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RESUMEN

El presente trabajo habla sobre la estandarizacion del proceso de elaboracion
del queso fresco en la planta industrial ALIMEC S.A ya que en el analisis de la
informacion sobre reclamos de productos de la linea de lacteos, se pudo
determinar que el queso fresco tiene mayor frecuencia de reclamos, el reclamo
gue mayor incidencia tiene el queso fresco es en el sabor, en el seguimiento
realizado se detecté que el almacenamiento de la leche, la pasteurizacion de la
leche, el proceso de salado y la etapa de oreo son los que afectan
directamente al sabor en el queso, por tal motivo se propone la estandarizacion
del proceso en sus diferentes etapas, con la utilizacion de la herramienta
DMAIC, que ayuda crear una cultura de mejora continua, adicionalmente se
aprovecho la colaboracién de la creacién de un panel sensorial entrenado
mismo que ayuda a evaluar cudl es el mejor estandar que se debe establecer

en el proceso de elaboracion de queso.

Al final se elabora una ficha técnica con los parametros y estandares que se
deben mantener en el proceso de elaboracion de queso fresco mismo que
ayuda a minimizar los riesgos de reclamos por un sabor no comun, también
ayuda a minimizar los riesgos de fallas en las otras etapas del proceso de

elaboracion del queso fresco.

También se realiza las recomendaciones necesarias a fin de dar a conocer a
los a las diferentes personas que trabajan en la planta las ventajas de
estandarizar los proceso y por ende la minimizacion de reclamos y por ende de

costos y perdidas a la empresa ALIMEC S.A.



ABSTRACT

The present work talks about the standardization of the process of elaboration
of the fresh cheese in the industrial plant ALIMEC SA since in the analysis of
the information on claims of products of the line of dairy products, it was
possible to determine that the fresh cheese has more frequency of claims , the
claim that has greater incidence has the fresh cheese in the flavor, in the
realized follow-up it was detected that the storage of the milk, the pasteurization
of the milk, the process of salting and the stage of oreo are those that directly
affect the flavor in the cheese, for this reason, the standardization of the
process in its different stages is proposed, with the use of the DMAIC tool,
which helps to create a culture of continuous improvement, in addition the
collaboration of the creation of a trained sensory panel was used, helps assess
what is the best standard that should be established in the cheese making

process.

At the end, a technical sheet is prepared with the parameters and standards
that must be maintained in the process of making fresh cheese itself, which
helps to minimize the risk of claims due to an uncommon flavor. It also helps to
minimize the risks of faults in the others, stages of the process of making fresh

cheese.

The necessary recommendations are also made in order to make known to the
different people working in the plant the advantages of standardizing the
process and therefore the minimization of claims and therefore of costs and

losses to the company ALIMEC S.A.
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1. CAPITULO I. INTRODUCCION

Las empresas innovadoras son mas flexibles, se adaptan a los cambios del
entorno y responden mas rapido y mejor, a las necesidades cambiantes de la
sociedad en su conjunto para obtener asi mejores resultados (Drucker, 1985;
Miles y Snow, 1978). Asi mismo, el éxito creciente y sostenido de la empresa
estd siempre en funcion de su capacidad para identificar y aprovechar
adecuada y eficientemente las oportunidades del momento (Hernandez,
Yescas y Dominguez, 2007). Por estas razones las empresas se ven obligadas
a ser innovadoras, tener un mejoramiento continuo y ademas asegurar la

calidad de sus productos.

El control de calidad se aplica como una estrategia en el mejoramiento continuo
de productos o servicios. La calidad se utiliza para asegurar la continua
satisfaccion de los clientes interno asi como externo con el desarrollo constante
de un producto y servicio. Las empresas hoy en dia deben no solo buscar que
el proceso tenga cero defectos o en verificar los procesos sino en manejar

adecuadamente las 6 M’s de acuerdo a (Taguchi, 1996), define los siguientes:

Materia prima: esto es buscar que los proveedores sean los adecuados, que
estén certificados de manera tal que ellos también nos ayuden a lograr la
calidad.

Mano de obra: procurar dar capacitaciones adecuadas, lo cual nos llevara a
tener gente calificada que nos ayude a cumplir con el proceso

satisfactoriamente.

Maguinaria: mantener constantemente el mantenimiento preventivo de tal

modo que no lleguemos a tener alguna contingencia o problema.

Medio ambiente: buscar que el recurso humano se identifique con la
organizaciéon en virtud de que sus procesos sean amigables con el ambiente,

cultivando valores de proteccion.



Medicion: contar con un adecuado control de la calidad, equipos, calibracion,
planes de muestro, aseguramiento de la calidad.

Métodos: Documentar adecuadamente los procesos, esto llevard a que el

proceso no solo sea adecuado, sino también eficiente.

La estandarizacion de los procesos es fundamental para desarrollo de la
empresa esta debe ser efectuada una manera adecuada. Un proceso que
mantiene las mismas condiciones produce los resultados esperados
consistentemente si los escenarios son las mismas, incluyendo las condiciones
de materiales, maquinaria y equipos, meétodos, procedimientos, y el

conocimiento y habilidad de la gente. (Martinez, 2005)

Las empresas alcanzan su posicion competitiva a través del producto,
asegurando su ingreso al mercado a través de los altos estandares de calidad,
diferenciacion de producto y/o desarrollo apropiado de canales de
comercializacion y distribucion. Los factores que influyen en la calidad de
productos y servicios es: la tecnologia de proceso; normalizacion,
estandarizacion de procesos y también la certificaciones de sistemas de
calidad. Una empresa competitiva es la que desarrollan su propia tecnologia
por lo tanto permite mantener elevados estandares de calidad de los productos

y servicios. (Laos, 2000)

El presente trabajo de investigacién se realiz6 en la planta industrial de la
empresa, ALIMENTOS ECUATORIANOS S.A ALIMEC que esta ubicada en el
canton Cayambe: parroquia Ayora en la calle Cafar 1-16 y Av. Pichincha, es
una empresa que se dedica a la produccion y comercializacion de productos
alimenticios. Inicié sus operaciones en el afio de 1978, en el afio 2000 surgio
una la fusién de varias empresas, con otras lineas de productos como son:
Zanzibar que procesa helados y Miraflores que procesa lacteos. Entre los
productos mas reconocidos estan el yogurt, la crema comercial, queso fresco y

mantequilla



La empresa cuenta con dos centros de distribucion ubicados en Quito y
Guayaquil. Tiene certificaciébn de Buenas Practicas de Manufactura (BPM’s)
otorgada por el Ministerio de Salud desde el afio 2010, y otra certificacion
HACCP otorgada por Food Knowledg bajo la normativa AIB Internacional a

partir del afio 2015.

La empresa ALIMEC S.A, con su marca Miraflores no dispone de un panel
entrenado de evaluadores a pesar que es una marca que tiene 68 afios en el
mercado donde sus productos son reconocidos por su tradicién. Para el
proceso de entrenamiento y desarrollo de panel sensorial se contard con apoyo
de la carrera de pregrado de Ingenieria Agroindustrial y de Alimentos de la

Universidad de Las Américas,

ALIMEC S.A. cuenta con un departamento de aseguramiento de calidad misma
que realiza controles en todas las etapas que van desde el ingreso de la
materia prima, producto en proceso y productos terminados, los controles se

realizan mediante analisis fisicos quimicos, microbiolégicos.

1.1 Objetivos

1.1.1 Objetivos General
Estandarizar los procesos de productos lacteos mediante el desarrollo de las
fichas técnicas

1.1.2 Objetivos especificos
e Establecer controles de produccién y puntos de control de proceso que
influyen directamente en la calidad del producto
e Desarrollar fichas técnicas de los productos mediante el panel sensorial
de la empresa.

e Estandarizar los controles sensoriales durante la produccion.



2. CAPITULO ll. MARCO REFERENCIAL

2.1 Proceso

Segun ISO: 9000, (2005), proceso es un “conjunto de actividades
estrechamente relacionadas o que interactian para transformar elementos de
entrada en resultados”. Es decir, un proceso es un conjunto de actividades que
estan interrelacionadas cuya caracteristica transforman los recursos dando
lugar a la creacion de producto o servicio con valor agregado, las materias
iniciales (input), con el objeto de conseguir resultados (output) (Martinez &
Cegarra, 2014)

Cuando hablamos de clientes debemos considerar que no es Unicamente el
que compra el producto, sino también a los colaboradores internos, sociedad,
accionistas y gobierno. Los proceso en una empresa son la base operativa y el
éxito depende fuertemente de la eficiencia con la que sean gestionados, asi
mismo una mala gestion genera altos costos y baja productividad e
inadecuados tiempos de respuesta a las oportunidades como amenazas.
(Gonzéalez Regueiro, Rodeiro Mauriz, Sanmartin Fero, & Vila Plana, 2014).

Segun (Cadena, 2016) indica que los Elementos de un proceso son: Entradas o
“‘inputs”: todo aquello que ingresa para ser transformado y es entregado por un

proveedor;

(1) Mecanismos o recursos: es todo aquello que utilizo para la realizacién
del proceso - Mano de obra, maquinas, equipo;

(2) Las salidas o “outputs”: Son los productos o servicios generados por el
proceso y son los que se entrega a los clientes;

(3) Controles: es todo aquello que regula el funcionamiento o realizacion del
proceso y puede ser una ley, norma, reglamento, politica, procedimiento.

(4) Limites del proceso: se considera donde inicia y termina el proceso, se

puede mencionar a las condiciones de frontera del proceso.



2.1.1 Estandarizacion de procesos

Es vital en una empresa si se desea tener resultados estables, es necesario
estandarizar las condiciones, incluyendo materiales, maquinas, equipos,
métodos, procedimientos, y el conocimiento de habilidad de la gente.
(Rodriguez Martinez, n.d.). La estandarizacion de procesos provee informacién
sobre como funciona el negocio, permite establecer controles operacionales,
facilitan indicadores para comparar desempefio, fomenta aprendizaje, y
permiten un profundo conocimiento a la empresa. (Martinez & Cegarra, 2014).
La estandarizacibn debe abarcar todos los procesos desarrollados en la
empresa gque tengan influencia sobre la calidad de los productos y servicios.
(Pelaez, 2010)

Segun (Rodriguez Martinez, n.d.) la estandarizacion de procesos ayuda a:

¢ Representar la forma mas facil, segura y mejor de hacer un trabajo.

e Ofrecer la mejor forma de preservar el conocimiento y la experiencia

e Proveer una forma de medir el desempefio

e Muestra la relacion entre causa efecto.

e Suministra una base para mantenimiento y mejoramiento.

e Proveer objetivos e indican metas de entrenamiento.

e Proporcionar una base para el entrenamiento.

e Proveer una base para diagnostico auditoria.

e Proveer medios para prevenir le recurrencia de errores y minimizan la

variacion.

