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RESUMEN

La estandarizacion de procesos es importante por muchas razones, una de las cuales es
incrementar la produccion, uniformizar la calidad, reducir costos de produccion, etc. Entre los
objetivos trazados en este trabajo estd la estandarizacion del proceso en la linea de manjar
blanco, andlisis de los sistemas de gestion de calidad y conocer las ventajas y desventajas de
la estandarizacion.

El presente trabajo describe los conceptos tedricos sobre procesos, sistemas de gestion de
la calidad, estandarizacion, procesos de elaboracion de manjar blanco, control de calidad
antes, durante y después del proceso de produccion, y finalmente la descripcion de cada
operacion estandarizado para la elaboracién de manjar blanco.

La aplicacién de métodos de produccion estandarizado por las diferentes empresas ha
hecho posible la reduccion de costos, y otros beneficios ofertando en el mercado productos
mas accesibles para los consumidores.

Con la estandarizacion de las operaciones en la produccion de manjar blanco hemos
logrado que el producto se pueda producir en repetidas veces, obteniendo resultados con las
mismas caracteristicas de calidad. Cabe sefialar que la estandarizacion no es la Gltima parte
de un ciclo de produccion; es simplemente un enfoque de mejora continua para reducir
defectos y alcanzar otros beneficios.

Palabras Clave: Estandarizacion, procesos, calidad, mejora continua, manjar blanco.



SUMMARY

The standardization of processes is important for many reasons, one of them is ramping
initial production, standardize the quality, reduce production costs and many others. Among
the objectives in this work is the standardization of processes in line of menjar blanc, analysis
of quality management systems and know the advantages or disadvantages of the
standardization.

This work describes the theoretical concepts about processes, quality management
systems, standardization, processes involved in elaborating menjar blanc, quality control
before during and after of the production processes, and finally the description of each
standardized operation for the elaboration of menjar blanc.

The application of standardized production methods by different companies has made
possible the costs reduction, and other profits to offer more accessible products in
marketplace for consumers.

With the standardization of operations in the production of menjar blanc we have achieved
that the product can produce repeatedly, obtaining results with the same characteristics of
quality. It should be noted that standardization is not the last part of a production cycle; it is
simply a continuous improvement approach to reduce defects and achieve other profits.

Keywords: Standardization, processes, quality, continuous improvement, menjar blanc.
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INTRODUCCION

La estandarizacion de productos a nivel internacional ha venido extendiéndose
ampliamente debido a la gran demanda en el mercado, productos con las mismas
caracteristicas de calidad, y otros requerimientos del cliente. Para satisfacer estas necesidades
muchas empresas producen automatizando sus procesos de produccion, estandarizando
operaciones para aumentar su productividad, con una mejor calidad, uniformidad y minimos
defectos de produccion.

El manjar blanco es un producto muy conocido en nuestro pais, y su produccién se hace
mas tecnificado en las ciudades con mayor poblacion y en zonas rurales su produccién ain es
artesanal impulsado por los gobiernos locales. Su creciente demanda exige que su proceso de
elaboracion se estandarice para mejorar y aumentar su produccion.

Entre los objetivos méas importantes que hemos planteado en este trabajo es la
“estandarizacion del proceso en la linea de manjar blanco”. Asi mismo, analizar diferentes
sistemas de gestion de la calidad, conocer los beneficios y desventajas de la estandarizacion,
utilizar el diagrama de flujo como herramienta para iniciar su estandarizacion y evidenciar los
andlisis y operaciones de fabricacion del manjar blanco.

El presente trabajo estd estructurado en tres capitulos. EI primer capitulo es el marco
tedrico que aborda procesos, gestion de la calidad, estandarizaciéon y produccién de manjar
blanco. El capitulo dos describe la parte de ingenieria de procesos, materiales, equipos,
ingredientes y defectos de produccién y finalmente en el capitulo tres se encuentran el
andlisis e interpretacion de resultados que contiene la organizacion y administraciéon de la
empresa, los controles y analisis realizados antes, durante y después de produccién y por

ultimo la descripcidn de cada operacion estandarizado.



CAPITULO I. MARCO TEORICO
1.1. Gestidn por procesos

La gestion por procesos (Business process management) es un modo de administrar las
actividades empresariales, mediante la cual aquellas se agrupan por procesos, con base en las
necesidades del cliente; Asi, pues, los procesos son gestionados en forma estructurada y
sistémica de tal manera que la mejora de los procesos debe ayudar a elevar los niveles de
satisfaccion de los clientes (Bonilla et al., 2010).

La gestion por procesos es la forma de administrar toda la organizacidn bajo una secuencia
de actividades orientadas a generar un valor agregado sobre una entrada, para conseguir una
salida, que es el resultado, a partir de la ejecucion de las actividades planteadas dentro del
proceso. Este resultado puede ser la entrada del proceso siguiente y asi sucesivamente hasta
entregarle al cliente final. (Marin & Marin, 2009)

1.2. Definicion de gestion

Son acciones que realizamos para conseguir nuestros objetivos. (Ramirez, 2012) afirma.
“gestion es hacer diligencias conducentes al logro de unos objetivos. A quien efectle
diligencias para lograr un objetivo se le llama gestor. Gestor, es pues, quien gestiona, es
decir, quien ejecuta acciones para llegar a un resultado” (p. 24)

1.2.1. Definicion de proceso.

Las diversas actividades que realizan los operarios en el area de produccién que conlleven
a la obtencion de un resultado, en este caso un producto a partir de una serie de insumos es un
proceso.

“Una serie de valor agregado que se vinculan entre si para transformar un insumo en un

producto (mercaderia o servicio)” (Chang, 2011, p. 8).



Asi mismo, tenemos otras definiciones, (Velasco, 2010) indica. “Un proceso se entiende
como un conjunto de actividades interrelacionadas y de recursos que transforman unos
productos y/o una informacion (elementos de entrada o inputs) en otros productos y/o
informacion (elementos de salida u outputs)” (p.188).

Un proceso es un conjunto de actividades necesarias para ejecutar una tarea o para
elaborar un producto. En la mayoria de las cosas que hacemos esta involucrado un proceso.
El manejo de un carro implica un proceso que empieza cuando entramos al carro, insertamos
la llave de encendido y movemos la palanca de velocidades. En la cocina también hay
procesos, siendo el més facil de reconocer el descrito en una receta, la cual explica una serie
de actividades para producir algo que comer. Las recetas de cocina, el manejo de un carro y
la forma en que usted efectla su trabajo implican procesos de actividades para efectuar una
tarea o elaborar un producto. (Kelly, 1994, p. 14)

Por Gltimo, tenemos una definicion donde indica que un “Proceso es un conjunto de
actividades que utiliza recursos para transformar elementos de entrada en bienes o servicios
capaces de satisfacer las expectativas de distintas partes interesadas: clientes externos,
clientes internos, accionistas, comunidad, etcétera” (Bonilla et al., 2010).

En la Figura 1 se muestra un diagrama de dos procesos continuos:

Ingreso de Salida de Salida de
recursos producto 1 producto 2
Proceso 1 Proceso 2 b——m»

Figura 1. Gréfica de procesos.
Fuente: Elaboracion propia.



1.3. Sistema de gestion de la calidad
1.3.1. Definicién de sistema.

Un sistema es un conjunto de objetos y/o seres vivientes relacionados de antemano, para
procesar algo que denominaremos insumo, y convertirlo en el producto definido por el
objetivo del sistema y que puede o no tener un dispositivo de control que permita mantener su
funcionamiento dentro de los limites preestablecidos (Mastretta, 2012, p. 23).

A continuacion, en la Figura 2 se muestra un modelo de sistema:

recursos producto .
proveedor T »| procesol T > cliente
Control 1 Control 2 Control 3
Especificaciones Accion Especificaciones
dadas por la empresa correctiva dadas por el cliente

Figura 2. Grafica de sistema.
Fuente: Elaboracion propia

1.3.2. Definicion de sistema de gestion de la calidad.

El sistema de gestion de una organizacion es el conjunto de elementos (estrategias,
objetivos, politicas, estructuras, recursos y capacidades, métodos, tecnologias, procesos,
procedimientos, reglas e instrucciones de trabajo) mediante el cual la direccion planifica,
ejecuta y controla todas sus actividades para el logro de los objetivos preestablecidos

(Camison et al., 2007, p. 346).



En la actualidad se han desarrollado estructuras reglamentarias 0 modelos de gestion que,
basados en el enfoque de procesos, proporcionan requisitos sociales, técnicos y
administrativos, para que las organizaciones gestionen de manera preventiva sus procesos,
eliminando los riesgos que afecten la calidad, seguridad y salud ocupacional, medio ambiente
y el clima laboral, entre otros. Tales modelos pretenden, finalmente, satisfacer los
requerimientos de los estakeholders o partes interesadas: cliente, accionistas, trabajador y
sociedad. Dos valores comunes en tales modelos son su enfoque sistémico, la actitud
preventiva y la mejora continua. El enfoque sistémico se basa en percibir a la empresa como
un sistema constituido por procesos interrelacionados entre si por la vision, mision, valores y
objetivos estratégicos; la actitud preventiva se aprecia a traves de la estructura de los
requisitos, ya que estos siguen el modelo de gestion sugerido por el padre de la calidad
Edwards Deming: planificar, hacer, verificar y actuar; entendemos el “Actuar” como
“Mejorar”; es decir, finalmente, tales modelos promueven la mejora continua de los procesos
(Bonilla et al., 2010, p. 46).

1.3.3. 1SO: Organizacion Internacional de Estandarizacion.

Las normas ISO son un conjunto de estdndares publicados por la organizacion
internacional de normalizacion (international organization for standarization) que nace para
ser aplicadas en el desarrollo de la gestion de la calidad de los procesos de una organizacion,
con objeto de desarrollar el comercio internacional. Esto es asi, porque, cuando las
organizaciones tienen referencia objetiva a la que recurrir para implementar la gestion de la
calidad en sus procesos y, mejor aun, para evaluar la calidad de los procesos de sus
proveedores, el riesgo de hacer negocios con dichos proveedores se reduce en gran medida, y
si los estandares de calidad son los mismos para todo el mundo, el comercio de empresas de
diferentes paises puede potenciarse de manera significativa, como de hecho, ha ocurrido

(Sanchez & Enriquez, 2016, p. 87).



En el transcurso del tiempo los modelos de gestion de calidad han cambiado. Bonilla et al.
( 2010) refiere. la Norma 1SO 9001:2008 es un conjunto de requisitos para establecer un
sistema técnico administrativo que permita gestionar la calidad de los procesos y productos,
enfocando la satisfaccion del cliente y la mejora continua, el modelo debe ser aspirado por
toda empresa que desee ser competitiva. La implementacion exitosa del modelo es para
cualquier tipo de organizacion y permite obtener un certificado de calidad, expedido por una
entidad acreditada.

Es importante destacar que se trata de una norma para los sistemas de gestién de la calidad
y no para la calidad del producto, aunque, como se vera posteriormente, requiere un acuerdo
entre el cliente y el suministrador en lo que respecta a las especificaciones sobre la calidad
del mismo. Su objetivo es obtener un producto con una calidad acorde a la especificada en el
contrato, lo cual no implica que todos los productores de un articulo disponible en el mercado
logren el mismo estandar de calidad. Por lo tanto, aunque dos productores operen en los
extremos del espectro de la calidad dentro del mismo mercado, ambos pueden obtener la
certificacion de acuerdo con esta norma para los sistemas de la calidad. Conviene poner
énfasis en esta distincion, ya que en muchas ocasiones no se entiende correctamente. (Bolton,
2007, p. 8,9).

ISO ha desarrollado normas internacionales de fabricacion (tanto de productos como de
servicios), comercio y comunicacion para todas las ramas industriales, a excepcién de la
eléctrica y la electronica. Durante sus afios de existencia ha buscado la estandarizacion de
normas de productos y seguridad para las empresas u organizaciones (publicas o privadas).

(Sanchez & Enriquez, 2016, p. 88).



1.3.4. Norma ISO 9001:2015.

La Norma I1SO 9001:2015 es la nueva version del sistema internacional de gestion de la
calidad, que en cuyo contenido estan los requisitos que deben cumplir las organizaciones para
implementar su sistema de gestion de la calidad.

“Se trata de la quinta edicion de la norma y sustituye y anula a la cuarta edicién (1SO
9001:2008), porque segun se establecen en los procedimientos de funcionamiento de ISO,
todas las normas deben revisarse periédicamente” (Sanchez & Enriquez, 2016, p. 73).

1.3.5. Principios de la norma 1SO 9001:2015.

Con la publicacién de la 1SO 9001:2015, la nueva versién de la norma ISO 9001, estos
principios se reducen a siete. En el punto 0.2 de la norma ISO 9001:2015, “principios de la
gestion de la calidad”, se recogen los mismos:

1. Enfoque al cliente

2. Liderazgo

w

. Compromiso con las personas
4. Enfoque a procesos
5. Mejora
6. Toma de decisiones basada en la evidencia
7. Gestion de las relaciones.
(Sanchez & Enriquez, 2016, p. 45)
1.3.6. Beneficios de la ISO 9001:2015.
Los beneficios que se consigue con la implantacion del sistema de gestion de la calidad
pueden ser directos e indirectos. Sanchez & Enriquez (2016) sefiala. Habitualmente las
organizaciones que implantan un sistema de gestion de la calidad 1SO 9001 persiguen, como

beneficios directos, conseguir diferenciarse de la competencia, obtener ventajas competitivas,



demostrar frente a terceros su preocupacion por la calidad, cumplir con un requisito impuesto

por un cliente, o iniciar un proyecto orientado a conseguir la calidad total. (p.94).

Asi mismo, existen otros beneficios de la implantacion del sistema de gestion de la
calidad. Sanchez & Enriquez (2016) afirma:
Beneficios externos

e Mejora de la imagen de la empresa, que se consigue al afiadir al prestigio que la propia
organizaciéon pueda poseer, la consideracién que proporciona poder demostrar que la
satisfaccion del cliente es una preocupacion fundamental de la misma.

e Refuerzo de la confianza entre los clientes actuales y potenciales, que deriva de la
capacidad que obtiene la empresa para suministrarles en forma consistente los productos
y/o los servicios acordados.

e Apertura de nuevos mercados, en virtud de alcanzar las caracteristicas requeridas por
grandes clientes, que establecen como requisito en muchas ocasiones poseer un sistema de
gestion de la calidad segun I1SO 9000, implantado y certificado.

e Aumento de la fidelidad de los clientes, a través de la reiteracion de los negocios y
referencia o recomendacion de la empresa.

e Mejora de la posicion competitiva, que se traduce en un aumento de los ingresos y de la
participacion del mercado.

Beneficios internos

e Aumento de la productividad, basada en las mejoras que se introducen en los procesos
internos, principalmente porque se consigue que todos los componentes de la empresa
sepan claramente lo que tienen que hacer, y ademas se encuentran orientados a hacerlo con
un mayor aprovechamiento econémico.

e Mejora de la organizacion interna, lograda a través de una comunicacion mas fluida, con

responsabilidades y objetivos establecidos.



e Incremento de la rentabilidad, como consecuencia directa de disminuir los costes de
elaboracion de productos y servicios, al conseguir reducir los costes por reprocesos,
reclamaciones de clientes o pérdidas de materiales, y de minimizar los tiempos de ciclos
de trabajo, mediante el uso eficaz y eficiente de los recursos.

¢ Identificacion de nuevas oportunidades para superar los objetivos ya alcanzados, a través
de la mejora continua.

e Aumento de la capacidad de respuesta y de la flexibilidad frente a las oportunidades
cambiantes del mercado.

e Mejora de la motivacién y el trabajo en equipo del personal, que constituyen factores
determinantes para un eficiente esfuerzo colectivo de la empresa, destinado a alcanzar las
metas y objetivos de la misma.

e Potenciacion de la habilidad para crear valor, tanto para la empresa como para sus
proveedores y socios estrategicos. (p. 94-96).

1.4. Modelos internacionales de calidad

1.4.1. El modelo ISO 9001:2015.
existen varios modelos internacionales de calidad, pero la que tiene una amplia

implantacién es sin duda la norma ISO 9001, esta norma se puede implantar a cualquier

organizacion que cumpla con los requisitos establecidos.

Sus origenes se remontan a la norma britanica BS 5750 de 1979. En 1987 se actualizd y
publicO de nuevo como BS 5750 y como norma 9000 de la international standards
organization (ISO); en este mismo afio fue también adoptada por el european committee for
standarization (CEN) como norma en 29000. Luego en 1994 se volvié a actualizar y se

publico en el reino unido como norma BS en ISO 9001. (Bolton, 2007, p. 9).
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1.4.2. El modelo EFQM (European Foundation for Quality Management).

Es una organizacion sin animo de lucro fundada en 1988 por catorce importantes
empresas europeas, tales como Nestlé, Philips, Bull, BT, Renault, Olivetti, Volkswagen o
Fiat. En el afio 2011 se registraron alrededor de 500 organizaciones, desde multinacionales o
importantes compafiias de ambito nacional hasta universidades e institutos de investigacion.
Su mision es la fuerza que impulsa la excelencia en las organizaciones europeas de manera
sostenida, creando una Europa mas competitiva. La fundacién asume su papel como clave en
el incremento de la eficacia y la eficiencia de las organizaciones europeas, reforzando la
calidad en todos sus aspectos de sus actividades, asi como estimulando y asistiendo el
desarrollo de la mejora de la calidad. (Sanchez & Enriquez, 2016, p. 78).

