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RESUMEN 

El presente informe de trabajo de Suficiencia Profesional se enfoca en el control de calidad del 

proceso de elaboración de queso fresco en la empresa Productos Lácteos Naturales S.A.C, para 

ello se describirán las funciones realizadas, desde la selección de proveedores, la recepción de 

materia prima (leche fresca) hasta la liberación del producto terminado para su despacho o 

comercialización. 

Durante el proceso se realiza un control de calidad a la leche mediante los siguientes análisis; 

acidez titulable, prueba de alcohol, prueba de antibiótico teniendo como apoyo de una 

incubadora y tiras de test de antibiótico para tetraciclinas y betalactámicas, muestreo de la 

composición de la leche mediante un analizador; una vez realizada las pruebas la leche es 

aceptada, es pesada y filtrada para su posterior producción, contamos con un pasteurizador de 

5000 lt/h, 4 tinas de producción de capacidad de 2250 kg aproximadamente cada una de ellas, 

una descremadora de leche, el producto terminado una vez envasado es almacenado en una 

cámara de refrigeración, entre 2 a 5° C realizamos medición de pH y análisis sensorial para su 

posterior liberación del lote.  

La metodología utilizada es descriptiva, detallando toda la labor realizada desde el ingreso a la 

empresa hasta la actualidad.  

Palabras clave: Control de calidad, queso fresco, proceso 
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ABTRACT 

 

This Professional Sufficiency work report focuses on the quality control of the fresh cheese 

production process in the company Productos Lácteos Naturales S.A.C. For this purpose, the 

functions performed will be described, from the selection of suppliers, the reception of raw 

materials (fresh milk) until the release of the finished product for dispatch or marketing. 

During the process, quality control is carried out on the milk through the following analyses: 

titratable acidity, alcohol test, antibiotic test supported by an incubator and antibiotic test strips 

for tetracyclines and beta-lactams, sampling of the milk composition using an analyzer; Once 

the tests have been carried out, the milk is accepted, weighed and filtered for subsequent 

production. We have a 5000 lt/h pasteurizer, 4 production vats with a capacity of approximately 

2250 kg each, a milk skimmer, the Once packaged, the finished product is stored in a 

refrigeration chamber, between 2 to 5° C, we carry out pH measurement and sensory analysis 

for its subsequent release from the batch. 

The methodology used is descriptive, detailing all the work carried out from joining the 

company to the present. 

Keywords: Quality control, fresh cheese, process.
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INTRODUCCIÓN 

 

El presente informe es desarrollado en la empresa Productos Lácteos Naturales S.A.C el 

desempeño descrito es como encargada del área de calidad,  

El Decreto Supremo N° 007-98 SA aprobó el “Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario 

de Alimentos y Bebidas, con el propósito de garantizar la producción y el suministro de 

alimentos y bebidas de consumo humano sanos e inocuos y facilitar su comercio seguro”. 

Para asegurar la salud del consumidor es necesario tener un control de calidad, ya que este 

permite mantener su seguridad durante el proceso de producción, manipulación, 

almacenamiento, procesamiento y distribución evita pérdidas financieras o daños 

reputacionales debido al rechazo de la empresa, retirada de productos o alimentos. (Universidad 

Europea, 2023)  

El control de calidad también contribuye a la estandarización del producto, el cual establece un 

conjunto de características y requisitos para un producto en particular, ayuda a reducir la 

variabilidad, permitiendo a la empresa conocer sus características propias, facilitando su 

proceso y seguridad del alimento. 

El control de calidad del proceso del queso fresco se realiza desde la recepción de la materia 

prima (leche) hasta obtener el producto terminado (queso fresco). Es importante determinar la 

calidad de la materia, debido a que está se ve reflejada en el rendimiento del queso fresco.  

En la empresa, se observó que no contaban con un producto final (queso fresco pasterizado) 

estandarizado, durante el muestreo del producto terminado presentaban características 

diferentes entre sí, por lo que se realizó un seguimiento desde el comienzo del proceso para 

determinar las causas de la variabilidad.  
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No se cumplía con las normas de infraestructura en algunas áreas de producción, las 

condiciones de los pisos en el área de recepción, las superficies de las paredes de algunas áreas 

requerían mantenimiento.  

