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Cada territorio tiene sus particularidades y desafios, el rescate y puesta en
valor del patrimonio agroalimentario del pais constituye una tarea necesaria,
particularmente porque estos productos en su gran mayoria se encuentran
en mano de pequenos productores.

Cuando hablamos de rescate, hablamos también de fortalecer el capital hu-
mano para hacerlo mas profesional, sustentable y perdurable en el tiempo.

Este es el caso del proyecto, “Fortalecimiento del Capital Humano para la
Queserias Artesanales de la Regién de Los Rios”, territorio que posee una de
las mayores producciones de quesos del pais, pero que hasta ahora poseia
grandes brechas de formacion entre sus productores.

Gracias a esta iniciativa — financiada por el Gobierno Regional de Los Rios a
través del Fondo de Innovacion para la Competitividad Regional y ejecutada
por el Instituto de Ciencia y Tecnologia de los Alimentos (ICYTAL) de la
Facultad de Ciencias Agrarias de la Universidad Austral de Chile (UACh) —
hoy los maestros queseros han profesionalizado atiin mas su rubro, logrando
cumplir con las exigencias del mercado y entregando productos diferenciados
y de calidad.

La realizacion de este manual pone en evidencia el trabajo realizado, siste-
matizando sus conocimientos artesanales sobre el rubro y entregando herra-
mientas para transformar sus productos en quesos gourmet de distintos tipos
y con los mas altos estdndares de calidad.

Tras todo el trabajo realizado, hoy los maestros queseros saben cémo produ-
cir diferentes tipos de quesos, tales como camembert, gruyere, mozzarella o
brie, todos conocidos a nivel internacional y protagonistas de refinadas pre-
paraciones, pudiendo diversificar su produccién y obteniendo mejores retor-
nos.

Héctor Echeverria Visquez

Director ejecutivo
Fundacidn para la Innovacién Agraria






INTRODUCCION

Este Manual tiene por objeto poner a disposicion de quienes tengan intergs
en aprender a transformar la leche en quesos, los principios y fundamentos
que rigen tal transformacion, permitiendo con ello dar inicio a la “aventura”
de elaborar diferentes guesos, aquellos conocidos vy también los creados
por quienes se atrevan a experimentar, haciendo uso de los conocimientos
cientificos y tecnoldgicos que contiene este libro.

Podran encontrar también, orientacion en muchos temas asociados e inelu-
dibles de conocer cuando se decide fabricar alimentos para el consumo hu-
mango, tales como las buenas practicas a seguir en la manipulacion, procedi-
mientos de limpieza v desinfeccion, la evaluacion sensorial, como gestionar
esta actividad, etc.

Finalmente, quiero destacar que esta publicacian es consecuente con el nivel
académico que nos propusimos dar al proyecto en favor de los beneficiarios
participantes, a quienes desde el inicio no subestimamos y estimulamos
a superarse. Superacion que se produjo desde principio a fin, sorteando
dificultades que en algun momento creyveron imposibles de salvar, dado el
nivel de exigencia.

Felicitaciones a todos ellos en nombre del equipo que me acompafio y en el
mio propio.
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PROLOGO

La confeccion de este Manual, es producto de uno de varios compromisos ad-
quiridos cuando postulamos a la Fundacion para la Innovacion Agraria (FIA),
con el Proyecto que tenia como Objetivo General, fortalecer el capital humano
de las quesenas artesanales de la Regian de los Rios, orientado al desarrollo
de nuevas variedades de quesos v al mejoramiento de estandares de calidad.

Dentro de los objetivos especificos, realizamos un diagnostico de las brechas
existentes en el desempefio del maestro quesero artesanal y sus operarios de
las plantas queseras artesanales de la Region de los Rios, basandonos en el
analisis de sus funciones y competencias que definimos previamente.

Seguidamente, disefiamos un programa de formacion por competencias para
maestros queseros y operarios de este tipo de plantas, que contiene el desa-
rrollo de competencias basicas de operacian vy las competencias especificas
avanzadas para la elaboracion de nuevas variedades de quesos.

Evaluamos los resultados de éste programa de formacion y lo di-
fundimos mediante talleres abiertos, redes sociales, pagina web
{www.maestrosqueseros.cl} y articulos de prensa escrita y entrevistas radia-
les.

Finalmente, promovimos la idea entre los beneficiarios de que se asociaran,
con el fin de continuarla relacion mas alla del Proyecto vy ayudarse mutuamente.
Estose concretd v hoy se encuentran agrupados bajo el nombre de Asociacion
Austral de Maestros Queseros gue les permitira, entre otros, intercambiar
informacion, realizar compras conjuntas, postular a proyectos, etc.

Deizquierda a derecha: Gaston Salazar (Asistente de Laboratorio), Marta Aranda
[Secretaria |, karen Mathias (Coordinadora Alterna) y Haroldo Magarifios (Coordinador)
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BREVE HISTORIA DEL QUESO

El queso se encuentra entre los alimentos mas antiguos consumidos por el
hombre v es muy probable que los primeros quesos se formaron acciden-
talmente, debido a la costumbre de los pueblos namades de poner la leche
para su transporte, en estomagos de cabritas o corderos lactantes, los cuales
contienen enzimas (quimosina) o cuando la dejaban a temperaturas propicias
para que las bacterias contenidas en la leche se desarrcllaran, formando aci-
do lactico, que hacia que esta coagulara.

A partir del afio 5000 a. de c., se produce un desarmrollo cultural basado en la
elaboracion de distintos tipos de quesos en la Mesopotamia, Asia Menoren el
area circundante al Mar Negro y en el norte del continente africano.

En la antigua Grecia y luego en Roma, el queso se constituyo en un alimento
diaric imprescindible v presente en fiestas y bangquetes. Citado por Homero
en la Odisea como “deliciosc” yenla lliada como “fortalecedor” al consumirlo
junto con el vino.

Los griegos producian su gueso aderezandolo con comino, pimienta o
pifiones vy se supone que dieron a conocer su manera de elaborar el queso
a los habitantes de Sicilia y desde ese lugar este conocimiento llega a la
actual Marsella, en Francia. También es probable, que los antiguos romanos
conocieran el queso a través de sus esclavos griegos.

Durante la Edad Media, la produccion de quesos experimentd un gran
desarrollo y la mayoria de los quesos que hoy conocemos, se empezaron a
producir durante ese periodo de la historia. Por ejemplo, los romanos ya
tenian el queso Parmessano, el Pecorino romano v el Gorgonzola, alos que se
sumaban los famosos quesos de pasta filata. El Sbrinz suizo en el afio 1000y
el Emmenthal alpino en el siglo Xl
o el reconocido queso Roquefort
francés en el afio 1070.

Una mencion especial en la histo-
ria del queso entre los siglos Xl y
%IV, la tienen los monjes europeos,
debido a gue en sus monasterios
se elaboraban grande cantidades
de este producto.




En el transcurso de los siglos ¥V y ¥1¥, gracias a las investigaciones cientificas
en leche v productos lacteos, realizadas por destacados cientificos como
Pasteur, Tyndal, Metchnikov v otros, se determinaron los efectos de la accign
de muchos microorganismos en los cambios en el sabor v aroma, durante la
maduracion de los quesos.

Aungque en el presente se elaboran quesos industrialmente y en grandes
cantidades, empleando la automatizacion en la mayoria de la etapas de su
proceso, el oficio del Maestro Quesero continua vigente no solo en los paises
conuna larga historia quesera, sino que también en los mercados de los paises
mas jovenes, donde el conocimiento e interés por el consumo de distintas
variedades de quesos, va en aumento.
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CAPITULS T

LA LECHE

La mayoria de los quesos que se elaboran en el mundo se hacen con leche de
vaca, oveja y cabra o mezclas, frecuentemente entre leche de cabra y vaca.

1.1 DEFINICION DE LECHE

La LECHE puede definirse “como el producto de la secrecion de la glandula
mamaria destinado a la alimentacion de la cria” o también, desde el punto de
vista legal, como “el producto fresco de la ordefia completa de una o varias
vacas sanas, bien alimentadas y en reposo, exenta de calostro y que cumple
con los caracteres fisicos y microbianos establecidos®.

La definicion legal es orentadora respecto a que debemos esperar de esta
extraordinaria materia prima v a la vez como obtenerla ¥y manipularda para
preservar su calidad original.

Dice que es un producto fresco, entendiéndose con esto, que es de reciente
ordefia, que proviene de vacas sanas, condicionando con esto que la salud del
ganado es imprescindible, ya que impacta entre otros, en la calidad higiénica
microbiclogica y la posibilidad de que contenga microorganismos patogenos.
Finalmente, menciona la alimentacion, debido a que de esta depende no solo
la mantencion corporal del animal si no que también la composicion de la
leche que este entrega.
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1.2 COMPOSICION DE LA LECHE CRUDA

Cuadro 1. Composicion de la leche

Componente Valores Promedio
Agua 87,5
Proteina 3,2
Materia Grasa _ 3,8
Lactosa _ 4,8
Sales Minerales 0,7

Como puede apreciarse, el AGUA es el componente mas abundante de la
leche. En ella se encuentran en forma de dispersion idnica el Cloro, el Sodio
y Potasio. La lactosa y parte de la albumina estédn en forma de dispersion
molecular. La caseina y los fosfatos en dispersion coloidal y la materia grasa
como emulsion de grasa en agua.

Las PROTEINAS son tres, la CASEINA, la mds abundante con un 3,0% que es
con la que construimos la mayor parte de los quesos, la LACTOALBUMINA con
0,5% y la LACTOGLOBULINA con 0,05%.

Las proteinas de la leche contienen mas de 20 aminoacidos, dentro de los
cuales se encuentran presentes todos los esenciales para la nutricion y salud
humana.

La MATERIA GRASA estd constituida por una mezcla de TRIGLICERIDOS que
contiene mas de 17 acidos grasos y sustancias asociadas como las vitaminas
A,D,E y K y fosfolipidos tales como CEFALINA y LECITINA.

La LACTOSA, el azucar de la leche y el componente de mayor proporcion entre
sus solidos. Es un disacarido, compuesto de GLUCOSA y GALACTOSA.

Sus MINERALES son el Calcio, Fosforo, Sodio, Potasio, Cloro y pequefas
cantidades de Fierro, Yodo, Cobre, Manganeso y Zinc.

Como veremos mas adelante, el Calcio y el Fosforo forman parte del complejo
en que se encuentra la Caseina en la leche.

Las VITAMINAS presentes en la leche son las denominadas liposolubles, A, D,
E v K, que como ya se explicara, se encuentran en la materia grasa de la leche.
También estan presentes las vitaminas hidrosolubles, como la vitamina Cy las
del complejo B.

En cuanto a las ENZIMAS que se encuentran en la leche, las méas conocidas son
la Fosfatasa, Lipasa, Catalasa y la Reductasa.

Finalmente, respecto a los gases presentes, tenemos el Anhidrido Carbdnico
(CO,), Oxigeno (0,) y el Nitrégeno (N,).
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1.3 CARACTERISTICAS IMPORTANTES DE LA LECHE

En primer lugar su VARIABILIDAD, debido a que desde un punto de vista
composicional no es posible hablar de una leche, sino de leches debido a las
diferencias entre especies o para una misma especie segun la region o lugar.

También la ALTEREABILIDAD, debido a que por su composicion la leche
constituye un adecuado medio para el desarrollo de microorganismos que
provocan cambios en sus componentes. (desarrollo de acidez o cambio de pH,
protedlisis, lipolisis, etc.).

Finalmente, a las dos anteriores se suma la COMPLEJIDAD, que esta dada por
moléculas complejas que se encuentran en equilibrio quimico. Como ejemplo,
recordemos el ya mencionado sistema del globulo de grasa.

AMBIENTALES: FISIOLOGICOS: GENETICOS:

Alimentacién, Enfermedades, Raza,
estacién del afio, ciclo de caracteristicas
temperatura. lactancia, individuales,
habitos de seleccién
ordefia. genética.