1.4.3. El modelo seis-sigma.

Un concepto generalmente asociado a la administracion por procesos es el de la mejora
continua y una de las tecnologias de la mejora continua mas conocida y empleada es la de
seis sigmas. Esta metodologia fue conocida a finales de la década del 80 por el éxito que tuvo
su implantacién en la empresa Motorola, en la cual se puso en préctica con la intencion de
reducir errores, defectos y retrasos a través del seguimiento y correccion de los diferentes
procesos de la empresa. Las técnicas asociadas a esta metodologia estdn basadas en el
concepto desarrollado por el enfoque de calidad que se refiere a la produccion con cero
defectos, pues trata de minimizar los errores de tal manera que no constituyan un problema de
costos y desperdicios que disminuyan el rendimiento de la empresa. (Baca et al., 2010).

Six sigma es un enfoque de mejora de los negocios que busca encontrar y eliminar las
causas de los defectos y errores en los procesos de manufactura y servicios al centrarse en los
resultados que son criticos para los clientes, asi como en producir un rendimiento financiero
para la organizacion. El término six sigma se basa en una medida estadistica que equivale

como maximo a 3.4 errores o defectos por millon de oportunidades. Una meta “ambiciosa”
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primordial de todas las organizaciones que adopta la filosofia six sigma, es decir a un nivel de
casi cero defectos. (Collier & Evans, 2009)
1.5. Nuevas concepciones de calidad

La calidad no es solo las caracteristicas Optimas de un producto, en la actualidad se refiere
a un concepto mas amplio.

La clave del éxito reside en ser competitivos, entendiendo por éxito que la sociedad
obtenga los satisfactores materiales y emocionales que le permitan vivir con calidad. El
conjunto de satisfactores es tan extenso como las expectativas de cada individuo en funcion
de su nivel socio econdémico. Sin embargo, en todos los casos se requiere que las
organizaciones dedicadas a generar dichos satisfactores sean competitivas. Ser competitivo
significa tener la capacidad de atraer el interés de accionistas (capital econémico), empleados
(capital intelectual) y clientes (ventas). Ser competitivo es cada vez mas complicado, pues los
consumidores demandan mejor calidad, precio y tiempo de respuesta; la sociedad demanda
mayor respeto a la ecologia y los accionistas, mayor rendimiento para su capital. (Cantd,
2006, p. 3).

En términos menos formales, la calidad definida por el cliente, es el juicio que este tiene
acerca de un producto o servicio. Un cliente queda satisfecho cuando se le ofrece todo lo que
él esperaba encontrar y mas. Por lo tanto, calidad es ante todo la satisfaccion del cliente, que
estd ligada a las expectativas que este tiene con respecto al producto o servicio. Las
expectativas son generadas de acuerdo con las necesidades, los antecedentes, el precio del
producto, la publicidad, la tecnologia, la imagen de la empresa, etc. Se dice que hay
satisfaccion cuando el cliente percibe del producto o servicio al menos lo que esperaba.

(Gutierrez & De La Vara, 2009, p. 5).



12

1.5.1. Mejora continua.

La capacitacion de mejora continua a los empleados implica la alimentacion y
retroalimentacién para infundir calidad en cada actividad para conseguir los objetivos
establecidos. Daft & Marcic (2011) sefialan. Los controles de alimentacidn previa incluyen
capacitar a los empleados a pensar en terminos de prevencion, no de deteccion de problemas
y darles la responsabilidad y energia para corregir errores, exponer problemas y contribuir a
soluciones. Los controles concurrentes incluyen una cultura organizacional y un compromiso
de empleados que favorecen la calidad total y la participacion de los empleados. Los
controles de retroalimentacion incluyen objetivos para la participacion de los empleados y de
cero defectos. (p.575).

La mejora continua se fundamenta en una cultura organizacional solida de profundos
valores, donde el primordial de ellos es el enfoque al cliente; es también vital contar con un
liderazgo de la alta direccion que apoye y reconozca las iniciativas del personal. (Bonilla et
al., 2010, p. 31).

1.5.2. Tendencia de calidad con cero defectos.

(...) por ejemplo, estableciendo el denominado NAC (nivel de calidad aceptable) para una
cierta actividad, el cual representa en realidad, tanto una previsién de que se cometeran
errores como un coste mas 0 menos notable pues, este NAC cuantifica el nimero de unidades
defectuosas que la empresa debe tolerar cuando un lote “pasa” el correspondiente control de
calidad. (Rivera, 1994, p. 16).

“A los problemas se les enfrenta definiéndolos, analizando sus causas, desarrollando
alternativas y estandarizando las soluciones que dieron resultados en la reduccion o

eliminacion de ellos” (Kelly, 1994, p. 54).
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1.5.3. Flujograma de mejoramiento continuo.

En la Figura 3 se muestra el diagrama de flujo de mejoramiento continuo.

Paso 1 IDENTIFIQUE EL PROBLEMA
Paso 2 ANALICELO
—>

}

Paso 3 EVALUE ALTERNATIVAS

v

Mejora continua

Paso 4 PRUEBE SU IMPLEMENTACION
Paso 5 ESTANDARICE

Figura 3. Diagrama para el mejoramiento continuo.
Fuente: Kelly (1994).

1.5.4. Tendencias a nuevas tecnologias productivas.

la aplicacion de la tecnologia adecuada generalmente obedece a los objetivos y estrategias
que plantea la empresa.

las inversiones en plantas altamente automatizadas e integradas por computador exceden
frecuentemente los varios millones de dolares, y la experiencia indica que los subsiguientes
costos de puesta en practica a menudo superan los costos iniciales de la inversion (D'alessio,

2012).
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Asi mismo, el mismo autor sefiala. Que las empresas deben escoger entre continuar con
sus sistemas de produccién mecanizados y especializados, o saltar hacia el futuro con la
adopcion de la manufactura integrada y totalmente automatizada. De hecho, los nuevos
procesos de fabricacion ofrecen una extensa lista de tecnologias, que incluyen técnicas de
ingenieria, como la tecnologia de grupos y disefio e ingenieria asistidos por computador,
técnicas de fabricacion como la robotica, la fabricacidn asistida por computador, lineas de
transferencia, sistemas de fabricacion flexibles, almacenamiento y extraccién automatizados
y fabricacion celular; ademas, técnicas de direccion como: justo a tiempo, gestion de calidad
total y grupos de trabajo auténomos. Si bien algunas de las nuevas tecnologias son
complementarias otras son opcionales y, dentro de cada tecnologia en particular, las empresas
deben tomar decisiones importantes en cuanto al grado de automatizacion, a la amplitud de la
integracién y a la flexibilidad. Asi, los gerentes deben prestar especial cuidado a la manera
como eligen la tecnologia de produccion mas apropiada para su empresa. (D'alessio, 2012, p.
157).

1.6. Estandarizacion de producto
1.6.1. Concepto de estandarizacion.

Un estandar es una unidad de medida que se usa como punto de referencia al medir
cantidad, calidad, funcionamiento procesos y préacticas. El establecimiento de estandares
puede originarse de tradiciones, de acuerdos entre hombres de empresa, de los enunciados
profesionales de los estandares, o pueden ser impuestos por la ley. Desde el punto de vista del
disefio del producto, se da énfasis en los estandares del producto, estandares de calidad,
estandares de materiales y estandares de funcionamiento. Desde el punto de vista del disefio
de la produccion se da énfasis a los estandares del proceso, estandares de ejecucion para los

empleados, estandares de equipo y estandares de seguridad. (Hopeman, 1992, p. 271).
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Adam & Ebert (1992) sefialan. La estandarizacion de los productos ofrece beneficios tanto
a los consumidores como a los productores. Los consumidores pueden contar con la sencillez
y conveniencia en las compras de productos estandarizados, tales como puertas para casas
habitacion, tornillos y otros dispositivos semejantes, bujias, etc. De la misma manera la
adopcion de un codigo de precios uniforme (estandarizado), etiquetado en los contenedores
de mercancias, ha incrementado la productividad en el sector de ventas al menudeo. (p. 143).

Sumanth (1994) sefiala. “la estandarizacion de productos es un esfuerzo sistematico por
parte de los ingenieros de disefio, de los ingenieros industriales y de los gerentes de
comercializacion para crear una mezcla de productos que minimice los costos de
manufactura, distribucion, venta y mantenimiento” (p. 438).

1.6.2. Control y estandarizacion.

Cuando un proceso de produccién que transforma insumos en productos con problemas
de calidad el equipo o individuo que realiza la mejora de este proceso puede encontrar
soluciones “remedio” utilizando otra tecnologia de produccién, o también, solucionar sin
necesidad de cambios tecnoldgicos, conservando el proceso original. ElI cambio es
irreversible cuando aplicamos otra tecnologia, y una mejora es reversible cuando no se aplica
otra tecnologia.

Algunos remedios son irreversibles debido al cambio tecnoldgico intrinseco. Otros
cambios son reversibles. Con estos cambios reversibles, el equipo tiene la responsabilidad de
asegurar que se establezcan los controles adecuados—procedimientos, informes, auditorias,
etc. que garanticen la continuidad de los beneficios conseguido con la mejora. (Velasco,
2010, p. 50).

Mediante observacion y analisis, un ingeniero o técnico industrial define y documenta el
método estandar y determina el estandar de tiempo para realizar la tarea, incluyendo

margenes no productivos. Este tiempo se convierte en el hito oficial de la administracion
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acerca de cuanto tiempo debera tomarle a un empleado capacitado tipico a una velocidad
normal de actividad el realizar la operacion requerida, por unidad de produccién, incluyendo
margenes prorrateados. La suma de todas las operaciones para un producto representa el
tiempo de trabajo directo esperado para una unidad terminada de producto. Este tiempo, por
lo tanto, sirve al propdsito de proporcionarle a la gerencia una base para determinar el
rendimiento del empleado al comparar el nimero real de unidades producidas por un
empleado, o empleados, durante un periodo de tiempo y el ndmero de unidades que el
empleado(s) habria producido con base en el tiempo estandar (Hicks, 2002, p. 46).
1.6.3. Beneficios de la estandarizacion.
Mencionaremos algunos beneficios como consecuencia de la estandarizacion:
e Mejoramiento en la productividad total debido a la estandarizacion del producto.
e Uniformidad en los procesos de produccion.
e Reduccidn del tiempo de proceso.
e Reduccidn de los costos de mantener el inventario.
e Ahorro en los costos de procesamiento.
e Facilita la especializacion en los procesos de produccion.
e Incrementa en gran medida los volimenes de produccion.
e Soluciona el dilema del “conflicto de intereses” entre el personal de mercadotecnia y
produccion.
e Genera el establecimiento de estandares del producto por acuerdo mutuo entre fabricantes,
asociaciones industriales, clientes o gobierno.
e Reduce las variaciones en el producto.
En el disefio de nuevos productos, de la misma manera, la estandarizacion puede impulsar
considerablemente la productividad mediante: 1) evitando un disefio de ingenieria innecesario

cuando una parte o un componente adaptable ya existan en el mercado; 2) simplificando la
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planeacion y el control de materiales, al reducirse a un menor numero de diferentes
componentes; 3) reduciendo la produccién de los componentes (cuando se fabrican los
componentes), y 4) disminuyendo la compra de componentes y las actividades de
coordinacion con los proveedores (Adam & Ebert, 1992, p. 143).

La estandarizacion tiene muchas ventajas en términos de la administracion de la
produccion. Por lo general implica las partes intercambiables que pueden producirse en
grandes volimenes por medio de las técnicas para la produccion en masa, se requieren pocos
ajustes, proporciona mayores tiradas de produccion y operaciones de produccion mas
uniformes. Proporciona inventarios mas reducidos simplifica el almacenamiento y manejo de
estos y rinde menor obsolescencia de partes, maquinas, herramientas y materiales, y facilita la
inspeccion y el control de calidad (Hopeman, 1992, p. 273)

1.6.4. La verificacion después del estandarizado.

Después de la estandarizacion del proceso es necesario su verificacion. Chang (2011)
sefiala. Es necesario cerciorarse de que su proceso mejorado no se revertird. Con el fin de
mantener su proceso en excelente forma, tiene que estandarizarlo y verificar su mejoramiento
en curso. Solo entonces los cambios tendran éxito.

Este Gltimo paso del proceso comprende las siguientes actividades:

e Comunicar el flujo del proceso mejorado y las pautas de operacion.
e Si es necesario, impartir ensefianza sobre el proceso mejorado.
e Recuperar y proporcionar feedback actual del cliente y del proveedor.
e Mantener y mejorar continuamente los beneficios de los resultados del proceso.
e Si es necesario disuelva el equipo de mejoramiento del proceso. (p. 93).
La estandarizacion de proceso trae muchos beneficios los cuales se deben mantener

siguiendo los pasos que se observan en la Figura 4:
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PASOS PARA CONSERVAR LOS BENEFICIOS

1. Haga chequeos periodicos: se le debera dar seguimiento rutinario al indicador
genérico establecido en la hoja de verificacion.

2. Aclare actividades de trabajo: formese una imagen de como debe efectuarse el
trabajo. Una herramienta del mejoramiento de calidad muy util para este fin es el
FLUJOGRAMA. Un flujograma documenta los pasos implicitos en el trabajo y aclara
como se efectla este.

3. Elabore y siga procedimientos: los procedimientos le permiten a otros entender
cémo se efectla el trabajo mediante descripciones escritas de las actividades en él
implicitas.

4. Asigne responsabilidades: asegurese de que todos los involucrados en el proceso de
trabajo, ya modificado por las soluciones de usted, entiendan cémo efectuar la
actividad que les corresponda y sepan qué pasos tomar para asegurar que el proceso

productivo esté consistentemente produciendo un producto o servicio de calidad.

Figura 4. Pasos para conservar los beneficios de la estandarizacion de procesos.
Fuente: Kelly (1994, p.53).

1.6.5. Desventaja de la estandarizacion.

La técnica de la estandarizacion también ocasiona algunas desventajas, asi como, lo
sefialan (Adam & Ebert, 1992). El lado riesgoso de la estandarizacién se relaciona con el
estancamiento de la innovacion; en la medida en que se confia en los disefios estandarizados,
la competencia puede sobrepasarnos con una nueva caracteristica para el producto, a la que
no se puede hacer frente por el hecho de que las habilidades de creatividad para el disefio

estan inactivas (p. 143,144).
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1.6.6. Estandarizacion a nivel nacional.

En la actualidad la estandarizacion de productos en nuestro pais es muy amplio, como es
el caso de la marca FRUNATUR que oferta concentrado de frutas, pastas de ajies, etc. Los
cuales se encuentran estandarizados en sabor y calidad.

Food and Agriculture Organization of the United Nations, (s.f.). sefiala: El fracaso
experimentado por la mayoria de los paises en desarrollo que han intentado poner en practica
la estandarizacion de productos frescos, se ha debido en su mayor parte a la falta de
desarrollo o infraestructura en areas de transporte, comunicacion y organizacion social. Los
intentos de intervencion gubernamental a menudo han sido muy ambiciosos y complicados y
se han frustrado por su falta de comprension de la empresa privada interesada en el mercadeo
de productos frescos. El valor inherentemente bajo de los productos frescos y las escasas
expectativas de los consumidores de bajos ingresos, ha dado como resultado que la demanda
de productos de mejor calidad y uniformidad no se haya expresado como un cambio
necesario.

En el PerG existen diversos productos estandarizados, y a la vez cabe indicar lo importante
que es estandarizar un producto; y también la informacion que se brinda al cliente de ese
producto. Asi, como lo sefiala la Universidad ESAN (2018). “Cuando se presenta la
informacion nutricional en la etiqueta de un producto, esta debe ser clara, estandarizada y
acorde con la realidad. Caso contrario, se puede caer en problemas de material legal, tal como
se dio con el caso de Coca-Cola”.

Pert trabaja con la entidad INACAL “instituto nacional de calidad” respecto a la
estandarizacion de aceite de pescado. Diario ElI Comercio (2016) sefiala. A nivel
internacional se quiere estandarizar el aceite de pescado. Por ello, el Instituto Nacional de
Calidad - Inacal instalo una Comisién Técnica de Grasas y Aceites del Codex Alimentarius,

cuyo principal objetivo sera trabajar a nivel internacional en la normalizacion de grasas y
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aceites y proponer una posicion técnica que beneficie al pais en ese importante foro mundial
de alimentos.

De la misma manera, el Peru trabaja en la estandarizacién de sus productos en diversas
regiones del pais. Diario Gestion (2017) sefiala. “En un acto celebrado en el Palacio
Municipal de Lima, la autoridad regional, Angel Unchupaico, present6 el logotipo de la
Marca Junin y remarcé que su uso distingue la estandarizacion de la calidad de la produccion
regional, que sirve para conquistar el mercado nacional e internacional”.

1.6.7. Estandarizacion a nivel internacional.

A nivel internacional existen un sin nimero de productos estandarizados, y para tener una
idea mejor mostraremos la publicacion de la secretaria de economia mexicana (2015) donde
seflala. La estandarizacion es una actividad técnica especializada que ofrece muchos
beneficios a la sociedad mexicana; permite que las empresas puedan acceder a mercados
internacionales, contribuye a la reduccion de costos de produccion y facilita el avance en la
tecnologia.

Conoce algunos ejemplos de estandarizacion:

Audifonos: Los auriculares tienen dos formas de conectarse; de forma aldmbrica y de
forma inalambrica. Estas dos alternativas estan estandarizadas para que sean universales.