Los almacenes de insumos, productos químicos, envases no cumplía con el art. 74 de Inspección 

sanitaria de almacenes del DECRETO SUPREMO N° 007-98 SA, 1998 

La distribución de la planta se observó un riesgo de posible contaminación cruzada, debido a 

que no cuenta con la secuencia lineal, además que se tenía una sala para descremar leche cruda 

y tanque de almacenamiento de la misma, que colindaba con un área de un proceso con leche 

pasterizada.  

La formulación del problema fue el siguiente: ¿Cómo controlar la calidad en el proceso de 

elaboración del queso fresco en Productos Lácteos Naturales S.A.C.?  Se planteó como objetivo 

general: describir el control de calidad durante el proceso productivo y del queso fresco, así 

mismo los objetivos específicos fueron: describir las operaciones que se llevan a cabo en la 

elaboración del queso fresco; y describir el control de calidad que se realiza durante la 

elaboración y en el producto terminado. 
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Capítulo I 

ASPECTOS GENERALES DEL TEMA 

ELEGIDO 
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1.1 Descripción general de experiencia  

La experiencia profesional se basa en la empresa Productos Lácteos Naturales S.A.C 

Datos de la empresa  

Razón social: Productos Lácteos Naturales S.A.C 

RUC: 20488084411 

Tipo de empresa: Sociedad Anónima Cerrada 

Historia de la empresa  

Según  (Cruzado, 2017) la empresa “Inició sus actividades en el año 2002 como una 

empresa informal, la cual estuvo ubicada en la ciudad de Chota, región de Cajamarca, 

en el año 2005 se constituyó formalmente con la razón social de CHOTALAC EIRL 

dedicada a la elaboración artesanal de productos lácteos. Sin embargo, en el año 2012, 

se trasladó al departamento de Lambayeque, provincia de Chiclayo, distrito la Victoria, 

donde actualmente labora; cambiando la razón social asimismo realizó una 

reestructuración accionarial PROLACNAT S.A.C.”.  

Hoy en día la empresa ya tiene mayor acogida, se dedica a la producción, distribución 

y comercialización de sus productos lácteos, como el queso fresco pasteurizado y otros. 

Entre ellos: Yogurt, queso tipo suizo, queso tipo edam, queso de corte, queso mozzarella 

y mantequilla.  

Misión   

“Empresa dedicada a la producción y comercialización de productos nutritivos y 

saludables, garantizando una alta calidad y confianza para el consumo, aplicando buenas 

prácticas industriales a través de la capacitación, especialización e implementación de 
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tecnología que permita a los productores un desarrollo sostenible, rentable en el tiempo 

y socialmente responsable y contribuya de esta forma con el desarrollo del país,” 

Visión  

“Al 2025 llegar a ser una de las empresas conocidas con mayor preferencia en productos 

nutritivos y saludables en la mayoría de regiones del país, sustentando en la alta calidad, 

valor agregado de sus productos y confianza de sus clientes, contribuyendo de esta 

manera a mejorar el nivel de vida de nuestros consumidores.” 

Objetivos de la empresa  

• Lanzar al mercado un total de 10 nuevos productos para el año 2025, innovando 

en la presentación del empaque. 

• Para el 2025, alcanzar el 15% de participación de mercado en la región norte del 

país 
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Organigrama de la empresa 

Figura 1  

La estructura organizativa de la empresa Productos Lácteos Naturales S.A.C 

    Nota. Prolacnat S.A.C
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Descripción de actividades desempeñada como encargada de área de calidad en 

la producción de queso fresco 

El encargado del área de calidad tiene como objetivo hacer cumplir con los parámetros 

establecidos, exigencias y normativas de calidad durante el proceso de producción del 

queso fresco además de las siguientes funciones:  

❖ Responsable de que los productos que se procesan en la empresa sean inocuos. 

❖ Monitorea los procedimientos de los Pre requisitos (PGH) 

❖ Designar al personal para llevar a cabo las tareas de BPM, control de plagas, 

saneamiento, control de proveedores 

❖ Velar por que los insumos cumplan con los estándares de calidad exigidos por 

la empresa. 

