s¢ utfizara en este
proceso. ia cual debe de seieccionarse de |as recolecciones

Sl la leche que se utiice no cumple con |0s parametros establecidos en 1a tabla No 8 se
presentaran driversos problemas que afectan o la cahdad del producto, ya que el sapor, la
consistencia y el rendimiento se veran atectados Una leche geficiente en grasa y proteina
dard un queso con Mmuy bajo rendimiento. s {a leche excede los fimies de aodez. el queso que
se obtenga tendra un sabor acido nNo carpctenstico. gualmente st la leche no esta libre de
inhibidores. estos impediran el desarrollo de 1os cultivos 1ACticos Que agregamos para que se
lleve a cabo la fermentacidn. w la leche no es fresca, durante el tiempo que ha estado
almacenada se han desarrollado bactenas que pueden intbir ¢} desarrolio de los cultivos
lacteos. propicidndose crecimientos no deseados que afectan el sabor del producto Los
sélidos no grasos en cantidad menor o lo establecido provoca un queso aguado, sin
consistencia y con desuerado en el producto final

3.8.2 Inspeccidn visual, hberacidn y hmpieza de 10S eQuipos

Al igual que en Ia elaboracién de crema de nada s:irve que se utilicen las materias pnmas
adecuadas y el proceso se siga al pie de (3 letra si el equipo Que se utiliza en la elaboracion
del producto no cumple con ias caracteristicas de higiene necesanas. en el caso del queso
crema. el trabajar con equIPOs SUCIOS Provocd que se desamollen en el producto bactenas que
inhiban el desarrollo de l0s cultivos lacticos, inhibiendo o competiendo de tal forma con estos
qQue se modifique la estructura y pnncipatmente el sabor del queso En la limpieza de los
tanque fermentadores esta prohibido el uso de sanntizante. solamente se sanitiza con agua a

85°C ya gque un santizante inhibiria el desarrolio de tos cultivos lacticos
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3.6.3 Andlisis fisicoquimicos. pasleurizacién y homogeneizacién de! cremol y la mezcla
ostandarizada

Como se ha venido mencionando, 1o mas importante en el queso crema, os crear el ambiente
necesario para el mejor desarrollo de los cultivos lacticos, por lo tanto se vuelve necesarno
eliminar los microorganismos que estén en competencia con 1os cultivos afectandolos en su
desarrolio, la forma de eliminar a estos microorganisimos es pasteunzando previamente tanto
el cremol como la leche fresca que servird para completar el aforo en el tanque de
fermentacidn , cada uno de ¢510s Métodos de pasteunzacidén deben ser supervisados para
evitar que surjan problemas postenores en ol proceso De igual forma en ambos procesos los
componentes deben ser homogenezantos, para que al mezclarse no se tenga postenormente

una separacion de grasa que pueda afectar al producto, obtemendos

un bao rendumiento y
un queso reseco En  este punto vuelve a tomaraamportancia el departamento de contiol de
cahdad. el cual muestreard [1a mezcla estandanzada para hberarna o en Caso Necesano

realizar el ajuste correspondiente

3.6 4 incubacidn. temperatura y hempo de fermentacion

Para iniciar con 1a incubacion, lo panmero que se debe de venficar es Que |a temperatura de la
mezcla estandanzada sea la temperatura adecuada para el desarrollio de los cultivos, ya que si
esta temperatura no es correcta, no existira un desarrollo de ackles y sabor adecuados,
vanandose [os tiempos de fermentacdn. ya que las bactenas son muy sensdles a los cambios
de temperatura

La hidratacion de 10s cultivos se realiza 30 min antes de ser agregados a la mezcla, esta
hidratacidn se debe llevar » cabo en leche libre ge antibibtico previarnente pasteunzada y en
un recipiente smpio

El tiempo de fermentacién es de alrededor de 12 & 14 hrs, desde la hora 8 es importante
realizar un muestreo para observar como se comporta el desarrollo de acidez del producto
3.6.5 Lavado y desuerado de qQueso

£€s importante venficar que el aforc del tanque de lavado sea realmente en proporcion 1 a 1 ya
Qque de No ser asi, esto provoca que el queso guede con un sabor muy acido, no caracteristico

del producto. En la operaciéon de la separadora €s impontante que se reahcen los ajustes
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necesarios al queso, ya que de no estar dentro de los parametros establecidos. el producto
Puede oblenerse muy aguado o Jemasiado seco
3.8.68 Limpieza de equipos, utensilios y personal.
Debido a que el producto Que se esta fabricando, s€ hace de forma artesanal, el principal
riesgo de contaminacién al que se expone es cuando se le pone en contacto con equipo.

ientes y que ocasionen

utensilios y personal que no cumpla con las condiciones de higiene sufi
qQue el producto sea afectado En este punto es /mportante Que se¢ realicen seguimientos.
tomandose muestras por medio de las cudles se pucda asegurar la limpieza, y en caso
contrano abocarse a tomar medidas inmediatas que solucionen el problema Del mismo modo
deben controlarse los ambientes en donde ¢l Queso s&a alMacenado pafra que se puedan
obtener los mejores resultados en cada etapa

3.8 7 Envasado y codificado

Se debe asegurar que 1a codihcacion de 10s productos sea correcta para que en caso de
cualguier rectamacién o aciaracidn del producto pueda darse una respuesta efectiva sin caer
en confusiones En el envasado s¢ debe vigitar Qque en el sellado al vacio no se presenten
fugas. ya que [a funcion de este tpo de setlado, es atslar al producto del contacto con el atre. y
si existen fugas. se anula 1a funtion de este tipo de seltado, En ia elaboracién de pastillas, la
limpieza de la maquina formadara de pastillas es impofrtante. se debe venficar que el papel
aluminio en que se envuelve la pastlla, y la caja de candn donde se emMpaca s¢ encuentren
tmpias.

En la tabla No 9 aparecen problemas que pueden presentarse duranie e! proceso de queso
crema, las causas gue los generan, y cuales son 1as acciones que se deben de llevar a cabo
para comeQir estas desviaciones. Como medidas preventivas . se han establccido controles en
la matena pnma, para que el queso se obtenga con !a mejor calidad posibie, y con la
informacién que proporciona ta tabla No. 9 se indica cuales son los puntos en los que se debe

de poner mayor cuidado durante el proceso



Tabla 9.- Tabla causa - efecto on ta elabora

PROBLEMAS QUE SE PRESENTAN EN E
CAUSA

ci6n de queso crema

L. PRODUCTO TERMINADO
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Falta de humedad.

EFECTO

SOLUCION

Oemasiado Lempo de escurmmiento fina!
Exceso do clonuro de calcio

Falta de solidos no Qrasos en ia leche

Queso reseco 0 quebradizo

Seguimiento a los iempos de
proceso

Supervisidn en la adicsdn de
ingredientes

Queso grasoso

[Homogeneizacion deficiente

Fatta ge leche en la mezcla

Maniermmiento preventivo a

Supervision en la tormutacion y
Al

de matenaies

La acidez en la fermemntacion excedio
85°D

La proporcidn en el tavado no tue 1al
Uso de leche acda

Contaminacion en el Langue de

Queso acido

Supenision en et proceso

fermentacion
Mutacién de cultivos

Poco iempo de escurmmienio

Sabor atrutado

Inspecciones constantes a
lavagos

al tanque de fermentaciéon,

Mala adicidn de estabiizante
Exceso de cloruro de calcio
Mala distnbucion detl cuajo

Desuerado en el producto
final

Supervision a los | empos de
proceso

Exceso de acidez en la fermentacion
Exceso de cuajo o cloruro de caicio
Mala homogeneizacon

QuEso arenoso o Grumaoso

Supervision a 10s tiempos de
proceso

Faltta de sOIKIOS NO grasos
Falta de emulsificante

NoO se homogenewzod la ieche
Mala cahhdad de la leche

Pérda de grasa en el
|9esuerado

Mantenmiento preventvo a
equipos
SupenvisiGn en el proceso

{Acidez menor de 84°D
Mal ajuste de la desueradora
Contaminacién en el tanque de

Bajo rendimiento

Revision de parametros de la
leche

como matena pnma

Supervisién al proceso

{fermentacion
Exceso de suero en el producto terminado

Sabor smargo

Inspecciones constantes a
lavados

al tanque de fermentacidn.