Figura 1. Factores ambientales, fisiolégicos y genéticas que influyen en la
variabilidad de la leche.

Dentro de los factores ambientales se cita a la alimentacién, como ya se
mencionara, no solo es importante para el mantenimiento corporal de cada
especie, sino que también para que estas puedan producir una leche con una
composicion adecuada de acuerdo a su potencial genético.

La estacién del afio influye debido a los cambios en el forraje disponible y las
condiciones climaticas. A esto pueden sumarse las temperaturas imperantes,
las que pueden ser extremas y afectar seriamente la cantidad y calidad de la
leche producida.

Respecto a los factores fisioldgicos tenemos las enfermedades, destacando
la mastitis por ser una enfermedad que afecta a todo el ganado lechero, que
no es posible erradicar pero si mantener bajo control. Es importante por que
disminuye la produccion, por su efecto econdmico (medicamentos, perdidas
de cuartos mamarios, etc.) y por qué se producen cambios importantes en
su calidad, debido a modificaciones en la composiciéon normal y su calidad
higiénica microbiolégica, que influye drasticamente en la calidad de los
productos elaborados con ella.

Otro aspecto importante, es la variacion en el porcentaje de materia grasa que
cambia segln la alimentacién, el momento en que el ganado se encuentre
en su curva de lactancia y durante la ordefia. En el Cuadro 2, es posible ver
como la leche de las primeras porciones presenta valores mas bajos que las
siguientes y consecuentemente con el porcentaje final de laleche de |la ordefia

completa.
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% Materia Grasa !“Vaca A VacaB VacaC I__Vaca D
Primera Porcion | 052 | 207 | 1,73 1,52
Segunda Porcidn ‘ 1,8 | 2,68 | 2,55 2,64
Tercera Porcion | 409 | 354 | 383 | 353
Cuarta Porcibén \ 548 641 478 | 6,25
% Final \ 298 | 367 | 323 3,48

Cuadro 2. Variacion porcentual de la materia grasa de la leche segln avanza la ordefia.

Esto respalda la recomendacion de ordeiiar completamente la leche contenida
en cada cuarto mamario (recordemos la definicion legal que asi lo establece)
si es que queremos obtener la mayor cantidad de materia grasa posible,
Ademas, a lo anterior, se agrega otra razdon muy importante, que si no se
realiza una ordefia completa, el resto de leche que quede no solo disminuirad
el rendimiento por animal, sino que ademds pondra en riesgo la salud de su
glandula mamaria.

1.4 VARIACION PORCENTUAL DE LOS PRINCIPALES COMPONENTES
DE LA LECHE

Al momento de parir, |la vaca secreta el calostro, un producto muy diferente a
la leche pero muy apropiado para satisfacer las demandas nutricionales y de
inmunidad de su cria durante los primeros dias de vida.

Posteriormente, aproximadamente después de los siete dias, la secrecion
cambia su composicion para transformarse en leche.

En el Cuadro 3 se aprecia lo sefialado. Todos los componentes de la leche
se ven aumentados en el Calostro con excepcion de la Lactosa. Desde la
paricion, hasta el séptimo dia los componentes del calostro van disminuyendo
porcentualmente, hasta llegar a los valores normales para la leche. Al mismo
tiempo, la Lactosa va aumentando, hasta alcanzar el valor normal de la leche.

-Tiempo Caseina | Proteinas | Grasa |lactosa|Cenizas| ST

_ paricién _ | del suero | _ |
 Ohrs 508 11,34 1| 510;| 2,19, 1,01 2699
| 6hrs 351 | 630 | 68| 271|| 091| 2046]|
. 12hrs 300 | 2,96 || 38| 371|| 089 1453
| 24ahrs | 2,76 148 || 340|| 398|| o86]|| 12,77]|
36hrs | 2,77 1,03 || 355| 397| o84 12,22
| 72hrs | 2,70 || 097 || 310|| 437|| o84]| 1186]
| 7dias | 2,42V Y| 345Y| 4961 084Y| 12,13V

Cuadro 3. Evolucién de la transicidn de Calostro a Leche narmal
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Durante la lactancia, los principales componentes de la leche varian. Al inicio,
la materia grasa vy las proteinas se encuentran muy elevadas para luego, en
un corto periodo, normalizarse gradualmente. Lo contraro sucede con la
Lactosa, que al inicio se encuentra disminuida, situacion que va cambiando
y en un plazo relativamente breve, alcanza su valor promedio normal en la
leche.

EnelGrafico 1 se muestran las conductas de cada unos de estos componentes.

%
Lactosa
50
40
Grasa
30
Materias nitrogenadas

5 10

meses

Grafico 1. Evolucion de los principales componentes de |a leche desde el
inicio alfinal de la lactancia.

Otro factor importante es la raza, debido a que la composicion de la leche
también varia de acuerdo a ella.

El rendimiento quesero depende mucho de cantidad de caseina que conten-
ga la leche y es por ello, que de ser posible, quienes elaboran quesos deben
preferir leches que provengan de hatos lecheros que por su raza y/o alimen-
tacion, contengan un elevado porcentaje de ésta proteina.

En el Cuadro 4 se compara la composicion de la leche de diferentes razas le-
cheras, destacando la Guemesey v la Jersey por su porcentaje de proteinas y
materia grasa.

Raza Grasa | Proteina | Lactosa | Ceniza SNG | ST

(Ayrshire | 400 | 353 | 467 | 0,68 | 890 | 12,90 |
Brownswis 401 | 361 | 504 073 940 1241
(Guernsey | 495 | 391 | 493 | 074 | 9,66 | 14,61
\HolsteinF. | 340 | 332 | 487 0,68 88 12,26
Jersey 537 | 392 | 493 | 07L | 950 | 1491

Cuadro 4. Composicion promedio de |a leche de cinco razas lecheras.,



Otro aspecto relevante a tener en cuenta, es el de la contaminacion microbiana
que afecta a la calidad de la leche y su comportamiento durante el proceso de
transformacion a productos derivados.

La indicacién de examinar diariamente la leche, mediante el procedimiento
de extraer los primeros chorros de cada cuarto mamario, en un recipiente de
fondo negro, permite evaluar visualmente, si la leche es normal o presenta
signos indicadores de estar alterada, por la presencia de microorganismos en
la ubre que provocan la mastitis.

Ademads, contribuye a que la leche contaminada presente en el canal del pezon
y probablemente en la cisterna de éste, pueda eliminarse, disminuyendo la
contaminacion microbiana total de la leche producida por el hato lechero.

Enle Cuadro 5 puede apreciarse lo anterior, mediante un ejemplo experimental
y que independientemente de la vaca se repite su tendencia.

Leche primeras porciones ' 6.500 u.f.c/ml
Leche a mitad de la 1.350 u.f.c/ml
ordenfa _

Leche alfinal de la ordefia | 709 u.f.c/ml

Cuadro 5. Comportamiento decreciente del nivel de contaminacién
seglin avanza la ordefia

Normalmente, en un cuarto mamario sano, los primeros chorros de leche son
los mas contaminados, repitiéndose en la mayoria de los casos, debido a la
comunicacion con el exterior que tiene la cisterna del pezén a través de su
conducto. Cuanto mas arriba, tendremos menor contaminacion.
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CAPITULO 2

ANALISIS DE LA LECHE CRUDA

2.1 DETERMINACION DE LA DENSIDAD

Objetivo: Los valores normales de densidad en la leche pueden verse
afectados por bajo contenido de sdlidos no grasos, por contenido de materia
grasa elevado, por fraudes como agregar agua y retirar grasa o agregar agua o
sdlidos no lacteos como sal comin, faéculas, etc.

Equipos y otros materiales necesarios para efectuar la medicion:

Probeta Lactodensimetro

Termometro Bafio Maria

25



Procedimiento

1.Calentar la muestra de leche a 402C en B.M. para
facilitar la mezcla de la materia graza con el resto
de los componentes.

2. Ajustar la ternperatura a la indicada en el
lactodenszimetro, usando un bafio de agua fria.

3. Verter la muestra de leche lentamente dejando
que =& deslice sobre la pared de |a probeta,
evitando con esto que se forme espuma.

4. Introducir el Lactodensimetro suavermerte enla
leche, para después ponerlo en rotacion de manera
fue gire sobre =u gje.

%, Ezperar a que deje de rotar y efectuar la lectura
regiztrando el valor de la columna que coincide con
el menisco de la leche.

. Interpretacion de resultados: Valores entre 1,028 a 1032 grilitro, =on
considerados normales para el sur de Chile. Resultado: fuera de éste rango,
pueden ser zospechosos de fraude. Mo obstante, debe comprobarse, realizando
otros analisis como Materia Graza, Punto Cricscopico, Solidos Totales, etc.
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2.2 DETERMINACION DE LA MATERIA GRASA

Objetivo: Determinar el contenido de |z Materia Grasa de |a Leche recibida.
Esta informacion es importante desde el punto de vista tecnologico vy también
del comercial.

Este componente, juntio a otros parametros, ha sido considerado histarica-
mente para calcular el precio a pagar por la leche recibida.

La materia grasa influye en los valores de densidad de la leche.
A mayor porcentaje, |z densidad de la leche disminuira, debido a que la grasa

pesa menos que el resto de los componentes.

Equipes y otros materiales necesarios para efectuar 1a medicion:

-
Butirometro para leche entera Bario Maria
\
\!
\ -
.‘_‘.
N
Termometro Pipetaz para leche de 10,75 ml
Dosificador de Acido Sulfdrico 1,815 gf/ml. 10 ml Alcohol amilico 1 mi

N
N
N

Centrifuga 1200 rpmm Fafio humedo
27



Procedimiento

1B

1.Calentar la muestra de leche a 402C en 2. Descargar 10 ml de dcido
B.M., para facilitar la mezcla de la materia sulfirico en el butirdmetro.
graza con el resto de los componentes.

3. Medir con |a pipeta graduada 10,75 ml de la muestra y descargarlos lentamente
sobre |a pared del Butirometro. Una descarga rdpida, provocard gue =& produzca una
reaccion gue quemard parte de la muestra. Esto debe evitarse.

4. Medir un 1 mlde Alcohol Amilicoy
depositarlo en el Butirometro.

MOTA: &i =g procedid correctamente, se podra
apreciar claramerte que en el butirometro =e
encuentran |a muestra de leche, el dcidoy el
alcohol entres fazes niidamente separadas.




5. Tapar el butirometro con el tapon de goma, intreduciendola bien adentro. Esto
facilitarz Iz lectura posterior, debida a que 2 grasa esiars en la columna graduads del
butirémetro.

6. Envolver en un pafic himeds ¢l 7. Poner ¢l butirémetre en uno

butirometro y a continuacion agitarlo con de los capachos de |z centrifuga,
objeto de que |z muestra y los reactivos se colocando otro con agua en el
mezclen bien. Al hacerlo se praduce una capacho opuesto, con el fin de
reaccion que desprende mucho calory por equilibrarla.

elle, es que =l analista debe protegerse con el

pafio.

8. Finzlizada la centrifugacion,
funcianamienin hasta que alecance 1 200 REM asperar a nue la cenirifuga sa

El tiempe de centrifugado pars separar la detenga antes destaparia y refirar
grasa del resto de los componentes, es de 15 el butirametre.

minutos.

8. Tapar la centrifuga y ponerla en
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10. Poner el butirometro en el B.M. a 658C, 11. Retirar el butirémetre del
por espacio de 5 minutes, con el fin de B.M. usando el pafio himedo y
favorecer la precision de la Lectura. proceder a efectuar la lectura. Si

la materia grasa ne se encuentra
en su totalidad en la columna
graduada del butirémetro,
presionar el tapon introduciéndolo
hasta que esto ocurra.