❖ Verificar los recursos materiales necesarios para llevar a cabo los 

procedimientos (BPM, control de plagas, saneamiento, control de proveedores); 

es decir, stocks y materiales 

❖ Registrar las actividades y aplicar las acciones correctivas cuando se produce 

alguna desviación. 

❖ Verificar la implementación, llenado de registros y su actualización del sistema 

HACCP y sus Pre requisitos (PGH). 

❖ Coordinar con el gerente general la realización de los análisis microbiológicos, 

fisicoquímicos y otros para la validación del sistema HACCP. 

❖ Coordinar con el jefe de producción el nivel del reclamo y la absolución 

correspondiente. 
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1.2 Definición de términos  

Calidad  

Según MINSA (2006), La calidad sanitaria se refiere a los requisitos 

microbiológicos, fisicoquímicos y sensoriales que deben cumplir los alimentos para 

ser considerados seguros para el consumo humano. Las empresas tienen la 

responsabilidad de producir alimentos que sean seguros para el consumo humano, 

para ello considerarán controlar los peligros alimentarios en las etapas operativas 

críticas para la inocuidad de los alimentos, mediante la aplicación de procedimientos 

eficaces y controlando algún cambio dentro de las operaciones.  

Inocuidad  

(Organismo Internacional Regional de Sanidad Agropecuaria, 2018) La inocuidad de 

un alimento consiste en no causar daño a la persona que lo ingiera, no necesariamente 

debe ser saludable, la inocuidad prevalece el aspecto preventivo de las medidas 

tomadas, por lo que la inocuidad debe considerarse un elemento esencial para la salud 

pública.  

La leche  

Según NTP 202.085.2015 “la leche es el producto íntegro de la secreción mamaria 

normal de animales lecheros, sin adición ni sustracción alguna y que ha sido obtenida 

mediante el ordeño, destinada al consumo en forma de leche líquida o a elaboración 

ulterior”.   

Según NTP 202.001.2016 “la leche deberá estar exenta de color, olor, sabor y 

consistencia, extraños a su naturaleza además debe cumplir con ciertos requisitos 

fisico-químicos”.  
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Gonzales & Dedix (2023) menciona que la leche ha sido un alimento básico en las 

comidas diarias desde la antigüedad y ha sido consumida por personas de todas las 

edades, desde niños hasta adultos.  

La leche de vaca es considerada una fuente importante de alimento debido a su 

composición como la proteína, vitaminas liposolubles y contenido en sales minerales. 

(Mayer, Lenz, & Halbauer, 2021) 

Prueba de alcohol 

Según (Caraguay, 2019), se requiere del acidímetro o pistola de alcohol, para una 

realizar la prueba de alcohol, está prueba es rápida y se puede detectar mediante ella 

la estabilidad o inestabilidad de la proteína de la leche, el alcohol debido a su efecto 

secante provoca la coagulación de la caseína inestable en la leche ácida.  

Consiste en utilizar la misma cantidad de muestra y alcohol a ciertos grados 

alcohólicos, si la leche está naturalmente acidificada está en contacto con el alcohol 

será coagulada, dando un resultado positivo, en caso contrario la muestra será líquida 

sin presencia de coágulos, dando como resultado negativo a la prueba de alcohol.  

Acidez titulable 

Como indica (Flores, 2020), “La leche normal y fresca tiene una acidez titulable 

equivalente de 15 a 18 ml de NaOH 0,1 N (0.15 – 0.18 % Ácido Láctico)”. 

 La leche fresca, en estado normal, su contenido de ácido láctico es bajo. Al 

determinarse la Acidez Titulable, el gasto de NaOH 0,1 N es debido al CO2 disuelto, 

fosfatos ácidos, proteínas (principalmente caseína) y citratos ácidos contenidos en la 

leche. El ácido láctico producido, se debe fundamentalmente a la acción de los 

microorganismos presentes en la leche sobre la lactosa.  
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Según (Reyer, 2019), lo que generalmente se denomina acidez láctica incluye la 

acidez real y adquirida. La acidez real representa grupos H+ libres, mientras que la 

acidez adquirida incluye todos los componentes de la leche que liberan grupos H+ al 

medio cuando se titulan. 