Flerts Mahual Ou (SDACECON 08 QLSS Crema




4 DESCRIPCION DE AREAS Y PERSONAL EN LA PLANTA.
1 Manejo de personal

Oentro del manejo de personal, existen diferentes deas equivocadas. la mayoria de la gente
tiene en ta mente a! clasico capatar que se encuentra sentado dando ordenes y maltratando a
la gente a sy cargo. sin embargo nada rnas que esto esta alejado de la reahdad, adn cuando
los avances cientificos han relevado en muchas operaciones a la mano de obra por acciones
mecanizadas existen fugares donde la mano de obra juega un papel pnmordial durante la
elaboracidén de muchos productos. COMGO en este caso en parmicular Por lo cudl es importante

que el jefe de produccion tenga la sensibilidad necesana para poder admunistrar el recurso
humano pudiendo cancihar tanto fos intereses de la empresa | 10s obreros y 105 supervisores

para tievar a buen fin el proceso de manufactura
Para esto, las relaciones humanas juegan un pape! de surma /mponancia dentro de ia labor de!
encangado de produccidon debiendo de encontrar ia manera de comprender y entender a fos
demas, asi como ia forma de comprendermos y eNconirasnos a nosotros mMismos

Un puesto de esta naturaleza convierte al profesional en alimentos en el lider de un grupc de
trabajo al cudl se debe y del cudl depende para salir adelante en su trabajo. s: bien es cieno
que se dice que existe gente que nace con un “don de mando”™. No siempre €S Necesanc contar
con esta caracteristica para poder guiar a un ¢quipo Se requiere en pnmer lugar la decisidon de
querer realizario y el caracter suficente Que permita vencer cualquier obsticulo que se
presente Lo mas importante en estos casos es el poder hacer a un lado el estado de ammo

personal, ya que una actitud negativa, impositiva o demasiado displicente perjudican e! trabajo
con la gente El encargado de produccion debe asumir una posicon imparcial y justa

tratédndose de relaciones laborales. debe de saber que al tratar con personas, esta tratando con
toda wuna gama de formas de pensamiento, problematicas y estados de animo dando a cada
cudl su lugar y atencién adecuadas Esto implica flexibdidad de ideas. ya que lo que mas
puede pernudicdr en este puesto €s lener un cnteno cuadrado el cual vaya poce a poco
alejando a ta gente que se tiene a cargo

Un aspecta primordial estriba en conocer todas 1os aspectos que involucran a la produccién,

conocimiento del proceso, de los procedimientos de limpieza. operacién de equipo, uso de
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herramientas y de matenales necesanos. asi como un perfecto conocimiento de Ios espacios y
areas de trabajo, ya que no Se puede dingu y girar ordenes de un trabajo que se desconoce
Para esto es imporiante que el profesional llegue con {a disposicion y la mente abierna al
aprendizaje. ya Que a pesar de que se conocen los procesos desde un punto de vista
tecnolégico. el verdadero experto en operacion es el operador de 1a maquina, este es uno de
los primeros puentes de COmMuUMCAcion que s establecen entre un supervisor y su personat. el
cual debe de ir encauzado a un ntercambo de deas y conocumientos que les sean tiles a
ambas partes, desde luego que esto no imphca generar relaciones de compadrargo entre
obreros y supervisor. ya que esto al cabo del iempo se vuelve en actitudes contra producentes
qQue afectan a la operacion. se debe de dejar en cliaro Qque existe una hined de autondad gue No
debe de ser rebasada

Precisamente un intescambio de kieas como el mencionada antenonmente penmite la
implantacién de modificaciones y mejoras, rompuendo con leyes costumbnstas que digan que
las cosas siempre han sido asi y Que No hay por que cammianas

Para generar que el personal prerda esa actitud negativa y este abrerta al cambio para
proponer acciones es la concientizacion, que crea  un compromiso en el cual el obrero
entiende la responsabihdad que tmplica elaborar un producto alimenticio. en la Mmedida en que
el encargado de produccidn logre GQue el personal se involucre y se comprometa con la
operacién serd la forma en que la producttvidad de los depafamentos y las areas se
incremente Aunada a esta concientizacién se debe de motivar al personal de forma tat que
vea que al cumplirse 1as metas de la empresa se alcanzan las metas propias. de ailguna forma
para el personal abrero la gratificacidn econormica es el punto mas alto de motivacién gue se
puede otorgar. sin embargo acorde i la situacidn actual esto ya No €s comun, es por eso que
el encargado de produccidn en comunto que e! departamento de personal deben plantear
eslrategias que mantengan {a estima del trabajador alta

Dentro de todo este sisterna de concienhizacion y motivacion, la comunicacién que exista entre
el encargado de produccion 10w supervisores y los obreros es de vital impenancia
pnmeramente el encargado de producaidén debe de entender que 10s resultados se deben al
trabajo de todos en conjunto y que realmente ef depende de las personas que tiene a su cargo.

es importante qQue la gente sienta la confianza de transmitifle sus inQuietudes y sus problemas,
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para que aparte de ser una personi respetada dentro de 1a planta sea una persona Que Inspire

constancia. de la misma forma e encargado de produccion de informar al personal a su cargo

de los rumbos y directrices que tomara la empresa para la cual laboran
Todas estas cuestiones drben de iratarse sin alejarse de un aspecto Muy importante, cuando

se¢ trabaja en equipos de trabaya deben de exigir una sefie de Noamas, reglas, premios y

castigos que diman 1os comportamientos, obhgaciones y derechos de cada uno de los

miembros del cquipo, dentro de eslas normas existen

Ley Federal del Trabajo - Conjunto de nomnas que figen 1as relaciones obrero patronales en
todo ei pais

Contrato cotectivo de trabajo - Basado en la ley tederal del trabajo es un acuerda entre
empresa y sindicato en el cuil se espoecrhican derechos y obligaciones tanto de empresa como

de trabajadores dc manera especifica a caoda empresa

Reglamento intenor de trabajo - Es un plicgo qQue se aphca en cspecifico dentro de tas
instataciones de 1a empresa. en to que e refiere i haridnos, comportaments  obligaciones y

derechos, incluso individuales para cada arva

Existe también un régimen disCIiphinano que si bien No se encuentran en 3alguno de es5tos
regiamentos, el eQuipo de trabajo junto con su Supervisor IMponen para beneficio comun de
todos 10s trabajadores, reglas reterentes a relevos en horanos de comuda, y sustituciones en

las labores del proceso. rotaciones y ptanes de capacitacion eperador-obfero Que penmitan Que
el grupo vaya creciendo en habihdades y Conocimienos

Una gerencia de produccién tiene la necesidad de entrar en coMacto con diversas areas y

depantamentos de una planta, a continuacién descnbiremos brevemente cada uno de estos
depantamentos y la reiacidén que estos tienen a su vez con el departamento de produccidn, S+

pudiéramos de alguna manera determinar el lugar que ocupan cada uno de estos

depantamentos dentro de la fabncacién de un producto encontrariamos que todos giran y

trabajan alrededor de un fin comun. Que es |a obtencidon de un producto que al venderse
genere un beneficio econdémMmico a 1a empresa De alguna u otra forma todos 10s departamentos
estdn al servicio de la produccidn, sirviéndoles como abastecedores, observadores,
administradores, agentes de servicio etc
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4.3 Descripcidn de puestos de una empresa para la elaboracién de crema y queso

crema.