2.2 Metodologia DMAIC

El proceso inicia con un “cambio radical de actitud”. La alta direccion debe
saber de qué la mejora continua ya no es suficiente para alcanzar los objetivos
estratégicos, financieros y operativos. La mejora radical es necesaria para
reducir con rapidez los desperdicios cronicos. La metodologia Six Sigma aporta



una mejora basada en un esquema denominado DMAIC: que sus siglas
significa Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar. (Pérez Ferndndez De
Velasco, 2004). Este esquema conforma un proceso estructurado en las que se
desarrollan técnicas y herramientas estadisticas que llevan a cabo el
cumplimiento del objetivo.(M. L. Pérez, 2013). Para realizar mejoras
significativas dentro de una organizacion, es importante tener un modelo
estandarizado de mejora a seguir. DMAIC es el proceso de mejora que utiliza la
metodologia SIX SIGMA y es un modelo que sigue un formato estructurado y

disciplinado (Ocampo & Pavén, 2012).
2.3 Etapas de DIMAIC

El modelo estandarizado de DMAIC como se observa en la figura consiste en
cinco fases conectadas de manera logica entre si (Definir, Medir, Analizar,

‘-mﬁ'i

=N
M
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= <

Figura 1. Ciclo metodologia DIMAIC

Mejorar, Controlar).

Tomado de: Ocampo & Pavon, 2012

2.3.1 Definir

Esta es la fase inicial donde se identifica los posibles proyectos Six Sigma, que
deben ser evaluados por la direccion para evitar la infrautilizacion de recursos.
Cuando ya se haya seleccionado el proyecto, se define la mision y a su vez se
elige el equipo de trabajo se asigna la prioridad necesaria (E. Pérez & Garcia,
2014)



2.3.2 Medir

Se identifican los requisitos claves de los clientes, producto, parametros que
afectan el funcionamiento del proceso, caracteristicas o variables claves. A
partir de esta caracterizacion, se define el sistema de medida y se mide la
capacidad del proceso (E. Pérez & Garcia, 2014)

2.3.3 Analisis

Se analiza los datos de resultados actuales e histéricos. Se utilizan
herramientas estadisticas para desarrollar y comprobar hipétesis sobre
relaciones causa efecto. De esta manera el equipo define las determinantes
del proceso, es decir las variables que afectan al proceso. (E. Pérez & Garcia,
2014)

2.3.4 Mejora

Se determina la relacion causa-efecto, para predecir, mejorar y optimizar el
funcionamiento del proceso. Por Ultimo, se determina el rango operacional de
los parametros o variables de entrada del proceso. (E. Pérez & Garcia, 2014).
Se identifican las posibles soluciones. Donde se desarrollan, implementan,
validan alternativas de mejora para el proceso, en esta etapa se obtiene las
mejoras para el proceso(Ocampo & Pavon, 2012)

2.3.5 Controlar

Cuando ya se encuentra la manera de mejorar el desempefio del sistema, se
requiere encontrar una forma de cOmo asegurar que la solucion pueda
mantenerse a lo largo del tiempo, por lo que debe disefiar o implementar una
estrategia de control que aseguran que los procesos sigan funcionando de

manera eficiente.(Ocampo & Pavon, 2012)



2.4 Fichas Técnicas

Las fichas técnicas son documentos de la empresa, ya sea de uso interno
donde se detalla las caracteristicas del producto, proceso; asi como externo
como auditores, clientes que permiten dar a conocer las caracteristicas del
producto, los andlisis, en el caso de proveedores de insumos, materiales,
equipos la ficha técnica proporciona informacion que servira de referencia en la
recepcion materia prima, materiales de insumos para clasificarlos como
producto conforme o no conforme. La informacién asi como la redaccion que
contiene la ficha es fundamental para garantizar la satisfacciéon del consumidor,
especialmente en los casos donde la incorrecta utilizacion del producto puede
llegar a causar dafios personales o materiales y cargar con responsabilidad

civil o penal. (Gonzales, 2013).

La ficha técnica permite estandarizar el producto mediante la definicion de
caracteristicas fisico quimico; biolégico y sensorial. Esta sera utilizada como
carta de presentacion de la empresa que ofrece el producto. (Rojas, 2014)
Ademas, la ISO 9001: 2015 en el apartado 8 indica que la organizacion debe
asegurar que tiene la capacidad de cumplir los requisitos de productos y

servicios que ofrecen a los clientes.

2.5 Calidad sensorial.

Para establecer un programa de control y aseguramiento de calidad requiere:
definir una especificacién, desarrollar o seleccionar los métodos que permitan
medir si un producto cumple o no con la expectativa del cliente. (Costell &
Propiedad, 2005). La calidad de un alimento es considerada como un indicador
de grado de excelencia, en cuanto puede abarcar su contenido nutricional, sus
propiedades sensoriales color, sabor, textura, aroma e incluso factores
asociados a la seguridad sanitaria del mismo.(Bello, 2000). El conjunto de
caracteristicas del producto tienen gran importancia de aceptacion du un

producto por el comprador, por lo tanto la calidad total de un producto, debe ser



analizada por los atributos que lo componen debe ser medido y controlado de
manera independiente, mientras mas completa y precisa se puede definir un
atributo. (Zamora, 2007).

2.6 Queso fresco

De acuerdo a la norma (INEN 1528, 2012) en un queso no madurado, ni
escaldado, moldeado de textura firme, levemente granular, preparado con
leche entera, semidescremada, coagulada con enzimas y/o &cidos organicos,
generalmente sin cultivos lacticos, también se le conoce como queso blanco.
Se caracteriza por tener un alto contenido de humedad y por lo tanto una vida
de anaquel corta, por lo que requieren refrigeracion. Son de sabor suave, su
consistencia va desde untable hasta rebanable y no tienen corteza. (Franklin,

Bonet Serra, Dalmau Serra, & Zamoran, 2013)

2.6.1 Requisitos especificos de acuerdo a (INEN 1528: 2012)

Para la elaboracion de los quesos fresco no madurado, se pueden emplear las

siguientes materias primas e ingredientes autorizados.

e Leche y/o productos obtenidos de la leche
e Ingredientes tales como
1. Cultivos de fermento de cultivos de bacterias inocuas productoras
de acido lactico y/o aromas y cultivos de otros microorganismos
inocuos.
2. Cuajo u otras enzimas coagulantes inocuas e idoneas

3. Cloruro de sodio y vinagre.

Los requisitos fisico quimicos y microbiolégicos del queso fresco de acuerdo a
la norma NTE INEN 1528:2012 se detallan en el Anexo 1.
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3. CAPITULO IIl. METODOLOGIA

En el presente estudio se utilizé la investigacion de campo y la aplicada. De
esta manera se recolectaron los datos necesarios pata esta investigacion de
campo se analiza el indicador de quejas de lacteos ALIMEC SA de Junio 2017
hasta Junio 2018. Se utilizé la herramienta Pareto donde se determiné que el
queso fresco presenta el mayor niamero de reclamos de clientes. Se revisaron
los registros de quejas y los problemas de calidad que afectan a la calidad
sensorial del queso, una vez identificado las principales y las mas reiterativas
se revisa el diagrama de flujo donde y se analiza la informacion de las etapas
de proceso mediante el empleo de cartas de control se observar si hay
variabilidad o no, mediante el uso de la investigacion aplicada se identifica el
problema y se propone la aplicacién de herramientas como fichas técnicas,
hojas de control , registros, ordenes de trabajo, evaluacién sensorial en las

etapas que afectan en la calidad sensorial del producto.

Enfoque:
La investigacion posee un enfoque cualitativo y cuantitativo ya que se trata de
estandarizacion de procesos y se definen a los procesos con sus variables

Tipos de investigacion:

La investigacion de campo: Se lleva a cabo con el objetivo de dar respuesta a
algun problema planteado previamente, extrayendo datos e informaciones a
través del uso de técnicas especificas de recoleccidon, como entrevistas,
encuestas o0 cuestionarios, registros.(Ciencias, Tecnologia, & Innovacion,
2018).

Investigacion aplicada:
Una vez que el problema se identific6 y se estableci6 se plantea esta
investigacion que tiene por objetivo la generacion de conocimiento con

aplicacion directa y a mediano plazo en el sector productivo. (Almeida, 2018).
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3.1 Métodos

En esta investigacion se utilizé el método inductivo que se ya analiza una
porcion del todo, es decir va de lo individual a lo universal, este método permite
analizar las condiciones de produccion, parametros, materiales, recursos que
influyen en la calidad de queso fresco durante la etapa de produccion. La
observacion individual de los hechos que es la variabilidad de datos, equipos
no calibrados, equipos defectuosos, personal no entrenado, materia prima
fuera de especificaciones, misma que ocasionan problemas ya sea en la etapa
de proceso o producto terminado, por lo tanto estas método permite identificar
las principales problemas de cada etapa de produccion e identificar las mejora

para estandarizar el proceso productivo

3.2 Desarrollo de panel:

Para establecer el panel de jueces entrenados se conté con el apoyo de una
estudiante de la carrera de Ingenieria Agroindustrial y Alimentos de la
universidad de las Américas, y con el personal que labora en la planta
procesadora de alimentos ALIMEC S.A. el proceso de entrenamiento de jueces
empezd desde el mes de Abril del 2018, para este trabajo se realizé las

siguientes etapas:

3.2.1 Convocatoria a candidatos.

Se convoca al personal de todas las areas a una reunion donde se indica el
objetivo del trabajo investigativo y la oportunidad de participar en la seleccion
del panel sensorial, también se dio una induccion en donde se explica los
requisitos que deben cumplir. Al personal interesado se procede entregar un
test de preguntas donde que nos permite conocer su interés en participar en el

entrenamiento de jueces, su estado de salud, la disponibilidad de tiempo.
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3.2.2 Reclutamiento.

Se realiz6 la interpretacion de los resultados obtenidos en la encuesta y se
selecciona al personal idéneo descartando a aquellas personal que tenia
hébitos de consumo de medicamentos, café, cigarrillo, y tenia algin problema

de salud que altere su vista, olfato

3.2.3 Seleccién.

Al personal que paso a esta etapa se procedid a entregar soluciones de
sabores basicos para familiarizarse con el umbral del sabor. Se realizaron con
estos cuatros sabores, dulce, salado, umami y acido, que tenia una escala de
intensidad que va de medio a intenso, con una escala de 5 y 10
respectivamente. A los panelistas se les entrego las soluciones por sabor,

mismas que estaban codificadas.

3.2.4 Capacitacion.

La capacitacidon se realiz6 dos veces por semana con una duracion de 30-40
minutos por sesion, el capacitador divide en dos partes, La teoria se dictan
capacitaciones en temas como: pruebas de evaluacién sensorial, ventajas de la
evaluacion sensorial, los sentidos, tipos de pruebas sensoriales, textura,
sabores basicos, queso fresco, En la parte practica se inicia con el
reconocimiento de sabores béasicos y sus intensidades respectivas y se
realizaron pruebas sensoriales en alimentos. Manzana, zanahoria, Productos
procesados como salsa de tomate, galletas de sal. EIl objetivo de esta
capacitacion es familiarizar al panelista con los sabores basicos, también con

tema de color, textura, consistencia, apariencia.