Leche pasteurizada 

Según NTP 202.086.2007 (revisada el 2018) “la leche pasteurizada, es la leche que 

ha sido sometida a un tratamiento a la temperatura y duración necesaria para la 

eliminación de todos los microorganismos patógenos”. Sin embargo, el 

procesamiento térmico puede provocar la pérdida de componentes sutiles de aromas 

y sabores, vitaminas y antioxidantes de proteínas según (Burke, y otros, 2018) 

Según NTP 202.086.2007 (revisada el 2018) La leche pasteurizada debe estar libre 

de conservantes y otras sustancias no correspondientes a su naturaleza. La leche 

pasteurizada debe tener una apariencia líquida uniforme. No debe tener ningún de 

color, olor, sabor o consistencia contraria a su naturaleza.  
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Tabla 1  

Requisitos fisicoquímicos de la leche pasteurizada  

 

Nota.  NTP 202.086.2007 (Revisada en el 2018), Perú 

Analizador de leche 

Según (DAMAUS S.A., 2023) “La tarea del analizador de leche es realizar un rápido 

análisis de leche en grasa (FAT), sólidos no grasos, proteínas, lactosa y agua 

contenidos porcentajes, temperatura (oС), del punto de congelación, sales, sólidos 

totales, tal como la densidad de una y la misma muestra directamente después del 

ordeño, en la recogida y durante el procesamiento”.  

Producto lácteo  

Para ser denominado producto lácteo el alimento debe ser elaborado a partir de leche 

de vaca, búfala, cabra, etc., el sector lácteo incluye alimentos como leche líquida, 

leche en polvo, queso, mantequilla, yogurt además de helados. Según (Burke, y otros, 

2018). 
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Queso 

Según la NTP 202.193 2003 “es el producto sólido o semisólido, crudo. o madurado. 

Leche pasterizada, entera, semidesnatada, desnatada, nata, crema de suero, suero de 

leche o combinaciones de estas materias coaguladas por la acción del cuajo u otros 

agentes coagulantes adecuados, escurrir parcialmente el suero producido como 

resultado de la coagulación. Técnicas de producción que impliquen la coagulación 

de la leche y/o materias derivadas de la leche”  

Clasificación de los quesos 

Según NTP 202.193 2003 la clasificación de los quesos depende de su consistencia 

(contenido de humedad) me indica: “Extra duro, duro (bajo humedad), semiduro 

(mediana humedad), blando (alta humedad)”.  

Según el contenido de materia grasa en el extracto seco: “Extragraso, Graso, 

Semigraso, Semidescremado, Descremado”.  

Según las características del proceso: “Fresco, semimadurado, madurado, y 

madurado por mohos”. 

Queso Fresco 

Según NTP 202.195.2004 “El queso fresco debe elaborarse exclusivamente con leche 

pasteurizada, libre de sustancias y caracteres sensoriales extraños, no debe presentar 

corteza, debe tener una textura suave, fácil de cortar y podrá presentar pequeñas 

grietas características (ojos mecánicos), se debe conservar bajo condiciones de 

refrigeración a temperaturas entre 2°C y 8°C hasta su consumo”. 
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Capítulo II 

 FUNDAMENTACIÓN SOBRE EL  

TEMA ELEGIDO 
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2.1. Producto o proceso que es objeto del trabajo de suficiencia profesional. 

El objeto del trabajo de suficiencia profesional es la experiencia de las funciones realizadas 

durante el control de calidad en proceso de elaboración de queso fresco en la empresa Productos 

Lácteos Naturales S.A.C 

2.2. Teoría y la práctica en el desempeño profesional 

La teoría aplicada en la práctica profesional fueron los cursos llevados durante los estudios 

realizados en la carrera de Ingeniería de Industrias Alimentarias de la Facultad de Ingeniería 

Química e Industrias Alimentarias en la Universidad Nacional Pedro Ruiz Gallo, así mismo se 

llevó un diplomado de Especialización en Gestión de la Seguridad e Inocuidad Alimentaria, 

aportando conocimientos relacionado  a los Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control 

(HACCP), capacitaciones de temas relacionados a productos lácteos, como Elaboración de 

derivados Lácteos. 