En el organigrama antenor aparece la distnbucion de los puestos existentes en el area

operativa. ya que es donde el ingemero en alimentos puede desarrollarse. ya sea como

supervisor o como gerente de produccidén £n 10s puntos siguicntes se deschnben los puestas
existentes en el drea operativa desde ayudante gencral hasta efe de produccidn, con la

intencidén de servir COmMo guia para el profesional en alimentos del hpo de actividades que cada

uno reatiza dentro de la planta

4.3 1 Gerente de Produccion

Las actividades de un jefe de depactamento (produccion) se diversifican entie las actividades
meramerte intrinsecas Jde |a operacién y los reportes de upo adrnaqistrativo que se deben
presemtar a la gerencia y a los depantamentos qun lo requieran El jefe de produccion recibe
semanaimente un programa de produccidn. con éste. se planea 1a operaciéon repamendo la
carga de trabajo y ias diferentes presentaciones. siempre con ¢ objetivo de cumphir al) fin de
semana el programa al 100% Tiene que asegurar ia calidad microbiolégica y fisicoquirmca de
los productos y en su defecto impiementar las labores correctivas inmedialas para evaar
cualquier contingencia. se buscard en la medida de las posibihdades mejorar ¢ wmplementar
nuevos procesos, s¢ tiene 1a oblgacidn de asegurar €] aprovechamiento dptimo de los
recursos matenales y humanos, hay que definir y mantener conforme a su presupuesto el
consumo de detergentes. energia eléctnca, matenal de segundad, papeleria y nomma Debe
de saber manejar y conocer las tormulaciones de cada producto. y de sef necesarno hacer las
interacciones necesanas enire los matenales de tal forma qQue el producto no se vea afectado

en su COMPOSICION NIt en Su calidad

Dentro del aspecto admunistrativo determina los costos de produccidn, 1os mantiene y respeta

identificando y previmiendo 1as mermas que existan. se lleva un control estadistico del area en
cuamo al consumo Ge insumos, aprovechamicnto de 1os mismos, utilizacdén de equipos.
determinandns 14 eficenca de 1a oneracion de 1a maguinana y los procesos

Debe estar en contacto con todas las dreas de la empresa. pnncpalmente con control de
calidad, ya que este departamento funge comao un visor y evaluador constante de 10s procesos

y de j1as acciones que se ltevan a cabo dentro de {a planta



El responsable de produccidn debe ademas distribuir 1as cargns de trabajo del personal a su
cargo, venficando gue los controles de asistencia se claboren, de distnbuir 10s penoyos
vacacionales y de atender y canalizar cunlquier duda y problematica at departamento
comrespondiente

De acuerdo a su formacidn, para un angeniero en alimentos, este puesto presenta una
oportunidad muy impaortante para su desarrolio profesional, aunque cabe mencionar que No
siempre este es el pnmer puesto en el cual se ingresa, normalmente el pnmer puesto al que
se puede acceder €% COMO SUPENVISoOr, puesto que descnbiremos aqui MISMo a continuacion
La gerencia de produccion €5 un reto ymportante, ya que ademas de poner a prueba 05
conocmientos adguindos en la carera,. se requicre de que ef profesional se empape y
adquiera los conocimientos admimstralivos necesanos para elaborar los informes tanto
agministrativos como estadishicos que muestren dates que permitin evaluar de mancra
objotiva a ta operac:on Por  otrad parte 1a reiacion que este departarrento permne con 1as

demas areas y departamentos de la planta va preparando al profesacna con ur tormacion

integral que le permite prepararse para aspirar a un puesto de tpo gerencial

4.3 2 Supervisor de produccion

El supervisor de produccidn es responsable de seguir el programa de produccidn diano
establecido, asegurarse de que  los productos de su linea de producoion cumplan con 10s
parametros de cahdad establecidos Debe de cumphir y hacer cumphir las normas de limpieza
establecidas para el produclo y & parsonal a su cargoe Tiene que estar capacitado para
resolver y tomar decisiones a las conlingencias Que se presenten durante el proceso

Es responsable de la operacidén y cundados del activo y personal a su cargo. asi como de los
bienes y materias pnmas que se utihcen, debe revisar ef llenado adecuado de los formatos y

graficas de produccién Ha de conducir al personal a

U cargo para disfminuw mennas y evitar
los desperdicios de agua. energia eléctrica y combustible

Debe de conocer y aphicar el reglamento interno de trabajo. mantener y acatar las normas de
disciplina asi como Hevar el control de asistencia del personal

Como se menciono antenormente. este ¢s nommatmente el pnmers paso de un ingeniero en
alimentos en {a industna, este puesto es muy benéfico para el profesional ya que lo enfrenta a

una realidad gque difiere mucho de la catedra en el aula, en el cual debe de apticarse y
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adaptarse a un sistema de trabajo en el cual al pnncipro. aunque domina el aspecto
tecnologico de 105 procesos, desconoce la operacion ¢n 1d practica, ya que su capacidad de
operacién y aprendizaje debe de ponesrse a prucba para que una vez que tenga el dominio
practico y tecnolégico del proceso pueda r suginendo e mplementado  mejoras y
modificaciones Que beneficien y ennquezcan al proceso

4 3 3 Operador de Preparacion

Un operador de preparacién ¢s responsabie de conocer y preparar de acuerdo a férmulas
estabiecxdas, los productos indicados en el programa dano de produccion, debe dar
seguimento al ProCceso Pala asegurar Gue los  pardmetsos do calidad sean 10s indicados para
el producto que esta elaborando mantendra su area mpia y en orden, observando discplina y
buen compontamiento Sera responsable de la correcta utthzacion y cwdado de tas
herramientas de trabajo y 10s eQuipos bajo su cargo. se asegurara del uso Minimo Necesano ce
10s equipos controlard fos consumos de detergentes llvnando los controles necesanos, portara
su uniforme compieto y himpio

4.3 4 Opcrador de separadora

El operador de separagora serd responsable de ia operacidn y mantensmiento de este equipo,
teniendo la preparacién y 10s conccuTientos suficientes para annar y desarmar este equipo,
participara en las actividades de umpieza del proceso de claboracién de Queso €rema. como
es lavado de tinas. moldes y trapos Cumplrd en tiempo y opoftunidad con la etapa del
proceso a su cargo, reahzard 1os ajustes nocesanos para cumplir con los parametros de cahdadg
establecidos para el producto, respetiird y hara respetar el reglamento de trabajo. portara su
uniforme compicto y hmpio

4.3.5 Operador de envasado

Deberd de tener el conocimiento y capacidad suficientes para cperar, armar y resolver
cualquier problema operativo de la maquina a su cargo Es responsable de |a hmpieza y
sanitizacién del equipo. debe de venficar que cuente con la cantidad suficiente de envases ©

tes para llevar g cabo sa operacion debe conncer y vernficar ta codificacion

msumos Sufin
del producto, incluyendo fecha de caducidad, en Caso de ausencia del supervisor queda a
cargo del area de envasado. deberd encargarse de Henar 1os controles que correspondan a su

Area, debera observar disciplina en su area de trabajo y portar su uniforme compieto y limpio



4.3 8 Operador de selladora al vacioc y maquina empacadora de pastillas

Este operador es responsable de la operacién de las magquinas a su cargo, asi como su
limpieza, manteniéndolas en condiciones oOptunas de trabajo. cumplira con el reglamento
intemo de trabajo y las buenas pricticas de h:iQiene, sera responsabie de la codificacién del
producto cumpliendo en calidad y oportunidad con los requenmientos de envasado
programado, portara su uniforme completo y limpio