3.2.5 Desarrollo de perfil de productos

Una vez que el panel estaba entrenado se procedié a proporcionar muestras de

producto de las diferentes etapas de produccién que influyen en la calidad de
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queso fresco. En la etapa de almacenamiento de leche se realizé a diferentes
tiempos de almacenamiento entre estos son 4 - 6 y 10 horas de
almacenamiento. En el proceso de pasteurizacion se realizo aplicando tiempos
de 15, 20 y 30 minutos de pasteurizacién a una temperatura, La salmuera se
realizé en dos etapas recién elaboradas y luego de 5 dias. Oreo del queso se
realizé a las 14 horas, 18 horas y 22 horas. Los atributos fueron evaluados dela

siguiente forma.

En el queso:

e Sabor: Sabores basicos Salado, dulce con sus intensidades 0 bajo, 5
medio, 10 intenso.
e Olor: como alto, medio, bajo

e Color: se establece pantones de referencia un color minimo, estandar,

maximo

Textura: con productos de referencia

En salmuera: Se definié intensidades que solo aplican para salmuera

e Sabor: Sabores basicos Salado con sus intensidades 0 bajo, 5 medio, 10
intenso

e Olor: como alto, medio, bajo

e Color: se establece pantones de referencia un color minimo, estandar,
maximo

e Textura: con productos de referencia como Agua y jugo de limon.

Almacenamiento de leche:

e Sabor: Sabores basicos Dulce, Salado con sus intensidades 0 bajo, 5
medio, 10 intenso.

e Olor: como alto, medio, bajo
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e Color: se establece pantones de referencia un color minimo, estandar,
maximo

e Textura: con productos de referencia.

En el queso en etapa de oreo

e Sabor: Sabores basicos Salado, Dulce con sus intensidades 0 bajo, 5
medio, 10 fuerte.

e Olor: como alto, medio, bajo

e Color: se establece pantones de referencia un color minimo, estandar,
maximo

e Textura: con productos de referencia

Se reviso6 el proceso productivo para identificar las etapas criticas del proceso

donde se afecta sensorialmente al producto.

El proceso de elaboracion de queso inicia con la etapa de recepcién de leche,
se realiza los controles en funcién de la norma INEN 009. En esta etapa se ha
identificado la leche con caracteristicas fisico quimico y sensorial fuera de
especificaciones, sin embargo esta ha sido rechazada, no ingresa al proceso.
Una vez que la materia prima, insumos, materiales de empaque estan

aprobados se da inicio a la produccion.

En la etapa de almacenamiento la leche ingresa al tanque de almacenamiento
agui se han registrado problemas de sabor denominandolo como sabor a leche
vieja, acida, esto se debe a que el tiempo de almacenamiento no se tiene un
tiempo establecido se han registrado casos de leche que no soportan el
proceso térmico y otras si pero el queso obtenido tiene un sabor acido y el
tiempo de vida util se reduce. En la etapa de pasteurizacion se han registrado
problema de sabor denominandose sabor a leche quemada, también se
evidencio que la leche se queda pegada en la pared de la marmita, el personal
tiene establecido el parametro de control, sin embargo depende de las
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condiciones de presion y temperatura del vapor. Se registran novedades de
variabilidad de la concentracion de sal en el queso, ya que no se tiene
establecido el tiempo y el ° Boume. Finalmente se ha determinado la etapa de
oreo donde no se tiene definido el tiempo que permanece en la camara, por lo
tanto hay lotes que permanece un tiempo menos de los establecido y se
evidencia que no logra eliminar la cantidad de suero libre, dando caracteristicas

a queso desuerado.

3.3 Andlisis de los resultados

Para analizar los productos se utiliz6 una estadistica descriptiva se aplico a
productos que ayudaron en la etapa del entrenamiento de jueces como los
productos que corresponden a las etapas elaboracion de queso fresco. En lo
referente al umbral del sabor se utilizé una escala ordinal con las intensidades
de 5 medio, 10 fuerte., también para evaluar atributos como textura, color se
utilizaron productos de referencia, pantones. De cada seccién se obtuvo datos
que fueron analizados el promedio, desviacién estandar, valor maximo, valor
minimo, para este estudio se consider6 una desviacion de estandar de 2,

misma que permitié obtener el perfil de sabor en siete secciones.

3.4 Metodologia DMAIC:

Esta metodologia esta comprendida en cinco etapas: Definir, medir, analizar,
mejorar, controlar, en la presente investigacion se plantea aplicar esta
herramienta en una linea de produccion de lacteos con su produccion de queso

fresco.

3.4.1 Definir

En esta etapa se realiza mediante el uso de la herramienta Pareto para
conocer los principales problemas en la linea de quesos, se recopila
informacion de los clientes externos, quejas donde se identifica los principales

problemas que afectan en la linea de lacteos.
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3.4.2 Medir.

Mediante un diagrama de Pareto se identifica los principales problemas que
afectan a la linea de quesos, y con un diagrama causa — efecto determinar las

causas principales que afectan a los problemas.
3.4.3 Analizar

En esta etapa se determina el tamafio de muestra para lo cual se aplica la
siguiente formula estadistica:
(Ecuacion 1)
N*d?*z?
n=
(N-1)E2+d?*z?

Donde:

n = Tamafo de la muestra, nimero de unidades a determinarse.

N = Universo o poblacion a estudiarse. En este caso son las 240

producciones al afio

d= Varianza de la poblacién respecto a las principales caracteristicas
que se van a representar. Es un valor constante que equivale a
0,25, ya que la desviacion tipica o estandar tomada como
referencia es d = 0.5.

N-1= Correccidn que se usa para muestras mayores a las 30 unidades.

E=  Limite aceptable de error de muestra que varia entre 0.01-0.09
(1%-9%). Para este estudio vamos a utilizar un 6 %

Z=  valor obtenido mediante niveles de confianza o nivel de
significancia con el que se va a realizar el tratamiento de
estimaciones. Es un valor constante que si se lo toma en relacion

al 95% equivale a 1.96.

n= (240) (0.25) (1.96)?
(240-1) (0.05) 2 + (0.25)? (1.96)?
n = 60 producciones de queso.
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Una vez definido el tamafio de la muestra mediante el analisis de cartas de
control se permite determinar la variabilidad de los datos, ademas obtener las

frecuencias para observar que mayor nimero de veces se repite.

3.4.4 Mejora.

En la mejora se plantea varias alternativas para corregir los problemas de
calidad del queso fresco, entre los mejoras se plantea como: entrenamiento de
panel sensorial con jueces entrenados, perfil de sabor de productos,
capacitaciones, realizar un cronograma de mantenimiento preventivo.

3.4.5 Controlar.

Para controlar se plantea elaborar una ficha técnica, también elaborar registros

para controlar el proceso.
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4. CAPITULO IV. RESULTADOS Y DISCUSIONES

4.1 Aplicaciéon de la metodologia DMAIG

4.1.1 Definir

Para el analisis de la informacion se consider6é datos de reclamos (quejas de
clientes) comprendidos en el periodo del 2017- 2018. Los reclamos registrados
corresponden a problemas de calidad e inocuidad. En el presente trabajo
investigativo se considera trabajar en la linea de proceso que tiene el mayor
porcentaje de reclamos De esta manera, se decide trabajar en la linea de
quesos. Se identific6 que el queso fresco presenta mas incidentes,
representado el 38% del total de reclamos de los productos procesados en la
planta, como se puede ver en la siguiente figura 2. Reclamos en productos

lacteos de la linea Miraflores.
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Figura 2. Quejas productos lacteos Miraflores



4.1.2 Medir

Se recopila informacion de quejas del cliente de Junio de 2017 hasta Junio
2018 de la empresa ALIMEC SA, de la produccion de queso fresco de 450qg,

125q, En la figura 3 se detallan los problemas registradas en los reclamos de

clientes que consumen el queso Miraflores.

DIAGRAMA PARETO - NOVEDADES QUESO

PRODUCTOS RECLAMOS
FRECUENCIA % % ACUM

Perdida de vacio 17
25% 25%

Desuerado 15
22% 48%

Variacion en sabor salado 14
21% 69%

Sabor a quemado 8
12% 81%

Sabor a agrio 7
10% 91%

Textura suave 4
6% 97%

Color rojizo 1
1% 99%
Sabor a cloro 1 1% 100%

TOTAL 67 100%
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Figura 3. Novedades Queso Miraflores
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Con la informacion obtenida se define los principales problemas y se decide

trabajar con los que han tenido mayor incidencia, como perdida de vacio,

desuerado - textura suave, sabor a quemado, sabor agrio, variacion en la

concentracion de sal. Para analizar los problemas mas comunes que afectan a

la calidad del queso fresco se reviso las etapas de elaboracion para identificar

donde pudo haber sido la generacién del problema. A continuacion se describe

las causas encontradas a los problemas:

Perdida de vacio: Este problema se ha relacionado con la maquina
empacadora al vacio. En este caso ha sido el mas representativo de las
quejas, para dar solucion definitiva se decidi6 comprar una nueva
maquina empacadora donde se evidencia que fue corregido este
problema.

Queso desuerado: Esta novedad se registra en el queso cuando ya
estd empacado se observa que hay suero libre, revisando los registros
de liberacion indican que los lotes de quesos han sido liberados con una
humedad superior al 62%, y que han permanecido en la cAmara de oreo
un tiempo inferior a 10 horas, estos lotes tienen a desuerar. Por lo tanto
el desuerado de quesos lo asociamos con la etapa de oreo se identifica
la variable % humedad.

Sabor a leche quemada: Esta caracteristica esta relacionada con la
pasteurizacion. En la generacion de aroma y sabor por efecto de
tratamiento térmico intervienen varios mecanismos como la pirolisis o0
degradacion térmica, el sabor en productos lacteos esta asociado a con
la hidrolisis de lipidos y de proteinas, el sabor a quemado del queso esta
se debe a la combinacién de péptidos derivados de protedlisis con 2,5-
dimetil-4-hidroxi-3-furanona.(Badui Dergal, 2006). En el proceso de
pasteurizacion se observa que el tiempo es una variable de control, a
pesar que se tiene estandarizado depende de las condiciones como
temperatura y presion. Se observa que durante el proceso de
pasteurizacion se han registrado novedades que indican la temperatura

deseada 75°C se consigue en menos tiempo que el establecido, esto
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sucede gracias al vapor suministrado, esto puede ser el causa de que la
leche se queme en las paredes de la marmita y este sabor se trasfiera a
toda la leche.

- Sabor agrio / acido: Este sabor presente en el queso se le atribuye a
la calidad de la leche que ingresa al proceso que depende del tiempo de
almacenamiento al trabajar con una leche denominada como leche vieja
con una acidez 0.15% acido lactico, el producto terminado como queso
presenta un pH de por debajo del parametro establecido, esto indica que
el queso presente una alteracion en el sabor dando una caracteristica de
sabor acido o sabor agrio.

- Variacion en la concentraciéon de sal: El sabor salado del queso se da
en el etapa de salado mismo que depende directamente de la

concentracion de sal y el tiempo que permanezca en la misma.

En el proceso de elaboracién de quesos se han considerado los principales
problemas que afectan directamente a la calidad sensorial de queso fresco,

que estan identificados en la siguiente figura y son los cuadros de rojo.