A continuación, se hace una descripción del proceso que aborda el informe de trabajo de 

suficiencia profesional 

Selección de proveedores  

Para la selección de proveedores de leche fresca,  realizamos una auditoría a su establo, si es 

que su puntaje es aprobatorio este es aceptado, además realizamos auditorías anuales a los 

proveedores, esto consiste en realizar una visita al lugar de acopio o establo, verificar que 

cumplan con las buenas prácticas de ordeño, si hubiera alguna observación, se le indica al 

proveedor para que pueda levantar las observaciones y poner cumplir con todo lo requerido de 

esta manera asegurando la calidad de su producto.  

Para la selección de proveedores de los insumos, productos químicos, verificamos que la 

institución esté operando de acuerdo a ley, que la documentación solicitada por cada producto 
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a ofrecer sea entregada, revisamos la calidad del producto, que cumpla con todos los estándares 

deseados.  

Producción de queso fresco  

Figura 2  

 Diagrama de bloques del proceso de elaboración de queso fresco en Productos Lácteos Naturales 

S.A.C 

RECEPCIÓN DE 
MATERIA PRIMA(Leche)

FILTRACIÓN

ESTANDARIZADO

PASTEURIZACIÓN

ADICIÓN DE 
INSUMOS

COAGULACIÓN

LIRADO

1 ° AGITADO

DESUERADO

2 ° AGITACIÓN

MOLDEADO

ENFRIAMIENTO

ENVASADO

% de grasa de leche: 2.4% – 

2.6 % 

CaCl2: 18 gr x 100Kg leche 

CaH4P2O8: 26 gr x 100 Kg leche 

Cuajo: 2 g x 100 Kg 

leche 

75°C±1 x 15 min 

Tiempo: 5 horas 

Temperatura: 2°C a 4°C 

40% a 50% de suero 
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Recepción de materia prima  

En el día recibimos un aproximado de 20 000 Kg de leche, toda la materia prima que 

ingresa antes de ser aceptada tiene que pasar por varios análisis, la leche es pesada y 

filtrada por tela organza evitando así el ingreso de cuerpos extraños. Una vez después 

de haber pasado de manera aceptable la leche, está es bombeada a los tanques de 

almacenamiento. Se registra los análisis* realizados, y los kg de leche aceptada en el 

formato de recepción de materia prima (ver anexo C). 

Durante la recepción se aplicó los siguientes controles de calidad: 

✓ Limpieza del vehículo y recipientes de leche de los proveedores  

✓ Prueba de alcohol a 75 ° si coagula o no coagula. 

✓ Acidez titulable dentro del rango aceptable (14 °D-17°D)  

✓ Prueba a antibiótico (Tetraciclinas y Betalactámicas) positivo o negativo  

✓ Muestreo de la leche por proveedor mediante un analizador de leche para 

corroborar que no esté adulterada, los resultados de los análisis fisicoquímicos 

de la leche que me reporta el analizador son registrados en un formato (ver anexo 

D).  

Estandarización  

El queso fresco elaborado en la empresa, requiere iniciar la producción con la leche 

semidescremada, en un rango de 2.4 % a 2,6 % de grasa, con la finalidad de brindarle 

las características deseadas por parte de la empresa para sus clientes. Es por ello que 

parte de la leche fresca entera que se recibe pasa por la descremadora, obteniendo de 

está crema de leche y leche descremada, siendo la última utilizada para estandarizar al 

rango deseado y empezar con la producción. 
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Tabla 2  

Análisis fisicoquímicos de la leche en las tinas de producción de queso fresco 

ANÁLISIS FISICOQUÍMICOS DE LA LECHE EN TINAS DE LA PRODUCCIÓN 

DE QUESO FRESCO 

FECHA: 04/10/2023 TURNO: Mañana   

TINA %GRASA %SNG Densidad %PROT. %ST 

1 2.61% 7.90% 1.028 2.89% 10.51% 

2 2.44% 7.97% 1.028 2.92% 10.41% 

3 2.45% 7.97% 1.028 2.92% 10.42% 

4 2.57% 7.97% 1.028 2.91% 10.53% 

5 2.55% 8.16% 1.029 2.99% 10.71% 

6 2.50% 8.13% 1.029 2.97% 10.63% 

7 2.28% 7.93% 1.028 2.90% 10.21% 

8 2.48% 7.84% 1.028 2.87% 10.32% 

9 2.30% 7.73% 1.027 2.83% 10.03% 

10 2.31% 7.77% 1.027 2.85% 10.08% 

11 2.39% 7.74% 1.027 2.83% 10.12% 

 

Limpieza y desinfección en el área de producción 

Previo a la producción diaria se realiza la limpieza, desde la infraestructura, tinas, liras, 

y demás útiles, posteriormente la desinfección de los equipos y materiales, para el 

cumplimiento de esta operación utilizamos ácido peracético en aspersión, concentración 

establecida en la ficha técnica del producto.  