Semaforos: Existen diferentes tipos de semaforos, pero siempre cuentan con los colores
que todos conocemos y que utilizados en cualquier parte del mundo para darnos las mismas
indicaciones.

Tarjetas bancarias: Estan hechas con un material plastico con medidas y caracteristicas
universales, de esta forma pueden ser utilizadas en cualquier cajero automatico o terminal de

tiendas y restaurantes de cualquier pais del mundo.
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Puertos USB: Es el nombre de la conexion que se encuentra en diversos aparatos
electronicos fabricados en cualquier parte del mundo, lo que permite compartir informacion
facilmente.

La Comisién del Codex Alimentarius, que se mantiene conjuntamente por la FAO y la
Organizacion Mundial de Salud, y que se encarga de la creacion de estandares de los
alimentos a nivel mundial ha aprobado el proyecto de Norma para los aceites de pescado de
Consumo Directo, segun indicé al respecto la Sociedad Nacional de Pesqueria (SNP) de Perd,
uno de los principales paises productores de este importante ingrediente para la nutricion
humana y animal (Inter Aqua C.B., 2017).

Un sistema de estandarizacion o tipificacion de canales de carne y de ganado en pie
permitiria introducir diferencias importantes entre los precios de las distintas calidades de
carne, lo que facilitaria segmentar el mercado, vendiendo las mejores a altos precios y las de
inferior calidad en estratos de bajos ingresos a precios mucho menores, ampliando asi el
mercado. Tambien podria estimular el aumento de la productividad al pagarle al ganadero
segun el rendimiento en canal de sus ganados y segun la calidad de sus productos y, ademas,
haria viable la negociacion de canales a distancia y, por lo tanto, la operacion de mataderos
frigorificos en zonas de produccion. Para este efecto, el Instituto de Ciencia y Tecnologia de
Alimentos de la Universidad Nacional (Icta) disefi¢ tal sistema, con el apoyo de la Federacion
de Fondos Ganaderos y del Sena, hacia mediados de los afios noventa (Aldana, 2003).

1.7. Laproduccion de manjar blanco

El manjar blanco o dulce de leche se elabora artesanalmente en todas las regiones del
Pert, y su produccion industrial se realiza en zonas de mayor poblacion. La calidad del
producto segun el tipo de produccién difiere en gran medida, tal es el caso de la elaboracion
artesanal que tiene frecuentes problemas en el producto final, esto se debe a la falta de

conocimiento en las técnicas de produccion y almacenamiento.
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El manjar blanco se elabora con una serie de insumos, pero, la mas importante es el
azucar. Universidad de Lima, (1987) sefiala. “La adicién de azlcar a la leche para su
concentracion garantiza la conservacion del producto acabado sin necesidad de la
esterilizacion. El azlcar crea en el medio una presion osmotica muy elevada que impide el
desarrollo de los microorganismos” (p. 84).

Asi mismo, (Early, 2000) sefiala. Para obtener un producto de larga conservacién, con una
presion osmdtica suficientemente elevada como para impedir el crecimiento de los
microorganismos alterantes y patdgenos, se afiade sacarosa a la leche; asi se elaboran las
leches concentradas edulcoradas o leches condensadas. Estos productos pueden
ocasionalmente contaminarse con mohos xerofilicos y levaduras osmofilas, capaces de tolerar
Actividad de agua de 0,61. (p. 245).

1.7.1. Historia del manjar blanco.

El consumo del manjar blanco estd muy difundido, pero adn, no se precisa su origen.

Buendia (2016) en su cronograma sobre la historia del manjar blanco sefiala:

Que en los afios de 1802-1815. En las campafias napolednicas, cuando un cocinero galo
olvidd, en medio de la batalla, las raciones diarias de leche azucarada que debia calentar para
los veteranos soldados, a su regreso encontrd que la leche azucarada se habia convertido en
un magnifico caramelo.

En 1829, la tradicion oral bonaerense cuenta que el 24 de junio de 1829, en la estancia la
caledonia, el dia en que se firmé el pacto de cafiuelas entre Juan Manuel de rosas, jefe de la
fuerza federal, y el comandante del ejército unitario Juan la Valle, una criada que estaba a
cargo de la leche caliente azucarada se olvidd de que la leche hervia en la olla. Este contenido
es la mezcla que hoy se conoce como dulce de leche.

En 1838, dofia Antonina hizo especialmente famosos los pastelillos con manjar blanco,

segun lo describe Eugenio Pereira Salas en Apuntes para la historia de la cocina chilena.
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En 2015, esta asociado a productos de reposteria. (p. 166).
1.7.2. Fundamento cientifico.

Cabe sefialar que el producto final adquiere unas caracteristicas peculiares debido a los
cambios que ocurre durante el proceso de concentracion de la leche, asi mismo, la
concentracion de sélidos permite al producto mayor tiempo de conservacion debido a la poca
cantidad de agua y alta presion osmética lo que impide el desarrollo de microorganismos.

El manjar blanco, conocido como dulce de leche, es un alimento al cual se le puede
agregar leche reconstituida, con o sin la adicion de solidos de origen lactico o crema
adicionando sacarosa (parcialmente sustituido o no por monosacéaridos u otros disacaridos)
con o sin adicion de otras sustancias alimenticias (Buendia, 2016, p. 166).

La leche entera, desnatada, lacto suero y otros productos lacteos pueden someterse a un
proceso de concentracion, que consiste en la eliminacién de parte de su agua de composicion.
Esta operacion tecnoldgica se realiza para reducir el volumen y mejorar la capacidad de
conservacion. El agua se retira de la leche por evaporacion, y a la vez se eliminan también las
sustancias volatiles, especialmente los gases disueltos. (Walstra et al., 2001, p. 267)

Asi mismo, (Early, 2000) indica. la caseina actia como emulsionante de la grasa,
colaborando a estabilizar la dispersion y contribuye a impartir una buena textura, color y
opacidad a estos productos. El pardeamiento que tiene lugar durante la elaboracion de estos
dulces cocidos se debe en parte a la caramelizarian de la lactosa. También interviene la
reaccion de Maillard, una interaccion entre los aminoacidos, especialmente la lisina, y el
grupo aldehidico de la lactosa (p. 248).

1.7.3. Beneficios de la concentracion de la leche.

Aparte del gran beneficio por el aporte nutricional, las leches concentradas manifiestan

otras ventajas. (Early, 2000) sefiala. Mediante la eliminacion parcial del agua de la leche se

obtiene un producto concentrado que puede emplearse como sustituto de la leche liquida o
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como ingrediente en la fabricacion de distintos alimentos. Ademas de que la leche
concentrada es de mas larga conservacion, su uso representa unos beneficios directos en los
costes de manipulacion, almacenamiento y transporte (p. 235).
1.8. Descripcion tecnologica en el manejo de la leche

En los centros artesanales de produccion de leche el ordefio se realiza de forma manual
utilizando envases de plasticos, y luego la leche es acumulada en bidones o cantaras, mientras
que en centros de produccion mas tecnificados el ordefio se realiza con ordefiadoras
mecanicas con presion a vacio. Tanto de la produccion artesanal como de la tecnificada el
siguiente paso de la leche es el transporte el cual se realiza en el camion recolector que lleva
los bidones o porongos a la planta procesadora.

En la Figura 5 se muestra el ordefio manual en la produccion artesanal de leche:

Figura 5. Produccion artesanal de leche.
Fuente: Burgos (2013).

Walstra et al. (2001) sefiala. Durante el transporte, la leche en céntaras suele estar a una
temperatura superior a 10 °C, incluso hasta de 20-30 °C, segun las condiciones
climatolégicas. Por lo tanto, las bacterias pueden desarrollarse entre el ordefio y la llegada de
la leche a la industria, tiempo que algunas veces es hasta de un dia. El crecimiento bacteriano
depende esencialmente de la higiene durante el ordefio, la temperatura y el tiempo de

almacenamiento (p. 185).

La Figura 6 muestra el ordefio tecnificado en la produccion de leche.
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Figura 6. Produccion tecnificada de leche.
Fuente: Contexto ganadero (2016).

En todos los paises con una industria lactea desarrollada, la leche se recoge en las
explotaciones ganaderas con camiones cisterna. Hasta ese momento la leche se conserva en la
granja en tanques refrigerantes, que algunas veces tienen capacidad para miles de litros.
Generalmente, interesa disponer de equipo suficiente para poder almacenar la produccién de
leche de més de un dia, ya que la recogida en dias alternos y algunas veces cada tres dias,
reduce los costos de transporte y en la actualidad es una préctica muy habitual. (Early, 2000,
p. 11)

La Figura 7 muestra el transporte de leche en camion cisterna:

Figura 7. Transporte de leche en camion cisterna.
Fuente: Gestion agroganadera (2016)

En el muelle de recepcion, lo primero que se hace es registrar la cantidad de leche que

Ilega. Cuando esta en cantaras estas se pesan en una bascula de plataforma, mientras que, en
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las cisternas, la cantidad de leche se mide introduciendo una regleta graduada y el volumen
calculado se transforma en peso (Walstra et al., 2001, p. 185).

Después de calcular el peso de la leche se realiza los analisis de control de calidad, y para
ello se utiliza el acidometro con hidréxido de sodio 0,1 Normal y el reactivo fenolftaleina,
para medir la acidez de la leche, asi mismo, se realiza la prueba de alcohol, se mide la
densidad de la leche y se analiza la cantidad de grasa por el método butirométrico.

Después de obtener los resultados de todos los analisis se toma la decision de aceptar o
rechazar la leche, y luego se procede al filtrado como sefiala Duran (2009). Existen diferentes
tipos de filtros elaborados en algodon comprimido, telas especiales u otro material y pueden
ser desechables (o de un solo servicio). Los filtros tampoco eliminan las células epiteliales,
los leucositos, ni los microorganismos, salvo los que estan atrapados dentro de las particulas
de suciedad. (Duran, 2009)

Luego la leche se almacena en tanques de refrigeracion, los cuales conservan la leche entre
0- 4 °C. Como maximo 2 dias.

1.8.1. Proceso de separacion centrifuga de la nata.

Las desnatadoras centrifugas son similares a las clarificadoras y esencialmente consisten
en un conjunto de platillos conicos encajados sobre el eje central de un tambor que gira a
gran velocidad impulsado por un motor eléctrico de transmision directa o de friccion. Los
platillos de una desnatadora tienen unos orificios de distribucion que quedan alineados
verticalmente al encajarse entre si. La leche entra en el bol por la parte inferior y va
ascendiendo por los agujeros del paquete de platillos. (Early, 2000, p. 42)

Santos (2007) sefala. La leche entra a 35°C al bol, que gira entre 6000 y 7000 rpm; la
leche se desnata y diversas particulas se proyectan hacia la pared mientras que la crema se

deposita en la parte mas cercana al eje de rotacion (p. 146).
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1.8.1.1. Descremadora centrifuga

En la Figura 8 se muestra las partes de una descremadora centrifuga:
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Figura 8. Gréfica de una descremadora centrifuga.
Fuente: Santos (2007).

1.8.2. Tecnologia de la refrigeracion.

En el manejo de la leche en planta, después de los analisis respectivos se procede al
almacenamiento lo cual se realiza en tanques de refrigeracion, los tanques en el mercado

existen de diversos tamafios o capacidades, estos albergan la leche a temperaturas menores a
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4 °C por un tiempo maximo de 2 dias. Posteriormente la leche pasa a su siguiente etapa que
es la transformacion a productos que puedan ser almacenados por mayor tiempo.

La finalidad de la refrigeracion es enfriar la leche a una determinada temperatura que
modifique la velocidad de algin proceso. Por ejemplo, la refrigeracién se aplica en la leche
para retrasar la alteracién, para inducir la cristalizacion de la grasa, o para favorecer el

desnatado espontaneo (Walstra et al., 2001, p. 323).

La Figura 9 muestra un tanque de refrigeracion para el almacenamiento de leche:

Figura 9. Sistema de refrigeracion de leche fresca.
Fuente: Focus technology Co., Ltd. (2018).

1.8.3. Tecnologia de la evaporacion.

En las pequefias industrias de elaboracion de manjar blanco, la evaporacién se realiza en
marmitas que se calienta a vapor, y con un motor que gira una hélice para concentrar el
producto en el interior.

La leche se somete a un proceso de concentracion para elaborar leches concentradas, o
bien como una etapa intermedia en la fabricacion de leches intermedia en la fabricacion de
leches en polvo. Las leches evaporada y condensada se obtienen en un evaporador en el que
se va eliminando progresivamente el agua hasta que la concentracién de sélidos lacteos y de

otros sélidos se ajusta a la deseada en el producto final (Early, 2000, p. 238).
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El objetivo fundamental del calentamiento es la destruccién de los microorganismos y la
inactivacion de las enzimas o conseguir algunas otras modificaciones, especialmente de tipo
quimico. Los efectos dependen de la intensidad del calentamiento, es decir, de la
combinacion de la temperatura-tiempo de tratamiento. Es necesario distinguir entre los
cambios irreversibles y los reversibles. Estos Gltimos suelen producirse cuando la leche se
calienta para facilitar una reaccién o proceso, como la coagulacién de la leche de queseria, el
crecimiento de las bacterias de los cultivos iniciadores, la eficacia de la evaporacion del agua,
la separacion centrifuga, etc. (Walstra et al., 2001, p. 193).

1.8.4. Concentrador o paila para manjar blanco.

La Figura 10 muestra la paila para elaborar manjar blanco:

Figura 10. Grafica de paila para elaborar manjar blanco.
Fuente: Clasf Peru (2016).
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CAPITULO Il. INGENIERIA DE PROCESOS

Ingenieria de procesos es la conexion a través de la gestién que se realiza para optimizar
los resultados en las diversas cadenas de operacion, es decir que el ingeniero debe planificar,
disefiar y tomar decisiones para lograr los objetivos planteados en el proyecto. Asi mismo, el
ingeniero debe mejorar los procesos en términos de tiempo, costo, calidad, productividad,
etc., la solucién de problemas también es parte fundamental en los procesos que contempla el
proyecto, asi que, el ingeniero debe dar solucion de manera rapida y eficaz a los retos que
puedan surgir durante la puesta en marcha del proyecto.

Es también indispensable, establecer el nivel de desempefio esperado del proceso
(indicadores de desempefio) a fin de garantizar la satisfaccion de los clientes externos e
internos de dicho proceso. Toda meta que no se alcanza de manera satisfactoria se constituye
en una oportunidad de mejora (Bonilla et al., 2010, p. 27).

El uso de los recursos y de las técnicas de produccion no se llevan a cabo por si solos,
sino que se necesita un disefio previo para que se pueda poner en marcha de una forma
adecuada. Es entonces cuando el ingeniero de procesos lleva a cabo su funcién, optimizando
asi todos los sistemas que se implantan dentro de una compafiia para que la parte de
produccion cumpla con los objetivos previstos (Universidad Internacional de Valencia,
2017).

2.1. Proceso de elaboracion del manjar blanco

La elaboracion del manjar blanco basicamente consiste en la concentracion de los solidos
como consecuencia de la adicién de insumos en la leche que puede ser entera, descremada o
parcialmente descremada segun el producto que se desea obtener.

En este proceso de concentracion existen una serie de operaciones que abarca desde la

llegada de la materia prima (leche fresca) y la recepcion de los insumos a la planta hasta el
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proceso de almacenamiento del producto terminado en un ambiente adecuado de tal manera
que no influya en las caracteristicas de calidad del producto.

Se confecciona con leche, azlcar y esencia de vainilla. En algunos casos puede
incorporarsele crema de leche a la leche si se considera necesario. Si bien el dulce original se
hace con leche de vaca, aunque no es una variedad habitual también se puede hacer con leche
de cabra. De hecho, cada variante del nombre representa una variante en su
confeccionamiento. En el cono sur donde se le conoce como “dulce de leche” estd hecho
exclusivamente de leche de vaca y azlcar, y difiere del manjar blanco (Cruz, 2006, p. 119).
2.1.1. Diagrama de flujo para elaborar manjar blanco.

La Figura 11 muestra cada proceso para elaborar manjar blanco.

Diagrama de flujo para la elaboracién del manjar blanco
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Figura 11. Diagrama de flujo para el procesamiento de manjar blanco.
Fuente: Elaboracion propia.
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2.2. Operaciones de elaboracion

Cuando la leche llega a la planta es necesario realizar los controles de calidad lo mas antes
posible ya que la temperatura de la leche es alta, debido a que los pequefios productores de
leche no cuentan con sistemas de refrigeracion para la conservacion.

La elaboracion del manjar blanco se inicia sometiendo la leche al calor, a presion normal,
luego se le agrega azucar y otros ingredientes adicionales. Es elaborada de forma manual o
por medio de procesos tecnoldgicos modernos, en ambos se toma en cuenta el control de
calidad (Buendia, 2016, p. 172).

Previo al proceso de elaboracion de manjar blanco se realiza la medicién de la cantidad de
leche que se va procesar y para ello se controla la cantidad que debe salir del tanque de
refrigeracion.

2.3. Recepcion de materia prima en el area de procesos.

La leche se transporta a la marmita donde se realizara la concentracion, pero previo a la
recepcion se evalua la calidad de la leche descremada, esta evaluacion consiste en calcular la
acidez de la misma para regular la cantidad de bicarbonato de sodio.

2.3.1. Neutralizacion.

Para calcular la cantidad de bicarbonato debemos tener en cuenta la cantidad de leche a
procesar, y el grado de acidez que tiene la leche y para ello mostramos la tabla para 300 litros
de leche a procesar.