MACROPROCESD:
cabiGo:

.) AI' PROCESO: PRODUCCION
" I lec\ SUBPROCESO: ELABORACION QUESO FRESCO HOJA 1DE2

insumos Primas

—— Corie de Cuajada

|
T

L% Prensado

Figura 4. Proceso de elaboraciéon de Queso Miraflores
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4.1.2.1 Diagrama causa efecto

Para identificar las principales causas que afectan a la calidad de queso se
realiza un diagrama causa-efecto mismo que permitird identificar el nivel de
causas que afectan al problema. De acuerdo al andlisis se procede a analizar
las siguientes causas, como mano de obra, materiales, maquinaria,
metodologia que permiten identificar la herramienta que afecta directamente a
la calidad del queso fresco y se puede corregir ya sea con controles
operacionales, sensoriales, aplicacion de registros, mantenimiento

preventivo4.1.4 Almacenamiento de Leche.

Una vez que la leche ha sido aprobada, pasa a la siguiente etapa de
almacenamiento, el operario es encargado debe revisar la disponibilidad de
tanques y las condiciones de los mismos, a esto se suma el monitoreo del

analista de calidad.

N - . . ~
\\ - Magquinaria Mano de Obra ™~
> -«
) | ~
Termémetro de tanque 41‘ Falta de seguimiento \

des calibrado \ Falta de seguimiento Del operario \\
"\I Control de calidad A

Falla en el sistema \ .
L —_— Personas no capacitadas \
De enfriamiento \ .. . N
\ Mantenimiento preventive AN

Capacidad de tanque ’\ ineficiente 4 Personas desmotivadas \
\ \
no establecida x \
f .
/ Temperatura no controlado 4/"—3
- / P
Fﬂt%‘: sesmi ento » Mala programacion ——/ )
operario I / s /
Registros insuficiente [«— Falta de Materiales / Falta de cumplm‘nentlo' /
g . i / +—————— al programa de calibracidn
produccion !.- / . de equipos W
o8 | +— Materiales fuera de especificciones /.-/ Tiempo no establecido /

En almacenamiento /
Metodos y
//

Problemas Almacenamiento
Leche Cruda

Programa de mantenimiento
ineficiente /

)

/
/

Falla en termometr

FI‘
/S Materiales
4 “\.

Figura 5. Diagrama causa-efecto en la etapa de almacenamiento.
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En el analisis se identifica que existe un mayor nivel de causas relacionadas a
la metodologia. El problema raiz inicia al tener una planificacion deficiente
donde no se conoce el tiempo de almacenamiento de leche en el tanque hasta
utilizar en el proceso, lo que permite la alteracion en el parametro de acidez

gue se va incrementado a mayor tiempo de almacenamiento de leche.

4.1.2.2 Pasteurizacion.

Para la elaboracion de queso se aplica una pasteurizacion en bach en esta
etapa la temperatura de pasteurizacion es el punto critico de control donde se
estableciéo como limite de control una temperatura min de 75°C X 15 min. Esta
temperatura se establecié en un estudio previo cuando se desarroll6 el queso.

El monitoreo esta a cargo del elaborador de queso.
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Figura 6. Diagrama causa-efecto en la etapa de Pasteurizacion

En la etapa de pasteurizacion se le ha asocia con sabor a leche quemada, el
diagrama ayuda a identificar las principales causas que afectan como son

incumplimiento en el tiempo de pasteurizacion, el no tener un cumplimiento



24

oportuno en la calibracion y verificacibn de termdmetros, un mantenimiento
preventivo ineficiente, falla en el sistema de vapor, estos afectan a la calidad
sensorial del queso. En esta etapa se realiza un control en el tiempo de

pasteurizacion.

4.1.2.3 Salado

La etapa de salado se realiza por inmersiéon la concentracion de sal es un 20
%. A una temperatura de 6°C. Los quesos ingresan en unas tinas donde se
encuentra esta solucidon y permanecen un tiempo de dos horas por lado es
decir un total de 4 horas, personal de calidad de estd a cargo de realizar

analisis de rutina.
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Figura 7. Diagrama causa-efecto en la etapa de Salado

Mediante este andlisis se identifica el nivel de causa del problema relacionado
a la variacion en el sabor salado, exceso de reposo en la salmuera, falta de

estandarizacion de parametros, falta de ficha técnica de la sal, una vez
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identificado los principales problemas se decide actuar en el mas potencial y se
realiza un control se miden los ° Baume de la salmuera (% concentracién de

sal), mismo que es posible monitorear en todas las producciones.

4.1.2.4 Oreo.

En el proceso de elaboraciéon de queso, esta etapa se establece otro punto
critico de control que es la limpieza y desinfeccion de la camara de oreo. El
queso es colocado en canastillas e ingresa a la camara a un tiempo que adn no

se tiene bien definido y a una temperatura de refrigeracion.
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Figura 8. Diagrama causa-efecto en la etapa de Oreo

En el oreo del queso fresco se identifica principal causa es la falta de
estandarizacion de parametros, no se establecen tiempos de liberacion en esta
etapa se controlan parametros de humedad, mismos que no estan

estandarizados.
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4.2 Andlisis

Una vez definido las etapas que afectan en la calidad de queso fresco, se
procede analizar la informacién mediante la aplicacion de cartas de control, que
permiten observar el comportamiento de estos pardmetros durante el proceso.
Para el analisis se consider6 una variable que se monitoreo en cada
produccion. Para este analisis se considero la informacion de junio de 2017

hasta junio 2018, de un total de 240 producciones de quesos fresco de 450g.

4.2.1 Almacenamiento de Leche.

CARTA DE CONTROL ACIDEZ

EMPRESA ALIMENTOS ECUATORIANOS S.A

VARIABLE ACIDEZ

MEDIA

MEDIA [ 01390° 0.1343° 01375 0.1575 0.1475 01563 01600 0.1340 0.1513 0.1450 0.1440 01513 01530 0.1490 0.1450
R 0026 003 003 003 003 003 003 003 003 003 003 003 003 003 003
LCS 0144 0144 0144 0144 0144 0144 0144 0144 0144 0144 0144 0144 0144 0144 0144
LC 0135 0135 0135 0135 0135 0135 0135 0135 0135 0135 0135 0135 0135 0135  0.135
[T 0126 0126 0126 0126 0126 0126 0126 0126 0126 0126 0126 0126 0126 0126 0.126

Figura 9. Carta de control etapa de Almacenamiento de leche, variable la

acidez.

La carta de control del almacenamiento de leche con su variable de acidez se
establecio como limite de control inferior 0,126 % de acido lactico y el limites
superior 0,144 %, de &cido lactico siendo un estandar adecuado el 0,135% de
acido lactico como se puede observar en la gréfica todavia existe gran

variacion y el proceso aun no esta controlado.
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Frecuencia.

Mediante al analisis de la frecuencia nos permite identificar que dato se repite

el mayor numero de veces.

FRECUENCIA

— —
0.150 0.155 0.160 0.165 0.170 0.175

we FRECUENCIA - - Polinomica (FRECUENCIA)

Figura 10. Frecuencia de la etapa de Almacenamiento de leche con variable la
acidez.

La frecuencia indica que el mayor nimero de datos con una acidez 0.15%

acido lactico al igual que esta fuera de rango aceptable.

4.2.2 Pasteurizacion
CARTA DE CONTROL TIEMPO

EMPRESA ALIMENTOS ECUATORIANOS S.A
AUTOR  LIGIA HUAYLLASACA
VARIABLE TTIEMPO

MEDIA

MEDIA 14.50 23.25 22.00 24.50 20.50 22.75 21.25 19.50 16.75 23.50 25.25 19.75 18.25 18.25
R 10.75 10.75 10.75 10.75 10.75 10.75 10.75 10.75 10.75 10.75 10.75 10.75 10.75 10.75
LCS 21.00 21.00 21.00 21.00 21.00 21.00 21.00 21.00 21.00 21.00 21.00 21.00 21.00 21.00
LC 18.00 18.00 18.00 18.00 18.00 18.00 18.00 18.00 18.00 18.00 18.00 18.00 18.00 18.00
LCI 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00

19.75
10.75
21.00
18.00
15.00

Figura 11. Carta de control, etapa de pasteurizacion de leche, variable tiempo
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La carta de control de pasteurizacion de leche con su variable tiempo de
pasteurizacion se establecido como limite de control inferior a 15 minutos y el
limites superior 21 minutos siendo un estandar adecuado el 18 minutos, se
puede observar en la gréfica todavia existe mucha variacion por lo tanto el

proceso aun no esta controlado.

FRECUENCIA

-
- o

14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

we= FRECUENCIA Polinémica (FRECUENCIA)

Figura 12. Frecuencia de etapa de pasteurizacién de leche con variable tiempo.

En la grafica de frecuencias se puede apreciar que la mayor cantidad de datos
en tiempo establecido es 15min, sin embargo hay datos que estan fuera de los

pardmetros establecidos y la mayor tendencia es valores superiores.

4.2.3 Salado.

CARTA DE CONTROL SALADO

EMPRESA ALIMENTOS ECUATORIANOS S.A

AUTOR  LIGIA HUAYLLASACA
VARIABLE % CONCENTRACION DE SAL (° BAUME)

MEDIA

MEDIA 1825  19.25 1850 1775  17.25  19.50° 1875  17.75  19.000 1875 1775 1800  19.75  19.75  18.50
R 2.50 2.50 2.50 2.50 2.50 2.50 2.50 2.50 2.50 2.50 2.50 2.50 2.50 2.50 2.50
LCS 2000 2000 20.00 2000 2000 2000 20.00 2000 2000 2000 20.00 20,00 2000  20.00  20.00)
LC 19.00 19.00 19.00 19.00 19.00 19.00 19.00 19.00 19.00 19.00 19.00 19.00 19.00 19.00 19.00
LCI 18.00 18.00 18.00 18.00 18.00 18.00 18.00 18.00 18.00 18.00 18.00 18.00 18.00 18.00 18.00]
Figura 13. Carta de control en la etapa de Salado con su variable °Baume.
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La carta de control del proceso de salado con su variable % de sal se
establecié como limite de control inferior a 18 % y el limites superior 20 %
siendo un estandar adecuado el 19%, se puede observar en la grafica no existe

gran variabilidad por lo tanto el proceso esta en proceso de mejoramiento.

FRECUENCIA

18 20 21

w== FRECUENCIA - - Polinémica (FRECUENCIA)

Figura 14. Frecuencia de etapa de Salado con su variable °Baume.

En la frecuencia nimero de veces que ha ocurrido como se observa que los

datos obtenidos por debajo del parametro establecido.