NOTA: El Acido Sulftrico (H.50 } a la concentracién usada (1.815 g/}, “quema” los
otros compoenentes de la leche, facilitando la separacién de la materia grasa. El
Alcohol Amilico ayuda a separar la materia grasa.

2.3 DETERMINACION DE LA ACIDEZ

Objetivo: La acidez normal de la leche se encuentra entre 15 a 169Thorner a la
salida de un cuarto mamario sano. Este valor corresponde a lo que se conoce
como acidez normal o natural y los responsables principales son la caseina
2/5, luego minerales y dcidos organicos 2/5y 1/5 los fosfatos el CO, y otros.

Valores de acidez superiores a 162Th, generalmente se deben a acidez desa-
rrollada por microorganismas presentes en la leche.

Otra causa de elevacién de la acidez se puede deber a que la leche tenga un
nivel de sdlidos sobre el promedio, de manera especial, por lo va sefialado,
cuando es rica en caseina, muy importante para el rendimiento quesero.

Por el contrario, valores inferiores a el rango sefialado, puede deberse a que
la leche presenta un bajo contenido de sélidos totales.

Por todo lo anterior, medir la acidez permite evaluar indirectamente la calidad
de la leche recibida y decidir si es aceptable o no para su procesamiento.
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Equipos y otros materiales necesarios para efectuar la medicion:

1. Acidimetro 2. Hidréxido de Sodio 1/10 Normal 3. Fenolftaleina
' :
|
]
L]
|
¥
4. Pipeta graduada de 10 ml 5. Pipeta graduada de 1ml

A
]

il



Procedimiento

2. Agregar 0,2 ml de fernolftaleina.

3. Llenar la bureta hasta completar al
valor 0.
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4. Iniciar la valoracion de |3 acidez
descargando gota a gota el Hidroxido
de Sodio, mezclando al mismo Hempo,
con movimiento de rotacion, hasta
alcamzar un color rosado palido que
permanece estable.

& Efectuar lalectura enla columna
graduada de la bureta.

El gasto en ml de hidroxido de sodio,
corresponde @ loz grados de acidez

exprezadosz en grados Thorner [2Th). Ej.

18 rml equivalena 185Th.
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2.4 DETERMINACION DEL PH

Objetivo: El pH de la leche fresca, varia entre 6,6 y 6,8. Conocer el valor de
pH que presenta la leche destinada a procesar, permite determinar si esta
cumple o no con uno de los reguisitos de calidad importantes, para lograr con
ella un producto de buena calidad.

El pH normal de la leche puede verse alterado por la produccién de acido
lactico, ocasionado por la proliferacién microbiana. A mayor contenido de mi-
croorganismos, aumentara el 4cido lactico y éste provocard que el pH de la
leche disminuya.

Equipos y otros materiales necesarios para efectuar la medicion

Solucion de
Soluciones de calibracion,  mantencion, Cloruro
pH-metro pHay 7 de Potasio (KCI)

—— .
i )

Agua destilada Toalla de papel
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1. Retirar el protector con KC| del electrodo. . 2. Lavar el electrodo con agua destilada ¥
zecar contoalla de papel.

3. Encender el pH-metro. 4. Calibrar el pH-metro, habilitando la
funcion correspondiente y sumergiendo
el electrodo en |3 =olucion de calibracion
pH 4,01, Ezperar hasta gque en el visor se
indique que =& alcanzo el pH 4,01,

5. Lavar el electrodo con agua destilada v 6. Continuar |a calibracion, sumergiendo

secar con toalla de papel. el electrodo en la solucion de calibracion
pH 7,01, Ezperar hasta que en el visor se
indique que =& alcanzo el pH 7,01,
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7. Lavar el electrodo con agua destilada v g. Medir el pH sumergiendo el electrodo
secar con toalla de papel. enla muestray registrar el valor de pH
indicado en el visor,

9. Apagar el pHmetro, 10. Lavar el electrodo con detergente,
enjuagar con agua destilada ysecarlo con
toalla de papel.

11. Colocar en el extremo del electrodo la
cdpsula protectora gue contiene |a solucion
de KCI.



CAPITULO 3

TRANSFORMACION
DE LA LECHE A QUESOS

3.1 DEFINICION DEL QUESO

El Queso es un producto concentrado en el que se encuentran la mayor parte
de los solidos de la leche y se obtiene mediante la coagulacion de la caseina y
eliminacion de gran parte del agua de la leche.

1. Concentracién

1.1 Coagulacién

1.2 Corte

1.3 Agitacion

1.4 Acidificacion

1.5 Temperatura

1.7 Salado

1.8 Moldeo

1.9 Prensado

1.6 Separacién del agua

2. Maduracién

2.1 Sabor, aroma, color,
consistencia y textura

2.2 Microorganismos y

enzimas seleccionadas

2.3 Camaras de
maduracion limpias,
reguladas y controladas
alatemperaturay

humedad establecida.

2.4 Control de hongos y
acaros

3. Conservacién

3.1 Calidad higiénico
microbiologica de la
leche cruda

3.2 Buenas Practicas en
la Manipulacién

3.3 Contenido de
humedad en el queso

3.4 Bajas temperaturas

3.5 pH adecuado
3.6 Camaras adecuadas

3.7 Transporte,
almacenaje y expendio

refrigerado

Cuadro 6. Concentracién, maduracion y conservacion
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3.2 PRINCIPIOS EN LOS QUE SE BASA LA TRANSFORMACION
DE LA LECHE A QUESOS

Las variedades de quesos posibles de elaborar con la leche supera holga
damente los mil quinientos y esto es posible variando el contenido de materia
grasa, los cultivos o fermentos que contienen diferentes microorganismos
lacticos como bacterias, levaduras y mohos, las temperaturas usadas en el
proceso, el método de salado, uso de colorantes naturales, el prensado, el
tamano y la forma, la maduracidn, el tratamiento de la corteza, etc.

ITEM ORIGEN o DESCRIPCION
Materia Prima Leche de vaca, de oveja, de cabra, de bifalo o de oveja.

Consistencia del Extra duro, Duro, Semiduro — Semiblando — Blando.
Queso

Interior del Queso = Ojos grandes, medianos, pequeiios, irregulares, sin ojos
canales verde-azules, con especies, con plantas aromaticas o
semillas.

Exterior Corteza dura y seca, corteza dura, corteza blanda, corteza
blanda seca, corteza blanda con mohos, corteza revestida con
cera o pldstico, sin corteza.

Grasa * Extra graso >60%, Graso 45-60%, Semigraso 25-45%, Bajo
contenido graso 10-25%, Descremado <10%.

Madurez Blando <7 dias, semimaduro 20-35 dias, maduro 1,5 a 3,5
meses, extra maduro >3,5 a 6 meses y envejecido >9 meses.

Cuadro 7. [tems relevantes para cada variable del proceso de
transformacion de leche a queso (* % materia grasa en materia seca)

3.3 CLASIFICACION DE LOS QUESOS

Los quesos pueden clasificarse de diferentes maneras, no obstante que resulta
dificil separarlos rigidamente debido a la gran cantidad de caracteristicas
pasibles de usar para agruparlos.

A pesar de esto, sin duda resulta muy conveniente disponer de una meto-
dologia para clasificarlos y de esta forma describirlos y tipificarlos.
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TIPO DE MADURACION NOMBRE M. GRASA | HUMEDAD HUMEDAD

QUESO en M. SECA | (maxima) %  en QUESQS
{minimo) % descremados
_ {minimo) %
Blandos | Frescos no Queso crema 82 44 82
'madurados 1 : 1
Quark 10 . 80 82
Ricotta 33 70 78
Cottage 18 78 81
Petit Suisse 60 70 85
Feta 42 55 70
|Madurados | Camembert 40 | 56 £5-68
por mohos en | T | T
la superficie | Brie 50 54 65-70
Madurados | Gorgonzola 48 44 88
‘ por mohos en ¢ - ; -
el interior Roquefort 545 | 44 63-65
Stilton 48 42 58
‘ Frescosno | Mozzarella 30-45 50-60 57-65
' madurados
Semiblandos | Madurados Bel Paese 50 | 48 65
y Semiduros por bacterias | - = i
Chanco 45 48 59
Danbo 45 46 58-62
Edam 40 45,5 58
Gouda 48 42,5 58
Havarti 45 _ S0 57-61
Limburgo 45 60 65
Muster 50 54 63-67
Quesos Madurados  Cheddar inglés 48 39 53
Duros por bacterias - T |
' Emmenthal 45 38 53
| Gruyere 45 | 38 53
Quesos Madurados Parmesano 32 33 44,1
Extraduros |por bacterias | - - -
Sbrinz 45 36 50

Cuadro 8. Clasificacidn de los quesos seglin su consistencia y madurez
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3.4 TRANSICION DE LOS COMPONENTES DE LA LECHE AL QUESO

Hemos sefialado que la composicion de la leche varia en funcion de factores
como raza, momento en que se encuentre la vaca en su periodo de lactancia,
alimentacion y estado general del animal. De acuerdo a esto, el rendimiento
quesero por kilo de leche, cambiara de acuerdo a como varien los sodlidos, de
manera especial la cantidad de caseina y materia grasa.

Las cifras de transicion son el porcentaje de solidos de la leche que deberian
pasar al queso y nos sirven para calcular el rendimiento obtenido.

Componente Valores Promedio | Cifras de transicién al queso (%)
| |

Agua 87,5 | : |
Proteina 3,2 75 |
 Materia Grasa ' 3,8 | 90 '|
lactosa | 48 | 4 |
: Sale Minerales : 0,7 | 35 \

Cuadro 9. Componente de |a leche y cifras de transicion al queso.

3.4.1 Transicion de las Proteinas

Si bien sabemos que las proteinas de la leche son tres, en la mayoria de
los quesos estd presente la caseina, la mas abundante y responsable de la
“construccion del queso” al formar una malla proteica que retiene los demads
solidos de la leche y parte del agua.

Las otras proteinas, (lacto-albumina y lacto-globulina), denominadas hidroso-
lubles o del suero, se van con este Ultimo, salvo en algunos tipos de quesos,
como el Queso Blanco mexicano o White Cheese en los Estados Unidos.

La caseina, casi en su totalidad, queda retenida en el queso vy la pérdida, si se
realiza el proceso adecuadamente, es minima.

Por lo anterior, el quesero debe preocuparse de que la leche que procesa,
tenga el mas alto porcentaje de caseina y que el corte del coagulo se realice
con una adecuada lira, cuidando de no romper el coagulo, evitando con esto
que se genere “polvo de cuajada”, que se va al fondo de la tina quesera y se
pierde con el suero, afectando el rendimiento.

3.4.2 Transicion de la Materia Grasa

La materia grasa queda atrapada en la malla o red de caseina, al producirse
la coagulacion y es retenida en un alto porcentaje. Para que esto ocurra, el
tamano de lo granos de cuajada que se obtienen una vez efectuado el corte,
deben ser proporcionales a la cantidad de materia grasa contenida en la
leche, si la leche contiene mucha materia grasa y los granos de cuajada son
muy pequefios, el porcentaje de transicion bajara, quedando parte de la grasa



en el suero. Es por ello, que es necesario estandarizar o ajustar el porcentaje
de materia grasa en la leche, de acuerdo al tamafio del grano, que varia segun
el tipo de queso.

3.4.3 Transicion de la Lactosa

La lactosa (el azucar de la leche) es cien por ciento soluble y por lo tanto se
encuentra totalmente disuelta en el agua de laleche. Un 4% aproximadamente
es retenida en el queso, variando este porcentaje en funcion de la cantidad de
agua que retiene el queso.

3.4.4 Transicion de las sales minerales

Al igual que la lactosa, las sales minerales se encuentran disueltas en el agua
que se encuentra en la caseina. Ejemplo de ello son el calcio y el fésforo.

3.5 CALCULO DE RENDIMIENTO

El rendimiento quesero se define como los quilogramos de queso que se
obtienen a partir de 100 kilos de leche.