Neutralizar la leche: Agregar bicarbonato de sodio (1 gramo por cada 100 L de leche) para
neutralizar el exceso de acidez de la leche y asi proporcionar un medio neutro que favorecera
la formacion del color tipico del manjar (Buendia, 2016, p. 173).

2.3.2. Calentamiento.
Cuando la energia utilizada para calentar la marmita es el vapor de agua, esta debe

ingresar con baja intensidad para no subir la temperatura bruscamente y permitir la dilucion
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de los otros insumos y para ello se abre la llave de ingreso de vapor a la mitad, con lo cual la
temperatura se incrementara paulatinamente hasta 40 °C.

El estabilizador (Carragenina) también se agrega hacia el final del proceso, disuelto en
leche caliente (Montero, 2000).

Se debe utilizar azucar blanca refinada, en proporcion del 28 % de la leche a emplear. Su
importancia radica en darle el sabor caracteristico, determina el color final, consistencia y
cristalizacion. (Buendia, 2016)

En esta etapa se agrega el almiddn y azucar. Montero (2000) indica. Cuando el azlcar se
ha disuelto completamente agrega el almidén, previamente disuelto en leche fria (1:10).

Con el calentamiento se inicia el incremento de la temperatura y cuando llega a los 60 °C,
los cambios por accién del calor comienzan a desnaturalizar irreversiblemente algunas
proteinas como la albumina y la globulina (proteinas solubles), cuando la temperatura esta
por encima de los 80 °C se forman complejos entre la lactosa y las proteinas. Estas sustancias
son de color oscuro y provocan un oscurecimiento y un sabor, a cocido o quemado, de la
leche (Duran, 2009).

Se emplean pailas abiertas a presion atmosférica. Es un proceso muy laborioso y tarda
aproximadamente de dos a tres horas dependiendo de los procedimientos usados y de las
fuentes de calor. Requiere de mucha destreza (Montero, 2000, p. 7).

2.3.3. Concentracion 1.

En esta parte de la operacion se adiciona la glucosa.

“Casi al final del proceso se afiade la glucosa previamente disuelta en leche caliente
(1:10)”. (Montero, 2000, p. 10)

Proceso sin pre-concentracion de leche: En este caso se trabaja a paila abierta. A toda la
leche se le agrega el azUcar y se concentra hasta los 50 a 55 °Brix; y finalmente se calienta

hasta llevar a la concentracion de 68 °Brix. (Cruz, 2006, p. 120)
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2.3.4. Concentracion 2.

En esta etapa se eleva la temperatura hasta 90° centigrados para acelerar la concentracion,
en caso de trabajar con leche fresca descremada se adiciona grasa vegetal para restablecer la
grasa, darle suavidad, viscosidad, sabor y textura al producto final.

2.3.5. Enfriamiento.

El enfriado se realiza con una agitacion constante en la misma paila.

“Apenas la mezcla toma punto debes enfriarla lo mas rapidamente posible. Bajar la
temperatura a 60 °C y envasar rdpidamente da buenos resultados. Un enfriamiento
inadecuado puede hacer que tu manjar blanco sea espeso y oscuro” (Montero, 2000, p.11).
2.3.6. Envasado.

El envasado del producto se realiza a temperaturas entre 60-70 °C. con la mayor rapidez
posible y cumpliendo las buenas practicas de manufactura sin alterar la calidad del producto.
Asi mismo, se realiza el pesado de acuerdo a la presentacion del producto y la aplicacion del
conservante en superficie para evitar el desarrollo de mohos y levaduras.

El envasado en caliente garantiza una mejor calidad higiénica del producto. Los problemas
que suelen presentarse en la fabricacion de estos productos son de tipo fisicoquimico
(exudacion de suero debido a un extracto seco bajo o a un calentamiento insuficiente), de
origen bacterioldgico (contaminacion por leuconostoc que producen gas y/o por mohos y
levaduras), o por causas termodinamicas (separacion de fases). (Mahaut, Jeantet, Schuck, &
Brulé, 2003, p. 45)

2.3.7. Almacenamiento.
El manjar blanco finalmente envasado se puede almacenar a temperatura ambiente, en un

lugar adecuado para este fin.
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2.4. Métodos usados en los controles de calidad

Los métodos utilizados en las operaciones de produccion del manjar blanco se inician
desde la recepcion de la leche en la planta; entre los métodos realizados en la recepcion de la
leche esta:

2.4.1. Prueba de densidad.

Para calcular la densidad de la leche se utiliza el lactodensimetro Quevenne, un
termometro y probeta de 250 ml, se procede a sacar una muestra de leche, previa agitacion,
luego en el laboratorio se carga la probeta hasta unos 240 ml; Y con mucho cuidado se
introduce el lactodensimetro en la leche, se deja flotar y se lee la numeracién o densidad, al
ras del borde de la probeta. Y a la vez se mide la temperatura de la leche; luego de anotar las
lecturas se calcula la densidad correspondiente utilizando la siguiente formula: Densidad a 15
°C = Densidad a la temperatura de la leche + 0,0002(temperatura de la leche a 15°C) y el
resultado se lee en grados Quevenne (ejemplo: 1,029 °Quevenne).

2.4.2. Prueba de acidez titulable.

Esta prueba se realiza con la finalidad de saber si la leche pude soportar procesos de alta
temperatura, porque una leche &cida facilita la coagulacion de las proteinas, lo que genera la
inestabilidad de la leche frente al incremento de la temperatura.

En esta prueba se mide la acidez desarrollada, debido al acido lactico generado por las
bacterias que degradan la lactosa, y para ello se utiliza el acidometro cargado con hidroxido
de sodio 0,1N, solucién de fenolftaleina, pipeta de 10 ml y dos frascos de Gerber. Luego se
procede a extraer la muestra de leche en un frasco, previo agitado y en el laboratorio se mide
9 ml de leche, se coloca en el otro frasco, se adiciona 3 gotas de fenolftaleina y se titula con
el hidroxido de sodio 0,1N gota por gota hasta que aparezca un color rosa palido, luego se
anota el gasto del hidroxido de sodio en mililitros y se multiplica por 10, el resultado es la

acidez de la muestra en grados Dornic.



36

2.4.3. Prueba de grasa.

Para el andlisis de grasa necesitamos dos butirometros con sus respectivos tampones y
aplicador, entonces procedemos a sacar la muestra de leche previo agitado en vasos beacker,
luego con una pipeta de 10 ml ponemos cuidadosamente 10 ml de &cido sulfurico
concentrado (densidad 1,82 a 20 °C) en cada butirometro (debemos hacer resbalar el acido
desde el cuello inclinando el butirometro). Después afiadimos 11 ml de leche, igualmente con
mucho cuidado hacemos fluir la leche desde el cuello poco a poco evitando que se mezcle la
leche con el &cido, luego agregamos a los dos butirometros 1 ml de alcohol isoamilico,
lentamente sin mezclar los componentes, ahora cogemos un pafio de tela y colocamos los
tampones con el aplicador, luego tomamos los extremos del butirémetro y con la ayuda de los
pafios de tela agitamos el contenido, balanceando unos cinco a seis veces, hasta que aparezca
un color café claro, con mucho cuidado colocamos en la centrifuga teniendo en cuenta que
deben estar en extremos opuestos, y mantenerlos en rotacién por cinco minutos, luego
colocamos cabeza abajo en bafio maria (a 65 °C) por 10 minutos y después observamos la
lectura con ayuda del aplicador en la columna graduada. Posteriormente se saca el promedio
de las lecturas y asi, se consigue el porcentaje de grasa de la leche analizada.

2.4.4. Prueba de estabilidad al alcohol.

Es una prueba rapida que nos indica el grado de acidificacion de la leche. Para lo cual se
extrae la muestra de leche en vaso beacker con previa agitacion y colocamos en un tubo de
ensayo 3 ml de leche luego agregamos 3 ml de alcohol al 68 %, después agitamos el tubo con
ligeros golpes y observamos inclinando a 20° con respecto a la linea horizontal si existe
formacion de pequefios coagulos blancos de leche (fléculos de caseina), una leche que
presenta coagulos quiere decir que la leche a desarrollado acidez y si no la leche es buena y

puede soportar tratamientos téermicos en el proceso.
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Existen muchas otras pruebas para analizar la calidad de la leche, pero las mas utilizadas
en la industria son las que hemos mencionado por su rapidez y su efectividad.

Otro de los métodos utilizados en la produccion del manjar blanco es el método de la gota
que lo utilizan los productores artesanales mayormente.

2.4.5. Prueba de la gota.

Cuando se concentra la leche llega un momento en que la viscosidad del producto se ha
incrementado y notamos que ya es lo suficientemente bueno es en este momento que se
extrae una muestra con ayuda de una espatula y dejamos caer una gota en un vaso con agua,
si esta no se disuelve o no se deforma quiere decir que el manjar blanco ya esta listo y
procedemos a enfriarlo anulando el fuego y agitando lentamente hasta una temperatura
adecuada para su envasado.

2.4.6. Calculo de °Brix utilizando el refractometro manual.

Con mas seguridad se utiliza el refractometro; es un pequefio instrumento que permite
estimar la cantidad de solidos presentes en un fluido, y que determina el punto final del
proceso de calentamiento. Se lo usa también con el mismo fin para la elaboracion de miel y
mermeladas. La unidad de medicion son los grados Brix. Un manjar blanco ya terminado y
listo para consumir deberia tener una concentracion de sélidos correspondientes a 70 °Brix.
No es necesaria su utilizacion en la elaboracion casera del manjar blanco, pero cuando se
quiere estandarizar la produccion resulta un instrumento de mucha utilidad, ya que permite
saber con bastante precision en qué punto se debe detener la coccion del manjar blanco

(Buendia, 2016).



2.5. Distribucion de Planta

38

Almacén de producto

Area de transporte :
- terminado
<<
I |
almacén de
e } frescos
— Almacén de insumos =
control de peso
_
Oficina m
A
(7p]
- . K \\ @ Q
Oficina 0w S
8o
= @
N E S
" ; w Dosificacion ccs§
de insumos = S Q
produccion ©
de vapor
. Laboratorio
S.S.H.H / Q
—
., ,/éreade J duccié ére? _Qe \\
eche fresc il IESE el e
— |
[ 1 Y O
Area verde

Figura 12. Distribucion de planta para elaborar manjar blanco.

Fuente: Elaboracion propia.
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En la figura 12 se muestra la distribucion de planta para la produccién de manjar blanco.

2.6. Materiales y equipos

Los materiales y equipos que se utilizan en la produccion del manjar blanco dependen de
la cantidad de producto que se necesita producir, tal es el caso de la produccidn artesanal que
utiliza ollas, cucharon de madera o metal (aluminio), cocina a gas, termometro, balanza, telas
para filtrar la leche, espatulas, etc. En la produccion de mayor escala se utilizan materiales y
equipos de acero inoxidable como tinas, tanques de refrigeracion, centrifugas para
descremado de leche, marmitas o los llamados pailas que pueden ser abiertas o cerradas,
termOmetros digitales o termémetros con rayos infrarrojos, refractometros que miden con
precision la cantidad de solidos solubles, balanzas digitales, calderas para la generacién de
vapor, etc.

Imagen de un refractémetro portatil, tal como se muestra en la Figura 13.

Figura 13. Refractometro portéatil para calcular los grados Brix del manjar blanco.
Fuente: Onelab (2018).

Imagen de un termometro digital, tal como se muestra en la Figura 14.



Figura 14. Termdémetro digital.
Fuente: Manometria e instrumentacion, (s.f.).

Imagen de un termometro infrarrojo, tal como se muestra en la Figura 15.

Figura 15. Equipo para medir temperatura a distancia.
Fuente: Lubeca peruana S.A. (2017).

En la Figura 16 se muestra la imagen de una balanza digital.

ACERO INOXIDABLE

Plataforma en acero inoxidable liso
Doblemente reforzado.Con rampa de Entrada
Indicador Digital E- Accura

Figura 16. Balanza de piso de bajo perfil.

Fuente: Balanzasperu.com, (s.f.).
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2.7. Detalles del producto
2.7.1. Definicion de manjar blanco.

El manjar blanco es un producto lacteo obtenido por concentracion mediante el
sometimiento al calor a presion normal, en todo o en parte del proceso, de leche cruda o
leches procesadas, con el agregado de azucares y otros ingredientes o aditivos permitidos. El
producto resultante tiene una consistencia pastosa, mas o menos untable y de color caramelo.
Food and Agriculture Organization of the United Nations (como se cito en Madrid et al.,
2013).

El dulce de leche o manjar blanco es el producto obtenido por concentracion mediante el
calor a presion normal, en todo o parte del proceso, de la leche cruda o leches procesadas
aptas para la alimentacion con el agregado de azucares y eventualmente otros ingredientes y
aditivos permitidos hasta alcanzar los requisitos especificados en la presente norma. (Instituto
Nacional de Investigacion Tecnoldgica, 1988).

2.7.2. Clasificacion.

Buendia (2016) clasifica tres tipos de manjar blanco:
a. Manjar blanco clasico, familiar o tradicional

Se caracteriza por su brillantez y es tradicionalmente muy pegajoso. Es utilizado para

untar en el pan.

b. Manjar blanco de reposteria o repostero

Es méas concentrado, de aspecto opaco y con corte. Puede llevar sustancias vegetales para

aumentar su consistencia. Es utilizado principalmente en pasteles y tortas.
c. Manjar blanco para helados

Es de uso industrial, de aspecto similar al familiar, pero con mas color, brillo y sabor.



42

2.7.3. Valor nutritivo del manjar blanco.

Los nutrientes en 100 gramos de manjar blanco son como se muestra en la tabla 1.

Tabla 1.

Composicién del manjar blanco (Por 100 gramos)
Nutrientes cantidad
Energia 315
proteinas 6,84
Fibra (g) 0

Calcio (mg) 251
Hierro (mg) 0,17
Yodo (mg) -
Vitamina A (mg) 0
Vitamina C (mg) 0
Vitamina D (mg) 0
Vitamina E (mg) 0,20
Vitamina B 12 (mg) 0,31
Folato (mg) 0

Fuente: Diaz (2011; citado por Buendia, 2016).

2.7.4. Defectos.

En la produccion artesanal se encuentran los defectos del producto en mayor medida y
entre ellos tenemos la cristalizacion de azucares, esto se debe en muchos casos al
desconocimiento de la glucosa en el mercado, lo cual no se oferta en algunos lugares.
2.7.4.1. Cristalizacion de azucares.

En la produccidn industrial se debe a la excesiva cantidad de sacarosa como consecuencia
de una mala dosificacion, también pude darse por un almacenamiento prolongado del

producto lo que genera la cristalizacion de la lactosa y sacarosa.
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2.7.4.2. Presencia de mohos, olor y sabor desagradables.

La presencia de mohos, hongos y levaduras se deben a la contaminacion del producto
después de su fabricacion generando olor y sabor desagradable. Durante su concentracién en
pailas abiertas a presion normal el producto es sometido a altas temperaturas (80 °C- 100 °C)
lo que inhibe o elimina estos microorganismos, ademas el moho necesita oxigeno para su
desarrollo, y la presencia de este elemento quimico (oxigeno) ocurre sélo si el envase no esta
herméticamente sellado.
2.7.4.3. Presencia de grumos.

Esto se debe a la falta de control en la acidez de la leche, una acidez muy alta genera la
precipitacion de la caseina y como consecuencia la formacion de grumos visibles.

Cuando los granos de almiddn secos se colocan en agua fria, los granos permanecen
suspendidos en tanto el agua se mantenga agitada. Los granos temporalmente suspendidos se
asientan y se agrupan cuando se deja de revolver. El calentamiento debe ser lento, de manera
que la suspension pueda revolverse lo suficientemente rapido para mantener los granos de
almiddn suspendidos y la temperatura uniforme. En esta forma, ningun grano capta mas del
agua que comparte, ni menos. De otro modo, los granos se hincharan desigualmente y
algunos se adheriran. El resultado son los grumos. (Charley, 2014)
2.7.4.4. Aflanamiento del producto.

Esta caracteristica del producto se produce cuando se elabora manjar blanco con almidon y
el aflanamiento se debe al proceso de concentracion a altas temperaturas sin respetar el ciclo
de evolucion del hinchamiento del almidon como consecuencia del incremento de

temperatura del medio acuoso.
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2.7.4.5. Presencia de sinéresis.

Cuando en el proceso de elaboracion del producto se adiciona almidon, y este en la
concentracion se hincha captando agua sucede que, después del envasado y un
almacenamiento prolongado ocurre el fendmeno de retrogradacion del almidén, es decir que
el almidon suelta el agua captado al medio y por eso se observa en el manjar blanco pequefias
lagunillas de agua por asi decirlo.

Existen muchos otros defectos, pero los méas frecuentes son los que se han descrito
anteriormente.

2.8. Ingredientes para elaborar manjar blanco
2.8.1. Leche.

Es la secrecion mamaria normal de animales lecheros, obtenida mediante uno o mas
ordefios, sin ningdn tipo de adicidén o extraccion, destinada al consumo en forma de leche
liquida o a elaboracion ulterior (EIl peruano. D.S. N° 007, 2017).

Los componentes de la leche se muestran en la tabla 2.

Tabla 2.

Composicidn de la leche
Componentes porcentaje
Agua 87 %
Azlcar 5%
Proteinas 3.5%
Grasas 3,5%
Sales minerales 1%
Vitaminas A B,DE

Fuente: Cruz (2006).
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2.8.2. Leche fresca descremada.