4.2.4 Oreo de queso.
CARTA DE CONTROL HUMEDAD

EMPRESA ALIMENTOS ECUATORIANOS S.A

AUTOR  LIGIA HUAYLLASACA

VARIABLE HUMEDAD

MEDIA

MEDIA 57.50 61.00 60.25 58.75 59.00 61.75 60.00 59.25 61.00 61.50 57.50 57.75 59.50 61.75 58.25
R 4.25 4.25 4.25 4.25 4.25 4.25 4.25 4.25 4.25 4.25 4.25 4.25 4.25 4.25 4.25
LCS 60.00 60.00 60.00 60.00 60.00 60.00 60.00 60.00 60.00 60.00 60.00 60.00 60.00 60.00 60.00|
LC 58.00 58.00 58.00 58.00 58.00 58.00 58.00 58.00 58.00 58.00 58.00 58.00 58.00 58.00 58.00|
LCI 56.00 56.00 56.00 56.00 56.00 56.00 56.00 56.00 56.00 56.00 56.00 56.00 56.00 56.00 56.00)

Figura 15. Carta de control en la etapa de Oreo con su variable % de Humedad
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La carta de control del oreo del queso con su variable humedad se establecio
como limite de control inferior a 56% humedad y el limites superior 60%
humedad Siendo un estandar adecuado el 58 % humedad, se puede observar
en la grafica todavia existe variabilidad con los limites de control por lo tanto el

proceso aun no esta controlado, y es necesario aplicar medidas correctivas.

FRECUENCIA

59 60 61 62 63

w==== FRECUENCIA ——— Polinémica (FRECUENCIA)

Figura 16. Frecuencia de control, etapa de Oreo variable % de Humedad.

Se observa que el mayor nUmero de datos tiene tendencia al limite superior
establecido, también se puede indicar que el queso esta saliendo con mayor

humedad a lo establecido.

4.3 Mejora

Para estandarizacion de la calidad y aceptacion del producto, las empresas
procesadoras de alimentos emplearon una técnica que de valoracién sensorial
0 cata. Esta técnica es un andlisis de las propiedades organolépticas de un
producto que se lo realiza con los sentidos, utilizando al ser humano como
instrumento de medida considerando una evaluacion subjetiva cuando se
realiza por personas no expertas y siendo un punto fundamental en control de
calidad. (M, Chamorro ; M, Losada, 2002)

En el &rea de elaboracion de quesos se han identificado los factores (TABLA 1)
que afectan a la calidad sensorial del queso asi como también se observa
varias oportunidades de mejora misma para lo cual se plantea acciones

correctivas
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Factores que afectan a la calidad sensorial de queso Miraflores.

Factores que afectan en la calidad de queso fresco Miraflores

Etapa de

proceso

Justificacién

Novedades registradas

Acciones correctivas

Almacenamiento

de leche cruda

Almacenamiento de leche en
el tanque con frio, para
conservar con la leche sin

que se altere.

de

Leche vieja,

Tiempo prologado
almacenamiento.
con caracteristicas
organolépticas atipicas. Se ha
identificado que el principal factor

que se altera es la acidez.

Estandarizar parametros
Capacitar al operario.
Ficha técnica

Calibrar y verificar

termémetros

Pasteurizacion

Emplear temperatura para

destruccién bacteriana

de

por

Tiempo pasteurizacion

variable condiciones
operacionales; de equipos de
(presion de vapor), personal con

falta de entrenamiento.

Capacitar al personal
Elaborar un cronograma de
mantenimiento preventivo e
incluir los equipos del area
del queso.

Elaborar una ficha técnica de
leche pasteurizada.
Calibrar y verificar
termometros.

Controlar una valvula para
controlar flujo de vapor que

ingresa a la marmita.

Se ha

concentracion de

determinado que

sal en la

salmera no es constante ya que

Estandarizar los parametros.

Capacitar al personal.

equilibrar la humedad

tiempo de oreo en la camara de

refrigeracion

no se tiene establecido la | Elaborar una ficha técnica de
Dar sabor y conservar el . .
Salado frecuencia de ajustes (agua, sal) | la salmuera.
duese de la salmuera, como también no
se tiene definido la duracién de la
misma
Estandarizar los parametros.
Capacitar al personal.
Elaborar una ficha técnica
Existe gran variabilidad en la | del queso.
Oreo Eliminar el exceso de sueroy | humedad que esta asociado al | Implementar registros de

limpieza y desinfeccion de
camaras.
Calibrar y verificar

termoémetros.

Para la etapa de mejora se plantean varias alternativas mismas que ayudan a

corregir el proceso.
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4.3.1 Estandarizacién de procesos.

Se plantea establecer un panel sensorial con jueces entrenados. Para el
entrenamiento del panel con jueces entrenados se conto la con ayuda de un
estudiante de la Universidad de la Ameéricas quien estuvo a cargo del
entrenamiento del panel sensorial, se inici¢ a partir de Abril de 2018. Luego del
proceso de seleccion del personal se contdé con quince colaboradores de
diferentes areas como: mantenimiento, administracion, operarios de planta,
seguridad industrial, laboratorio. Estas personas iniciaron el proceso de
entrenamiento que esta dividido en dos etapas. La parte tedrica que es
fundamental para tener conocer de la evaluacion sensorial, ventajas,
desventajas en la industria alimenticia, y la parte practica ayuda obtener el
perfil sensorial de lo producto terminado como el queso fresco, sus etapas de
proceso (almacenamiento de leche, pasteurizacion, salado, oreo) y yogurt en

sus diferentes sabores como durazno, fresa, mora guanabana.

4.3.1 Propuesta para elaboracion de quesos.

Se plantea un procedimiento de elaboracion de quesos fresco considerando los

puntos de control, los andlisis a realizar y los responsables de cada etapa.

43.1.1 Pesaje de materias Primas.

Planificacion emite la emision de la orden de produccién misma que envia a
bodega de materia prima para que se realice el pesaje en funcion de la
cantidad solicitada. La materia prima tiene que estar identificada, colocada el

lote para trazabilidad.
4.3.1.2 Recepcion de leche.
La leche que ingresa a planta proviene de tres rutas. Machachi, Otavalo,

Cayambe, la recepcion de leche se realiza en la mafiana en un horario de

08:00- 10:30am, esta actividad esta a cargo del personal de calidad, se inicia
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con una inspeccion de las condiciones del trasporte, y continuar con los
andlisis de rutina amparados en la NTE INEN 09: temperatura, antibiético,

acidez, estabilidad proteica, densidad, grasa.

Si se cumple con los parametros esta leche se acepta, de no cumplir se
rechaza previo al informe a entidades de control Agrocalidad.

4.3.1.3 Almacenamiento.

Una vez que la leche es aceptada se procede a un almacenamiento en el silo a
una temperatura de 6 +/- 2 °C, el tiempo de almacenamiento es de 2- 14 horas
esto depende de la produccion. El monitorio de esta leche lo realiza el personal

de calidad con una frecuencia de 4 horas.

4.3.1.4 Pasteurizacion.

Para la obtencion del queso se realiza con una mezcla de leche; un 30% leche
descremada a 0.1 % de grasa pasteurizada a 65 °C por 15seg, que se mezcla
con 70 % leche entera con un 3.7% de grasa. Una vez que se mezclen la
leche se colocan en una marmita para realizar una pasteurizacién en bach, a
una temperatura de 75°C por 15 min. Este parametro se obtuvo premio a una
validacion de temperaturas y tiempo que se realiz6 cuando se disefid el
proceso de elaboracion de queso, donde se observd que estas condiciones

elimina la carga microbiana.

4.3.1.5 Enfriamiento

El proceso de enfriamiento se realiza recirculando agua helada por la marmita,
hasta llegar a una temperatura de 45°C, adicionar el cuajo, en esta etapa
también se adiciona los ingredientes, como cloruro de calcio, gelatina y

devolcil. Esta actividad esta a cargo del personal de operativo.
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4.3.1.6 Coagulacion.

Una vez adicionado el cuajo y los demas ingredientes se realiza una agitacion
constante hasta lograr una mezcla total, dejar reposar por 30 min, y controlar la
temperatura de 38-45°C. Luego de haber trascurrido este tiempo se procede a

realizar el corte de la cuajada.

4.3.1.7 Corte de la cuajada

El operario de produccion con la ayuda de liras se realiza el corte de la cuajada
se deja reposar durante 3 min hasta que exista una separacion del suero y

masa. El suero sera drenado.

4.3.1.8 Moldeo

En esta etapa se elimina el suero y la masa es colocada en unos moldes en

presentacion de 450g, 125g mismos que estan colocados sobre una tabla.

4.3.1.9 Prensado

El queso cuando estd en los moldes estan sobre unas tablas los mismo que
son colocados en una prensa neumatica durante un 30 min a una presion de 2
Bares, en esta etapa las unidades de quesos se viran cada 15 min, esto es
para logra tener una masa homogénea. Los quesos de 125g se les colocan en

la prensa por 15 min.

4.3.1.10 Salado

La etapa del salado se realiza por inmersién en salmuera al 20 % p/v los
guesos son colocados por 5 horas los de 450 g y 2 horas los de 125g. La
temperatura de la salmuera es de 4 °C misma que es cambiada cada cinco

dias.
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4.3.1.11 Oreo

Los quesos provenientes de la etapa del prensado son colocados canastillas
que son trasladados hacia la cAmara de refrigeracion a una temperatura de 4°C
durante 14-16 horas. Luego que ha trascurrido el tiempo establecido se realiza

analisis fisico quimico y microbioldgico para liberar o rechazar el lote.

4.3.1.12 Empacado

El empaque se realiza en una maquina empacadora al vacio, para iniciar hay
que verificar la temperatura y presion que opera la maquina, el queso se coloca

en la funda y se procede sellar.

4.3.1.13 Almacenamiento

Los quesos son colocados en canastillas y son llevados hacia la camara de
bodega de producto terminado donde permanecen a una temperatura de

refrigeracion durante un tiempo de 24 horas para ser despachados.

4.4 Perfil de producto.

El perfil sensorial de las etapas que influyen en el sabor del queso se realizé
con la ayuda de los jueces entrenados, quienes recibieron capacitaciones
tedricas y practicas. se les entrego una muestra de las etapas definidas como
son leche almacenada durante , una muestra de leche pasteurizada, solucion
de Salmuera, una muestra de queso cuando esta en la etapa de oreo., se inicié
determinando el umbral del sabor, proporcionando los sabores basicos, con
siguientes intensidades, 5 considerado como media, 10 como muy intenso, en
lo referente al color se establecié pantones minimo, estandar y maximo, para la
textura se trabajo con material y productos de referencia, el olor se los jueces
lo definieron como ligero, moderado e intenso. En la etapa de salmuera se
disefid soluciones como patrones, exclusiva para el sabor salado, esto se dio

debido ya que el sabor de la supera el sabor basico de intensidad 10, se
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decidio trabajaran con escalas 5 moderado y 10 intenso: El tiempo de vida util

de salmuera se determin6 considerando el color, olor, y sabor.