La limpieza y desinfección del área de producción es monitoreada por el área calidad 

para verificar que se haya desarrollado de manera correcta.  
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Figura 2  

Desinfección de materiales en el área de producción 

 

Pasteurización  

La pasteurización es un tratamiento térmico a una temperatura de un rango de 74 °C a 

76 °C durante 15 segundos, esto mediante un pasteurizador continuo de placas, para la 

eliminación de microorganismos patógenos, este proceso es un punto crítico de control, 

el pasteurizador de manera automática recircula la leche en caso de que está no haya 

alcanzado la temperatura establecida asegurando así la pasteurización de la leche.  

El área de control de calidad verifica la leche haya sido pasteurizada en su totalidad 

monitoreando las temperaturas del pasteurizador (ver anexo E), a su vez realizamos 

semanalmente la determinación de fosfatasa alcalina, una enzima que tiene una elevada 

actividad en la leche cruda, que se destruye por la pasteurización, siendo su presencia 

un indicador de que no se pasteurizó la leche.  
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Enfriado  

La leche una vez pasteurizada debe salir del pasteurizador a una temperatura de 36 °C 

aproximado, esta temperatura es ideal para la coagulación de la leche.  

Coagulación 

La leche es transportada a una tina, donde se añade los insumos previamente pesados, 

revisados que cumplan los estándares de calidad y toda la documentación adecuada. Los 

lotes se registran en un control de producción para así tener una trazabilidad del 

producto.  

Algunos de los insumos son cloruro de calcio, fosfato monocalcico, su importancia se 

debe a que cuando la leche pasa por un proceso térmico a altas temperaturas como la 

pasteurización, está degrada el calcio presente en la leche, por lo que es necesario 

agregar insumos que aporten el calcio perdido, elemento que aporta consistencia y 

rendimiento.  

Una vez llena la tina, se realiza la coagulación de la leche, añadiendo cuajo granulado 

en agua pasteurizada a una temperatura ambiente, se debe agitar bien la leche de la paila 

para así repartir de manera homogénea el cuajo en la tina. El tiempo necesario para 

cumplir este proceso es de 40 a 50 minutos.  

La coagulación es denominada uno de los procesos de mayor importancia en la calidad 

de la producción quesera, sin embargo, la decisión sobre el final de la coagulación se 

realiza a partir de criterios empíricos mediante evaluación sensorial. (Vilelgas, Díaz, & 

Hernández, 2017) 
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Figura 3  

 Adición de cuajo a la tina de producción 

 

Corte de la cuajada 

Consiste en cortar la masa de la cuajada de forma manual con el uso de liras de acero, 

horizontales y verticales. El corte se debe verificar que sea de la manera adecuada, lento 

y debe ser homogéneo garantizando que se formen cubos de cuajada, se requiere un 

reposo de 5 minutos antes de agitar. 

La finalidad de dividir la cuajada en cubos homogéneos es para aumentar la superficie 

de exudación, el queso fresco es un queso húmedo por lo que el corte debe ser débil y 

realizarse de manera lenta para así evitar rompimientos. La cuajada debe cortarse 

cuando no haya alcanzado un elevado endurecimiento. 

Agitado  

El agitado debe ser lento los primeros minutos, conforme se va endureciendo los gajos 

se va agitando con más velocidad y fuerza, evitando así perder la cuajada en el suero, y 

obteniendo un mejor rendimiento. Es importante que los granos se mantengan en 

suspensión mediante el agitado para así evitar la reagrupación de los gajos.           