4.3.7 Ayudantes generales

Los ayudantes generales serfin |0s encargados de llevar a cabo los procesos manuales que
requiere el proceso, tates como carga de maternales, lavado manual de equipos e instrumentos
y areas de trabajo. alimentacidn a maquinas envasadoras, armado de envases y empaques,
lavado y sanitizacién de envase, etiquetacion y codificacidon de productos estibado y translado
de matenales, y participar en todas las actividades que les sean ndicadas por su supervisor y
cuando e! N0 se encuentre presente dependerd directamente de los operadores. Debera
respetar el regtamento interior de trabajo, cumpliendo con las buenas practicas de manufactura

y portara su uniforme compieto y limpio.
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4.4 Descripcion de areas de contacto.
En ta Fig 18, se muestra un esquema de la forma en Que se relacionan las diferentes areas
que compaonen ala empresa, de esta relacion depende en gran medida el éxito de la plant>, ya

que sdélo el trabajo en equipo es €l que rinde tos frutos esperados, en estas relaciones, el

ingeniero en alimentos. desde la parte operativa, es ¢l encargado de distnbuir, canalizar y
aprovechar los recursos provementes de 1as dferentes areas En los puntos siguientes se da

una explicacidén del trabajo de cada area y de 1a relacién que tene con ef departamento de

produccion

4.4 1 Control de calidad
Efl gepartamento de control de calidad tene como principal funcién, el vigilar e inspeccionar la
elaboracién de los diferentes productos que se elaporan en la planta. para tal efecto fos
analista de cada turmno deben de elaborar reportes y muestrear en diferentes etapas al proceso,
también son los encargados de wigilar y evaluar la samdad de 1a planta otra de sus

responsabiidades es el autornzar la recepcion de rmalena pama. ya sean micromgredientes
envases y empaques, control de cahdad vigda que 1as féormulas utiheadas en 1o procesos de

elaboracidn. asi como autonizar algdn cambio 0 suSHucGOnN de INQredrientes por SItuaciones
extraordinarias. Ademds de venficar y vahdar que e! producto cumple con los parametros

la cahdad rmcrobiologica, para lo cual se

fisicoquimicos establecidos, debe de asegurarse
realizan muestreos a vquipo, producto y personal en las diferentes aetapas del proceso Cada
semana deben eladorar un reporte hacia la gerencia de aseguramiento de caldad donde s¢
resenfan el comportamiento del producto durante la sermmana y donde se seiala si exisie o

existid alguna desviacion y de que manera se cormigio. El personal de este departamento debe
verificar y exigirie al! personai que porte su uniforme compieto y hmpw y que cumpla con las
disposiciones de lirnpicza y calidad requendas en la elaboracion de los productos

de cahdad. se le ha catalogado como el

dopartamento de control
estos dos depanomentos

Histéricamente, al
antagonista del deparlamento de produccidn,

deben de formar un equipo de Uabajo, aunque en ocasiones lon INtereses de ambos lleguen i

cuando realmente

ser contrarios, para esto es importante un aspecto, tanto el responsabile de produccion como et
en su posicion y deben de tener el cnteno suficiente

deben ser

de control de
para aceptar una equivocaciéon o una sugerencia Es por esto que se vucive indispensable que
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el departamento de control de calidad conozca ademas de las técnicas de analisis y normas de
cahdad, todo el proceso y sus detalios a la produccion, ya que es impos:ible que se pueda
controtar algo que se desconoce, asi de esta fonna si se detecta aigun problema en la

elaboraciéon del producta, el persanal de control de cahdad debe saber de Que manera se
apagan 10s equipos Que S¢ estan operando Igualmente el supervisor de produccion debe
conocer las técnicas de andtisis y poder interpretar los resultados acerca de su proceso. de

esta manera se 10gra que No Se adqQuieran posturas cerradas ante un problema. y que entre ef
SUPOIVISOr y analista ex1sta una cooperacion mutua para tien del proceso
€l tener una buena relac:én con el responsable de cahdad perrute al gerente de produccidn la

oportunidad de disefar ¢ implementar mejoras a los procesos, de igual farma en caso de gque
se tengan probiemas en los procesos, entre 10s dos departamentos pueden implantar mejoras

y venficar que sc lleven a cabo

4.4 2 Administracion

Et departamento de admiristracion se tene a sy cargo, fa cantabihidad general de ta ptanta,
pagos a proveedores de matenas pRmas. cnvases, cmpaques y enerpéticos. Es ademas
responsabie de gencrar una sene de reportes hacia un corporativo para que sei evaluado el
desempedo general e la planta Dianamente se debe generar un inventano de materias
primas. y uno de producte terminado Cada semana este departamento recibe por parte del
corporativo el programa para la produccién semanal, del cuatl al consultar los inventanos
existentes se grran al deparntamento de cOmMpras para que realhice las requisic;onNes Necesanas
De igual forma se reportan 1os consumos dranos de matenales Se deben de reportar los pagos
reatlizados y 10s paQos pendientes por cubnrse, asi como los cheques girados Al término de
cpda semana se debe de calcular e! costo por producto. mtegrando 10s ¢onsumos y gastos
semanales. para asi compararios con fos de 1a semana antenor Para poder integrar 1oda esta
informacidn se utihza un programa por computadora que Se encarga de la administracion,

generando una base de datos, de donde I generarse 1as distintas ordenes de produccién, se

van consurmienda ios iferentes matenales y se va integrando 12 inforrmacion neces:

y semanaimente
E) departamenlo de administracion es la ventana por medio de 1a cual el corporativo evaliia y

califica el desemperio de Ia planta es por est0 muy impornante que 1a informacidn Sea capaz
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de transmitir el desempedo real de la operacidn. y es agui donde la relacién entre ¢l encargado

ae 1a administracidn y el jefe de produccion se vaetve anponante. pai que ety 1olacion 03

en verdad productiva, ambos deben de conocer las necesidades de ambos departamentos. ya
qQue en base a estas necesidades sc pueden disedar los formatos para que produccién emita
los datos que necesita administracidn para cumphr con su trabajo, de igual manera
administracion debe de conaocer y acoplarse al ntmo del trabajo on planta para que ge esta
forma puedan conciliarse intereses Debido a la importancia Que trienen es1os reportes, ya que
miden el desempefo de 1a ptanta. hay que venficar que la nformacién Que llega a estos, sea
fidedigna, por Io tanto la labor Que cumple el admumstrador se vuelve un fitro en donde se
puede detectar algun corror o faltante en 10s reportes, por otro tado. st el admimstrador no
conoce nada del proceso que esta contratando, no puede distinguur entre un dato real y uno
que no lo es. conviriéndose ani. on un simple captunsta de nformacién que no tiene la
capacidad de anahsis en caso de que se presenten errores on g fuente de nformacién,
provocando revisiones y retrasos que se podfian evitar

4.4 3 Compras y logistica

El departamento de compras S¢ encarga de realizar 1as reGUITICIONES NeCesanas para proveer
a la ptanta de 103 insuMoOs necesanos, parn 1a operacion, de igual forma solicita 1os articulos de
timpieza y santizantes necesanos, es también encarpado de sohatar y comprar las
refacciones que manternimiento le solicite, s también encargado del translado de producto
terrninado de la planta hacia el almacén central quien a su vez reparte 3 los depdsitos, asi
como del estado y mantenimiento de los vehiculos propiedad de la planta El encargado de
este deparntamento manda a administracién 1a relacidon de 10s pedidos solicitados para que se
fes programe pago

El departamento de compras tiene la responsabilidad que no falte nada para la operacién, o
que de lo contrano la planta pare, debido a esto, para el responsable de produccidon es
importante conocer las expectativas de entrega que se tenen respecto a los materiales
faltantes para 1a semana del muismo modo para reahzar ¢ programa de produccion semanal
esto es basico. ya que de otro modo se comre el nesgo de programar algan producto del cual se
carezca de alguna materia pnma Por otra parne. debido a que el encargado de compras

atiende a nuevos proveedores, en OCasioNes €s necesanoc que el encargado de produccion



este presente para analizar {a puesta a prueba y 105 resultados de cientos productos nuevos Al
gual gque en otfos departamentos es unponante Que el encargado de comnpras conozca el
proceso produciivo para que tenga conciencia y sepa Quo puede suceder en caso de que fatle
aigun material, de igual forma es imponanie Que el encargado de produccién conozca los
tiempos de entrega que lLienen los proveecdores ¢n algunos productos. para que programe o
recuerde al encargado de compras realizar ei peduio con oportunigac

4.4.4 Mantenimiento

E! departamento de mantenumiento es ¢l encargado de vigilar la operacidn de 1os diferentes
oquipes de proceso, asi como oS equipos Gue Suministran los servICios necesancs para 1a
operacidn. para que l0s equipos sc Mmantengan operando en Spluimas condiciones, debe de
elaborar un programa de mantemnimiento preventivo, para evitar tener que hacer reparaciones
mayores. Mantenmiento se encarga tambén de instalaciones y modificaciones, ya se¢an
eléctricas, de servicios o de edificio Este depanamento controla tamiién el almacén donde se¢
surte a produccion de empaques. cepillos etc De gual manera ha de llevar controles acerca
de jos consumos de energéticos y enviar esle reporte a la aaministracion, debe haber un
control de inventanos de las refacciones que tengan a su resguardo y generar 1as requisiciones
que necesiten, pasandoias al departamento de compras

Para que los programas de mantemimiento preventivo puedan llevarse a cabo con la
oportumdad necesana, €1 encargado de mantenimiento debe de saber en que momento los
equipos paran y durante cuanto liempo penmaneceran asi, para que se elabore el programa de
acuerdo a la disponibildad det equipc sin que se afecie la produccidon, para esto el encargado
de preduccidén y mantenimiento deten de trabajar de manera coordinada, de 10 comtrano se
bloquearian constantemente el trabajo, de igual manera detido a 10s registros de uso de los
equipos y a las inspecciones que se realicen con 105 eqQquipos en operacidn se puede
determinar con suficiente anticipacion la falla de algin equipo. por otro lado entre produccidn y
mantenimiento se pueden organizar para reducir gastos de energia, avisando si algun equipo
va a parar por largo hempo para gue de ser posible se corte el Suminmistro de vapor o agua
helada, ahorrandose con esto energia, de igual forma se puede planear reducir la operacidén a

fo indispensable en horas pico, Que es cuando fa energia tiene un Costo mayor.