Los controles que se han implementado en el proceso son las siguientes, en el
almacenamiento de leche el analista de calidad toma la muestra cada dos
horas y se analizan pH, acidez, temperatura y evalla la parte sensorial como
olor, sabor textura, color, mismos que se anotan en el siguiente registro
(SCCA- RL0O9VO01).En ciclo de pasteurizacion el Operario de turno realiza el
control de tiempo, temperatura y presion de vapor que sean los adecuados se
registran (SCCA- RLO9VO01). En el salado el analista realiza una realiza una
verificacion del % de sal (° Baume), en salmuera recién elaborada y luego de
gue un lote de queso sea retirado de la tina de salmuera para controlar si existe
variacion de sal, también se realiza un control sensorial mismos que son
registrados (SCCA- RLO9V01l). En el control de la etapa de oreo se un
procedimiento de limpieza de camara (SCCA- PLO9VO01)., para impedir que
olores extrafios se adhieran al producto, también se realiza un control
sensorial de cada lote de produccion también se realiza un analisis fisico
quimico y microbiolégico segun la normativa de queso fresco 1528:2012
(SCCA- RLO9VO01).

4.4.1 Almacenamiento de leche.

El tiempo de almacenamiento de la leche es variable ya que depende de una
programacion establecida para elaborar los productos debido a que el ingreso
de leche a planta es constante y se maneja proveedores fijos. Para el ensayo

se considero la informacion historia siendo el tiempo maximo de 10 horas.
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Almacenada 2 horas

Almacenada 6 horas

Sabor Dulce
6.0 4.8 Sabor Dulce
Ti £ < 6.0 4.
'ext.ura 40 Sabor Salado &/
Liquida 40 Sabor Salado
210 %

" O Textura .
~ 1.2 5
Olor a Hierba 1.8 T Acido Liquida 2.0 : Sabor Acido
fresca

o 2.9 Olor a Hierba

Sabor Lacteo
Olor Lacteo Sabor Lacteo fresca

Olor Lacteo

Perfil Leche Almacenada 10
horas

Sabor Salado
2.1

Textura Liquida 2.0 «gess 3.0Sabor Acido

Olor a Hierba

: Sabor Lacteo
fresca 57

Olor Lacteo

Figura 17. Comparacion del perfil descriptivo. Almacenamiento de 6 — 10 horas

comparado con las 2 horas consideradas como patron.

Mediante el grafico de perfil de sabor obtenido a través de los jueces
entrenados se obtiene los siguientes resultados, la leche que esta almacenada
durante do horas se utiliz6 como un referente para observar el comportamiento
de la leche almacenada a 6, 10 horas.
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Comparacion Perfiles Descriptivos
Almacenamiento de Leche
6.0
5.0
4.0
3.0 — = | eche Almacenada 2 horas

2.0 ——P Leche Almacenada 6 horas

Leche Almacenada 10 horas

1.0

0.0 | t } f } t } f } t } f } t {
Sabor Sabor Sabor  Sabor Olor Olora Textura
Dulce Salado Acido Lacteo Lacteo Hierba Liquida

fresca

Figura 18. Comparacion de perfiles descriptivos de las 3 tipos de

almacenamiento.

Tomando como referencia la leche almacenada durante 2 horas a una
temperatura de 7°C, se observa que la leche almacenada a 6 horas bajo
condiciones similares no presenta diferencias en lo referente a caracteristicas
sensoriales, sin embargo almacenada durante 10 horas que el parametros se
ven alterados los parametros donde se incrementa el sabor acido y el olor

lacteo, que esto se asocia con el parametro fisico de acidez

4.4.2 Pasteurizacion.

Se disefid el producto con un parametro de pasteurizacion establecido de llegar
a 75C° por 15 minutos como maximo, en las hojas de proceso se observa que
la leche no siempre cumple con el parAmetro manteniéndose por arriba de lo
establecido, que estan en un rango de 20 minutos a 30 minutos como los
datos que mas se repiten . Con esta informacion se procede a realizar una
prueba de evaluacion sensorial para ver si los jueces detectan cambios en las

caracteristicas sensoriales y puedan afectar al sabor del queso.

El tiempo establecido de pasteurizacion es de 15 minutos hasta alcanzar una

temperatura de 75°C, esto se da cuando las condiciones equipos, presion de
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vapor, personal operativo, estan trabajando en condiciones normales, en estas
condiciones la calidad sensorial de la leche no se ven afectadas. Para realizar
evaluacion sensorial en la leche se consideré atributos de sabor y olor

descartando los atributos como textura, color.

Pasteurizacion Pasteurizacion 30
15min min

Sabor Sabor
leche leche
frg%a fresca
2.1
Olora Olor a

Sabor a Sabor a
leche
1.8/leche UHT

09 1.4 /leche UHT

hervida

Olor a Sabor a
leche a4 leche

leche
hervida

Olor a A Sabor a
lechg 7—  leche

freca hervida freca hervida

Figura 19. Comparacion de perfiles descriptivos de los 2 tiempos de

pasteurizacion.

La leche pasteurizada a 15 min es el referente 20 min el panel no detecta
diferencias significativas en la parte sensorial. Temperatura de pasteurizacion
de 30 min se observa que si hay cambios en la parte sensorial debido a que
resaltan los sabores a leche hervida asociando con un sabor y olor a leche
guemada, asi mismo van perdiéndose el olor y sabor a leche fresca. Durante
este tiempo de pasteurizacion se observo que la leche llego a una temperatura
de 85°C.
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Comparacion Perfiles Descriptivos
Pasteurizacion
4.0 =
3.5 = =
3.0 = N\ N
25 = N £~
2.0 = x T 7 X Tiempo de 15 min Tiempo de
1.5 = \\ vallV/ R 20 min Tiempo de 30 min
1.0 = \ y
0.5 = S Tiempo de 20 min
0.0 + : } f } f } f } f |
2,1 1,8 1,4 2,7 1,2 _ _
2.7 33 0,8 21 0,9 Tiempo de 30 min
3,6 1,4 0,4 3,4 0,9
Sabor leche Sabor a Sabora Olor alecheOlor aleche
fresca leche UHT leche freca hervida
hervida

Figura 20. Comparacién de perfiles descriptivos en 15, 20,30 min.

El ensayo se realiz6 aplicando tres tiempos 15 min, 20 min, 30 min, se
consideraron ciertos atributos que van a variar al aplicar tiempo y temperatura,
como se observa en la gréfica ue se alteran ciertos atributos, por lo tanto se

establece que el tiempo de pasteurizacion serd de 15-20 min

4.4.3 Salmuera.

El proceso de salado del queso se realiza por inmersién donde al queso se
introduce en la tina de salmuera que esta a una concentracién de 20% de sal a
una temperatura de 7°C. Por un tiempo de 5 horas, la salmuera es cambiada
cada semana. Una produccién de quesos diaria esta compuesta por tres
paradas de queso, cada parada ingresa a la salmuera en diferentes horas,
luego de que cumpla el tiempo de cada parada. Los analisis de concentracion
de salmuera son medidos en °Boume, segun los andlisis indican que estos
bajan con cada parada de queso y se debe realizar ajustes diarios, de manera
visual se ha observado que el color también cambia. En este estudio se ha
establecido realizar un control sensorial con la salmuera recién elaborada y otro
control a los cinco dias esto es para ver como seria el perfil de la salmuera en

su etapa final.
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Para evaluar el sabor salado de la salmuera se cre6 otras intensidades que son

caracteristicas de la salmuera.

Salmuera Recién
Elaborada

Sabor (Salado
Salmuera)
Liquido con 10.0 8.2
particulas 50
blanquesinas

Sabor a Cloro

2:
0.0
2.4

Olor agua de
Mar

7 Sabor acido

Sabor lacteo

Salmuera 5 dias
Sabor
(Salado

Salmuera)
10.0

Sabor a
Cloro

Olor Agua

de mar

Sabor

Sabor acido
lacteo

Figura 21. Perfiles descriptivos de salmuera recién elaborada y luego de 5 dias.

En lo referente a la comparacion de la salmuera de la parte sensorial, el panel

indica que hay cambios bien claros en el atributo del color donde a medida del

uso se va tornado de otro color diferente

lacteo y acido que son caracteristicos

al inicial, asociado a esto el sabor

del queso, en lo referente a la

concentracion a pesar que no se tiene frecuencia establecida de los ajustes de

sal y agua se observa que la concentracion de sal no baja significativamente.

Comparacion Perfiles Descriptivos
Salmuera
10.0
8.0
6.0
4.0
2.0 > ——RECIEN ELABORADA
0.0 H—+—~F—"F= 4__*/I : I\‘_' — 5 DIAS
20 c)%@b(). 'béo‘o 'bé}éo \"bs}?p 2 é .booo‘\\.
6*\ o ~ Qd" 2> =
F P P F N
o\o“

Figura 22. Comparacion de perfiles descriptivos de salmuera recién elaborada

y luego de 5 dias.
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4.4.4 Oreo

Luego de sacar al queso de la salmuera pasa a la etapa de oreo donde el
queso es colocado en canastillas y es llevado a la cAmara de refrigeracion, en
la etapa de reposo, el tiempo de reposo establecido es de 14- 18 horas. En

esta etapa de oreo la parte sensorial que se registra es solo la corteza.

OREO 14 HORAS OREO 18 HORAS

Color 7506U Color 7506U
8.0 8.0
6.0 Sabor Olor a leche o)
40 Salado 40
2.0 2.0
” 48] 0.0
Sabor Dulce Sabor Dulce

Olor a leche Sabor Salado

Textura
arenosa

Textura
blanda

Sabor Acido _': 5 Sabor Acido

OREO 24 HORAS

Color 7506U
8.0

ez 6.0 . s
Olor a leche ik Sabor S

4.0 »
2.0 S
(6X0)

Textura e

arenosa

Sabor Dulce

Textura s :
; Sabor Acido
blanda

Figura 23. Comparacion de perfiles descriptivos etapa de oreo de 14 — 18-24

horas de oreo.

En la comparacion del oreo, como se puede observar en la gréfica influye el
tema de la humedad a medida que se incrementando el tiempo de oreo se
observa que se pierde también el sabor salado ya que este va emigrando hacia

el centro del queso, y la humedad se reduce.



43

Comparacion Perfiles Descriptivos Oreo

9.0
8.0
7.0
6.0
5.0 Oreo 14 horas
4.0 f Oreo 18
3.0 . : oreo 24 hora
2.0 \
- | \ /
0.0 | f f f f f e f f f 1 1 f !
_ Color Sabar Sabor Sabor  Textura Textura Olora

7506U Salado Dulce Acido blanda arenosa  leche

Figura 24. Comparacion de perfiles descriptivos de oreo 14 — 18 - 24 horas.

De acuerdo a la figura 24 referente a la comparacion de perfiles se observa
que por debajo de 14 horas de almacenamiento el queso va a tener una textura
blanda (suero libre), sin embargo a medida que pasa el tiempo en la camara de

oreo esta humedad se va perdiendo gracias que el suero se va drenando.