3.5.7 Calculo de Rendimiento

Ejemplo: Se desea obtener un queso con 47% de humedad y 1,60% de sal,
a partir de una leche con 2,9% de materia grasa, 33% de proteina, 0,7% de
cenizas y 4,6% de lactosa.

' Kg componentes % x Cifra de Transicién  Sélidos al Queso (kg)

' Materia grasa | 2,90 *0,90 _ 2,610
' Proteinas , 3,30 * 0,75 _ 2,475
' Cenizas ; 0,70 * 0,35 _ 0,245
 Lactosa | 4,660 * 0,04 | 0,186
| Solidos Totales _ 5,516

Ahora calcularemos los Kg de queso a obtener por cada 100 Kg de leche.
% de humedad + % desal = 47,0+1,60 = 486 %

Por los tanto, los 5,16 kg de solidos totales corresponden a:
100 - 48,60 = 51,40%

Con esta informacion estamos en condiciones de calcular los Kg de quesos que
debiéramos obtener de los 100 kg de leche de acuerdo al siguiente calculo:

100
51,4

Kg de queso x 100 Kg de leche = 5,576 x = 10,73 Kg
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También es posible calcular la cantidad de leche necesaria para producir un Kg
de queso usando a siguiente formula:

100
10,73

Kg de leche x kg de gueso = = 9319Kg

3.5.2 Control de Ia cifras de transicion

Es recomendable verificar que nuestras cifras de transicion sean las reales,
para ello se usan las siguientes formulas y valores encontrados en el suero:

Cifras de transicion materia grasa:

(700 - Kgde queso x 100 Kg de leche)
% de materia grasa en la leche

100 - materia grasa en suero

Cifras de transicion lactosa:

(100 - Kg de queso = 100 Kg de leche) ‘

‘ 100 - % lactosa en suero
| % de lactosa en a leche

Cifras de transicion Proteina:

(100 - Kgde queso x 100 Kg de leche)
% de pro teina en la leche

‘ 100 - % proteina en suero

3.6 CALIDAD DE LA LECHE CRUDA DESTINADA A ELABORAR QUESOS

Todos los productos lacteos de buena calidad, requieren de leche de esa
misma calidad, no obstante, el queso, probablemente es uno de los productos
mas sensibles a esto junto con la leches de larga vida (UHT), las concentradas
y en polvo.

En términos generales, cuando hablamos de buena calidad, nos referimos a:
1. Apariencia agradable, libre de olores y sabores extrafios

2. Recuento de microorganismo totales < a 100.000 UFC/ml (Unidad
Formadoras de colonias/ml)

3. Acidez normal, entre 152 a 162Th y/o pH entre 6,6 y 6,8.
4. Exenta de materias extrafas.

5. Libre de residuos de antibidticos, pesticidas, desinfectantes y
detergentes.

6. Bajo recuento de Células Somaticas, < 200.000.
7. Composicion normal.



CAPITULO 14

TRATAMIENTO DE LA LECHE
DESTINADA A ELABORAR QUESOS

4.1 PRETRATAMIENTO DE LA LECHE DESTINADA A LA ELABORACION
DE QUESOS

4.1.7 Filtrado

El filtrado de la leche cruda es necesario hacerlo para atrapar y eliminar
elementos ajenos a ésta materia prima que podrian dafar equipos o afectar
su funcionamiento, como también disminuir la calidad final del producto
elaborado.

Para ello, lo recomendable es utilizar filtros desechables o de tela reusable,
que deberd lavarse y desinfectarse después de su uso.

En el caso de contar con una descremadora vy usarla diariamente para
descremar la leche, esta operacion de filtrado puede obviarse ya que al pasar
la leche por este equipo, se eliminan las particulas extrafias y también células
descamativas, pelos e incluso algunos microorganismos.

4. 1.2 Enfriamiento

No obstante que el enfriamiento de la leche a 4,52C es recomendable para
mantener su calidad original durante un periodo de 48 horas, para elaborar
quesos, lo ideal es que la leche no se enfrie y por lo tanto se procese répida-
mente el mismo dia.

Lo anterior se debe a que al enfriar la leche se produce una disolucion del
fosfato y el calcio asociados a la caseina, aumentando entonces el contenido
de calcio y fosforo inorganico solubles y disminuyendo las uniones hidrofobas
que participan entre las caseinas. Esto provoca la disminucién del tamafio
de las micelas de caseina y un incremento de la cantidad de caseina soluble,
aumentando a la vez la hidratacion de las micelas.
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Como consecuenciadelo sefialado, se produce un aumento dela estabilidad de
lafase coloidal, que se manifiesta por un aumento en el iempo de coagulacian
de la leche y una menor firmeza del coagulo que provoca dificultades en el
desuere del grano.

Por otro lado, el enfriamiento y almacenamiento de la leche bajo esta con-
dicion, permite que los microorganismos que se desarrollan bien en el frio
{psicrotroficos y psicrofilicos) que contienen enzimas protecliticas y lipoliticas
termorresistentes (no se eliminan con la pasteurizacion) degraden las protei-
nasy la materia grasa, disminuyendo el rendimiento final del queso al trans-
formar parte de la caseina en compuestos solubles que se pierden con el sue-
ro. Adicionalmente, dichas enzimas contindan su actividad durante el periodo
de maduracion de los quesos, provocando defectos de sabor.

4. 1.3 Higienizacion de Ia lecte cruda

Sise dispone de un centrifuga para descremar la leche, esta no solo separara
la materia grasa sino que también eliminara gran parte de las impurezas
que contenga (SML), como por ejemplo pelos, particulas extrafias, células
somaticas y descamativas, etc. (SNL: Sustancias No Lacteas).

También existen higienizadoras que tienen el mismo principio de funciona-
miento, la fuerza centrifuga vy que cumplen con el objetivo de eliminar las
materias ajenas a la leche ya mensionadas {SNL).

En cualquiera de los casos, la calidad higiénica de la leche mejorara de manera
importante y esto favorecera en que tengamos un producto final con mejores
caracteristicas sensoriales.

4.2 CENTRIFUGAS HIGIENIZADORAS ¥ DESCREMADORAS

Componentes no deseables
de la leche cruda

SML (Sustancias no lacteas=
Lodos}

* Particulas de suciedad
#  (Celulas somaticas
#* Flora bacteriana
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COMPOSICION DE LOS LODOS

0,005% - 0,1% del volumen de leche

e 2/3 de Agua

e 1/3 sustancias nitrogenadas y otros compuestos organicos + 3% de
minerales

REFERENCIAS

1. Tubo de entrada
Camara de entrada
Entrada al juego de
platos

Juego de platos
Plato de desviacidn
Canal ascendente
Camara del rodete
Rodete

Camara de lodos

il o

8 000 ol e R s

10. Conducto de agua de

apertura.
11. Cdmara de agua de
cierre

Figura 2. Corte esquematico centrifuga higienizadora

1 Deposito de almacenamiento
Bomba
Depbsito de nivel constante

oo

Bomba
Limitador de caudal
Centrifuga higienizadora

7 Mandémetro 10 Depésito de lodos

8 Valvula de presidn constante 11 Bomba

9 Salida de leche higienizada 12 Salida de lodos

Figura 3. Higienizacion en frio de la leche



1 Deposito de almacenamiento 5
2 Bomba 6
3 DepGsito de nivel constante 7
4 Bomba

8 Mandmetro 11
9 valvula de presidn constante 12
10 Salida de leche higienizada 13

Limitador de caudal
Intercambiador de calor
Centrifuga higienizadora

Depdsito de lodos
Bomba

Salida de lodos

Figura 4. Higienizacion en caliente de la leche

Flujo ascendente
de leche higienizada

Entrada de
leche cruda

Sedimentos 4=

ol

w?

|

Figura 5. Espacio de separacion individual.

4.3 ESTANDARIZACION DE LA MATERIA GRASA DE LA LECHE

Dependiendo del tipo de queso a fabricar, tendremos que regular el porcentaje
de materia grasa que la leche contenga y que sabemos que varia a lo largo del

ano.

Los quesos duros exigen menor contenido de materia grasa en la leche y los
blandos y semiduros, por lo general, mayor cantidad.

Si bien existen muchas formas para estandarizar el contenido de materia gra-
sa, lo mas practico, si se cuenta con una descremadora, es descremar toda
la leche y luego agregar a la leche descremada la cantidad de materia grasa
necesaria, para que quede con el porcentaje establecido, de acuerdo al queso
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que se desea elaborar. La materia grasa sobrante, se puede transformar en
mantequilla o reservar en camara fria o refrigerador, para usarla en una proxi-
ma estandarizacion.

Para determinar cuanta cantidad de crema de leche se debe agregar a una de-
terminada cantidad de leche descremada o cuanta leche descremada se debe
mezclar con una leche que contenga un determinado porcentaje de grasa, se
puede utilizar el método denominado Cuadrado de Pearson.

Ejemplo:

¢Cuantos litros de leche con 3,4% de Materia Grasa y de leche descremada
con 0,05% de Materia Grasa se necesitan para obtener 1.000 Litros de leche
con un contenido de Materia Grasa de 1,5%7?

34 1,45

0,05 3,35 partes

Explicacion del uso del Cuadrado de Pearson.

Tenemos leche al 3,4 % de materia grasa ( arriba a la izquierda) - 1,5 % de
Materia Grasa Deseada (al medio) = 1,9 Partes de leche descremada.

Tenemos leche descremada al 0,05 % de materia grasa (a la izquierda abajo)
— 1,5 % de Materia Grasa Deseada = 1,45 Partes de leche al 3,4% de materia
grasa.

Total = 3,35 Partes

Solucion: leche al 3,4% = L;m = 432.83 litros
7.90 x 1000
Solucion: leche al 0,05% = # = 567,17 litros

Cuando se disponga de leches con otros porcentajes, solamente deben
cambiarse en los lugares del Cuadrado (izquierda, arriba la leche de mayor
porcentaje y abajo la de menos porcentaje y al medio la grasa deseada.
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Recipiente de alimentacion Salidas para leche descremada y para crema

{Deizquicrda a derecha)

- Base del bolo que contiene los
platillos de separacién

- Platillos

-Tapa de platillos

-Tapa del bolo

- Cuerpo de la descremadora y
motor eléctrico

4.4 TRATAMIENTO TERMICO DE LA LECHE

Este proceso recibe el nombre del que lo llevé a cabo por primera vez, el
cientifico-quimico francés Louis Pasteur (1822-1895).

La primera pasteurizacién fue realizada el 20 de Abril de 1864 por el propio
Pasteur y su colega Claude Bernard.

Franz von Soxhlet, guimico aleman especializado en la gquimica de los alimen-
tos, conocido por haber inventado el extractor Soxhlet en 1879 (lleva su nom-
bre en su honor) propuso en el afio 1886 a la leche como uno de los primeros
alimentos en ser pasteurizados.

Charles North, fue el que aplicé por primera vez este método en leche (1907).

Louis Pasteur Claude Bernard Franz von Soxhlet
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4.4.1 Objetivos de la Pasteurizacion

a. Eliminar los microorganismos patégenos que pueda contener la leche
cruda.
Algunas de las enfermedades evitadas con la pasteurizacion de la leche
son la tuberculosis, la difteria, la polio, |la salmonelosis, la escarlatina,
la brucelosis, |a fiebre Q y las fiebres tifoideas. Actualmente, muchas de
estas enfermedades no tienen mayor relevancia en las regiones donde
se pasteuriza.

b. Disminuir considerablemente otros microorganismos no patégenos,
con el objeto de aumentar la vida util de la leche y de los productos
elaborados con ella.

Salvo algunas excepciones, cuando se fabrican quesos usando leche sin
pasteurizar, el maestro gquesero no tiene control sobre los microorganis-
mos que contiene, no solo los patégenos, sino que de otros que varian
permanentemente en cantidad y tipo. Debido a esto, los resultados que
se obtienen, también varian.