 Figura 4    
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Agitado de la tina de producción de queso fresco 

 

Desuerado 

En este proceso se retira un 40% o 50% de suero que a su vez esté es almacenado en un 

depósito, generalmente para la venta para alimentación de animales. 

Salado y 2° Agitado  

Añaden la salmuera, previamente preparada con sal y agua pasteurizada, está debe estar 

en 22 °B, se añade la cantidad de salmuera de acuerdo al molde que se va a realizar, 

después se procede a un segundo agitado con la finalidad de esparcir de manera 

homogénea la salmuera en toda la paila.  

Moldeado 

PROLACNAT S.A.C tiene presentaciones de moldes de 3 kg y 1kg.  

Para la presentación de 3kg se utiliza moldes de acero, manteles de organza, es por ello 

que antes de moldear se debe verificar que el interior de los moldes esté vacío.  

La presentación de 1 kg se utiliza moldes de plásticos, este presenta mayor cantidad de 

orificios por lo que no es necesario utilizar manteles.  
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La limpieza de los moldes y los manteles se hace diario, se verifica que estos estén 

debidamente limpios y desinfectados antes de su uso.  

El tiempo que demore el moldeado depende del molde, oscila entre 30 min hasta 1 hora, 

durante ese tiempo se tiene que dar varias vueltas evitando que el producto no tenga una 

textura homogénea.  

Figura 5   

Moldeado de la cuajada 

 

Refrigerado 

Los quesos aún en sus moldes son llevados a la cámara de refrigeración a una 

temperatura de 2 °C a 4 °C para que siga su proceso de endurecimiento. Debe estar en 

la cámara entre 4 a 5 horas.  

Embolsado y pesado  

Consiste en colocar el producto final en bolsas plásticas de polipropileno de baja 

densidad, el embolsado se realiza para preservar el producto. Una vez embolsado y 

pesado es almacenado en la cámara de producto terminado en un rango de 2°C a 5 °C a 

la espera del despacho.  
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Como función de calidad es verificar su documentación de los envases tales como 

certificado de calidad, análisis microbiológico, residuos de metales, entre otros 

asegurando su calidad para el uso con el producto terminado.  

El personal, antes de tener contacto con el producto, debe realizarse el lavado y 

desinfectado de sus manos, cumplir con las condiciones de higiene personal de manera 

obligatoria.  

Liberación del producto terminado 

 

El producto terminado es almacenado en cámara de refrigeración, que son monitoreadas 

en temperaturas de 2°C a 5°C, antes de su comercialización se realiza un muestreo por 

lote para dar la liberación del producto de ese lote. El muestreo consiste en realizar un 

análisis sensorial de algunos moldes seleccionados de manera aleatoria según lo indica 

la NTP ISO 2859-01.2008 en su tabla 2-A Planes de muestreo simple para inspección 

normal (tabla general), una vez realizado el muestreo se registra los datos en el formato 

de liberación de producto terminado (ver anexo F) 
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Capítulo III  

APORTES Y DESARROLLO DE 

EXPERIENCIAS 
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En PROLACNAT S.A.C se evaluó el producto final, teniendo como conclusión una 

variabilidad del mismo, por lo que se planteó una estandarización del producto.  

Para ello se realizó diferentes pruebas, tanto con la composición de la leche para la producción 

de queso fresco, el horario de producción, evaluación de los productos finales.  

Se observó que existían quesos más blancos que otros, más suaves o duros, no se contaba con 

un mismo producto de mismas características, es importante la estandarización para la oferta a 

sus clientes, que se encuentren identificadas sus características propias de la marca.  

Se estableció trabajar con una leche de 2.4% a 2.6% de grasa, anteriormente no se evaluaba ni 

analizaba la leche que ingresaba a cada paila de producción.  

Actualmente se monitorea y se registra los resultados de cada tina, controlando que el 

porcentaje de grasa de la leche sea el establecido ya por la empresa, logrando así una mejor 

estandarización de nuestro producto final.  

Se realizó una solicitud a gerencia en cumplimiento del Art. 79 Requisitos sanitarios de los 

establecimientos, “Tener techos, paredes y pisos en buen estado de higiene y conservación” del 

D.S N° 007 – 98-SA  

El área de recepción, su piso presentaba ciertas grietas, las paredes del área del queso fresco ya 

presentaba desprendimiento de la pintura, por lo que se tomó las siguientes medidas.  