La leche fresca descremada mantiene todos los nutrientes de la leche entera excepto la
grasa, el colesterol y las vitaminas liposolubles. Muchas marcas comerciales les afiaden
dichas vitaminas para compensar las pérdidas. También podemos encontrar en algunos
supermercados leche desnatada enriquecida con fibra soluble. Contiene en 0,5 % de grasa, es
conocida también como descremada. Es muy utilizada en los regimenes. (Cruz, 2006)

2.8.3. Azucar.

Muchos autores recomiendan utilizar azlcar blanca, para la fabricacion del manjar blanco,
pero también se puede utilizar azlcar rubia, puesto que ambos son sacarosa. La sacarosa
resulta de la union de la fructosa y la glucosa, siendo el azticar comdn por todos conocido,
que se encuentra en la cafia de azucar (20 % de su peso), remolacha (15 por ciento de su
peso) y frutos maduros en general. La sacarosa es el az(car mas utilizado en la alimentacion.
Es facil de obtener a partir de la cafia de azucar y de la remolacha. Tiene un agradable sabor
dulce y se utiliza en la preparacién de un gran nimero de alimentos y bebidas (Madrid et al.,
2013).

2.8.4. Glucosa.

Una de las caracteristicas fundamentales de la glucosa es que aumenta la viscosidad del
producto y evita la cristalizacion de los azUcares, su poder edulcorante es inferior a la
sacarosa. La glucosa (azucar de maiz, dextrosa). Azucar presente en la naturaleza en la miel y
preparada generalmente por tratamiento del almidon del maiz con ACIDO SULFURICO O
GLUCOAMILASA. Se utiliza mucho como edulcorante en los productos de panaderia,
reposteria, mermeladas y compotas, helados, alifios para ensalada, bebidas refrescantes y

muchos otros alimentos (Hughes, 1994).
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Madrid (2013) sefiala. La glucosa se comercializa de dos formas:
e Jarabe de glucosa: glucosa concentrada donde se ha eliminado gran cantidad de agua,
pero que sigue en estado liquido, aunque con una elevada viscosidad.
e Glucosa en polvo: en este caso se ha eliminado casi toda el agua, quedando un producto
solido.
2.8.5. Grasa vegetal.
Las grasas vegetales o manteca vegetal se utilizan mucho, en la actualidad, en las
industrias de alimentos ya que este producto contribuye en la mejora de la textura, sabor, etc.
Las grasas son una parte integral de casi todos los alimentos. Contribuyen con suavidad en
la corteza de pasteleria, en los pastelillos de grasa y en las galletas. Las grasas contribuyen o
modifican el sabor de los alimentos e influyen en su “sensacion bucal”. La mayoria de las
grasas visibles que se consumen son grasas puras como las mantecas vegetales hidrogenadas.
Los vegetales aportan la materia prima de la que estan hechos no so6lo los aceites para
ensaladas y de cocina, sino también la mayor parte de las mantecas vegetales y las margarinas
(Charley, 2014).
La cantidad de &cidos grasos en la manteca vegetal se muestran en la tabla 3.
Tabla 3.

Contenido en &cidos grasos en manteca vegetal (gramos por 100 gramos de éter o grasa
cruda).

Acidos grasos cantidad
Saturado
Palmitico 14,1
Estearico 10,6
Total 25,0
Insaturado
Oleico 44,5
Linoleico 24,5
Linolénico 1,6
total 70,6

Fuente: Charley (2014).
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2.8.6. Almidon.

El almidon es un importante constituyente de muchos alimentos. Ayuda a formar la
consistencia deseada en productos. Es el principal constituyente de la harina y es importante
en los productos gque contienen harina. EI almidon es un agente espesante y los factores que
afectan su espesamiento son el agua y el incremento de la temperatura en medio acuoso, la
estabilidad de la consistencia por largo tiempo permite su aplicacion en el manjar blanco. Asi
mismo el autor sefiala que los granos de almidén pueden ser inducidos a hincharse
enormemente calentandolos en mucha agua. Este empastamiento, cominmente referido como
gelatinizacion, es irreversible (Charley, 2014)

“El almiddn es utilizado como espesante y a la vez le da una textura suave al manjar
blanco y reduce el tamafio de los cristales” (Buendia, 2016).

En la Figura 17 se muestra los cambios de la viscosidad por efecto de la temperatura.
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Figura 17. Cambios en la viscosidad durante el calentamiento, mantenimiento y enfriamiento de
las pastas de almidon. Concentracion del almidon en gramos por 450 mililitros de agua.
Fuente: Charley (2014).
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2.9. Aditivos en la produccion de manjar blanco
2.9.1. Espesantes y estabilizantes.

Para obtener una consistencia mas estable en el manjar blanco se puede utilizar aditivos
como:

E-406 AGAR: Los geles de agar tienen una gran histéresis térmica, es decir, que funden
(alrededor de 85 °C) a una temperatura mucho mas alta que aquella a la que se solidifican
(alrededor de 35 °C). Este fendmeno, y la relativamente elevada temperatura de cuajado, hace
que estos geles sean mas Utiles para algunas aplicaciones, que los geles de GELATINA, que
deben ser mantenidos en frio. El agar se utiliza como ESPESANTE Y GELIFICANTE en
productos horneados, derivados lacteos, pescado, productos carnicos, conservas de frutas y
reposteria. (Hughes, 1994)

E-407 CARRAGENATOS: los productos de carragenano se disuelven en agua formando
soluciones muy viscosas. La viscosidad de las mismas es bastante estable en un amplio
intervalo de pH debido a que siempre estan ionizados los grupos semiéster sulfatos, incluso
bajo condiciones fuertemente acidas, proporcionando a las moléculas cargas negativas. Sin
embargo, los carragenanos se despolimerizan en soluciones acidas calientes por lo que estas
condiciones deben evitarse cuando se empleen. Los carragenanos se utilizan muy a menudo
debido a su capacidad de formar geles con leche y agua. Se utilizan mezclas de varios tipos
de carragenanos para elaborar una vasta variedad de productos que se normalizan con
diversas cantidades de sacarosa, glucosa (dextrosa), sales tampdn y coadyuvantes de la
gelificacion, como cloruro potasico. Los productos que se encuentran en el comercio abarcan
a una gran variedad de geles: geles transparentes o turbios, rigidos o elasticos, blandos o
duros, termoestables o termorreversibles y pueden, o no, sufrir sinéresis. Los geles de
carragenanos no requieren refrigeracion porque no funden a temperatura ambiente. Son

estables a la congelacion/descongelacion. (Damodaran, Parkin, & Fennema, 2010)
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Se puede encontrar sinergismos entre el lota carragenato y almidon donde se observa un
aumento de la viscosidad de hasta 10 veces comparado con un sistema donde el almidon
actle por si solo (Cubero et al., 2002).

2.9.2. Bicarbonato de sodio.

El bicarbonato de sodio se utiliza para neutralizar el exceso de acidez de la leche. Durante
el proceso de elaboracion. El agua se va evaporando y el acido lactico se va concentrando en
fase acuosa, y la acidez va aumentando. El uso de leche con acidez elevada produciria un
dulce de leche de textura arenosa, aspera. Asi mismo, una acidez excesiva impide que el
producto terminado adquiera su color caracteristico (Buendia, 2016).

2.9.3. Preservantes.

Un aditivo alimentario es una sustancia afiadida intencionalmente a un alimento bésico o a
una mezcla de alimentos con la intencion de modificar sus propiedades. Los aditivos son
utilizados para prevenir el deterioro de los alimentos debido al crecimiento de
microorganismos (bacterias, levaduras y mohos). Bien proporcionan un medio inadecuado
para el crecimiento (esto es, sal, azlcar) o atacan a los microorganismos directamente,
destruyendo las paredes celulares, desnaturalizando las enzimas o interfiriendo con el
material genético de las celulas (Hughes, 1994).

Los procedimientos de conservacion que mayor se utilizan son los procedimientos fisicos
(la esterilizacion, pasteurizacion, refrigeracion, congelacion, etc.), y los procedimientos
quimicos. Estos ultimos se realizan afiadiendo sustancias conservantes en pequefas
cantidades a los alimentos para protegerlos de los microorganismos (bacterias, mohos o
levaduras) que pueden producir fermentaciones indeseables, enmohecimiento y putrefaccion.

(Madrid, 2014)
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Para la conservacion del manjar blanco es necesario utilizar preservantes, que inhiban el
desarrollo de mohos y levaduras, en la superficie que generalmente esta mas expuesta en los
centros de abasto; y para ello en el mercado se ofertan la natamicina o piramicina.

La natamicina es un antimicotico macrolido poliénico (I11) que recientemente ha sido
autorizado en EE.UU. para su utilizacion contra los mohos en quesos madurados. Este
antimicético es latamente eficaz cuando se aplica en las superficies de los alimentos que
tienen tendencia al crecimiento de mohos y estan expuestos directamente al aire. Se cree que
el mecanismo de accion de la natamicina resulta de su union a las moléculas esteroles de las
membranas celulares de los mohos que altera la permeabilidad de dichas membranas y, en
consecuencia, produce interrupcion de metabolismo celular. (Damodaran et al., 2010, p. 707)
2.9.4. Esencias.

La esencia mas utilizada en el manjar blanco es la vainilla o vainillina, consiste en una
mezcla compleja de aromatizantes y saborizantes, entre los cuales el mas importante es la
vainillina. Tanto el extracto bruto como la vainillina sintetizada quimicamente se utilizan
ampliamente como saborizantes y aromatizantes en alimentos dulces como, galletas, bollos,
pasteleria, helados y bebidas sin alcohol. (Hughes, 1994)

Los aromatizantes mas usados son los derivados de la vainilla. La cantidad a usar
dependerd del consumidor y de la calidad del aromatizante. La vainilla es facilmente
volatilizable. Por estas razones, su agregado debe hacerse sobre el enfriamiento o a la
temperatura de 65 °C. (Buendia, 2016)

2.9.5. Colorantes.

Los colorantes son sustancias que afadidas a otras le proporcionan, refuerzan o varian el
color. Los colorantes son utilizados por el hombre desde los tiempos mas remotos como
aditivo para sus alimentos. En un principio se usaron colorantes extraidos de plantas

(clorofila, carotenos) e incluso minerales (lacas, sulfato de cobre). En la actualidad se
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emplean muchos colorantes artificiales o sintéticos, llamados asi por ser obtenidos por
procedimientos quimicos. (Madrid, 2014)

Uno de los colorantes que se puede utilizar en el manjar blanco es el E-150 caramelo. Que
se obtiene por una reaccion de caramelizacion de diferentes hidratos de carbono (glucosa,
azUcar invertido, lactosa, hidrolizados de almidon, melazas o sacarosa), mediante
calentamiento controlado en presencia de acidos o alcalis. La composicidén es muy compleja,
su color se debe a polimeros insaturados del tipo de las melanoidinas. Al ser un producto no
definido quimicamente, su composicion depende del método preciso de fabricacion. Es un
colorante que no proporciona sabor dulce, a pesar de proceder de azucares. (Cubero et al.,
2002)

El caramelo se utiliza mucho como colorante y saborizante en bebidas alcoholicas y
refrescantes, galletas, pan, bollos y otros productos de panaderia, reposteria, productos
lacteos, helados, etc. (Hughes, 1994).

Los aditivos mas comunes para manjar blanco se muestra en la tabla 4.

Tabla 4.
Aditivos usados en la elaboracion del manjar blanco
Funcidn Aditivo Concentracion méx. En el producto final
Conservantes  Acido sorbico y sus 600 mg/kg. (en acido sérbico) 100 mg/kg
sales de Na, K o Ca. en &cido sorbico (s6lo para manjar
blanco de uso industrial).
Conservante Natamicina 1 mg/dm2 (en superficie)
Texturizante Lactato de calcio BPF
Humectante Sorbitol 50/100 g.
Aromatizante ~ Aromatizante de BPF
Saborizante vainilla, vainillina o
etilvainillina, solo o en
mezcla.
Colorante Caramelo (INS. 150 a, BPF
b,c,d)
Estabilizante Citrato de sodio BPF

Fuente: Buendia (2016).
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CAPITULO Ill. ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS
3.1. Diagnéstico de la organizacion y administracion de la empresa

La administracion de empresa implica aprovechar al maximo los recursos disponibles en
la organizacion con la mejor eficiencia, y eficacia para alcanzar los objetivos o metas
trazadas por la empresa.

3.1.1. Definicion de administracion.

La administracion incluye a las personas que tienen el derecho de tomar decisiones que
afectan a los asuntos de una empresa. Su proposito general es hacer posible el logro de
objetivos especificos con los recursos materiales y humanos de los que se dispone. (Lerner,
1984)

3.1.2. Definicion de organizacion.

Organizacion es la estructuracion técnica de las relaciones que deben existir entre las
funciones, niveles y actividades de los elementos materiales y humanos de un organismo
social, con el fin de lograr su maxima eficiencia dentro de los planes y objetivos sefialados.
(Reyes, 1981)

3.1.3. Sistemas de organizacion.

Las empresas con la finalidad de coordinar entre diferentes autoridades de la propia
organizacion han creado diferentes sistemas de organizacion. Asi como, lo sefiala Lerner
(1984). “Existen cuatro formas basicas de estructura organizacional. En linea, en linea directa
y staff, funcional y de comité”.

La empresa en donde he trabajado presenta segun lo observado un sistema de organizacion
lineal que posteriormente mostraremos para una mejor comprension. En la cual “la autoridad
y responsabilidad correlativas, se transmiten integramente por una sola linea para cada

persona o grupo” (Reyes, 1981).
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ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL DE LA EMPRESA

Director Gerente

Direccion Je;‘e de Jefe de Gerente
Administrativa Egr?:ttii ade Produccién control de de
g calidad ventas
Jefe de Jefe de Supervisores
almacén 1 almacén 2
Personal Personal Personal Personal Personal Personal
de piso de piso de piso de piso de piso de piso

Figura 18. Organigrama de la empresa.
Fuente: elaboracion propia.

La empresa esta organizada tal como se muestra en la Figura 18.

3.3. Funciones y responsabilidades de cada area

Para entender mejor detallaremos las funciones de cada autoridad de la empresa tal como

lo sefiala Reyes (1981).

Gerente general

e Aprueba programas y presupuestos generales y particulares. Interpreta estados financieros.

Estudia contratos y documentos.

e Acuerda con sus subordinados para darles instrucciones, recibir informacion, resolver

dudas, etc.

e Participa juntas del C. de administracion y reuniones de diversa indole. Discute con

encargados de estados financieros, la forma de elaborarlos.
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Trata con representantes sindicales o trabajadores sobre sus problemas.

Recibe personas ajenas a la compafiia para varios asuntos. Participa en actividades de la
comunidad. Contacto personal o telefonico con gerentes de bancos.

Redacta informes, programas, planes, acuerdos etc. Dicta correspondencia a su secretaria.
Revisa y firma correspondencia. Lleva estadisticas generales.

Jefe de produccion

Analiza mercados, tendencias precios, etc. Analiza pronostico de ventas y los compara con
resultados obtenidos. Estudia problemas de produccion.

Acuerda con el gerente general. Acuerda con superintendentes de fabrica. Supervisa la
realizacion de los programas de fabricacion y la calidad de los productos.

Coordina actividades en materia de diversificacion y disefio de nuevos productos.

Atiende al personal de su departamento, para oir quejas, sugestiones, etc.

Atiende a proveedores. Visita clientes importantes para oir quejas, sugestiones problemas
etc.

Dicta correspondencia, programas de fabricacion, etc. Lleva estadisticas de control.
Gerente de ventas

Estudia situacion del mercado y su ampliacion. Estudia programas de fabricacion. Analiza
prondstico de ventas.

Discute con el gerente problemas de expansion, mercado publicidad, etc. Acuerda con
vendedores para resolver problemas. Acuerda con superintendentes de fabrica.

Juntas con jefes, para coordinar actividades en materia de diversificacion, necesidades del
mercado, etc.

Resuelve consultas de su personal. Imparte cursos de adiestramiento para vendedores.
Visita clientes importantes.

Dicta y firma correspondencia originada en su departamento.
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e Autoriza concesion de créditos, descuentos bonificaciones, etc.
Jefe de contabilidad
e Aprueba presupuestos. Estudia costos o impuestos. Interpreta estados financieros.
e Discute con el gerente los movimientos financieros. Acuerda con subordinados.
e Juntas con diversos jefes para resolver problemas de contabilidad.
e Trata personal con otros departamentos para coordinar actividades, control interno, etc.
e Contacto con clientes y proveedores sobre cuentas corrientes. Contacto personal o

telefonico con gerentes de bancos.

Firma vales, comprobantes, registros, etc. Revisa y dicta correspondencia.
3.4. Diagnéstico del proceso productivo

3.4.1. Operaciones realizadas en el proceso de produccion.

3.4.1.1. Calidad de la leche fresca descremada.

Antes de iniciar el proceso de produccion, se verifica la acidez de la leche, el cual debe
tener una acidez adecuada de tal manera que soporte el incremento de temperatura en los
procesos posteriores. La acidez se calcula por el método de acidez titulable. Luego se procede
a su neutralizacion utilizando bicarbonato de sodio y para ello se calcula la cantidad de acido
lactico que se tiene que neutralizar.
3.4.1.2. Recepcion de la leche.

La recepcion de la leche se realiza en la marmita donde se procedera, posteriormente su
concentracion. En este proceso de recepcion se calcula la cantidad de leche descremada para
su procesamiento.
3.4.1.3. calentamiento.

este proceso se inicia con la apertura del ingreso de vapor a la marmita y a medida que se
incrementa la temperatura se adiciona los insumos como: el azucar, el almidén y los

espesantes.
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3.4.1.4. Concentracion 1.