Desde todo punto de vista, sanitaro, higiénico y tecnolégico, es necesario
pasteurizar la leche destinada al consumo humano, ya sea fluida o
transformada en otros productos, como es el caso del queso.

En ningln caso debe considerarse a la pasteurizacion como un método
que sustituye a las buenas practicas higienicas en su produccién, ordefia y
transporte. Siempre se debe tener presente que para elaborar productos
de buena calidad, es imprescindible disponer de una materia prima de
buena calidad.

4.4.2 Beneficios de pasteurizar la leche destinada a elaborar quesos

a. Eliminar todas las bacterias patdgenas (trasmiten enfermedades al ser
humano) que puedan estar en la leche y la mayor parte de otros microor-
ganismos desconocidos.

b. Tener un mejor control del proceso y de la velocidad de maduracion del
queso.

¢. Obtener un queso siempre igual durante todo el afio.
d. Aumentar la conservacion del producto.

e. Disminuir el numero de productos de inferior calidad.
f. Producir quesos con adecuado sabor y aroma.

4.4.3 Aspectos Tecnicos a tener en cuenta

Como vya fuera senalado, la pasteurizacion es un medio para eliminar los
microorganismos patégenos y aquellos no patégenos que acortan la vida Gtil
de la leche y sus derivados, como también algunas enzimas.



Mo obstante, la pasteurizacion debe hacerse de manera tal de conseguir lo
antes sefialado, sin alterar significativamente sus componentes y su estado
natural de equilibrio fisico - quimico, necesario para una buena coagulacion
de la leche.

Por ejemplo, lacaseina es muy resistente al tratamiento térmico, pero las altas
temperaturas afectan las uniones entre ella el calcio y el fosforo, provocando
la insolubilidad del calcio en la leche, que influye negativamente en el proceso
de coagulacion que se explicara mas adelante.

Las temperaturas elevadas, desequilibran el contenido de calcio vy fasforo
soluble v el calcio y fosforo coloidal, modificando a un mismo tiempo el
tamafio de las micelas coloidales de la caseina y su grado de hidratacion, a lo
que se agrega la interaccion entre la proteina del suero p-lacto-globuling y la
K-caseina.

Los tratamientos térmicos recomendables para minimizar los efectos inde-
seables antes mencionados son, para el caso de contar con un pasteurizador
continuo, a 75¢C por un tempo de 15 segundos y en el caso de un pasteuriza-
dor discontinuo, tratamiento que puede efectuarse en un estanque de doble
pared o en la misma tina de elaboracion, se realiza a una temperatura de 639
a 642 por un tiempo de 20 minutos.

Tratamientos a temperaturas mas elevadas a las sefialadas son innecesarios
y provocan, ademas de los comentado mas arriba, la desnaturalizacion de
las proteinas hidrosolubles (del suero} ya gue se insolubilizan y precipitan
junto con la caseina durante el proceso de coagulacion, en el que intervienen
conjuntamente el acido y el cuajo.

Lo anterior, aumenta el rendimiento debido al incremento en proteinas
retenidas en el queso, pero la calidad del mismo es inferior, por que las
proteinas del suero retienen mas agua y disminuye el pH, provocando que el
queso adquiera un sabor amargo durante el periodo de maduracion.

Figura &, Pasteurizador Continuo Alta Temperatura Corto Tiempo (STCT) 758015 Segundos



PASTEURIZADOR COMTINUD 2.000 L/hora fvista
parcial 1)

PASTEURIZED0OR COMTIMNU O [vista parcial 2)

EQUIFO PASTELURIZADOR DISCONTINLG
250 a S04 litros

J 1

L.Estangue de ncero inoxidable doble pared.

I aghmdor elicirico

3. Termbdmetro

d.Unidad de frio (compresor)
S.Liave salida de leche

6. Liave salida doble pared
Tlalentador o gas{22.000 BTL/hr.)
B.Bombs sagus callents

S.Bomba ngun holads
ibEstangue agus callenta
11.Banco de hielo
12.Fanel de contral
13.Bomba de loche

1. Temperatura calentamionto de la leche 63°C Tiempo aprox.parn slcanzar la * Z0

minuntios.

Eanfriamiento de la leche de 63°C a 38*C. Tiempo aproxpars alcanzar la temperatura,

12 minutos.
10 Temperatura del sgus S350 a 90°C,

1. Temperatara del sgun cercanm a 05C,

Figura 7. Equipo Pasteurizacion Discontinuo 250 a 500 litros,
baja temperatura lareo tiempo (BTLT)

Deizquierda a derecha:

- Panel de Controly comprezor de frio
- Estanque doble pared para leche

- Banco de Apua Helada (piso)

- Calefan

- Bomba apua caliente (roja)

- Bomba agua fria (azul)
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4.5 OTROS TRATAMIENTOS DE LA LECHE CRUDA

4.5.1 Tratamiento con Agua Oxigenada

También es posible eliminar microorganismos indeseables que estén presen-
tes en la leche cruda, usando agua oxigenada, dado su efecto bactericida y
bacteriostatico. Si bien este tratamiento no tiene la eficacia de la pasteuri-
zacion, se logra eliminar una gran cantidad de microorganismos, aunque no
necesariamente destruye todas la bacterias patogenas para el hombre.

Este tratamiento estd recomendado para preservar la calidad inicial de la
leche de productores que no cuentan con sistemas eficientes de refrigeracion
y que se encuentran en lugares donde la temperatura ambiente es elevada y
que el procesamiento de la misma no se realiza en forma inmediata, evitando
con esto, que se deteriore y sea imposible su aprovechamiento para elaborar
quesos u otros productos lacteos.

Cuandolaleche estratada de estaformayse destina ala elaboracion de quesos,
el procedimiento no varia, pero si es recomendable aumentar la cantidad de
cultivo lactico que normalmente se usa y elevar levemente las temperatura,
debido a que los cambios que tienen que ocurrir en las diferentes etapas del
proceso, pueden darse en forma mas lenta.

La aplicacion de este tratamiento tiene el inconveniente de que el tiempo
para su aplicacion, es similar al necesario para cuando se pasteuriza en forma
lenta (estanque o tina quesera). Ademas el tiempo para que la leche coagule
es mayor y se obtiene una cuajada mas débil.

Procedimiento para tratar la leche con agua oxigenada
a. Caliente la leche entre 302 y 322C

b. Agregue 300 ml de agua oxigenada al 35% por cada 100 litros de leche,
diluyéndola 1:1 en agua potable fria.

¢. Mezcle bien y deje en reposo por 20 a 30 minutos.

d. Elimine el exceso de agua oxigenada, agregando a la leche 26,5 ml de una
solucion preparada con 4 partes de agua y una parte de catalasa por cada
100 litros de leche.

e. Espere 20 minutos para que todo el exceso de agua oxigenada se elimine.

f. Compruebe que el agua oxigenada se eliming, realizando la siguiente
prueba de control: Deposite 5 ml de la leche en un tubo de ensayo, agre-
gue 3 gotas de una solucion recién preparada de yoduro de potasio al
30%, y observe la reaccion. Si el color es amarillo, significa presencia de



agua oxigenada y por lo tanto hay que esperar mas tiempo y realizar la
prueba nuevamente hasta que sea negativa. Si pasado un tiempo, conti-
nua dando positivo, se debe agregar mas cantidad de solucién de cata-
lasa.

. La reaccidn es negativa cuando conserva el color blanco, indicando que la
leche no contiene agua oxigenada y se puede proceder a elaborar queso
con ella.
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CAPITULO 5

INGREDIENTES Y FORMULACION

5.1 USO DE ADITIVOS EN LA ELABORACION DE QUESOS

Los aditivos usados en la transformacion de la leche a quesos, pueden variar
dependiendo del tipo de queso y las reglamentaciones existentes en cada pais

o region.

A continuacion se transcribe lo que establece el Estado de Chile al respecto:

[

REGLAMENTO SANITARIO DE LOS ALIMENTOS (RSA) DEL

SERVICIO DE SALUD DE LA REPUBLICA DE CHILE

PAGINA 105 - PARRAFO VII - DE LOS QUESOS- Articulo 236

Para su elaboracion a los quesos se le podra adicionar:

a.
b.

o+ a o

>

Cultivos de bacterias productoras de acido.

Cultivos de hongos o bacterias especificas para quesos
de caracteristicas especiales.

. Cuajo u otras enzimas apropiadas para la coagulacion.
. Cloruro de sodio (sal comun).

.Agua.

Cloruro de Calcio.

. Nitrato de sodio o potasio: maximo 50 mg/kg de queso.

. Caroteno, carotenoides, roci o anato y riboflavina, solos

o mezclados.

Sustancias aromatizantes o saborizantes naturales
autorizadas.

. Acido citrico y/o lctico.

. Frutos, semillas y especias.



5.2 CULTIVOS LACTICOS

Actualmente, la industria elaboradora de productos fermentados, dentro
de los cuales se encuentran los quesos, tiene acceso a cultivos lacticos
seleccionados, purificados y concentrados que se agregan directamente a
la leche en forma de polvo (liofilizado) o congelados en lata, sin tener que
realizar ningln paso previo.

5.2 1 Preparaciones comerciales

Son varios los fabricante a nivel mundial que disponen de este tipo
de presentaciones las que solamente necesitan para su conservacian,
temperaturas que segun el caso varian entre -182C v -409C, esta iltima, se
requiere para un tipo de presentacion que se ofrece en forma de pelets y que
su destino principal es la industra mayor.

5.2.2 Evolucidn de los culfivos lacticos o frovés del Hempo

En Chile, el principal proveedor de estos cultivos es la firma danesa Cristian
Hansen, seguido por Danisco y su compra puede hacerse directamente en
Iz ciudad de Santiago a sus representantes mediante solicitud telefonica con
envio a cualguier ciudad del pais.

En las figuras siguientes es posible apreciar |a evolucion de los cultivos a través
del fiempo, hasta llegar a los superconcentrados de adicion directa, que se
disponen en la actualidad.
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Las ventajas de este tipo de cultivo conocido como DVS (Direct Vat Set) es su
costo y la certeza de que los microorganimos lacticos contenidos en el envase,
siempre se encuentran en un numero elevado, son puros y de muy bajo riesgo
de que se puedan contaminar y solamente es necesario mantenerlos a -182C
(congelador de un refrigerador doméstico).
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Figura 9. Presentaciones de los C. Lacticos en el presente

5.2.3 Rol general de los Cutivos Lacticos

En la elaboracién de los quesos, el rol de los CULTIVOS LACTICOS es producir
ACIDO y formar SABOR

Produccién de ACIDO: La ACIDIFICACION producida por las BACTERIAS LACTI-
CAS al transformar la LACTOSA en ACIDO LACTICO, tiene gran influencia en el
proceso de elaboracion de los quesos por:

a. Control de microorganismos contaminantes. Impedir el desarrollo de
microorganismos indeseados, que pueden causar defectos en el queso.

b. Extraer humedad. El aumento de la ACIDEZ estimula el desuerado de
la masa, debido a que la capacidad de las proteinas de absorber agua
disminuye cuando el pH baja. (Sube la acidez).

¢. Contribuir al desarrollo de sabor. Debido a la formacion de ACIDO LAC-
TICO se desarrolla sabor acido en el queso.

d. Contribuir a formar el cuerpo y la textura del queso durante la madura-
cién. Al aumentar la acidez se produce descalcificacion de la CASEINA,
debido al intercambio entre iones CALCIO e HIDROGENO durante ese
proceso.

e. Estimular la accién del CUAJO. La CASEINA tiene su punto isoeléctrico
(estabilidad) a pH 4,6 v la enzima QUIMOSINA (Cuajo) tiene su pH dpti-
mo en 4,0 para coagular la leche y un pH éptimo de 5,2 para descompo-
ner las proteinas durante la maduracion del queso.
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f. Desarrollar un pH adecuado para que los cambios bioquimicos nece-
sarios se produzcan durante la maduracion del queso.

g. Produccién de GAS y SABOR: La produccion de CO, (Anhidrido carbénico)
influye en la textura del queso debido a la formacion de ojos y el sabor
se debe a la produccion de compuestos aromaticos (diacetilo y acidos
volatiles).