Se realizó el cambio de piso para el área de recepción, en el área de producción se tomó la 

decisión de colocar cerámica de color claro en las paredes, para así tener superficies lisas, de 

fácil limpieza, reduciendo así la formación de mohos.  

En el área de los almacenes se logró cumplir con el art. 74 de Inspección sanitaria de almacenes 

del D.S. N° 007-98-SA  
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La inspección sanitaria de los almacenes de materias primas y de productos terminados, 

nacionales o importados, se efectuará de conformidad a lo dispuesto en los Art. 65 al 69 del 

presente reglamento.  

Los almacenes, según en Art. 72 de Estiba de productos no perecibles, “los alimentos y bebidas 

deberán depositarse en tarimas (parihuelas) o estantes cuyo nivel inferior estará a no menos de 

0.2 metros del piso y el nivel superior a 0.6 metros o más del techo. Para permitir la circulación 

del aire y un mejor control de insectos y roedores el espacio libre entre filas de rumas entre 

éstas y la pared serán de o.5 metros cuando menos” 

Los almacenes no cumplían con el espacio libre establecido, no presentaban el rotulo adecuado 

al producto, en el almacén de envases se encontraban materiales de mantenimiento, equipos 

antiguos, no cumplía con la denominación de almacén de envases, para cumplir con lo 

establecido por la norma, se adecuó en la empresa un depósito para materiales, equipos o demás 

objetos de desuso, logrando así el orden y el cumplimiento con la norma en los almacenes.  

El Art. 36 Distribución de los ambientes 

“Las instalaciones de las fábricas de alimentos y bebidas deben tener una distribución de 

ambientes que evite la contaminación cruzada de los productos por efecto de la circulación de 

equipos rodantes o del personal y por la proximidad de los servicios higiénicos a las salas de 

fabricación” 

El área de producción 2, se encontraba la descremadora, que operaba con leche cruda, en la 

misma área, un tanque de almacenamiento de la leche descremada, el tanque con chaqueta para 

la elaboración de yogurt, marmita para leche pasterizada.  

Para evitar el riesgo de contaminación cruzada, se estableció un área determinada para la 

máquina descremadora, y a la vez se hizo una división dentro del área de producción 2, teniendo 
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finalmente área de almacenamiento de leche cruda, y área de elaboración de yogurt y otros 

productos, asegurando así la inocuidad de los alimentos elaborados dentro de la empresa.  

Se logró la elaboración, y comercialización de nuevos productos como yogurt frutado, el cual 

se estableció bajo mi supervisión.  
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Figura 6 Diagrama de flujo de la elaboración de yogurt frutado 
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En el presente año, también implementó la elaboración del queso tipo Edam y yogurt griego 

para ello recibimos capacitación por profesionales relacionados al tema, de la elaboración y 

defectos de los productos ya mencionados; en base a ese conocimiento recibido, realizamos 

pruebas para adaptar la elaboración de dichos productos en nuestra empresa, posteriormente se 

estableció un proceso determinado para cada producto, actualmente ya se comercializan.  

 

Figura 7 Diagrama de flujo de la elaboración de yogurt griego 
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CONCLUSIONES 

 

❖ Se logró describir las operaciones que se llevan a cabo en la elaboración del queso fresco 

❖ Se logró describir el control de la calidad que se realizan durante la elaboración del queso 

fresco 

❖ Se logró describir el control de calidad que se realiza en el producto terminado  

 

RECOMENDACIONES 

 

❖ Se recomienda a los responsables del control de calidad del proceso de producción del queso 

fresco, cumplir con las exigencias de las normas sanitarias. 

❖ Se recomienda que el personal involucrado en la elaboración del queso fresco debe ser 

capacitado continuamente en las normas de seguridad alimentaria.  
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ANEXO A Norma Técnica Peruana 202.193 
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ANEXO B Norma Técnica Peruana 202.195 2019 
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ANEXO C Formato de Recepción de leche fresca 
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ANEXO D Formato de registro de Análisis físico-químicos de leche fresca 
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ANEXO E Formato de Control de temperatura del pasteurizador 
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ANEXO F Formato de Control y liberación del producto terminado 

 