En esta etapa el control de temperatura es mas continuo y el ingreso de vapor se regula
segun la temperatura de procesamiento; aqui la concentracion de sélidos se incrementa por
encima de los 30 °Brix y como consecuencia se adiciona la glucosa.
3.4.1.5. Concentracion 2.

A medida que avanza la concentracion del producto el control de temperatura, presion de
vapor y los grados Brix se realiza con mayor continuidad. Cuando la concentracion de los
solidos solubles estd por encima de 55 °Brix se adiciona la grasa vegetal. Posteriormente se
deja que el producto alcance la concentracion de los grados Brix deseados para terminar la
concentracion.
3.4.1.6. Adicion de color.

Una vez alcanzado los grados Brix programados se procede a la adicion del color hasta
alcanzar el tono requerido.
3.4.1.7. Enfriamiento.

Se procede al enfriado hasta la temperatura adecuada no menor de 70 °C. y posteriormente
se procede al envasado en recipientes esterilizados.

3.4.2. Control de tiempos en el proceso de elaboracion.

controlar el tiempo en el proceso de elaboracion es importante debido a que un tiempo
exagerado implica mayores costos de produccion y reacciones en el proceso de produccion
que pueden ocasionar defectos en el producto final. EIl control de los tiempos se acentlia mas
cuando la empresa produce de manera continua las 24 horas del dia distribuyendo su horario
en turnos.

La estandarizacion de los procesos supone dar las instrucciones o lineamientos de como
producir. Otorga la garantia de que todas las tareas seran realizadas de la misma forma

siempre, independientemente de la persona que esté en ese momento en ese puesto de trabajo.
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Asi se facilita la interaccion, haciéndolas uniformes y eliminando aquellas que no son
necesarias. La estandarizacion de los procesos delinea cada tarea, pero al mismo tiempo
establece cdmo se relacionan o vinculan con el resto sin dejar nada librado al azar. En cuanto
a los materiales y materias primas, permite reducir la incertidumbre y la falta de prediccion
de los trabajos. (Cardozo, 2012)

3.4.3. Control del indice de refraccion.

Para controlar los grados brix del producto, se realiza con el instrumento manual
denominado refractdémetro que mide la cantidad de solidos solubles del producto a una
temperatura de 20 °C.

Montero (2000) sefiala. Para controlar la concentracion puedes emplear métodos empiricos
(echa una gota de manjar blanco en un vaso con agua fria; si la gota llega al fondo sin
disolverse, estd a punto), o puedes usar un refractémetro (el manjar blanco debera estar a 65-
70 °brix, segun el gusto de cada productor, el tipo de cliente o el uso final).

Un dulce de leche ya terminado y listo para consumir deberia tener una concentracion de
solidos correspondiente a 70 °Brix. No es necesaria su utilizacion en la elaboracién casera del
dulce de leche, pero cuando se quiere estandarizar la produccion resulta un instrumento de
mucha utilidad, ya que permite saber con bastante precision en qué punto se debe detener la
coccion del dulce. (Buendia, 2016)

3.4.4. Analisis sensorial del producto durante el proceso.

En la elaboracion del manjar blanco, a medida que se incrementa la concentracion de los
solidos es importante la verificacion de las caracteristicas sensoriales como el color, textura o
aparicion de algun defecto con la finalidad de realizar las acciones correctivas segun sea el
caso.

(Montero, 2000) sefiala. La mezcla estd a punto cuando la ebullicion es quieta, la

superficie se ve lustrosa y brillante y hay movimiento desde los bordes hacia el centro de la
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paila. Si sacas el producto antes de tiempo sera fluido e inconsistente, y si lo dejas mas de la
cuenta tendras un producto duro y cristalizable.
3.4.5. Control de temperatura.

Controlar la temperatura es muy importante esto nos permite saber la cantidad de calor
que tiene el producto para su concentracion. Asi mismo el bulbo del termémetro, al momento
de medir la temperatura del producto, debe situarse en un lugar representativo que indique el
promedio de la temperatura del producto. Para realizar esta operacion existen diversos tipos
de termdmetros los cuales se pueden obtener segun la necesidad del productor, en capitulos
anteriores se han mostrado los termdmetros electrénicos que mas se utilizan en la actualidad.

“Un termdmetro mide su propia temperatura e, indirectamente, la del medio en el que se
encuentra. En estas condiciones, se requiere un contacto perfecto entre el termémetro y el
producto cuya temperatura se va a medir, lo que no siempre es facil.” (Blouin & Maron,
2008)

Asi mismo, el autor indica que “los termémetros se deben verificar antes del periodo de
utilizacion. El valor de 0 °C puede controlarse sumergiendo los termdmetros en un bafio de
hielo fundente. Se obtendra una mayor precision contrastando cada termometro con un
aparato calibrado oficialmente (por ejemplo, un termometro de laboratorio acreditado por el
COFRAC).” (Blouin & Maron, 2008)

3.5. Estandarizacion del proceso de produccion

Estandarizar un proceso de produccion implica conocer a profundidad el proceso en si,
identificar cada una de las operaciones que realiza el personal, y la respectiva documentacion
de cada una de estas operaciones para que pueda ser aplicado por cualquier persona sin

necesidad de una especializacion en el proceso de produccion.
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“la estandarizacién es otro de los enfoques para lograr la integracion de las actividades
diferenciadas. es decir que, dada la division del trabajo que trae la especializacion, esta puede
ser estandarizada.” (Cardozo, 2012)

Una vez realizado la estandarizacidn es importante realizar los controles de cada operacion
con la finalidad de obtener la informacion correcta de la implementacion y tomar las acciones
correctivas en caso se requiera.

“En cuanto se identifican articulos no conformes o errores, debe informarse a alguien que
esté autorizado para aplicar accion e impedir mas gastos. El sistema de calidad debe
establecer con claridad que acciones deben aplicarse con cualquier articulo no conforme. Por
ejemplo, la reparacion, el retrabajo o el desperdicio.” (Collier & Evans, 2009).

3.5.1. Descripcion de operaciones.
3.5.1.1. Primera operacion (analisis de la leche).

Realizar la medicion o verificar la temperatura y analizar el grado de acidez de la leche por
el método de acidez titulable, antes mencionado, luego se procede al registro de los resultados
obtenidos para que el jefe de produccion realice su informe respectivo.
3.5.1.2. Segunda operacion (recepcion de la leche).

Cuando ya tenemos el conocimiento de la acidez de la leche se procede a medir la
cantidad del mismo, que puede ser en el tanque de frio utilizando la varilla respectiva o en la
marmita si tuviera medida, para su posterior procesamiento, luego se realiza el pesado de la
cantidad de bicarbonato para neutralizar la acidez desarrollada en la leche, y la adicion en la
marmita para que se disuelva completamente con agitacion constante. “Debes neutralizar la
acidez de la leche a 13 °Dornic para que en el producto final este alcance entre 20 y 24 °D”

(Montero, 2000).
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El bicarbonato de sodio es un polvo blanco que comercializa diferentes proveedores en el
mercado con su respectiva ficha técnica, y la cantidad de bicarbonato a pesar esta indicada en

la tabla N° 5, y para ello contar con una balanza de 0 a 500 gramos.

-Cl;ztr)llt?did de bicarbonato de sodio para 100 litros de leche segun nivel de acidez
Nivel de acidez Bicarbonato de sodio (g.)
(°Dornic) (para 100 L. de leche)

13 0

14 9,33
15 18,67
16 28

17 37,3
18 46,67
19 56

20 65,3

Fuente: elaboracion propia

3.5.1.3. Tercera operacion (calentamiento).

Una vez medida la cantidad de leche a procesar y neutralizada la acidez, se procede al
calentamiento y para ello se abre la mitad (50%) de la llave para que ingrese el vapor.

En esta etapa se adiciona el almiddn, espesante (carragenina) disuelto en azucar (1 kg de
carragenina se mezcla en 8 kg de azucar) y la totalidad del azlcar; desde esta etapa el control
de la temperatura es constante hasta alcanzar los 50 °C.

“Agita continuamente para distribuir mejor el calor y evitar la formacion de capas finas de
grasa en la superficie. La operacion dura aproximadamente treinta minutos” (Montero, 2000).

“La leche se pone al fuego y se calienta a 50 °C, punto en el cual se agrega el almidon, que

se mezcla hasta que se disuelva” (Madrid et al., 2013).
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3.5.1.4. Cuarta operacion (concentracion 1).

El control de temperatura es importante porque permite controlar el tiempo y las
caracteristicas sensoriales del producto en concentracion. En esta etapa se adiciona la glucosa
a una concentracion de sélidos solubles de 35 °brix y la llave de vapor se abre totalmente, en
caso de trabajar con esta energia, hasta alcanzar los 92 °C. cabe sefialar que no podemos
exceder la temperatura porque el almidon adquiere otra caracteristica a partir de los 95 °C de
temperatura segun la figura N° 5, lo que trae como consecuencia un producto defectuoso.

“evita el contacto con las paredes y continua hasta legar a los 35 °brix aproximadamente”
(Montero, 2000).
3.5.1.5. Quinta operacién (concentracion 2).

Mantener la temperatura de acuerdo a la indicacion anterior hasta alcanzar los 50 °brix. En
esta etapa se adiciona la grasa vegetal en caso de trabajar con leche fresca descremada de lo
contrario se puede adicionar solo para mejorar las caracteristicas sensoriales del producto.

Cabe sefialar que el producto debe cumplir con los requisitos que indica la norma técnica
peruana donde la cantidad de materia grasa minima es de 3.0 % del producto.

Después de adicionar la grasa verificar la consistencia del producto, en caso que presente
poca consistencia incrementar la temperatura paulatinamente hasta 97 °C, y en caso que la
consistencia este espesa 0 consistente mantener la temperatura a 95 °C hasta alcanzar los
grados brix requeridos, que es de 65 °brix, luego se cierra el vapor o se anula la energia
suministrada.

La mezcla se continta calentando hasta que se alcance entre 65 y 70 °Brix medidos con el
refractometro. Esta etapa toma cierto tiempo porque se requiere evaporar una gran cantidad
de agua de la leche. Cuando la mezcla comienza a espesar se hacen mediciones continuas
hasta alcanzar los °brix deseados. En caso que no se cuente con el refractometro se puede

hacer la prueba empirica del punteo, que consiste en enfriar una pequefia cantidad del manjar
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sobre una superficie hasta comprobar que ya tiene la consistencia deseada. (Madrid et al.,
2013)

“La mezcla esta a punto cuando la ebullicion es quieta, la superficie se ve lustrosa y
brillante y hay movimiento desde los bordes hacia el centro de la paila” (Montero, 2000).
3.5.1.6. Sexta operacion (enfriamiento).

Una vez alcanzado los °brix se cierra la llave de vapor y se inicia el enfriamiento, en esta
etapa se realiza la adicion del colorante y saborizante, segun el requerimiento del cliente, que
generalmente es el color caramelo y la vainilla respectivamente.

“Por ultimo, afiade los saborizantes y colorantes (sin embargo, es preferible el color
natural).” (Montero, 2000)

“Los aromatizantes mas usados son los derivados de la vainilla. La cantidad a usar
dependera del consumidor y de la calidad del aromatizante. La vainillina es facilmente
volatilizable. Por estas razones, su agregado debe hacerse sobre el enfriamiento o a la
temperatura de 65 °C.” (Buendia, 2016)

El enfriado se realiza con una constante agitacion en bafio maria; en el caso de la marmita
con doble camiseta se conecta la entrada de agua a temperatura ambiente y se abre la salida
de la misma. El enfriado se realiza hasta alcanzar la temperatura de 70 °C.

“Se apaga la fuente de calor y con una paleta se bate vigorosamente el producto para
acelerar el enfriamiento y también incorporar aire que determina el color final del producto.”
(Madrid et al., 2013)
3.5.1.7. Séptima operacion (envasado).

Es la ultima operacion en el proceso de elaboracién del manjar blanco, y para ello se
requiere de envases esterilizados. Cabe indicar que en el momento del envasado es necesario
tamizar el producto para prevenir el ingreso de agentes extrafios o defectos del mismo

producto.
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“El manjar se envasa a una temperatura no inferior a los 70 °C. se pueden usar envases de
boca ancha y materiales variados (hojalata, madera, polietileno).” (Madrid et al., 2013)

“Es la ultima etapa en la elaboracion. Debe hacerse en caliente. El tamafio y tipo de
material del envase dependen del destino del producto: el manjar blanco puede usarse como
insumo para otros productos de pasteleria o para consumo directo (Montero, 2000).

3.6. Flujograma para elaborar manjar blanco

DIAGRAMA DE FLUJO PARA ELABORAR MANJAR BLANCO

Temperatura y acidez LECHE

|

NEUTRALIZACION

Bicarbonato
4>

Almidon,  azlOcar vy l
carragenina (T° = 50 °C) CALENTAMIENTO
Glucosa (T° = 92 °C y l
35 °Brix)
" | CONCENTRACION 1
Grasa vegetal (T° =97 °C l
y 50 °Brix)

CONCENTRACION 2

—>

Saborizante y colorante l
(T° =70 °Cy 65°Brix)

ENFRIAMIENTO

v

Envases ENVASADO

v

MANJAR BLANCO

T. ambiente

Figura 19. Diagrama de flujo para elaboracion de manjar blanco.
T: Temperatura.
Fuente: elaboracion propia.

El diagrama de flujo de un proceso estandarizado se muestra en la Figura 19.
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3.7. Controles realizados en el producto final
3.7.1. Analisis sensorial.

Para realizar el analisis sensorial, después de la concentracidn se debe extraer una muestra
representativa. Luego se deja reposar hasta que tenga la temperatura ambiente y se analiza el
color, sabor, olor y textura del producto.

El producto debe presentar un color y sabor segun el requerimiento del cliente, mientras
que la textura debe ser untable, blanda, sin ligosidad y no debe presentar cristales de azUcar.
Asi mismo, no debe presentar arenosidad, rancidez, color muy oscuro, acidez excesiva, olores
desagradables ni presencia de grumos.

“El producto debera presentar color y sabor caracteristicos; al degustarlo, no debera
producirse la sensacion tipica provocada por la adicion de harinas” (Instituto Nacional de
Investigacion Tecnoldgica, 1988).

3.7.2. Analisis fisico-quimico.

El manjar blanco es un alimento que provee al consumidor gran cantidad de energia y
proteina. Para realizar el analisis fisico-quimico se debe preparar tres muestras y enviarlas a
un laboratorio acreditado por Indecopi.

A continuacion, se muestra los parametros fisico-quimicos del manjar blanco (tabla 6):

Tabla 6.
Parametros fisico-quimicos del manjar blanco
Parametros %

Humedad (maximo) 34,5
Solidos totales (minimo) 65,5
Azucares totales 50
Grasa (minimo) 3,0
Acidez (maxima) 0,3

Fuente: Madrid et al. (2013).
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3.7.3. Analisis microbiolégico.

En una empresa que produce alimentos las manos de los operadores, herramientas,
equipos y superficies que no tienen la limpieza adecuada pueden ser fuentes de transmision
de microorganismos a los alimentos, alterando la calidad de los productos que se elaboran.

Para garantizar la inocuidad de los alimentos es importante realizar el analisis
microbiologico. Esto se puede realizar con la participacion de laboratorios acreditados que
tienen un equipo de personal altamente calificados, que realizan el muestreo completo en la
misma empresa ofreciendo resultados en corto tiempo.

Asi mismo, también existen laboratorios que ofrecen los denominados Kit basico para
laboratorio de microbiologia, que se puede implementar en la propia empresa con el
asesoramiento técnico y entrenamiento sin costos adicionales.

Cabe resaltar que el analisis microbioldgico debe realizarse a los ingredientes, producto en

proceso, producto terminado, superficies y el medio ambiente entre otros.

Tabla 7.

Requisitos microbiol6gicos del manjar blanco
Requisito n m M C
Numeracién de microorganismos aerobios, 5 1000 10000 2

mesofilos y facultativos viables

Numeracién de hongos osmofilos ufc/g. 5 10 100 2
Numeracién de levaduras osmdfilas ufc/g. 5 10 100 2
Numeracién de coliformes totales 5 - 3 0

Fuente: Norma técnica peruana (1988).
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CAPITULO IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1. Conclusiones

e Se logro la estandarizacion de cada una de las operaciones que se realizan en el proceso de
elaboracion del manjar blanco. Esta medida de estandarizar fue adoptada con el prop6sito
mejorar la calidad, reducir defectos y fomentar la mejora continua en el éarea de
produccion.

e Se analizo diferentes sistemas de gestion de la calidad. Asi como, también se enfatiza en la
Gltima norma I1SO 9001:2015 en la cual refiere a la calidad como el pilar de todo proceso
productivo y con ello satisfacer a la mayor cantidad de clientes en la demanda de sus
necesidades.

e Con respecto a sus beneficios y desventajas de la estandarizacion, se demostro en el
trabajo que existen mas beneficios en la produccion del producto; debido a que no sélo
aumenta la productividad y baja los costos, sino que también mejora la calidad y por
consiguiente fideliza mas clientes logrando la satisfaccion de los mismos.

e Se utilizé el diagrama de flujo del proceso de elaboracion del manjar blanco como
herramienta para conocer cada una de las operaciones que se realiza en la produccion. En
este sentido los factores sociales como trabajar en equipo fueron la base para iniciar la
estandarizacion de las operaciones de produccion.

e En lo que se refiere a los analisis y operaciones se detallé claramente de lo que se realizd
antes, durante y después de cada operacion, para que cualquier productor mejore la calidad

y aumente su produccién para satisfacer los nuevos mercados en auge.
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4.2. Recomendaciones

e Para realizar la estandarizacion de un proceso de produccidn relacionado a los alimentos
es recomendable tener acceso a la ficha técnica de los insumos o ingredientes para un
mejor conocimiento de los mismos.

e Una de las dificultades que hemos tratado de resolver en todo momento es la presion de
vapor, cuando se trabaja con esta fuente de calor y para controlar esto se recomienda la
instalacion de los mandmetros en la entrada de vapor de cada marmita en la que se realiza
la concentracion del producto.

e Cuando se trabaja en un sistema de paila abierta es muy importante el control de
temperatura y los grados brix. En este sentido se recomienda utilizar termometros
electronicos y el refractdmetro manual; los mismos, que brindan una mayor rapidez en los
controles durante el proceso de concentracion.

e Se recomienda capacitar al personal involucrado en el proceso de produccion para
conservar 0 mantener la linea de produccion estandarizado. Asi mismo, fomentar la
mejora continua que permita lograr mejor calidad en el producto a partir de medidas de
prevencion y solucién de problemas ya que es también es de interés de los clientes

internos.
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Anexo 1. Modelo de formato para analisis sensorial
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Producto Caracteristicas sensoriales del producto Turno | Aceptacion (A) e
(c0digo) | color | Olor Sabor | Textura Rechazo (R)
Observaciones:

Jefe de control de calidad.