El uso de Cultivos Licticos correctamente elegidos, es importante para la
elaboracion de productos lacteos fermentados donde el diacetilo, el CO, y
diferentes acidos grasos volatiles, otorgan una caracteristica importante del
sabor de un producto al que no escapan los quesos blandos y semiduros de
textura abierta.

El desarrollo de estos compuestos no es posible, sin no se tiene una adecuada
produccidn de acido lactico. La produccién de dcido y el desarrollo de sabor
y gas estan intimamente ligados.

Los cultivos lacticos naturales son usados en Europa continental y provienen
de leches que no hayan tenido ningln tratamiento térmico. Con estas leches
y bajo un estricto control sanitario de las vacas que la producen en zonas
geograficas especificas, se elaboran algunos quesos muy famosos y con
denominacionde origen protegida (DOP) .

Los cultivos naturales termofilos son usados en la fabricacion de quesos de
pastacocida (Gruyere, Emmental, Sbrinzy Grana) en una vasta zona geografica:
Francia, ltalia, Suiza y Alemania.

Los cultivos lacticos seleccionados, estan compuestos de una cepa pura o de
una mezcla de cepas puras. Por seleccion de cepas, se entiende, la investiga-
cidn de cepas dotadas de buenas propiedades acidificantes o aromatizantes,
espesantes, gasogenas, etc. El comportamiento de las bacterias, cepas selec-
cionadas, frente a los fagos es una preocupacién importantisima y constituye
uno de los criterios determinantes en materia de seleccidn de cepas.

5.2.4 Tipos de Cultivos Ldcticos

Cultivos Lacticos Mesdfilos
Especies que normalmente participan

- Lactococus lactis ssp. Lactis
Lactococus lactis ssp. Lactis biovar dacetilactis
Lactococus lactis ssp. cremoris

. Leuconostoc mesenteroides ssp. cremoris



Definiciones:

Cultivo de cepa simple: Aquel que contiene una sola cepa de las especies
Lactococus lactis ssp. Cremoris o Lactococus factis ssp. Lactis

Cultivo de cepa multiple: Aquel constituido por una mezcla definida de 3 a
4 cepas o un N2 mayor pertenecientes a las especies Lactococus lactis ssp.
Cremoris 0 Lactococus lactis ssp. Lactis.

Cultivos mixtos: Mezcla de cepas simples o multiples de Lactococus lactis
ssp. Cremoris, Lactococus lactis ssp. Lactis, Lactococus lactis ssp. Lactis biovar
dacetilactis y Leuconostoc mesenteroides ssp. Cremoris.

5.2.5 Funciones de los cultivos lacticos mesofilos

Desarrollo de Acidez

En los cultivos lacticos mesdfilos tanto lactococus lactis ssp cremoris como
lactococus lactis ssp Lactis son bacterias de tipo homofermentativo, debido
a que un 90 y 95% de la lactosa que utilizan como fuente de energia, es
transformada en dcido lactico como producto principal.

Los cultivo mixtos mesofilos, se caracterizan por contener especies homofer-
mentativas (producen principalmente acido lactico) y hetero-fermentativas
que ademas de la produccion de acidez y la degradacion de proteinas y de la
materia grasa, producen compuestos de aroma y sabor a partir de los citratos
presentes en la leche y del CO,, este Gltimo responsable de la formacidn de
0jos en diversos tipos de quesos.

Produccion de aroma y sabor a partir de los citratos

Tanto Lactococus lactis spp lactis biovar diacetilactis como Leuconostoc
mesenteroides ssp cremoris, son capaces de fermentar los citratos presentes
en la leche, produciendo sustancias aromatizantes.

Lactococus lactis spp lactis biovar diacetilactis, siendo homofermentativo
para con la lactosa, sintetiza diacetilo, compuesto de agradable y delicado
sabor y aroma, a partir de los citratos presentes en la leche.

Leuconostoc mesenteroides ssp cremoris, siendo homofermentativo para
con la lactosa, también produce diacetilo, pero en menores cantidades que
Lactococus lactis spp lactis biovar diacetilactis.
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Cultivos Lacticos Termdofilos

L. del brueckii ssp bulgaricus
L. lactis
0 Homofermentativos Thermobacterium L. helveticus
= L. acidophilus
8 L. johnsonii
=]
[=]
°
S L. casei
Streptobacterium
Heterofermentativos L. plantarum
Betabacterium
W
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o
8 . S. thermophilus
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o
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w

Figura 8: Bacterias l[acticas termdfilas de mayor importancia.

Rol de las bacterias termofilas en la elaboracion del queso

Produccion de Acidez

Esta caracteristicaes muyimportante. Unavelocidad adecuada de acidificacién
en la elaboracion de preductos lacteos fermentados esta en relacion directa
con la calidad final de los mismos.

La capacidad de un cultivo de producir cierta cantidad de acido lactico a partir
de la lactosa, en un tiempo dado y a una determinada temperatura, se deno-
mina ACTIVIDAD del CULTIVO.

El L. Helveticus propagado a 302 C por 24 horas, presenta una actividad consi-
derablemente menor en relacion a una incubacién realizada a 372 C.

Actividad Lipolitica
Algunas cepas de L. casei poseen una actividad lipolitica muy importante, que

ha demostrade tener una influencia en la fermacion de compuestos de sabor
y aroma tipicos en variedades de quesos duros.

Actividad Proteolitica

Las diferencias de actividad proteoclitica entre cepas de una misma especie,
frecuentemente se manifiestan como mas importantes en relaciéon a especies
distintas en un mismo grupo. Muchas cepas de streptococos y lactobacilos
presentan una estrecha correlacion entre habilidad para producir acido y
actividad proteclitica.



Produccion de Sabor y Aroma

Como resultado de la actividad lipolitica y proteolitica de las bacterias lacticas,
se producen compuestos que contribuyen al sabor y aroma tipico de cada
producto.

La actividad lipolitica de las bacterias ejerce cambios sobre la proporcion re-
lativa de los acidos grasos, observandose un aumento en los acidos grasos
libres.

Algunos lactobacilos, como L. casei, son capaces de llevar a cabo transforma-
ciones enzimaticas de algunos aminoacidos, produciendo amoniaco, acidos
organicos y CO,.

El 4cido acético es producido a partir de alanina, glicina y serina; acido pro-
pidnico a partir de treonina, dcido isobutirico de la valina e isovalérico de la
isoleucina.

La fermentacion realizada por bacterias lacticas de los citratos presentes en
la leche, origina la formacién de compuestos que otorgan sabores y aromas
delicados a los productos lacteos como lo son el acetaldehido y el diacetilo.

5.3 NITRATO DE SODIO Y DE POTASIO

El uso de nitratos se recomienda para inhibir las bacterias coliformes que
causan la hinchazén precoz en los quesos y también para inhibir la actividad
de la bacterias Clostridium butirycum y tirobutyricum, que provocan la
hinchazén tardia, la cual puede producirse en el queso, cuando éste tiene un
tiempo de maduracién mayor a los 30 dias.

No obstante lo anterior y que el Reglamento Sanitario de lo Alimentos permite
su uso, recomiendo evitar su utilizacion, en primer lugar por que si se aplican
las buenas practicas de higiene y manipulacion en la fabricacion, se pasteuriza
la leche y se evita elaborar quesos duros en la época en que se alimenta el
ganado con ensilaje, el riesgo de que se presenten los problemas de este tipo
de hinchazoén, es minimo.

A lo anterior, se agrega que las mencionadas sales durante el proceso de
elaboracion, se desdoblan a nitrosaminas, compuesto que induce alaaparicion
de células cancerosas. No obstante, que la Organizacion Mundial de la Salud
sefiala que usando las dosis permitidas, el nivel de nitrosaminas en los guesos
se encuentra bajo lo establecido por esta organizacion, insistiré en que debe
evitarse su uso por lo ya sefialado y por que no debemos olvidar también que
nos solo se consume queso sino que otros productos que contienen este tipo
de aditivos, como es el caso de las cecinas, sumandose entonces la cantidad
de ingesta de esta sales a través de otros alimentos.



5.4 COAGULANTES

5.4.1 Cuajos

El abomaso o cuajar es el cuarto y ultimo compartimento del estomago de los
bovinos, donde se encuentran la enzima coagulante QUIMOSINA (Renina) y
también otra enzima denominada PEPSINA.

El cuajo animal fue descubierto alrededor del afio 5.000 a.c. cuando las tribus
némadas guardaban la leche en el estomago de animales rumiantes para
su transporte. La quimosina y pepsina presente en el estbmago coagulaba
la leche, lo que posibilitdé sin querer, que se produjera el primer queso,
permitiendoles preservar la leche por mas tiempo.

El primer cuajo comercial fue estandarizado en su fabricacion por la firma
Christian Hansen en el afio 1874, empleando para ello métodos rudimentarios
que les permitieron extraer la quimosina y la pepsina de los estébmagos de
terneros y bovinos adultos.

Los terneros lactantes producen grandes cantidaes de la enzima gquimosina,
mientras que en las vacas prevalece un mayor contenido de la enzima pepsina.

Debido a que esta enzima produce sabor amargo, la mayoria de los queseros
prefieren usar cuajos con un alto contenido de la enzima quimosina y poca
cantidad de la enzima pepsina.

Afortunadamente, éste factor, (amargor) que dependia de |a edad de los
animales, ha sido superado por el desarrollo tecnolégico, haciendo posible
que las fabricas que disponen de conocimientos de punta y buena tecnologia
como Cr. Hansen, controlen la relacién enziméatica quimosina/pepsina y la
fuerza del cuajo.

El costo de éste tipo de cuajo, depende del precio de los cuajares. Debido a esto,
casi todas las compafiias que fabrican este producto prefieren la Quimosina
obtenida por proceso de fermentacidn. No obstante, se dan excepciones,
como es el caso de quesos con DOP (Denominacion de Origen Protegida)
o con AOC (Denominacién de QOrigen Controlada) como por ejemplo, entre
otros, el queso Gruyere, ya que la reglamentacion de estas denominaciones
exige el uso de cuajo animal.

En productos ECOLOGICOS, libres de OGMs (Organimos Geneticamente
Modificados) y en HALAL, puede usarse el cuajo animal, no asi en productos
KOSHER o VEGETARIANOS.

Los productos Halal tienen que ser aprobados para su consumo por las
directrices dietéticas Islamicas.

Como ya fuera sefalado, la sigla 0GMs, significa Organismos Genéticamente
Modificados. El material genético de estos organismos ha sido modificado en
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los laboratorios mediante técnicas de ingenieria genética. Muchas enzimas
alimentarias y médicas, aditivos y Quimosinas Producidas por Fermentacién
se producen utilizando tecnologia OGMs, mejorando la eficiencia de la
produccion y calidad de los productos finales.

También estan los productos denominados ecoldgicos, son productos que no
pueden tener residuos de pesticidas, fertilizantes quimicos y ningan aditivo
alimenticio. Existen algunas certificaciones ecolégicas que varian de acuerdo
al lugar y no son certificados productos ecologicos que en su fabricacion usan
tecnologia GMOs.

Existen cuatro categorias de alimentos Kosher y una de ellas tiene relacion
con los productos lacteos. Estos productos tienen que cumplir con la ley de
Judio Halaja.

Kosher Dairy corresponde a la leche y sus derivados como quesos, crema y
mantequilla que tiene que ser fabricados con leche de animales Kosher.

En cuanto a la dieta vegetariana, esta puede o no puede incluir productos
derivados de animales, como es el caso de los productos lacteos.