4.5 Mantenimiento de equipos.

En la empresa el departamento de mantenimiento es area de apoyo, esta area
estara enfocado en el r4pido y preciso accionar correctivo y paulatinamente se
ird migrando hacia un mantenimiento preventivo. El Jefe de Mantenimiento
disefiara un cronograma de mantenimiento preventivo los equipos y utensilios
del area de quesos las actividades programada en el cronograma seran
delegadas para su revision luego de estas seran anotadas en la bitacora de
cada equipo. En el caso de haber un mantenimiento correctivo el responsable
del area informara al jefe de mantenimiento que mediante una orden de trabajo
atienda dicha eventualidad previo su diagndstico (que incluird: tiempo estimado
de para, costos y pruebas de marcha). El Jefe de mantenimiento comunicara
esto al Jefe involucrado para que defina qué hacer con la produccion en linea,

quien dara un aviso al responsable de calidad para que libere la linea.
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En esta area se propone realizar un cronograma de mantenimiento preventivo
en donde incluira los equipos del area de elaboracién de quesos, también se
realizara el formato para una ordenes de trabajo mismas que tendran las firmas
de responsabilidad del quien solicita, ejecuta, adicional se realizara un
seguimiento de cada orden de trabajo y se verificara su cumplimiento. Anexo
4,

Tabla 2
Inventario de equipos del area de elaboracion de quesos
Equipos Area Frecuencia Responsable
Bombas Quesos, recepcion Trimestral Jefe de
de leche mantenimiento
Pasteurizador Recepcion de leche | Trimestral Jefe de
mantenimiento
Tanques de Recepcion de leche, Jefe de
almacenamiento Almacenamiento, mantenimiento
o Mensual
pasteurizacion
Marmitas Elaboracion de Semanal Jefe de
Quesos mantenimiento
Prensa Elaboracion de Mensual Jefe de
queso mantenimiento
Tinas de salmuera Elaboracion de Mensual Jefe de
queso mantenimiento
Mesas, tablas Elaboracion de Bimensual Jefe de
moldes queso mantenimiento
Maquina Empaque de quesos | Trimestral Jefe de
empacadora a vacio mantenimiento
Cémara de oreo Oreo de quesos Semanal y Jefe de
mantenimiento
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4.5. Calibracion y verificacion de equipos

A pesar gque ya se tiene un programa de calibracion y verificacion de equipo
como termdémetros y balanzas, mismos que se encuentran calibrados de
manera anual por una entidad acreditada por el SAE. No se cumple con la
verificacion de termémetros y balanzas, por lo que se plantea realizar una
verificacion de temperatura y peso de manera diaria antes de arrancar la
produccion que estard a cargo del analista de linea, también se asignara

codigos a las balanzas y termometros.

4.6 Capacitacion:

El personal que trabaja en planta en el &rea de lacteos en la linea de quesos
debe ser capacitado con frecuencia trimestral sobre temas relacionados al
proceso, estas personas seran las mas idoneas para esta actividad y ademas
capacitar otras personas para que puedan reemplazar cuando esto se
ausenten, al final de cada capacitacion se evaluara con un puntaje sobre 10 si

presenta una calificacibn menor a 7, este personal ser4 capacitado

nuevamente.
Tabla 3
Cronograma de Capacitaciones
®Alimec CRONOGRAMA DE CAPACITACIONES 2019
FECHA  |TEMA CATEGORIA RESPONSABLES  |OBSERVACIONES

10/10/2018|Estandarizacion de procesos |PRODUCCION Jefe de Produccion

12/11/2018|Mantenimiento preventivo MANTENIMIENTO |Jefe de mantenimiento

Fundamentos de Evaluacion

16/12/2018 . CALIDAD Jefe de Calidad
sensorial
06/01/2019 Higiene Personal, CALIDAD/ Jefe Calidad / Jefe
Mantenimiento de edificios |MANTENIMIENTO |Mantenimiento
11/02/2019|Productividad PRODUCCION Gerente de Planta
12/03/2019 Correcto uso de equipos y | SEGURIDAD Responsable Seguridad

herramientas INDUSTRIAL
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4.6 Controlar

Para verificar el cumplimiento de lo establecido en cada etapa se disefo,
registros de monitoreo, desempefio de trabajo en su puesto de trabajo, ficha
técnica estandar para producto terminado, misma que consta de los siguientes

puntos:

Nombre
Presentacion
Descripcion

Pesos

© 00 N o o

Condiciones operacionales

10 Especificaciones de producto terminado
11 Etiquetado

12 Alérgenos

13 Revision de documentos

14 vy se revisan en el siguiente anexo. 4
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5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. Conclusiones

En el presente estudio se pudo verificar que el proceso de produccion de queso
fresco no tenia un proceso estandarizado, motivo por el cual fue necesario
utilizar las herramientas propuestas mismas que ayudaron a tener un proceso
de seguimiento para esto se disefi6 una ficha con informacion técnica de
producto terminado, condiciones operacionales, e informacion legal del
producto donde establece controles , pardmetros, métodos de ejecucion,
variables de frecuencia de andlisis, también se disefi6 registros de monitoreo y
se asigna responsabilidades ;la toma de muestra y analisis fisico quimico es
responsabilidad exclusiva de los analistas de calidad esta informacién es
registrada en y verificado por el Jefe de Calidad, el control sensorial de las
etapas sera realizado por un juez entrenado entrenados, el manejo de las
condiciones de temperatura, tiempo, presion seran realizadas por el operario
de turno y anotadas en el registro correspondiente, misma que debe ser

verificado por el supervisor de turno.

Se identificé los productos que presentan mayor nimero de reclamos donde se
determind que los reclamos de quesos representan un 32% del total de la
produccién de lacteos, crema 24%, mantequilla un 15%, yogurt 7%, gelatina
5%. Se determina los reclamos de quesos fresco Miraflores mismos que
lideran la lista de quejas de clientes entre las mas relevantes son pedida de
vacio, desuerado, variacién en la concentracion de sal, sabor a leche quemada,
textura suave, sabor agrio, que estan asociados a las siguientes etapas que
afectan directamente a la calidad sensorial de queso son: almacenamiento,

pasteurizacion, salado, oreo.

Se identifico las etapas del proceso que afectan al sabor del queso freso, se
pudo establecer controles de tiempo, acidez, % concentracion de sal °© Baume,

humedad, y condiciones, temperatura , presion, limpieza de instalaciones,
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disefio de equipos, condiciones de equipos se logr6 mediante la
implementacion del panel sensorial con jueces entrenados en las etapas de
control , misma que permiten estandarizar el proceso con aplicacion de

controles en las etapas identificadas empleando jueces entrenados.

Se aplic6 herramientas para mejorar las condiciones en la elaboracion de
queso fresco fue el DMAIC que permitieron establecer fichas técnicas en las
etapas identificadas. En la etapa almacenamiento de leche: los parametros de
control min 0.126 -0,144 % de a. lactico por 6 horas, pasteurizacion se realiza
con un de 15-20 min a una temperatura de méx. 75°C, salmuera el parametro
de control es la % de sal en ° Baume de 18 — 20 con ajustes diarios y el cambio
de salmuera se realiza cada 5 dias, oreo una humedad maxima de 60 % y con
un tiempo de oreo entre 14 - 18 horas. en estas condiciones se sac6 el perfil
sensorial de cada una de las etapas que se describen en la ficha técnica.

Se empled control sensorial en la lineas de proceso de queso, esta a cargo de
un juez entrenado una personal de laboratorio, si detecta algun atributo fuera
de especificacion se convoca a todos los integrantes del panel para realizar un
evaluacion sensorial del producto en cuestién, y dar su criterio si se aprueba
continua la siguiente etapa, o de lo contrario se designa este producto segun el

procedimiento de bajas o reprocesos.

5.2. Recomendaciones

Se recomienda aplicar esta herramienta DMAIC en las otras lineas de
produccion como el de la crema, mantequilla ya que es una herramienta que

ayuda a mejorar los procesos en sus diferentes etapas.

Se recomienda entrenar al panel sensorial para evaluar otros productos que se

procesos en las instalaciones de la planta industrial ALIMEC S.A.
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Realizar capacitaciones en el puesto de trabajo, donde se debe explicar el
funcionamiento de las maquinas, las condiciones de operacién, asi como

también se debera dar una induccion de etapas de proceso.

Incluir en el programa de mantenimiento preventivo, el manteniendo de las
instalaciones interna y externa de la planta como el de pintura cada cierto
periodo de tiempo ya que se evidencio que no estaba incluido en el

cronograma actual.

Se recomienda reemplazar la tuberia de linea de vapor a acero inoxidable ya
gue actualmente el material es de acero negro y se deteriora con facilidad y

presenta zonas con oxido

Incluir en la tina de salmuera un control digital de temperatura (termoégrafo)

para tener un control constante de la temperatura.

Se recomienda estandarizar los procesos productivos, de la linea de lacteos,
helados, y condimentos para minimizar los ajustes durante el proceso.

Se recomienda formar un equipo de trabajo con metodologia 6 Sigma para

ayudar en el control y dar seguimiento a los sistemas implementados.

Se recomienda realizar una validacion del proceso con una frecuencia

semestral para mantener los parametros establecidos.

Es necesario realizar una evaluacion periddica de los jueces entrenados, para
asegurar de que no pierdan la experiencia ganada y asi mantener

estandarizado los procesos
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ANEXO A: Requisitos fisico quimico y microbiolégico de quesos fresco
NORMA INEN1528 2012

5.1.2 Loz quesos frescos no madurados, ensayados de acuerdo con las normas ecuatorianas
correspondientes deben cumplir con lo establecido en la tabla 1.

Tipo o clase Humedad % max | Contenido de grasa en extracto
NTE INEN &3 saco , % mim Minimo
NTE INEN &4

Semiduro 55 -
Dura 40 -
Semiblando [ -
Blanda 80 -
Rico en grasa - B0
Entero & graso - 45
Semidescremado o bajo en

grasa - 20
Descremado & magro - 0.1

5.1.3 Requisifos microbioldgicos. Al andlisis microbioldgico comespondiente, los guesos frescos no
madurados deben dar ausencia de microorganismos patdgenos, de sus metabolitos y toxinas.

§.1.3.1 Los quesos frescos no madurados, ensayados de acuerdo con las normas ecuatorianas
correspondientes deben cumplir con los requisitos microbioldgicos establecides en la tabla 2.

TAELA 2. Requisitos microbloléglcos para quesos frescos no madurados

Requisito n m M c Método de ensayo
Enterobacteriaceas, UFCig 5 Faliy 1 1 | NTE INEN 1528-13
Escherichia cali, UFCig 5 <10 10 1| AQAC 58114
Staphylococous aureus UFCig 5 10 10° 1 | NTE IMEM 1528-14
Listaria monocyfoganas 25 g 5 ausencia - 150112801
Salmonella en 259 5 AUSENCIA - 0 | NTE INEN 1529-15

Donde:

n = Nimero de muestras a examinar.

m = [ndice maximo permisible para identificar nivel de buena calidad.

M = [ndice maximo permisible para identificar nivel aceptable de calidad.
¢ = Nimero de muestras permisibles con resultados entre m y M.