4.4 .5 Almacén de materna prima
Et almaceén de matena pnma se enciarga de recibir toda materia prima que sera utiizada en el

proceso, una vez que es recibida en el almacén, se debe de notificar a control de calidad para
que este a su vez la hbere, quedando a dispasicion de produccidn a partir de ese momento e
responsabie del almacén necesita un inventario diario de sus existencias, lleva también un
control de los materiales que s¢ surten a produccién mediante vales de sahda EJ almacén ha
de encontrarse ordenado. ningun matenal debe estar en contacto directo con el piso, sino

entanmado o acomodado en racks y detidamente identificado
El almacén de matenas pnmas, €s un indicador que sirve para reabizar jos programas de
progduccidn ya sean dianos o semanales, es por esto mportante que [os mventanos que sean
proporcionados, centengan informacién 100% real. para que No s¢ caiga €1 confusones que
generen algun retraso de la producaidn. es por esto que la comurncacién entre el alimacén y
produccidn es muy importante. Si esta ComMunicacién €5 buend, 5¢ ahotrardn Lempos en la

entrega de matenaies, si ¢! almacen es opontunarmente avisado de 105 requenmquenios dianos,
por otro lado el encargado de almacen debe de conocer fisicamente cada matenal que va a

surtir. para que no se provoguen errores en ol proceso. el encargade de prodquccion puede
encargado como al! personal que ahi lapora para que

encargarse de capacitar tanto al

conozcan todos los materiales y no los confunda. Almacén es el pnmeoer foco de alencion
cuando falta una materia prima. teniéndose la comunicacidn adecuada S pueden evilar
relrasos pidiendo los matenales falantes a tiempo a compras. ¢ poniendo sabreaviso a

produccién para hacer las modificaciones necesarias

4.4.8 Almacen de producto terminado
El almacén de producto terminado tiene bajo su resguando al producto terminado, se encarga
también de coordinar la carga de los transportes que se mandan al almacén central. El

encargado de este departamenta ha de lievar un inventano de pcoducto terminado y reportano

diariamente, debe estar en cantacto con control de calidad. para Que cuando un progducto este
en condicrones de poderse embarcar se sepa de inmediato y pueda ernmbarcarse  El producto
en la camara debe de se estibara adecuadamente y e€n Caso Necesano pesarse, estar

identificado y separado. E! encargado dei almacén, ademas de la limpieza de la camara



supervisa que la temperatura sea adecuada para conservar el producto y en caso de que
ocurra alguna falla llamar inmediatamente a8 manienimienio para que se cotnya el problema.

La relacién entre produccién y el almacén de producto terminado se da debido a que este
departamento recibe el producto directamente del area productiva por medio del supervisor,
que, mediante un vale recabe el material. ot cud! es contado antes de ingresar a la camara, si
los datos se verifican gue sean cormectos se evitarin problemas posteriores El encargado de
produccién debe conocer el estado y cantidades de producio gque se encuentre en camara,
para saber si se dicron cancelaciones o pedidos extraordinanos de producto y de esta forma
poder realizar jos ajustes adecuados al programa

4.4.7 Recursos humanos

El departamento de recursos humanoes es el encargado de llevar la nomina del personal que
labora en toda la planta. tiene regrstros de IMSS, FONACOT . INFONAVIT etc centrega
uniformes, esta a cargo de l1a comision de higiene y segundad Trata de manera directa con el
sindicato al que estin afihados los trabajadores, aregla cualquier situacion de tipo legal con el
personal, lleva 1a caja de ahorros de 1a empresa y otorga prestamos a quien los solicite, por
medio de este departamento se recahza 1a venta de productos a empleados de ta planta De
acuerde a las necesidades que se presenten recluta al personat bajo el perfil sohcitado por
cada departamenio, se encarga de 1a vigilanca externa de la planta. debe de supervisar que el
reglamento de la planta se cumpla, debe venficar que el personal porte su uniforrme Cada
semana. el departamento debe de pasar un informe de su némina al corporativo, para que se
envié el dinero necesario para el pago a la siguiente semana. asi como 1a relacidn de pagos
pendientes por concepto de umforme, despensas, etc

El recurso mas importante que pueda tener cualquier empresa €s su personal. es por esto Qque
fa relacién entre et responsable de produccion y el encargado de recursos humanos debe de
enfocarse a obtener !os mejores resuttados posibles del trabajo de la gente, bandandoies
dentro de las condiciones de fa empresa. las condiciones de trabajo adecuadas Al igual que
en los demas departamentos, ©s importante que e! encargado de recursos humanos c;mozc:l
el ipo de trabajc que se reahiza en cada parte del proceso, para asi de esta forrma, y junto con
el perfil que requiere produccidon se busque a la persona mas adecuada para cada puesto

Entre estos dos departamentos ha de existir mucho apoyo. ya que en ocasiones €S necesarno
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aplicar con firmeza el regilamento de la planta. y se debe de tener apoyo en la toma de

decisiones en cuanto A sanciones, castigos y bajas de trabajadores.
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5.ANALISIS DEL AREA DE PRODUCCION.

La pr & que pr el Area de produccidn, en el drea de crema y queso crema,

requiere de un programa que logre corregir, en prmer lugar, problemas de calidad existentes
en 105 productos que se estan fabncando, esto ocasiona retfasos en 10s cumptimienios de
programas de abasto. desperdicio de matena pnma. envases y empaques que ocasionan
gastos excesvos y esto a su vezr eicva el costo de 105 productos. Para poder dane solucidén a
estos problemas. se

establece que ¢! obyetivo de esta sene de cambios es: “Oblener

productos de buena calkdad. en la oportunidad necesana y al menor costo posible” Los
conceptos calidad. oporumdad y costos, se definen a continuacién

La CALIDAD “es hacer bien j{as cosas desde 18 pnmera vez® las causas de 10S problemas de
calidad no deben buscarse exclusivamente en crrores Individuales, SINO en 10s probiemas de
disefio del sistema en su conjunto, las soluciones a estos problemas deben ser propuestas por
quienes directaimeme se involucsan en los procesos en cuestivn Para lograr incrementar la
calidad de los producios en la pianta se ha realizado un trabajo conjunto con Control de
Calidad para establecer programas de capacntacién al personal, supervisado, validado y
aplicado por 10s departamentos. s€ ha estructurado también un iNtercambio de conocimientos
entre 10s supervisores y 10s analistas, con 1o cua! se ennquecen sus conocimientos del proceso

¥ so puede realizar un trabajo de supervision mas eficaz.