Jefe de produccioén.




Anexo 2. Norma Técnica Peruana.

NORMA TECNICA NTP 202.108
PERUANA 2005 (revisada el 2014)

Comisién de Normalizacion v de Fiscalizacién de Barreras Comerciales no Arancelarias - INDECOPI
Calle de La Prosa 104. San Borja (Lima 41). Apartado 143 Lima, Peru

[ECHE Y PRODUCTOS LACTEOS. Manjarblanco.
Requisitos

MILK AND MILK PRODUCTS. Manjarblanco. requirements

2014-02-27

2* Edicién

R.0018-2014/CNB-INDECOPI. Publicada el 2014-03-13 Precio basado en 06 péginas
1.C.S.:67.100.20 ESTA NORMA ES RECOMENDABLE

Descriptores: Leche, producto lacteo, manjarblanco, requisito
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NORMA TECNICA NTP 202.108
PERUANA lde 6

LECHE Y PRODUCTOS LACTEOS. Manjarblanco.
Requisitos

1. OBJETO

Esta Norma Técnica Peruana establece los requisitos que debe cumplir el manjarblanco.

2 REFERENCIAS NORMATIVAS

Las siguientes normas contienen disposiciones que al ser citadas en este texto, constituyen
requisitos de esta Norma Técnica Peruana. Estas se encontraban en vigencia en el momento
de esta publicacion. Como toda norma estd sujeta a revision, se recomienda a aquellos que
realicen acuerdos en base a ellas, que analicen la conveniencia de usar las ediciones recientes
de las normas citadas seguidamente. El Organismo Peruano de Normalizacion posee, en todo
momento, la informacién de las Normas Técnicas Peruanas en vigencia.

2.1 Norma Técnica Peruana

2:1.1 NTP 202.109:1988 LECHE Y PRODUCTOS LACTEOS.
Determinacion de los azicares totales,
reductores y no reductores

212 NTP 209.038:2003 ALIMENTOS ENVASADOS. Etiquetado

213 NTP 202.085:1991 LECHE Y PRODUCTOS LACTEOS.

Definiciones y clasificacion

© INDECOPI 2013 — Todos los derechos son reservados
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NORMA TECNICA NTP 202.108
PERUANA 2de 6
2.2 Norma Técnica Internacional

23

2531

232

233

234

238

23.6

[SO 8§968-1/IDF 20-1:2001

Milk. Determination of Nitrogen Content-Part
I: Kjeldahl Method

Normas Técnicas de Asociacion

FIL/IDF 13C:1987

FIL/IDF 15B:1991

FIL/IDF 145A:1997

FIL/IDF 113A:1990

AOAC 930.30

Evaporated milk and sweetened condensed milk.
Determination of fat content (Rose-Gottlieb
reference method)

Sweetened Condensed Milk. Determination of the
Total Solids Content (reference method)

Milk and milk-based products. Enumeration of
Staphylococcus aureus. Colony Count Technique

Milk and Milk Products. Sampling. Inspection by
Attributes

Ash of Dried Milk

ICMSF Microorganisms in Foods 1. Their Significance and Methods of
Enumeration, Vol 1, pp.157-159; 2" Ed. 1978. THE POUR PLATE YEAST AND MOLD
COUNT METHOD

CAMPO DE APLICACION

Esta Norma Técnica Peruana se aplica al manjarblanco.

© INDECOPI 2013 — Todos los derechos son reservados
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NORMA TECNICA NTP 202.108
PERUANA B - 3de 6
4, DEFINICIONES

Para los propositos de la presente Norma Téenica Peruana se aplica la siguiente definicion:

manjarblanco: Es un producto obtenido por concentracion, mediante calor, a
presion normal en todo o parte del proceso, de la leche o leche reconstituida, con o sin adicion
de solidos de origen lacteo y/o crema, y adicionado de sacarosa (parcialmente sustituida o no
por monosacaridos y/o otros disacaridos), con o sin adicién de otras sustancias alimenticias y
aditivos permitidos, hasta alcanzar los requisitos especificados en la presente NTP.

5. INGREDIENTES FACULTATIVOS

5.1 Mono y/o disaciridos hasta un maximo de 40 % de los azicares lotales.

52 Almidones o almidones modificados, hasta un maximo de 0.5 g/100 mL de
leche

5.3 Grasa vegetal como ingrediente allernativo a la grasa de leche, en cuyo caso
deberi ser declarado en cl rétulo.

54 Cocoa, chocolate, almendras, frutas secas, u otros saborizantes solos o en
mezclas, en una proporcién entre 5 % y 30 % m/m del producto final.

5.5 Bicarbonato de sodio u otros neutralizantes autorizados.

6. CLASIFICACION

6.1 Manjarblance: Producto al que no se le ha agregado ninguno de los

ingredientes facultativos seiialados en el apartado 5.4.

@ INDECOPI 2013 - Todos los derechos son reservados
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NORMA TECNICA NTP 202.108
PERUANA 4 de 6
6.2 Manjarblanco saborizado: Producto al que se le ha afiadido alguno o varios

de los ingredientes facultativos mencionados en el apartado 5.4.

2. REQUISITOS
7.1 Requisitos organolépticos
7=i| El color del manjarblanco podrd variar de crema a castafio acaramelado. El

color del manjarblanco saborizado podré variar segiin su composicion.

Tl 2 El olor y sabor seran los caracteristicos del producto y podran variar segin su
clasificacion v los ingredientes facultativos incorporados segin el apartado 5.3 y 5.4.

7.1.3 Su consistencia serd cremosa o pastosa. Su consistencia podra ser mas firme
en el caso de ser destinado a reposteria, confiteria o heladerfa.

7.2 Requisitos fisico quimicos

El manjarblanco deberd cumplir con los requisitos fisico quimicos indicados en la Tabla 1:

TABLA 1 — Requisitos fisico quimicos

Parametro Requisito Método de ensayo
Humedad (g/100g), maximo. 35,0 FIL-IDF 15B:1991
Materia grasa (g/100g), minimo. 3,0 FIL-IDF 13C: 1987
Azicares totales, expresados como azicar
invertido (g/100g), maximo. 50,0 NTP 202.109:1988
Proteina de leche (g/100g), minimo. 5,0 1SO 8968-1/1DF 20-1

(2001)

Cenizas (g/100g), maximo. 2,0 AOAC 930.30: 2000

© INDECOPI 2013 — Todos los derechos son reservados
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NORMA TECNICA NTP 202.108
PERUANA . . 5deo
7.3 Aditivos alimentarios

Se podrin emplear los aditivos alimentarios permitidos por el Codex Alimentarius en su
version vigente, asi como aquellos permitidos por la entidad sanitaria nacional competente,

7.4 Requisitos microbiologicos

I:l manjarblanco deberid cumplir con los requisitos indicados en la Tabla 2.

TABLA 2 — Requisitos microbiologicos

REQUISITO n | m M ¢ | Método de ensayo
Estafilococos coagulasa positivos 5 |10 | 1x10* | 2 |FIL-IDF 145A:1997
(ufc/g)

Mohos y levaduras (ufc/g) 5 150 1x10* | 2 | ICMSF
8. INSPECCION Y RECEPCION

Para el muestreo del producto a efectuarse, para realizar los ensayos [isico-quimicos y
microbioldgicos, se utilizardn los planes de muestreo establecidos en la norma FIL-IDF
113A:1990.

9. ENVASE Y ROTULADO

9.1 Envase

I.os envases y embalajes a utilizarse, seran de materiales adecuados para la conservacion y
manipuleo del producto, no deberin transmitirle sabores ni olores extrafios y podran ser de
dimensiones y formas variadas.

© INDECOPL 2013 - Todos los derechos son reservados
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NORMA TECNICA NTP 202.108
PERUANA i ‘ 6de 6
9.2 Rotulado

Debera cumplir con las disposiciones establecidas en la NTP 209.038 y la NTP 202.085.

10. ANTECEDENTES

10.1 FEPALE 96 137:1996 Reglamento Téenico MERCOSUR para fijacion de la
identidad vy calidad del dulce de leche.

10.2 NTP 202.108:1988 Dulce de leche o Manjarblanco.

10.3 Ministerio de Salud de Reglamento de procesamiento, composicion,
Colombia. Res. N° 02310/19 requisitos, transporte y comercializacién de los Derivados
Lacteos. Capitulo X del Manjarblanco.

10.4 Microor{ganisms in IFoods 1. Their Significance and Methods of Enumeration,
Vol I, pp.157-159; 2™ Ed. 1978. THE POUR PLATE YEAST AND MOLD COUNT
METHOD.

© INDECOPI 2013 — Todos los derechos son reservados
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Anexo 3. Decreto Supremo N° 007-2017

6 NORMAS LEGALES

Viernes 30 de junio de 2017 / 7/ El Peruano

Que, por su parte, el Grupo Intergubernamental
de Expertos en Derecho y Politica de la Competencia
es un o6rgano permanente establecido en el marco del
conjunto de principios y normas equitativas convenidos
multilateralmente para el control de las practicas
comerciales restrictivas, para supervisar la aplicacién y la
implementacién del Grupo;

Que, la asistencia a ambos eventos brindard la
oportunidad a los Estados Miembros de Intercambiar
opiniones, experiencias y mejores practicas en varios
temas de interés comun, especificamente en materia de
proteccién al consumidor y en materia de competencia;
asi como seguir el programa de trabajo de ambos Grupos
para los proximos afios;

Que, en consecuencia, y teniendo en consideracion que
los temas que se abordaran en los eventos corresponden
al ambito de competencia del Instituto Nacional de Defensa
de la Competencia y de la Proteccion de la Propiedad
Intelectual — INDECOPI, resulta de interés institucional
autorizar el viaje del sefior Ivo Gagliuffi Piercechi,
Presidente del Consejo Directivo del Instituto Nacional
de Defensa de la Competencia y de la Proteccion de la
Propiedad Intelectual — INDECOPI, a la ciudad de Ginebra,
Confederacion Suiza, a fin que asista a ambos eventos;
maxime si su asistencia permitira difundir la informacién de
la Autoridad Nacional en materia de politicas de proteccion
del consumidor y de competencia;

Que, los gastos por concepto de pasajes aéreos y
viaticos, seran asumidos por el Instituto Nacional de
Defensa de la Competencia y de la Proteccién de la
Propiedad Intelectual — INDECOPI,

De conformidad con la Ley N° 30518 - Ley de
Presupuesto del Sector Plblico para el Afio Fiscal 2017; la
Ley N° 27619 - Ley que regula la autorizacion de viajes al
exterior de servidores y funcionarios publicos; las hormas
reglamentarias sobre autorizacién de viajes al exterior de
servidores y funcionarios publicos, aprobadas mediante el
Decreto Supremo N°047-2002-PCMy modificatoria; la Ley
N° 29158 - Ley Organica del Poder Ejecutivo; el Decreto
Legislativo N° 1033 - Ley de Organizacion y Funciones
del Instituto Nacional de Defensa de la Competencia y de
la Proteccion de la Propiedad Intelectual — INDECOPI;
y, el Reglamento de Organizacion y Funciones de la
Presidencia del Consejo de Ministros, aprobado mediante
el Decreto Supremo N° 022-2017-PCM;

SE RESUELVE:

Articulo 1.- Autorizar el viaje del sefior lvo Sergio
Gagliuffi Piercechi, Presidente del Consejo Directive del
Instituto Nacional de Defensa de la Competencia y de
la Proteccién de la Propiedad Intelectual (INDECOPI),
del 01 al 08 de julio de 2017 a la ciudad de Ginebra,
Confederacion Suiza; para los fines expuestos en la parte
considerativa de la presente resolucién ministerial.

Articulo 2.- Los gastos que irrogue el cumplimiento
de la presente resolucion ministerial seran cubiertos por
el Instituto Nacional de Defensa de la Competencia y de
la Proteccion de la Propiedad Intelectual (INDECOPI), de
acuerdo al siguiente detalle:

Pasaic | Vidticos | | Total
Nombres y Apellidos s por dia de di Viaticos
us$ uss

Ivo Sergio Gagliuffi Piercechi| 3,077.46 540 5+1 ‘ 3,240.00

Articulo 3.- Dentro de los quince (15) dias calendario
siguientes de efectuado el viaje, la persona cuyo viaje
se autoriza debera presentar a su institucién un informe
detallado describiendo las acciones realizadas y los
resultados obtenidos.

Articulo 4.- El cumplimiento de la presente resolucion
ministerial no otorga derecho a exoneracién de impuestos
o derechos aduaneros de ninguna clase o denominacion.

Registrese, comuniquese y publiquese.

FERNANDO ZAVALA LOMBARDI
Presidente del Consejo de Ministros

15387011

Decreto Supremo que aprueba el
Reglamento de la Leche y Productos
Lacteos

DECRETO SUPREMO
N° 007-2017-MINAGRI

EL PRESIDENTE DE LA REPUBLICA
CONSIDERANDO:

Que, la Constitucion Politica del Peri establece
como un derecho fundamental de la persona, el derecho
a la vida, a su integridad fisica, asi como el derecho a
la proteccion de su salud y el deber de contribuir a su
proteccidn y defensa;

Que, el articulo 2 de la Ley N° 28846, Ley para
el Fortalecimiento de las Cadenas Productivas y
Conglomerados, define como Cadena Productiva
al sistema que agrupa a los actores econdmicos
interrelacionados por el mercado y que participan
articuladamente en actividades que generan valor,
alrededor de un bien o servicio, en las fases de provision
de insumos, produccion, conservacion, transformacion,
industrializacion, comercializacion y el consumo final en
los mercados internos y externos;

Que, de conformidad con el Decreto Legislativo N° 997,
Decreto Legislativo que aprueba la Ley de Organizacion
y Funciones del Ministerio de Agricultura, modificado por
la Ley N° 30048 a Ministerio de Agricultura y Riego, este
Ministerio es el organismo del Poder Ejecutivo que disefia,
establece, ejecuta y supervisa las politicas nacionales
y sectoriales en materia agraria; ejerce la rectoria en
relacion con ella y vigila su obligatorio cumplimiento por
los tres niveles de gobierno, considerado dentro de sus
competencias compartidas, entre otras, la funcion de
promover la produccién agraria nacional, la oferta agraria
exportable y el acceso de los productos nacionales
a nuevos mercados; asimismo, tiene como &mbito
de competencia, entre otros, en materia de cultivos y
crianzas;

Que, asimismo, de conformidad a lo establecido en el
articulo 63 del Reglamento de Organizacién y Funciones
del Ministerio de Agricultura y Riego, aprobado por
Decreto Supremo N° 008-2014-MINAGRI, modificado por
el articulo 1 del Decreto Supremo N° 001-2017-MINAGRI,
la Direccion General de Ganaderia es el drgano de
linea encargado de promover el desarrollo productivo
y comercial sostenible de los productos de la actividad
ganadera y con valor agregado, su acceso a los mercados
nacionales e internacionales, en coordinacion con los
sectores y entidades, segln corresponda; en concordancia
con la Politica Nacional Agraria y la normatividad vigente;

Que, la Politica Nacional Agraria, aprobada por
Decreto Supremo N° 002-2016-MINAGRI, tiene como
objetivo general lograr el incremento sostenido de los
ingresos y medios de vida de los productores y productoras
agrarios, priorizando la agricultura familiar, sobre la base
de mayores capacidades y activos mas productivos, y con
un uso sostenible de los recursos agrarios en el marco de
procesos de creciente inclusion social y econdémica de la
pablacién rural, contribuyendo a la seguridad alimentaria
y nutricional;

Que, en el Perd, la cadena lactea constituye una de
las actividades agropecuarias mas importantes desde
el punto de vista econémico, social y sanitario. La
produccion nacional de leche en el afo 2016 fue de 17959
229 toneladas, en la cual intervinieron aproximadamente
452,218 familias, con 893, 769 vacas en ordefo, con una
productividad de alrededor de 2,192 litros por vaca-afio;
de este total, el 54% fue destinado a la industria formal
y 46 % a la industria informal. Esta produccion, con un
valor de 470, 410,882.90 millones de dolares americanos
a precio de mercado internacional actual y de 729,
436,027.69 millones de ddlares americanos a precios de
mercado hacional, abastece al 71% de nuestros actuales
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requerimientos internos, lo que junto con 560,721
toneladas de leche importada (equivalente en leche
liguida) han contribuido a mantener un consumo nacional
de 87.0 litros per capita al afio;