El Veganismo no consume productos derivados de animales, en cambio los
Lacto y Ovo-lacto vegetarianos si consumen productos derivados de la leche
como el yoghurt y el queso.

Los coagulantes Microbianos y los que se producen mediante Fermentacién
son apropiados para productos vegetarianos, no lo son las enzimas lacteas
derivadas de animales, como el cuajo animal y las lipasas animales.

El uso de Cuajo Animal en muchos quesos DOP y AOC como el Parmigiano-
Reggiano y Gruyere (requeridos por la ley) no pueden ser consumidos por
personas vegetarianas.

La coagulacion ezimatica constituye el método tradicional que se utiliza en la
elaboracion de la mayoria de los quesos que se elaboran en el mundo.

La Quimosina o también llamada Renina, se considera como la enzima ideal
para producir la coagulacion de la leche y en general, desde hace mucho
tiempo, es la enzima usada para valorar todas las otras enzimas coagulantes.

Existen muchas enzimas proteoliticas que coagulan la leche si se le dan las
condiciones adecuadas, no obstante, son muchas las que no pueden usarse
para fabricar quesos debido a que no son especificas y provocan un hidrolisis
intensa de la caseina en la maduracién del queso, provocando defectos en su
sabor y aroma.

Por lo general, los coagulantes se dividen en cuajo o quimosina y sustitutos
de cuajo.



Quimosina (cuajo)
Como ya fuera sefialado, la Quimosina tambien
llamada Cugjo o Renina, es el extracto del cuarto

estomago {(abomaso) de terneros lactantes con
una edad entre 10 a 30 dias.

Lz composicion de la Quimosing comercial
contiene entre un 10 a 60% de pepsing boving,
encontrandose gue la mayoria de ellas tienen
mas de un 20% debido al empleo de estomagos
de vacunos adultos para la produccion de este
cuajo.

La Quimosina de los coagulantes de origen animal es la que menor actividad
proteica presenta. Actda bien hasta pH de 6,8. A pH superiores su actividad
se retarda significativamente. Su mayor actividad en la degradacion de la
caseina, se encuentra entre valores de pH entre 5,0y 5,5.

SusHtutos de lo Quimosing

Son muchas las enzimas protedliticas de origen animal, vegetal y microbiano
que actian sobre los constituyentes de la caseina. No obstante, debe
considerarse para estas no solo su actividad proteolitica sobre la caseing,
sino gque también su capacidad para coagular v la actividad proteclitica no
especifica que incide en el rendimiento, la textura del coagulo obtenido v la
presencia de sabores.

La Pepsina es una proteasa acida, parecida a la Quimosina ¥ que tiene
actividad entre pH 6,5 y 6,6. Su utilizacion tiene sentido cuando se combina
con la Quimosina en una proporcion del 504%.

La pepsina de cerdo no coagula la leche a pH superiores a 6,6 y el queso
obtenido no es de buena calidad debido a que se generan sabores amargos.
Combinada con la Quimosing da buenos resultados, aungue su actividad es
muy reducida.

La pepsina bovina a pH 6,6 tiene una actividad inferior a la quimosina y por
ello debe aumentarse su dosis en al menos un 10%.

Respecto a las enzimas microbianas, algunos microorganismos esporulados
anaerobicos del género Badifius, como el subflis, cereus, mesentericus vy
pofimixa, pueden cultivarse industrialmente para obtener proteasas acidas
adecuadas para la coagulacion, el problema es que durante la proteclisis,
generan compuestos secundarios poco favorables para la calidad del quesco.



Las enzimas de origen microbiano son las que menos se afectan por el pH, son
mas estables y activas a pH superior a 6,6 que la Quimosina.

Los cuajos de origen vegetal como proteasa, papaina, ficina o bromeling,
tienen actividad proteclitica en la leche pero no poseen una actividad
coagulante importante. Por lo general no se utilizan ya que producen defectos
en la textura e intensos sabores amargos.

5.5 CLORURO DE CALCIO

El cloruro calcico o cloruro de calcio es un compuesto quimico inorganico
mineral, utilizado como medicamento en enfermedades o afecciones ligadas
a exceso o deficiencia de calcio en el organismo.

También se utiliza en la elaboracion del queso. El cloruro de calcio tiene
como funcion darle firmeza mecanica a la cuajada. Esto es particularmente
importante cuando se trata térmicamente la leche (Pasteurizacion o
Refrigeracion) debido a que estos tratamientos provocan una descalcificacion
parcial de las micelas de Caseina. La cantidad usadaes de 20 grflitro, pudiendo
llegar hasta 30 grflitro.

WValores mayores pueden otorgarle sabor amargo al queso. Un déficit de calcio
en la leche provoca que la cuajada tenga poca firmeza, lo que trae consigo la
produccion de “polve” de cuajada, que al irse al fondo de la tina,afectan el
rendimiento final del queso elaborado.

e
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@ Quimosina
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Figura 10. Represertacon de |a accion de la Quimoszina =obre la kCaseina de las
ricelas de Cazeina que permite la union entre ellas por puentes de Calcio v su

desestabilizacidn, provocando |a formacion del coagulo.
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Figura 11. Represertacion de una Micela de Caseina v la Quimosing degradando la kCazeina,

La Quimosina “rompe” |a k Caseina pemitiendo con esto que el calcio presente
en la leche establezca uniones entre las micelas, cambiando el estado de la
leche de liquido a semisalido. De esta manera, el quesero puede cortar y dar
inicio al proceso de concentracion de los solidos de la leche,que finalmente
formaran en el queso.

5.6 COLORANTES PARA QUESOS5

Enlos quesos maduros, loscolorantes tipicosvandesde
los matices amarillos a los naranjas. Principalmente se
utilizan annatto o beta-caroteno.

El COLORAMARILLO de los quesos se debe al contenido
de CARGTENO que hay en la materia grasa y que varia
durante el afio, dependiendo especialmente del tipo
de forraje consumido por los animales.

Para UNIFORMAR el color, se puede agregar colorante
a la leche dado que el color es una caracteristica de
muchas variedades de quesos.

En el mundo existen varias empresas que proveen colorantes. Una de las mas
importantes, es la empresa Chr. Hansen con mas de 125 afios de experiencia
en el campo de los colorantes y que ofrece una gama completa de beta-
carotenocy annatto.

De esta forma, el maestro quesero puede acceder a cualquier solucion natural
y pueden jugar con los matices de color dentro de las limitaciones dadas por

&6



la naturaleza, sin olvidar que algunos de sus colorantes tienen beneficios
funcionales sobre la salud.

5.6.1 Annatto

Proviene de las semillas del arbusto Bixa Orellana L., tiene una semilla blanca
en su interior, pero recubierta por una delgada capa muy coloreada. Los prin-
cipios colorantes de esta semilla son la bixina amarilla y la orelina que es roja.

La gama de colores del Annato se extiende desde un naranja amarillento
luminoso a un profundo naranja sangre. El extracto esta particularmente
indicado para dar color al queso untable. Estos colores también tienen una
buena estabilidad al calor y a la luz. Son solubles en agua, solubles en aceite,
acido-estables y encapsulados.

5.6.2 Beta Caroteno

Es el mds comuan de los carotenoides y se utiliza ampliamente en el sector
alimenticio y de las bebidas. Existe una amplia gama de soluciones con una
baja concentracién en beta caroteno, incluyendo tanto formulaciones hidro
como 6leo soluble. Ademas de sus propiedades colorantes, el beta caroteno
es un precursor de la vitamina A y se transforma en este nutriente esencial en
el cuerpo. Es también un antioxidante bien conocido y se cree que tiene un
efecto preventivo en gran nimero de enfermedades degenerativas.

5.6.3 Carbdn vegetal

Ofrece colores que van del gris al negro, dependiendo de la concentracién
usada. La suspension tiene una excelente estabilidad a la luz, al calor y al pH,
y se utiliza en el queso regaliz, helados y confiteria.

5.6.4 Clorofila
La clorofila proporciona una amplia gama de tonalidades verdes, del verde
amarillento a un verde azulado.

El pigmento se utiliza a menudo para colorear el helado, las bebidas y en
confiteria.

El extracto es también estable a la luz y al calor.

Se presenta en formato liquido, tanto hidro como dleo soluble, asi como
formato en polvo, acido-estables y encapsulados.

También se usa para decolorar el queso Azul (Dana Blue) similar al queso
Roquefort.

Es un colorante complementario al caroteno. Juntos en proporcioén adecuada,
hacen que el queso tome un color blanco. La sobredosis provoca que el queso
adquiera color plomo o verde.
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CAPITULS &

TECNOLOGIA GENERAL PARA LA
FABRICACION DE QUESOS

6.1 FORMULACION

Una vez efectuada la formulacion (cal-
culo de la cantidad de cada ingrediente
segun la cantidad de leche a procesar)
estos se pesan o miden dependiendo de
si son solidos o liquidos.

6.2 AJUSTE DE LA TEMPERATURA DE LA LECHE ¥ ADICION DE
CLORURO DE CALCIO

Alaleche en la tinaya estandarizada y pasteurizada se le ajusta la temperatura
a la necesaria para la coagulacion, que por lo general, para la mayoria de los
quesos, es de 349C v se procede a agregar la cantidad de cloruro de calcio
pesada y disuelta previamente en un poco de agua potable.

6.3 ADICION DE COLORANTE
'1.;-: ; 1!|I i i
e VA .

Si el Hipo de queso necesita de adicion
de colorante, este es el momento de ha-
cerlo.
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A continuacion se agrega el cultivo lactico o mezcla de cultivos lacticos disuel-
to () previamente en un poco de leche pasteurizada obtenida de la misma
tina. Facilita |z hidratacion y adaptacion del las bacterias del cultivo.

6.5 REAJUSTE DE LA TEMPERATURA DE LA LECHE Y ADICION DE
CUAJO [QUIMOSINA)

Finalmente, antes de agregar la cantidad de cuajo establecida de acuerdo a
loindicado por el proveedor vy segun |a pauta de elaboracion, yva que algunos
quesos exigen el agregado de mayor cantidad de cuajo (Ej. Quartirolo), verificar
que latemperaturade la leche se encuentraen 349Comassegun el quesoy que
s mantiene estable. Esto es muy importante para que la coagulacion ocurra
en el empo correcto. Cualquier variacion en la temperatura, provocara que
el tiempo de coagulacion se alargue (cuando es menor a la establecida) o que
se acorte (cuando es mayor). Ninguno de los dos casos es deseable, porque
el coagulo obtenido no tendra las caracteristicas adecuadas para realizar un
buen corte y esto influird en el rendimiento final del queso elaborado.

6.6 AGITACION

Como recomendacion general, cada vez que se agregue algun ingrediente ala
leche, debe asegurarse que éste se mezcle bien y para ello es necesario agitar
por lo menos 60 segundos.
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Como vimos, el ultimo ingrediente que se adiciona a la leche es el cuajo
(Quimosina), una vez mezclado es imprescindible detener el movimiento de la
leche para que la coagulacion se efectue normalmente y esto se puede hacer
dejando la pala o palas de agitacién detenida (s) dentro de la leche.

6.7 TAPADO DE LATINA QUESERA

Cumplido el paso anterior, es recomendable que la tina quesera se tape para
ayudar a que la leche mantenga su temperatura, que como ya se sefialo, es
muy importante para que el tiempo de coagulacién sea el esperado (30 a 40
minutos). Ademads, al tenerla tapada evitaremos que durante este periodo de
tiempo, puedan caer elementos extrafios a la leche o se posen moscas u otros
insectos en ella.

No obstante que el tiempo normal de coagulacion es de 30 a 40 minutos,
recomiendo realizar la prueba de coagulacién un poco antes. Esto por dos
razones, una para verificar que el proceso de coagulacion se esta produciendo
normalmente y dos que podria darse el caso de que la coagulacién y punto
ideal de corte se adelante.