La OPORTUNIDAD en la elaboracién de los producios, es “el cumplimiento ai 100% de los

programas de abasto® Al establecer una calidad constante. ¢l programa de produccidn se

cumpile automiaticamente, ya que se abaten los retrasos en el proceso. en esta etapa. el
control de produccién juega un papel fundamental, este. se limita a 1a programacioén diana de
produccién, y a generar la informacion necesana para 10s consumos de matenales

El COSTO de! producto, involucra costo de mano de obra. Materias prmas, envase y consumo
de energia. Para calcular el costo por producio. se determina una base. normalmente se utiliza
1 Kg de producto y de acuerdo a la férmula se calcula la cantidad de matena pnma, envase y

la cantidad de mano de obra y energia que se utiliza en 1a elaboracién del producto y a esto se
e denomina “costo estandar del producto”.
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Las primeras acciones que se realizan en los procesos se enfocan a elevar la calidad de los
productos, para esto se determinan 10s puntos cnticos de 10s procesos, se elaboran manuales
de operacidn y 50 establecen programas de capacitacion a todo e! personal. Una vez que la
caflidgad de los productos s¢ establece, los programas de surimiento mejoran y al no haber
productos rechazados 10s consumos do matenales son menores. por |0 Que et costo disminuye
A pesar de que la oportunidad y el costo mejoran, se frequiere que 10s resutados se superen,
para esto se establecen algunas alternativas que se mencionan en el punto 53 A
continuacion se mencionan ade forma mas especifica 1a problematica que presenta el proceso.
y las acciones correctivas que se realizan

5.1 Problematica que presenta el proceso.

5.1.1 Problermas de contammacién en jos productos

Como se ha mencionado con anterniondad, la crema y el queso crema son produclos
sumamente dehcados. ya Que cualqurer vanacion de las condiciones de operacidn ocasionan
alteraciones en el producto hnal

En el caso de la crema la contaminacion de un produc!o ocasicna su rechazo y ¢ este caso el
producto ya no se puede feprocesar, debkdo a que el producto se fermenta completamente
haciendo imposible su recuperacion, en ¢stos casos también se reQistra la pérdida de envases,
lo que se traduce también en un retraso en el abasto del producto en 18s presentaciones que Se
hayan visto afectadas, existen también problemas causados por (0SS equnpos Que si Son
detectados a tiempo Si pueden reprocesarse, 1o mas comun son las failas en la
homogencizacidn, en este caso el producto se debe de pasteunzar nuevamente. aunque ei
producto se¢ recupera el retraso ocasionado en el area de envasado puede ser de hasta un
turmo. ya que no hay producto para envasar

En el caso del queso crema debido al tpo de queso que se elabora, los probiemas de
contaminacidén son menores, ya que el medio acido no es propicio para el desarvolio de
contaminaciones, y €n caso de que Se presente una contaminacion, esta es igualmente
irreversible. en ¢l queso crema una mala homogeneizacidn ya no puede ser reprocesada, ya

que la separacion de grasa se hace evidente hasta la etapa de desuerado de quesc en que la

grasa se empieza a separar. aqui no hay mas que utilizar el Queso ya no como queso crema,
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sino como matena prima para la elaboracidn de queso procesado. Que se realiza a partir de
una mezcla de quesos, dentro de 10s cuales entra el Queso crema

5.1.2 Alto porcentaje de menMmas en ef surimiento. carga de materiales y etapas del procesc
€n el surtimiento de matenales, las mermas del proceso se presenian panapalmente en el
surtimiento de crema y ieche. debido a que la crema, por ejempio, se surte en tambos
metdlicos con boisas de plastico. Que al momento de ser rectbidos en el almacén. en
ocasiones las bolsas que contienen a la cfema se rasgan y la crema empieza a brarse. Al gual
qQue ta crfema. 1a leche se surte en tambos, en ¢l transporte de 1a linea de surtimiento al tangue
de preparacién existen pérdidas. En €) caso de 10s microingredientes |as peérdidas son menores
ya qQue el almacén surte los matenales pesados e ddenuficados El estado en que se¢
encuentren 105 tambos y las bolsas de plasthico que ¢ uthzan en el proceso debe de cudarse,
ya que aparte de generar pérdidas de matena pnma representan un toco de infeccién y un
nesQo para los trabajadores. ya que % 1a boca de 10% tambos no ha sido hmada. las anstas de
lAmina ocasionan cornaduras graves El método de carga de 1o0s matenales ocasiona pérddas,
ya Que pane de |a crema que ©s cargada cae al piso, ademas parte de esta se queda en ias
bolsas sin poderse recuperar

En el area de envasado de crema es en donde se¢ presenta la mayor cantidad de mermma en el
departamento de envasadn, debdo a8 que 105 equipos que se utlizan en e! envase y transpone
de crema son vie)os, y €N sus piezas existe ya un desgaste tal Que se tenen fugas por donde
se pierde producto

En fa fabncacion de queso crema, cuando se redliza e} separado de queso. 1a magquina
separadcra debe de ajustarse de tal forma que ¢l suero resuftante de 1a separacién vaya lo
mas limpio posible. en ocasiones. si alguna matena pnma nNo cumple con 1os parametros
adecuados, puede afectar el separado del producto, llegando a casusar una pérdida atta de
producto. Cuando ¢l queso se retira de la boisa de popetina, pante de ia pasta Queda pegada a
la tela. y no se puede retirar, Qquedandose ahi hasta que las bolsas sOn lavadas para utiizarse
nuevamente Al igual que en 1a elaboraciéon de crema en el queso crema. al fabncar las
pastlias de Queso. se desperdicida mucho producto, ya que fa maquina tiene hendiduras

pr por el




5.1 3 Reprocesos altos y perdidas en los lavados
Cuando un lote de crema esta por terminar de ser homogenweizado y enfrniado, al fondo de

tanque queda un producto Que ya No puede Ser succionado por la bomba que e encuentra a la
salida del tanque. para poder sacal ©sta crema del tanqQue, asi como toda ta Que se encuentra
en tuberia y enfriadores sC agrega agua suavizrada por ta boca del tanque para empujar |a
crema que queda tanto en el tanque como en ia tuberia Nipaimente se hace un “barmdo” con
agua a 80°C Al adicronar esta cantidad de agua. 'a parte final de producto se mescia con

agua, el preparador debe de vigiar 1a carda de crema al tanqQue de reposo. se hwene cilculado
un lempo en el cud! el producto cae al tanque de (eposo el producto se (ecolecta en tambos.

aQua que drspues e CoNvierte on agua - crema. 1odo

al principio se hene una mMezcta crem
y se carga en el

Bsto se recolecta on tambos y S0 e denarmina reproceso. este s dentn
lote siguiente 10s reprocesos se dividen on dos partes  a parte de crema - agua y la parte de
indansacion Existe parte de

agua en ta

agua - crema. esta ulima se carga como s fuer;
y que solo puede ser temovida al mniciar fos

producto que se queda incrustada en  1a tuberta

lavados con ia solucion de sosa a 80°C  al realiziar este lavado se¢ nota que queda todavia

aigo de producto. pero este ya no puede ser removido y Se desperdicia
En la fabncacidon de queso crema 10s reprocesos $on mucho menores, ya que una vez que 1a
mezcla se ha fefmentado NO Se puede reprocesar Nada de producto. ya que una vez Que sc
tnicia el proceso fermentativo no puede detenerse y agiegar Mmezcla estandanzada como
reproceso intibinia el desarrolio de bactenas. en el lavado Sse regresa unicamente el progucto
del ajuste de la separadora que lodavia nNo esta en condiciones de pasar al drea de
desuerado. peroc es minimo Es por eslo Que en este proceso 1as condiciones, cantidades ¢
algun problema en el

higiene de! proceso son basicos 10s desperdicios y en el caso de

producto el queso se destina a la elaboracion de qQueso procesado

5 1 4 Fatta de control de produccion
Dentro dgel procesamiento de datos de 105 procesos de crema y queso crerna, se diseiaron

formatos que bandaran s mformanion neessang y Obl 1anta para produccion. Como para
admuistracionn Los reportes de  produccion fuercn  modificandose de  acueido a  las

necesidades y 105 esquemas de informacion que dictaba ¢l corporativo y que de cuando en

cuando llegaban a meodificarse. es por esto que la comunicacion entre produccion y
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adrmunistracidon es vital. Sin embargo. a pesar de generarse la informac:On necesaria para
flenar tos reportes, s¢ ©5ta expucsta a errores al momento de llenar ¢l reporte de produccion y
en muchos casos a omisiones de algun matenal por descuido del preparador y del supervisor,
1o que ocasiona que los datos sean errdnecos, 0 que se omita algun consumo. Se tiene que
supervisar continuamente el llenado de es5tos reportes. asi como estar al tanto de que no falten
matenales para cadn proceso, y s Hega a faltar aiguno se debe de informar oportunamente a
10s supervisores, para que 1o tengan en cuenta e indiquen en el reparte la falta de matenales

Uno de los factores que afectan defintivamente o los procesos, ¢s el uso de tecnologia
obsoleta. con un ampho desgaste en sus grezas esto hace que 1o venficacion de los procesos
sea constante para evitiy que por alguna causa mecamca el proceso se detenga o se afects de
E! uso de esle ipo de Maguinand hace que 10s

manera tal que lenga Que ser rechazado

procesos sean considerados del tgo artesanal, en donde la mano de obra tiene una gran

imporntancia, hac:éndose priortana fa capacitacion y constante supenvision ol personal pata

cabo de manera adecuada

asegurarse qQue 1os procesos se lleven
5.2 Medidas correctivas implementadas.