ANEXO B: Ficha Técnica Queso Fresco

Departamento: ASEGURAMIENTO DE Codigo:

i : LA CALIDAD X
Revisado: 15/08/2018 SeCAETIEVOL
Numero #:1 Contenido: Informacion técnica del proceso
Por: Orlando Coba productivo
Original:05/08/2018 Titulo: Ficha Tecnica Pagina 1 de 6
Por: Ligia Huayllasaca

1 Nombre

2 Notificacion
Sanitaria

3 Descripcion

4 Norma
5 Presentacion

6 Peso unitario
Pesos

Queso de 450g
Quesode 125 ¢

Queso fresco

0060-BPM-AN-0514

El queso es un alimento sélido elaborado a partir de la leche Ia leche es inducida a cuajarse
usando una combinacién de cuajo, elaborado y empacada bajo la normativa BPM's y
cumpliendo con principios de HACCP

NTE INEN 1528:2012
Funda de polietileno.

min Nominal Max
- 450 460
- 125 130

Caracteristicas del producto en proceso:




TIPO DEVARIABLE

ETAPA PROPIEDAD ESPECIFICACION METODO A 5 =
0, i 0,
% Acidez (%AC. min 17 NTE INEN 011 X
LActico)
% Temperatura °C 4+/-2 METODO INTERNO X
(]
|
kS Grasa (%) min 3 NTE INEN- 12 X X X
S Punto de
'S . -0.530 a -0.555mHv NTE INEN 015 X X
2 Congelacion mHv
é Densidad g/cm3 1,028 -1,032 NTE INEN 011 X X
Antibiotico negativo LMR CODEX X X X
Proteina min 3 NTE INEN 016 X X X
0, i 0,
% Acidez (%AC. 0.126 — 0.144 NTE INEN 013 X X
LActico)
Tiempo (horas) Max 6 METODO INTERNO X
o o Producto d
Apariencia Textura Liquido 0 u.c 0de
referencia (agua)
Minimo: Start White N
% 114202 TCX
3] . -
@ Color Esténdar. Whisper Pantone Visual X
'g White 110701 TCX
E Maximo: Whisper
2 . X
= White 110507 TCX
@
§ Dulce: 5,6 Sabores basicos, en X
g la del 0 - 10.
S Salado:2,3 esca
< Sabor - : Siendo 0 la menor X
Acido: 1.8 intensidad y 10 la X
Lacteo:4,6 maxima intensidad X
Lacteo:5,6 En unaescaladel 0 - X
Olor 10. Siendo 0 la menor
© intensidad y 10 la
Hierba fresca:2,6 méaxima intensidad X




Pasteurizacion

TIPO DE
PROPIEDAD ESPECIFICACION METODO VARIABLE
A D
Temperatura °C 74-78 Termometro X
Tiempo (horas) 15-20 min Cronometro X
L. L. Producto d
Apariencia Textura Liquido o U.C 0de X
referencia (agua)
Minimo: Whisper
Swam 12 - 000 TCX X
Estandar: White cap
I P Visual
Color Gray12-0304 TCX antone Visua X
Maximo: Antique
White 11-0105 TPX X
Sabor a leche Fresca 3] Sabores basicos, en X
escala del 0- 10.
Sabor Sabor a Leche hervidd Siendo 0 la menor X
intensidad y 10 la
Sabor a leche Quemad| Mméaxima intensidad X
Leche fresca:3,6 En u.na escala del 0 - X
Olor 10. Siendo 0 la menor
intensidad y 10 la
Leche quemada:0,9 maxima intensidad X
CONTROL MICROBIOLOGICO
TIPO DE
METODO REQUISITOS m M VARIABLE
A B
Recuento de
NTE INEN 1529-7 Coliformes UFC/g <10 200 X
Recuento E. Coli,
NTE INEN 1529-8 NMP/G <3 <10 X
Recuento de
NTE INEN 1529-14 Staphylococcus <10 <10 X
UFClg




Oreo

TIPO DEVARIABLE

PROPIEDAD ESPECIFICACION METODO
A D C
Temperatura °C 4-6°C Termometro X
Tiempo (horas) 14 -18 Horas X
Humedad % 57-60 Refractometro
Min 7506 U X
Color Estandar 7640U Pantone Visual X
Max 7507U X
Salado:7,9 Sabores basicos: 0 X
Sabor Dulce: 1 ?ntens?dad ml'ni_ma; 10 X
- intensidad maxima
Acido:0,9 X
Blanda:6,9 Material dg referencia X
Textura una esponja
Arenosa:4,2 Queso Ricotta X
P
Olor Olor a leche 2,2 roducto§ de X
referencia
TIPO DE
METODO REQUISITOS m M VARIABLE
A B
Recuento de
NTE INEN 1529-7 Coliformes UFC/g <10 200 X X
Recuento E. Coli,
NTE INEN 1529-8 NMP/G <3 <10 X X
Recuento de
NTE INEN 1529-14 Staphylococcus <10 <10 X X
UFC/g
Deteccion de . Ausenc
NTE INEN 720 salmonella / 25h Ausencia ia X X
1SO 11290-1 Deteccion de Listeria Ausencia Au§enc X X
monocytogenes / 259 ia




TIPO DEVARIABLE

ETAPA PROPIEDAD ESPECIFICACION METODO A > c
Empaque (control Tiempo 3 min X
en maquina
empacadora al °
p‘min\ Temperatura °C 142 °C Termometro X
Almacenamiento Temperatura °C 4°C Termometro X

A.SEDEBEREVISAR LOTEA LOTE

B. ANALISIS DEACUERDO A UN CRONOGRAMA ESTABLECIDO EN LABORATORIO INTERNO
C. DEACUERDO A UN CRONOGRAMA ESTABLECIDO EN LABORATORIO EXTERNO

8 Empaque.
EJEMPLO DH
TIPO MATERIAL CODIFICCION CODIEICACION
Fecha d elaboracion 15/08/2018
Primario Lamina Fecha de vencimiento 15/09/2018
Lote 247
Final En caja # 14
9 Condiciones de almacenamiento y vida Util
Almacenamiento en condiciones de refrigeracion (4-8°C)
Vida util 30 dias
10 Alérgenos
11 controles de cambios
Version Fecha de emision Que cambio Responsable




ANEXO C: Cronograma de Mantenimiento Preventivo

®Alimec.

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

SERVICIO | M

SERVICIOS

MANTENIMIENTO A

REVISION GENERAL

EQUIPO MODELO
MARCA SERIE
HORAS DE | ITE [SEMANA

1(2|3]|4(5|6(7|8|9[10|11{12|13|14|15|16(17|18(19| 20 |21|22 |23 |24|25|26(27|28|29

30

31|32

33|34

35|36

37|38

39|40

41|42

43[44

45|46

4748

49|50

51|52

2MESES | Il

REVISION DEL SISTEMA
ELECTRICO

LIMPIEZA'Y LUBRICACION

CALIBRACION

MANTENIMIENTO B

REVISION GENERAL

REVISION DEL SISTEMA
ELECTRICO

LIMPIEZA'Y LUBRICACION

6 MESES

v

CALIBRACION

CAMBIO DE PARTES Y PIEZAS

\

REPARACION DE MOTOR

\

PINTURA

Vil

OTROS

RESPONSABLE

SUPERVISADO POR




ANEXO D: Registro Control Almacenamiento de Leche

aA"mEC DEPARTAMENTO ASEGURAMIENTO CALIDAD Cédigo: SCCA - RO9LVO1
REGISTRO DE CONTROL DE LECHE ALMACENADA Fecha Elaborg:_ 15/08/2019
Fecha Actualiz:
FECHA HORA # TANQUE LITROS EXTRACTO SECO | ACIDEZ | GRASA | RESPONSABLE OBSERVACIONES
SUPERVISOR JEFE CALIDAD
ELABORADO APROBADO REVISADO FECHA REVISION

Ligia Huayllasaca Orlando Coba Departamento de calidad 20-ago-18




ANEXO E: Registro Control Operacional

Codigo: SCCA - R1OLVOL
t
aAllmEC DEPARTAMENTO DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD Fecha de 1510812015
‘ Elaboracion
REGISTROS DE CONTROL DE CONDICIONES EN QUESOS Fecha de
Actualizacion
VOLUMEN LECHE A PROCES CANTIDAD QUESOS A PROCESAR:
FECHA DE ELABORACION: CANTIDAD REAL PRODUCIDA:
LOTE: PARADA:
ETAPAS VARIABLES T1 T2 RESPONSABLE OBSERVACIONES
ALMACENAMIENTO LECHE [ZANTIDAD
TEMPERATURA
PASTEURIZACION BATCH, |TEMPERATURA
agitacion constante TIEMPO
ENFRIAMIENTO TEMPERATURA
TIEMPO
ADICION DE CaCl,,
GELATINA Y DELVOCID ~ |TEMPERATURA
ADICION DE CUAJO, TEMPERATURA
AGITACION TIEMPO
COAGU’.AC'OIN HORA INICIO:
HORA FINAL:
CORTE CUAJADA TIEMPO
ELIMINACION SUERO  |50%
ENDURARMASA (agua |SANTIDAD AGUA
b " ) TEMPERATURA
con benzoato TIEMPO
Eliminar agua 50%
CANTIDAD AGUA
INYECTAR AGUA SAL1 kilo [TEMPERATURA
TIEMPO
ELIMINACION AGUA SAL
SUERO 50%
MOLDEAR 2 VUELTAS
TIEMPO 1
PRENSAR CADA LADO
TIEMPO 2
SALMUERA TIEMPO
CAMARADEOREO  [1ORA
TIEMPO
SUPERVISOR JEFE CALIDAD
ELABORADO APROBADO REVISADO FECHA REVISION

Ligia Huayllasaca

Orlando Coba Departamento de calidad

20-ago-18




ANEXO F: Registro Control de Salmuera

#)limec.

DEPARTAMENTO DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

Codigo:

Fecha de Elaboracion

SCCA - R11LVO1

15/08/2018

REGISTROS DE CONTROL SALMUERA DE QUESOS

Fecha de Actualizacién

CANTIDAD % ANALISIS SENSORIAL
FECHA HORA | LITROS | UTILIZADADE | CONCENTRACION
SAL DE SAL (*BAUME) COLOR OLOR SABOR TEXTURA |RESPOPNSABLE
SUPERVISOR JEFE CALIDAD
ELABORADO APROBADO REVISADO FECHA REVISION
Ligia Huayllasaca Orlando Coba Departamento de calidad 20-ago-18




ANEXO G: Registro Limpieza Camara de Oreo

' SCCA - R12LV01
DEPARTAMENTO DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD Codigo.
Wlimee Fecha
) elaboracion 15/08/2018
Fecha de
REGISTRO DE LIMPIEZA DE CAMARAS actualizacion
PRODUCTOS UTILIZADOS CONFORMIDAD VISUAL
FECHA HORA RESPONSABLE |OBSERVACIONES
JABONmMI  |DESINFECTANTEmI CONFORMEY |NO CONFORME X
SUPERVISOR JEFE CALIDAD
EL ABORADO APROBADO REVISADO FECHA REVISION

Ligia Huayllasaca Orlando Coba Departamento de calidad 20-ago-18




ANEXO H: Proceso Elaboracion Queso Fresco

Degustacion de quesos en etapa de oreo




Jueces entrenados




Materiales de referencia.

L A a—an/ DoSs o

Pasteurizacién en bach




Tina de salmuera

Etapa de Moldeado

I il m




Camara de oreo