Que, mediante Resolucién Suprema N° 135-2011-
PCM se crea la Comisién Multisectorial de naturaleza
temporal, adscrita al entonces Ministerio de Agricultura,
encargada de elaborar una propuesta de Reglamento de
la Leche y Productos Lacteos, acorde con la normatividad
nacional e internacional, al ser considerados como
alimentos de mayor riesgo a la salud, higiene, inocuidad
y proteccion al consumidor, por lo que deben cumplir con
los requisitos que el Estado establezca, para garantizar
la seguridad alimentaria, la inocuidad y la nutricién de los
consumidores en general; y, en particular, de los nifios, las
madres gestantes, los enfermos y las personas adultas
mayores, en concordancia con el Codex Alimentarius
suscrito por el Peru;

Que, mediante Resolucion Ministerial N° 0142-
2013-AG se dispone la publicaciéon en el Diario Oficial
El Peruano del Proyecto de Reglamento de la Leche y
Productos Lacteos, y en la pagina web del entonces del
Ministerio de Agricultura, por el plazo de noventa (90)
dias calendario, a efectos de recibir los comentarios y las
sugerencias de las entidades publicas y privadas y de la
ciudadania en general;

Que, posteriormente, mediante Resolucién Ministerial
N° 531-2014-MINAGRI, se conforma el Grupo de
Trabajo Multisectorial, de caracter temporal, encargado
de analizar, evaluar técnicamente y responder a los
comentarios y sugerencias que se presenten al citado
Proyecto de Reglamento, elaborado por la Comisién
Multisectorial creada por Resoluciéon Suprema N° 135-
2011-PCM, y de presentar la propuesta de proyecto de
Reglamento de la Leche y Productos Lacteos;

Que, conActa Final del Grupo de Trabajo Multisectorial,
se acuerda aprobar el texto final de la propuesta del
Reglamento de la Leche y Productos Lacteos, la misma
gue tiene como objetivo establecer los requisitos que
deben cumplir la leche y productos lacteos de origen
bovino, destinados al consumo humano, de fabricacion
nacional e importados, a lo largo de |la cadena lactea, para
garantizar la vida y la salud de las personas, prevenir las
practicas que puedan inducir a error, confusion o engafio
a los consumidores; )

Que, de otro lado, el articulo 246 del Texto Unico
Ordenado de la Ley N° 27444, Ley del Procedimiento
Administrativo General, aprobado por Decreto Supremo
N° 006-2017-JUS, sefiala que la potestad sancionadora
de todas las entidades esta regida adicionalmente, entre
ofros, por el principio especial de “1. Legalidad.- Sélo por
norma con rango de ley cabe atribuir a las entidades la
potestad sancionadora y la consiguiente previsién de las
consecuencias administrativas que a titulo de sancion son
posibles de aplicar a un administrado, las que en ningdn
caso habilitarén a disponer la privacién de libertad”,

Que, de conformidad con el articulo 5 del citado
Decreto Legislativo N° 997, el Ministerio de Agricultura
y Riego, cumple funciones generales vinculadas a su rol
rector de la Politica Nacional Agraria, ejerciendo, entre
otras, la funcién técnico normativa de “5.2.2 Cumplir
y hacer cumplir la normatividad en materia agraria,
ejerciendo la potestad sancionadora correspondiente”,

Que, el Servicio Nacional de Sanidad Agraria -
SENASA, organismo publico adscrito al Ministerio de
Agricultura y Riego, brinda los servicios de inspeccion,
verificacion y certificacion fitosanitaria y zoosanitaria,
diagnostica, identifica y provee controladores biologicos;
asimismo, registra y fiscaliza los plaguicidas, semillas y
viveros; de igual manera, los medicamentos veterinarios,
alimentos para animales, a los importadores, fabricantes,
puntos de venta y profesionales encargados y emite
licencias de internamiento de productos agropecuarios;

Que, el articulo 78 del Reglamento de Organizacion
y Funciones (ROF) del Ministerio de Salud, aprobado
por el Decreto Supremo N° 008-2017-SA, establece que
la Direccién General de Salud Ambiental e Inocuidad
Alimentaria - DIGESA, es el érgano de linea del Ministerio
de Salud, dependiente del Viceministerio de Salud
Publica, el cual constituye la Autoridad Nacional en Salud
Ambiental e Inocuidad Alimentaria, responsable en el

aspecto técnico, normativo, vigilancia, supervigilancia
de los factores de riesgos fisicos, quimicos y biolégicos
externos a la persona y fiscalizacion en materia de salud
ambiental, la cual comprende, entre otros, la materia de
Inocuidad Alimentaria, la cual, a su vez, comprende: i)
los alimentos y bebidas destinados al consumo humanos
y ii) aditivos elaborados industrialmente de produccion
nacional o extranjera, con excepcién de los alimentos
pesqueros y acuicolas; asimismo, la referida Direccion
General tiene competencia para otorgar, reconocer
derechos, certificaciones, emitir opiniones técnicas,
autorizaciones, permisos y registros en el marco de sus
competencias, ejerce las funciones de autoridad nacional
de salud ambiental e inocuidad alimentaria;

Que, de conformidad a lo establecido en el articulo
| del Titulo Preliminar del Decreto Legislativo N° 1062,
Decreto Legislativo que aprueba la Ley de Inocuidad
de los Alimentos, su finalidad consiste en establecer el
régimen juridico aplicable para garantizar la inocuidad
de los alimentos destinados al consumo humano con el
proposito de proteger la vida y la salud de las personas,
reconociendo y asegurando los derechos e intereses
de los consumidores y promoviendo la competitividad
de los agentes economicos involucrados en toda la
cadena alimentaria, teniendo como objeto el garantizar
la inocuidad de los alimentos destinados al consumo
humano, a fin de proteger la vida y la salud de las
personas, con un enfoque preventivo e integral, a lo largo
de toda la cadena alimentaria, incluido los piensos. En sus
articulos 14 y 16, reconoce como autoridades nacionales
en materia de salud y sanidad agraria, respectivamente, a
la DIGESA Yy al SENASA,;

Que, el numeral 3 del articulo 15 del citado Decreto
Legislativo N° 1062, establece como funciones de la
autoridad competente de nivel nacional en salud, la
de establecer las normas para la vigilancia sanitaria,
medidas de seguridad, infracciones y sanciones de
los establecimientos de fabricacién, almacenamiento y
fraccionamiento de alimentos de consumo humano, y de
los servicios de alimentacion colectiva, hospitales y de
pasajeros en los medios de transporte, con excepcion
de los dedicados al procesamiento de productos
hidrobiolégicos;

Que, asimismo, el articulo 21 del acotado Decreto
Legislativo N° 1062, sefiala que las infracciones y
sanciones a las disposiciones de la citada Ley, su
Reglamento y disposiciones complementarias seran
conocidas y aplicadas por la Autoridad de Salud de nivel
nacional, la Autoridad Nacional en Sanidad Agraria, la
Autoridad de Sanidad Pesquera de nivel nacional, los
Gobiernos Regionales y los Gobiernos Locales, dentro
del ambito de su competencia. Asimismo, les corresponde
la ejecucion coactiva de las obligaciones derivadas de la
mencionada Ley. Por via reglamentaria se tipificaran las
infracciones a las disposiciones de la acotada Ley y se
estableceran las correspondientes sanciones;

Que, el parrafo in fine del articulo 7 del Decreto
Supremo N° 149-2005-EF, modificado por el articulo 1
del Decreto Supremo N° 068-2007-EF, sefiala que “E/
plazo entre la publicacién en el Diario Oficial El Peruano
del Reglamento Tecnico definitivo asi como las medidas
adoptadas que afecten al comercio de servicios, y su
entrada en vigencia, no sera inferior a seis (6) meses,
salvo cuando no sea factible cumplir los objetivos
legitimos perseguidos”;

De conformidad con el numeral 8 del articulo 118 de
la Constitucion Politica del Peru; el articulo 3 de la Ley N°®
29158, Ley Organica del Poder Ejecutivo; el Texto Unico
Ordenado de la Ley N° 27444, Ley del Procedimiento
Administrativo General, aprobado por Decreto Supremo
N° 006-2017-JUS; vy, el Decreto Legislativo N° 1062,
Decreto Legislativo que aprueba la Ley de Inocuidad de
los Alimentos;

DECRETA:

Articulo 1.- Aprobacién del Reglamento

Apruébase el Reglamento de la Leche y Productos
Lacteos, que consta de sesenta y cinco (65) articulos y
un (01) Anexo, que forman parte del presente Decreto
Supremo.
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Articulo 2.- Entidades competentes

Son competentes para la aplicacion del mencionado
Reglamento el Ministerio de Salud a traves de la
Direccién General de Salud Ambiental e Inocuidad
Alimentaria - DIGESA, el Servicio Nacional de
Sanidad Agraria - SENASA, el Instituto Nacional de
Defensa de la Competencia y de la Proteccion de la
Propiedad Intelectual - INDECOPI, el Centro Nacional
de Alimentacién y Nutricion - CENAN del Instituto
Nacional de Salud, asi como los Gobiernos Regionales
y Gobiernos Locales.

El Ministerio de Agricultura y Riego, a través de la
Direccién General de Ganaderia, tendra a su cargo el
seguimiento de la implementacion del Reglamento de la
Leche y Productos Lacteos, pudiendo crear Comisiones,
segun corresponda, para tal fin.

Articulo 3.- Financiamiento

La implementacion de lo dispuesto en el Reglamento
de la Leche y Productos Lacteos, es financiada con cargo
al presupuesto institucional de los pliegos involucrados,
sin demandar recursos adicionales al Tesoro Publico.

Articulo 4.- Publicacion

Publicase el presente Decreto Supremo y el
Reglamento de la Leche y Productos Lacteos, en el Portal
del Estado Peruano (www.peru.gob.pe), y en el Portal
Institucional de las entidades que lo refrendan, el mismo
dia de su publicacién en el Diario Oficial El Peruano.

Articulo 5.- Refrendo

El presente Decreto Supremo es refrendado por
el Presidente del Consejo de Ministros, el Ministro de
Agricultura y Riego, la Ministra de Salud, el Ministro de
Economia y Finanzas y el Ministro de Comercio Exterior
y Turismo.

DISPOSICIONES COMPLEMENTARIAS FINALES

PRIMERA.- Aspectos sanitarios

En lo que respecta a aspectos sanitarios no
contemplados en el mencionado Reglamento, se aplica
lo establecido en las regulaciones sanitarias sectoriales.

SEGUNDA.- Aplicacién del Codex Alimentarius

Para efectos de las especificaciones no consideradas
para los productos comprendidos en el mencionado
Reglamento, se aplica las Normas del Codex Alimentarius.

TERCERA.- Exclusién

El mencionado Reglamento no es aplicable para la
leche destinada al autoconsumo, a la alimentacion animal,
asi como para las férmulas infantiles.

DISPOSICION COMPLEMENTARIA TRANSITORIA

UNICA.- Vigencia

El Reglamento de la Leche y Productos Lacteos,
entrara en vigencia a partir de los seis (6) meses de su
publicacion en el Diario Oficial El Peruano.

Dado en la Casa de Gobierno, en Lima, a los veintiséis
dias del mes de junio del afio dos mil diecisiete.

PEDRO PABLO KUCZYNSKI GODARD
Presidente de la Republica

FERNANDO ZAVALA LOMBARDI
Presidente del Consejo de Ministros y
Ministro de Economia y Finanzas

JOSE MANUEL HERNANDEZ CALDERON
Ministro de Agricultura y Riego

EDUARDO FERREYROS KUPPERS
Ministro de Comercio Exterior y Turismo

PATRICIA J. GARCIA FUNEGRA
Ministra de Salud
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REGLAMENTO DE LALECHE Y
PRODUCTOS LACTEOS

CAPITULO |
DISPOSICIONES GENERALES

Articulo 1.- Objeto

El presente Reglamento tiene como objeto establecer
requisitos que deben cumplir la leche y productos lacteos
de origen bovino, destinados al consumo humano, para
garantizar la vida y la salud de las personas, generando
productos inocuos y prevenir practicas que puedan inducir
aerror.

Articulo 2.- Definiciones

2.1 Para la implementacién del presente Reglamento,
se aplicaran las siguientes disposiciones:

CODEX STAN 206-1999 Norma general para el uso
de términos lecheros.

CODEX STAN 207-1999 Norma para las leches en
polvo y la nata (crema) en polvo.

CODEX STAN 281-1971 Norma para las leches
evaporadas.

CODEX STAN 283-1978 Norma general
queso. .

NTP 202.100 LECHE Y PRODUCTOS LACTEOS.
Leche UHT.

CODEX STAN 243-2003 Norma para
fermentada. :

NTP 202. 195 LECHE Y PRODUCTOS LACTEOS.
Queso fresco. Requisitos. .

NTP 202. 092 LECHE Y PRODUCTOS LACTEOS.
Leche fermentada. Yogur. Requisitos.

para el

leche

2.2 Particularmente, para efectos del presente
Reglamento, se aplicaran las siguientes definiciones:

1. LECHE: Es la secrecion mamaria normal de
animales lecheros, obtenida mediante uno o mas
ordefios, sin ningun tipo de adicion o extraccion,
destinada al consumo en forma de leche liquida o a
elaboracion ulterior.

2. PRODUCTO LACTEO: Es un producto obtenido
mediante cualquier elaboracién de la leche, que puede
contener aditivos alimentarios y otros ingredientes
funcionalmente necesarios para la elaboracién.

Articulo 3.- Denominacion

El uso de los términos “leche” y “productos lacteos”,
se ajustara a lo dispuesto en la Norma General del
Codex para el Uso de Términos Lecheros, Codex Stan
206-1999.

Articulo 4.- Ambito de aplicacion

El presente Reglamento se aplica a la leche y
productos lacteos nacionales e importados, destinados
para consumo humano, contenidos en el Titulo | y, es
de aplicacion a su obtencién, procesamiento, envase,
transporte, comercializacién y expendio. Para mayor
certeza, los productos referidos en el Titulo | se identifican
en el Anexo Subpartidas Arancelarias.

CAPIiTULOII
AUTORIDADES COMPETENTES

Articulo 5.- Autoridades competentes

Para velar por el cumplimiento de las disposiciones
contenidas en el presente Reglamento, son autoridades
competentes, segun corresponda:

1. Ministerio de Agricultura y Riego, Servicio Nacional
de Sanidad Agraria - SENASA.

2. Ministerio de Salud, Direccién General de Salud
Ambiental e Inocuidad Alimentaria - DIGESA y el Instituto
Nacional de Salud, a través del Centro Nacional de
Alimentacion y Nutricion - CENAN.

3. Presidencia del Consejo de Ministros, Instituto
Nacional de Defensa de la Competencia y de la Proteccion
de la Propiedad Intelectual - INDECOPI.

4, Gobiernos Regionales.

5. Gobiernos Locales.

TiTULO |

ESPECIFICACIONES TECNICAS Y SANITARIAS
DE LA LECHE Y PRODUCTOS LACTEOS

Articulo 6.- Especificaciones Técnicas

6.1 La leche y productos lacteos que son objeto de
tratamiento y regulacién del presente Reglamento, deben
cumplir con las especificaciones técnicas establecidas
para cada producto.

6.2 Para la determinacion de las caracteristicas
fisicoquimicas de la leche y productos lacteos
especificados en el presente Reglamento, se aplicaran
los métodos de ensayos establecidos en las Normas
Técnicas Peruanas y, en lo no previsto, se realizara
por métodos de ensayo normalizados, validados y
reconocidos internacionalmente.

Las Normas Técnicas Peruanas son:

- NTP 202.007 LECHE Y PRODUCTOS LACTEOS.
Leche cruda. Ensayo de determinacion de la densidad
relativa. Método de arbitraje. i

- NTP 202.008 LECHE Y PRODUCTOS LACTEOS.
Leche cruda. Ensayo de determinacién de la densidad
relativa. Método usual. )

- NTP 202.028 LECHE Y PRODUCTOS LACTEOS.
Leche cruda. Ensayo de materia grasa. Técnica de
Gerber. .

- NTP 202.126 LECHE Y PRODUCTOS LACTEOS.
Leche cruda. Grasa en la leche. Método Roese-Gottlieb.

- NTP 202.116 LECHE Y PRODUCTOS LACTEOS.
Leche cruda. Determinacién de acidez de la leche.
Método volumétrico. i

- NTP 202.118 LECHE Y PRODUCTOS LACTEOS.
Leche cruda. Determinacion de sdlidos totales.

- NTP 202.119 LECHE Y PRODUCTOS LACTEOS.
Leche cruda. Determinacion de nitrégeno (total) en leche.
Método Kjeldahl.

Articulo 7.- Especificaciones de calidad sanitaria
e inocuidad

La leche y productos lacteos deben cumplir con los
criterios establecidos para residuos de plaguicidas,
residuos de medicamentos de wuso veterinario,
contaminantes microbiolégicos, metales pesados u
otros contaminantes, establecidos en la normativa
sanitaria nacional vigente o, en su defecto, con lo
referido en las normas del Codex Alimentarius; vy,
en lo no previsto por estas, con lo sefaladec en las
regulaciones feder