5.2 1 Problematica de calidad en {0s productos

La posibilidad de contarminacion en [os productos debe de considerarse como un pehigro

tatente que en cualquier momento pucde atacar, 1a forma de como evitar alguna contingencia
es el mantener una supervision constante en 105 procesos. siempfe se debe de pensar que

cuando mas bien marcha el proceso es cuando Mas cerca se esta de un problema de

contaminacion ya que el exceso de confianZa relaja ta supervision En el proceso de crema los
problemas de contarminacion durante las tres anos que llevaba 1a planta en operacion eran
recurrentes, ya que brolaba en aiferentes lugares. se generaba alanma en el proceso y se
vigilaba celosaments durante un ttempo hasta que se cortrolaba. al solucionarse el probiema
se regresaba a ias practicas normales. hasta que después de un cierto lapso. los problemas se

presentaban nuevamente. aunque con distintas caracteristicas, hasli qQue s¢ nicio un plan

continuo de supernvision quer anvolucraba de manera mportante 4 cortrol de catdad  se

determing que los equipos No sertan utihzados sin unNa INSPeccion y mueslreo previo por

control de calidad en cada iote que se preparaba. cabe mencionar que esta practica Se

realizaba antenormente, pero solo de manera intermitente £l responsable de produccion debia
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realizar al menos tres veces a la semana, una vez ©n cada tuMmo. Inspecciones s5oIpresa que
impticaban revisidn de tanques. desarrmado de valvulas, lineids y conexiones,. ya que en estos
lugares es en donde se acumulan restos de producto, que con el Liempo se descompone y crea
tos focos de contaminaciéon, a raiz de estas supervisiones se detecio que los obweros no tenian
bien definido e! pape! que desempedaban on el proceso. o que llevd a programas de
capacitacion y asesoria del personal en cuantc al proceso e hgiene personal Se disefiaron
campafias de fumigaciones de arca y seguimientos cn linea del proceso y revision de los
parametros en cada lote de procducto elaborado, al cabo de un trabajo comunto de produccidon y
control gde cahdad s¢ logro mantener durante todo un afo una producaion promedio de 50
toneladas semanales de crema sin un problema de contamnacion

En el proceso de Qqueso crema la problematica de contarminacidn se presenta de forma muy
simiar a 1o sucedido en crema. 1es malos procedunientos y el desconocaimiento del proceso por
pane de aigunos obreros causaban cnsis de contaminacion en el Qqueso a parhir de Que se
establecieron sistemas de lavado a los equipos, rapos y moldes y € aseguro Que las
condiciones de proceso se respetaran y las samtizaciones de area se llevaran a cabo.
supervisados directamente tanto por produccion como por control de calidad 1os problemas se
disminuyercn al minimo, aun bajo condiciones extremas de proceso, ya que en ambdos
procesos s¢ ha estabiecido ya un sistema de trabajo

5.2 2 Mermas de matena pnma y producio en surtimiento y proceso

En el caso de la crema al anahzar el problema de mermas en el surhmiento de crema cruda
se implemento un coentrol Mas estncte sobre el manejo de los tambos en la camara de
almacenamienta, el control para el surimiento y rotacion de la crema corre a cargo de control
de calidad que se encarga de Indicar al almacén que tambos surtir para cada proceso de igual
manera control de calidad elabora un registro de todos los tambos existentes. reahizando
monitoreos cada tres dias para venficar que la acidez de los tambos no se¢ modifique de
acuerdo al reporte anternior, con esto S€ asegura Que los tambos no febasen las nonmas
establecidas por la empresa para cada proceso Las perdidas de producto en la carga e
incluso en atmacenaje se pueden evilar instalando un tanque recolector de crema cruda,
donde el porcentaje de grasa sea el mismMo y que tenga instalada una bascula que registre el

peso de la crema. para que por una linea de alimentacion y mediante un medidor de flujo la



crema sea enviada al drea de proceso, debido 4 Que estas Mejoras requieren e una ciena
invers:on, no se han lievado a cabo Para tratar de disiminuir al Max:Mo 1as mermas en la
elaboracion de crema, se capacitd al personal para que se adopte un mismo procedimiento de
carga y de limpieza Qe las bolsas con crema para que la pérdida se reduzca al minimo

Por o que respecta al drca de envasado, se han realizada maltiples esfuerzos por parte de
departamento de mantenimiento para mantener operando a las bombas positivas y maqumas
envasadoras durante los dias de paro, flevando a cabo programas de mantenimiento y
supervisiéon constante de los eQuipos para que las pérdidas se reduzcan al mimimo posible

En la elaboracién de qQuesd crema. la mejor manera de bajar los desperdicios de producto es
cumphiendo al pie de la letra las condiciones de proceso y los parametros de las matenas
pnmas que se han establecado. cumpliendo esto la consistencia que adguiere el queso penrute
qQue en {as bolsas de popelina y los trapos se retenga 1a menor cantidad de queso y que No se
perdan solidos en el desuerado En cuanto a las magqumnas envasadoras de queso se sigue el

mismo programa de mantenmiento que en las envasadorns de crema para que las mermas se

reduzcan al mimmo
52 3 Pérgidas de producto en lavados

Para solucionar la pertida de crema en el lavado de enfrnadores. se tiene ¢l proyecto de
instalar una linea de aire a presidn, para sustituir el uso de agua, evitando también de esta
forma su gesperdicio. Mientras tanto se realiza un arrastre con agua a 90 “C, antenormente s¢
realizaba a 75°C y esta temperatura se requiere de mayor canthidad de liqQuido para arrastrar
una cantidad importante de crema Existe cierta merma cn el drenado que no se puede
recuperar. 1as mezclas crema - agua Que se recuperan, se «denlfican comao reprocesos para
que se consuman lo Mdas pronto posibie, cabe sedalar que los procesos representaban un
@rave problema en los reportes de consumos, ya que No se contabilizaban y por lo tanto son

una mermMma del proceso. al! estar ya identificados, se logra un mejor manejo de JOs MISMOS,

reduciéndose las pérdigas



5.3 Implementacion de formatos de control.
En la gerencia de produccion se requieie ademas de goeneat lo inlonmacion que se requiera
para los repornes adiministrativos Una de las labores en ta que 1a participacion del ingeniero en
alimentos es muy imponante en el disedo formatos que faciiten ¢l accesoc y manejo de
iInformacién. y que ademas sean de (acl utdizacon paca of personat en planta y sobre todo
confiables. para esto. los encargados del llenado d¢ los formatos, deben conocerlos bien
Enseguida se muestran dos Lpos de formatos que se aphcan en los proceso de ¢rema y queso
crema

5.3 1 Tiempos de proceso

Uno de los objetivos principates en la elaboracion de crema y Queso crema, es tograr que a
pesar de ser un proceso en gran medida manual, se logre wmponer un ntmo de trabajc que
permita establecer una PlaNeACIon, ya Que durante [a OPeracion es muy comun que al bajar los
requenmuentos de produccién, los tiempos doe procesa se prolongan  al grado de que un

volumen de produccidn que a un ntmo constante de trabijo se reahsa en tres dias se retrasa

hasta 5 dias, y esto es causado por un relajamiento on exigencits pof parte de los
supervisores y el mismo cncargado de produccidin generandgose gastos por mano de obra y
consumo de energeticos mayor Ge debe recordar Que 10s procesos de crema y queso Crerma
son casi artesanales y 4 diferencia de 1os procesos lecrihicados donde la velocaidad del proceso
la nge 1a capacidad y golpes por munufo de la maquina, €n este caso depende de la habihdag
de ta gente De igua! forrmma. al momento de que !a produccién se incrementa. at personal le
cuesta trabajo retomar el Ntmo de trabajo antenor. generando re1rasos en la produccion
tomando en cuenta €s510s factores se ha buscado generar un control que Mantenga un MISMoO
ntmo de trabajo independiemtemente de la produccion que se llegue a realizar Se
establecieron tiempos de proceso. Qque deben de ser cubsertos y reportados mediante una
grafica de Gantut (Tabla 10) en la cual se reportaran en caso de que existan retrasos. 1as

causas y medidas Que se toman para su solucion
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Tabla 10 - Grafica Ganti de procaso crema
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5.3 2 Orgenes de produccion

Para establecer un siStermna Que permita obtener 1a IOMMAacion deé consumos de 10S P ( Ces0s,

se implementa una orden de produccion (Tabla 11) fa cual es un formalo en donde a partr de

la cantidad de produclo Que s va A elaborar tanlo de crema como e Gueso, en base a la
térmmuia se calculan 10% requenitmientos de matenas prmas. cNvases y eMpaques, passndose
directamente al almacen donde el atmacenmsia s€ encarga de surmr las cantdades exactas
que se solicitan. Con esto se abalen 105 desperdiCios, sobre 1odo en 105 envases y empaques
ya que estos matenales se surtian por cajas cermadas, normalmente de 1000 pzas y siempre
existian sobrantes que eran Mmuy dificiles de controlar. ya Que 1a gente 10s utihzaba para

transponar o guardar diversos matenales 0 INCIUSC PATa Su USO Personal y Con esto 5& genera

una rmerma constante que s¢ Lene Que abatr De igual forma el manejo de los
mucrongredientes

Aasi COMO 1A Crema y 1a leche <0 1acita ya Que Con esto se ehmina unn de
1os problemas mas diiiciles de erfadicar, Que €s generar un almacén de produccidn. donde se

empezan a acumular restos de producCiones antenores y que crece de tal fomma y en tiempo

tan coro que es prefenbie ehminano, ya que se presla a contusiones y desperdicios de
matenales
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Tabia 11 - Orden de poducCiin QUESO Cremi
FECHA
ORDEN DE PRODUCCION QUESO CREMA No,
[ PRODUCCION TOTAL | 900
MATERIALES UNIDAD FoRMULT‘I CONSUMO COSTO COSTO
TEORICO | UNITARIO | TEORICO
CECHE FRESCA %3 [XG) 4140 2.00 8280]
CREMA CRUDA KG 6.2, 180 13.00 2340
EMULSIFICANTE KG 0.0074 1.26 15,00 18.9
ESTABILIZANTE KG 0,047, 6.3 23,00 144.9
[CONSERVADORES KG 0.0006] G.54 1600.00, 864,
CULTIVOS LACTICOS | UNIDADES 0.062 55.8 1.28 71424
CLORURO DE CALCIO KG ©.0006] 0 .54 2.30 1.242
CUAJO KG 0.0606 0.54 45.00 243,
COSTO TOTAL 11744 766
Fuente Wepones de Droduccon (Empresa)

Al implementar el sistema de drdenes de produccinn s¢ puede desde Que se genera la orden,
comparar contra el tnventana existente en pianta y saber s todos 1os matenales necesanos se
tienen en existenci:a. de Qual manera. adicionando el costo de las rmatenales. se puede
conocer el costo del volumen a elaborar Las ordenes de produccion se contrastan con los
reportes de planta. y ya con todos los datos se generan 10os consumos de matenales

Las érdenes de produccion permiten que la programacién diana puede elaborarse con un dia
de anticipacion y de esta manera el encargado de produccion tiene ia hbertad de dedicarse a

gar seguirmento directo de la operacién y a los cumphmientos de programas de hmpieza,

cidn y acte 1 del personal
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CONCLUSIONES

El propdsito de este trabajo fue el de en primer lugar, proporcionar ias herramientas necesarnas
16N de {a crema y el queso crema, y de esta manera

ae
dentro de una

para los pr
en Alir

que tza un

p un P Na de las
planta procesadora de derivados lacteos, desempeitando el puesto de Gerente de Produccién

Uno de los aspectos de mayor relevancia en el yniGo de jas labores de un Ingeniero en
Anlmentos en una planta es, el tener la capacilad de adaptarse lo mas rapido posible al
funcionamiento y ntmo de la misma, ya Que si bien el proceso y las transformaciones del
atimento no le es desconocida, la operacion. e inclusc [0S equipos si fo son

En lo que respecta a la relacién con el perscnal. debe de encontrarse el equilibno entre ta
flexibiidad de caracter. y la firmeza en el trato. ya que realmente 10s expertos dentro de ia
planta son Jjos operaros, mienttas que el profesional en Alimentos tiene el conocirmento
técrmico de la transformacién del ahmento, al recibir el conocimiento practico del proceso se

n alos pr

tiene la capacidad para fomar 1es que
En ta formacion que recibe un Ingernero en Alimentos. de acuerdo a i expenencia, cons«dero
que se requlere una preparacion en el aspecto de manejo de personal, motivacién y
conocimiento de la Ley feceral del Trabajo, ya que, desconocemos los derechos y obligaciones

de los trabajadores a nuestro cargo, e inclusc 10 que nosotros como empleados tenemos con la

empeesa.

El aspecto mas imporiante desde ef punlo de vista humano para una Gerencia de Produccion,

es Jograr que el personal, entienda que tan imporante es la higiene y la disciptina en la

én de un p i . Ya que ningGn prograrna de supervision funciona si

qQuienes lo van a llevar a cabo no estan convenciios de la importancia de este factor. Se debe
tud y dudas al proceso.

sSus inqui

estar en én con el p B
La planta de este caso, se encontraba en una situacién lal que requeria un esquema de trabajo

que diera resultados adecuados en el corto plazo El plan de trabajo disedado para su

mejoramiento se desarrolla en tres etapas progresivas, en la pamera se realizan acciones para
con los requerimientos en base a las normas de

que e! que se 0 Je
fabricscién que dicta ia empresa, una vez que se ha logrado este punto, se ataca el
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riento del p . para que se realice en tiempo para cubrr pedidos. Al comregir los
dos problemas antenores, el proceso s¢ hace rentable. 10 que se traduce directamente en un
beneficio. Las soluciones que se mencionan en este trabajo, fueron las aplicadas al proceso
para lograr hacerto eficiente y rentable, y estan enfocadas basicamente a un ssstema de
supervisién para solucionar los problemas de calidad. y ! manejo administrativo de los datos
mediante el diseflo de formatos En e! aspecto administrativo es donde el {ngeniero en
alimentos carece de una preparacion adecuada, ya Que dentro de! pian de estudios no se
contemplan asignaturas Que manejcn controles admmistrativos de procesos, es por esto que el
disefo de los formatos diseflados aqui se basan solo en la expenencia
Durante mi trabajo como supervisor y jefe de produccién en una planta de denvados lacleos,
he termdo la oportunidad de desarrollar mis capacidades. apoyadao en los conocimientos que
obtuve durante mi formacion profesional. y lo que he aprendido duranie mi desempeiio en la
industna Me he podido dar cuenta que la formacion de un Ingenerc en Alimentos e permste
desarrollarse tanto en el drea de produccion. como de calidad, asesoria y ventas de productos.
En cuanto a la produccion, que es el area en 1a Que Me desarrolio. prenso que se debe de
prestar mayor atencion a! aspecto administrative de ta produccion, ya que los conocimientos al
respecto son fundarmentates para poder acceder a puestos de direccién y competir con

profesionales de la misma area fomados en otras instituciones educativas.
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