Respectoalo anterior, el pH de la leche en proceso puede influir en la velocidad
de coagulacion cuando éste estd bajo el rango normal, (pH 6,6 -6,8) ya que se
estimula la actividad de la Quimosina y la coagulacién y momento ideal de
corte se adelantan.

6.8 DETERMINACION DEL MOMENTO DE CORTE DEL COAGULO

Decidir correctamente cuando cortar se logra con practica, no obstante es
posible usar algun método fisico para hacerlo, como por ejemplo un pene-
trémetro, instrumento que segln la consistencia del coagulo penetra en éste
a mayor o menor velocidad en un tiempo determinado, pero por lo general,
para tomar la decisidon de cuando cortar, se hace empiricamente y para ello
solamente se necesita la experiencia que da la practica.

Normalmente se estila hacer, un corte en cruz, en algun punto del coagulo
y con la punta de cuchillo se levanta el corte realizado vy si los cuartos del
corte se separan nitidamente, brillantes y sin romperse, ofreciendo cierta
resistencia, seria el momento de cortar.



Paredes lisaz brillantes . Suero cazitransparente

Al respecto, si el maestro quesero corta el coagulo cuando éste tiene una
consistencia blanda o muy blanda, el corte se realizara facilmente y sin mayor
esfuerzo fisico o mecanico, pero la fragilidad de las fracciones obtenidas
puede provocar perdidas {pequefias particulas, “polvo de cuajada®) que se
van al fondo de la tina quesera y se pierden con el suero.

En el caso contrario, que se proceda a cortar cuando el coagulo estd muy
firme, el esfuerzo fisico o mecanico para realizarlo serd mayor y puede ocurrr
que durante |z operacion, debido a la fuerza necesara para hacerlo, parte del
coagulo tienda a escaparse yfo que se corte algan hilo de Iz lira.

Por todo lo sefialado, es necesario que el momento del corte sea el comrecto.

MOMENTO DE CORTAR
FIRMEZA ADECUADA | El COAGULO debe tener
= 1 = una FIRMEZA que permita
su corte en granos homogéneos
que soporten la agitacidn
l posteriorn
Cuando todas las micelas de
CASEINAY LA MAYOR PARTE DE e
LOS GLOBULOS DE GRASA quedan Granos débiles:
en los granos después del corte * Serompen
'I! * Se agregan ¢n masas
. ] gue desueran disparejo
El SUERO que salga debe ser y acidifican de manera
transparente y de color amarillento | irregular

Coagulo muy firme: Dificulta el corte — Rotura de hilos de la lira — Granos
iregulares — Pérdida de solidos de leche.
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6.9 TECNICA DEL CORTE

El corte del coagulo se hace con herramientas llamadas LIRAS. Estas son unos
rectangulos {en caso de tinas rectangulares} de metal, cruzados por una serie
de alambres de acero inoxidable, ubicados a espacios regulares entre ellos.
Estos epacios varian en distancia dependiendc del tipe de trabajo v variedad
del quesec a producir. Generalmente las liras tienen un ancho inferior al ancho
interior de la tina quesera. Por lo general se usan dos liras, una de alambres
verticales y otra de alambres horizontales, aunque también puede usarse |a
misma inviertiendola.

La imagen muestra esquemdaticamente el érden secuencial para realizar el
corte del coagulo.

Lira Tina + cuajada

/

!

" ”
= :

1) 2) 3)

4) 6)




Recuerda:
1. La lira debe introducirse y retirarse del coagulo en forma oblicua y en
contacte con la pared de la tina.

2. Las liras deben encontrarse en perfecto estado de higiene, sin alambres
flojos, rotos, faltantes y sin oxido.

3. El corte siempre se debe efectuar con mucho cuidado, con exactitud, sin
necesidad de ejercer fuerza. De esta manera, disminuimos las pérdidas
de solidos a un minimo y obtenemos granos uniformes que eliminaran el
agua en forma pareja.

4. En esta operacion se pone en juego gran parte del rendimento quesero,
por ello debe realizarse siguiendo las recomendaciones indicadas mas
arriba.

6.10 TAMANO DE LOS GRANOS

El tamafio de los granos de cuajada es importante_por:_:

Los granos grandes tienen la | Alos granos pequefios es
tendencia a retener el agua mas facil eliminarles el agua.

Figura 12, Importancia del Tamano del Grane.

El tamafio de los granos depende de la distancia entre los alambres de la lira
y esta distancia puede variar entre 5 a 20 mm.

Para obtener granos muy pequefios, generalmente se usa una lira con
distancia entre alambres entre 5a 6 mm.

El quesillo chileno tiene granos de aproximadamente 20 mm,

En granos pequeiios las pérdidas se producen durante el corte al pasar la lira
varias veces por el coagulo.

Cada vez que se pasa la lira, se desprende una parte del coagulo como polvos
o finos que se pierden en el suero.

En granos grandes, las perdidas se producen durante la agitacion que se hace
después del corte, debido al efecto mecanico que rompe los granos que por
su tamafio son muy fragiles.

Los quesos con grancs de mayor tamafio, tienen mayor contenido de humedad
y un pH levemente superior.
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6.11 AGITACION DEL GRANO

Esta operacion generalmente se realiza en el proceso de elaboracion de la
mayoria de los quesos. Su objetivo es evitar que los trozos o cubos de cuajada
ocbtenidos se vuelvan a unir, favorecer la salida del suerc del interior de los
mismos y mantener sutemperatura uniforme.

Para todos los quesocs, la primera agitacion debe hacerse en forma suave,
evitando con ello que los granos de cuajada se rompan y se produzcan
perdidas innecesarias.

Las siguientes agitaciones pueden hacerse aumentandc la velocidad en
funcion de la consistencia de los granos, para lograr que estos se afirmen al ir
perdiendo suero desde su interior.

Este proceso es ayudado por el descenso del pH, debido a la accion de los
microorganismos del o los cultives lacticos, que producen acido lactico a partir
de la lactosa, favoreciendo la sinéresis {contraccion del grano).

Primera agitacion

| Los objetivos de la agitacién de los granos son: |

3.Mantener la

| 1. Facilitar la 2. Evitar la formacién
expulsion del de aglomerados por temperatura
suero agregacién de los uniforme en
granos. | toda la tina

Figura 13. Objetivo de la Agitacion de Los Granos

Finalizado el corte, los granos son muy blandos y fragiles y por ello la agitacion
debe ser suave y cuidadosa para evitar romper los granos y con ello perder
solidos en el suero.

a. La primera agitacién dura entre 15 a 20 minutos para lograr que los
granos se afirmeny no se aglomeren.

b. Asegurarse de que la agitacion sea uniforme en toda la tina.

c. La agitacion promueve la separacion del suero del granc al mantener
despejada la superficie de estos, permitiendo asi la libre salida del suero.



6.12 REPOSC

Al igual que la agitacién, en la mayoria de los quesos, el reposc se hace con
el fin de dar oportunidad al grano de afirmarse, para proceder a la siguiente
agitacion.

6.13 DESUERE PARCIAL Y AGREGADO DE AGUA CALIENTE

Normalmente estc se realiza durante la elaboracion de quesos semiduros
denominados de "masa lavada”, (Chanco; Danbo ¢ Gouda).

Esta operacion tiene como objetive subir el pH al interior del grano de
cuajada vy a la vez calentarlo gradualmente a una determinada temperatura,
por lo general hasta 382C, a una velocidad de elevacién de la temperatura
de 1,52C cada 5 minutes, usando agua a 659C. Esta velocidad para la adicion
del agua, es necesaric respetarla para evitar que el grano se "cierre” y por
ello se interrumpa el intercambio entre su interior y el suerc que lo rodea,
impidiendo que se cumpla el cbjetivo de que el grano suba su pH.

Desuerado

Objetivos del desuerado después del primer corte:

I
! !

a. Generar espacio'para b. Posibilitar una agitacién
agregar aguaa la tina mas vigorosa

Figura 14. Objetivo del Desuerado Después del Primer Corte

Ejemplo de a: Los quesos semiduros de masa lavada como el Gouda o el
Chanco, se fabrican agregandc agua caliente para cocer el grano y disminuir
la acidez.
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Ejemplo de b: Durante la coccién de quesos duros, como el Parmesano, se
agita el grano enérgicamente y por ello conviene retirar una parte del suero y
con ello evitar derrames de suero y cuajada al piso.

6.14 MANTENIMIENTO DE LA TEMPERATURA

Es muy importante para la calidad final del queso que
estemos elaborando, mantener las temperaturas que
nos indica la pauta del proceso. No basta con alcanzarlas

g sino que tambien es necesario mantenerlas y para ello
w nuestra tina quesera y sus servicios (agua fria y caliente,
' vapar, agitadares, etc.) deben permitirnos hacerlo facil-
: \ mente, independientemente de la temperatura ambien-

\ 'W_ | te, que por lo general varia con la estacién del afio. En

este sentido, es imprescindible que la paredes, fondo y
tapa de la tina, se disefien considerando su aislamiento de las variaciones
termicas del medio ambiente.

6.15 AGITACION INTERMEDIA

Objetivo: Romper los agregados de granos formados durante el proceso de
desuerado y regular la acidificacion de la cuajada.

En el momento en que se realiza la agitacién intermedia, la temperatura de la
cuajada favorece la actividad del Cultive Lactico, ayudando a la formacién de
mas acido lactico.

6.16 PUNTO FINAL DEL GRANO

Determinar el momento en que el grano de cuajada esta listo, es decir que
tiene la humedad adecuada para el tipo de queso.

Esto, al igual que determinar el momeno de corte requiere de experiencia
practica. No obstante, puedo dar algunas indicaciones para aprender hacerlo.
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Cuando la pauta de proceso nos indica gue nos acercamos al final (Hempo
de agitacion y temperatura) tomamos un pufiado de cuajada v lo apretamos
en la mano firmemente pero sin exagerar, para luego abrirla v ver si los
granos,al hacerlos saktar en |z palma de nuestra mano, se separanenunidades
independientes. Siesto ocurre, podemos concluir gue nuestro grano esta listo.

Por lo general esta prueba empirica se hace varias veces segun avanza la
ulima etapa o agitacion final, que es mas vigorosa que las anteriores y que
para cualguier tipo de queso, constituye la forma de ajustar la humedad final.

6.17 DESUERE FINAL

Se conocen muchas maneras de desuerar la cuajada. Las mas utilizadas son
aquellas que se hacen de acuerdo al tipo de queso como el pre-prensado bajo
suern, desuere en moldes, separacion mediante tela o malla, amasado y
fermentacion en |a tina quesera.

Operacion de dezuere
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6.18 SEPARACION DE LA CUAJADA Y ELSUERO

Existen 5 formas diferente pars hacerlo:

ﬂ.Pr&—prensadn | 2. Desuerado | 3. Separacion | 4.Amasado | 5. Fermentacion |
en los moldes | del susro por de |z cuzjada en
| tela omalla | latina

De acuerdo a esto, se desuera completamente dejando el grano seco o
también segun el tipo de queso se le deja con algo de suero, de manera
especial cuando no queremos que durante la operadion de llenado de los
moldes quede "atrapado” aire que finalmente se manifestara en el queso
como “ojos mecanicos”™. Al dejar algo de suero, éste impide gue quede aire.
En algunos quesos, especialmente los destinados a laminar, el ojo mecanico
es un defecto.

El ojo mecanico tiene la caracteristica de tener un tamafio varizble pero en
promedio no muy grande ¥ de bordes imegulares, que lo diferencian de otros
ojos como los que se forman por |z produccion de gas, por parte de algunas
microorganismos de los culivos lacticos o por la presencia indeseable de
bacterias coliformes.

6. 18.1 Pre -prensado bajo suero

Algunos guesos como el Gouda, Morbier y Danbo se prensan bajo suero, el
objetivo de hacerlo es eliminar el aire y asegurarse que no tengan ogjos
mecanicos. En el queso Chanco en cambio, por lo general, se presentan
algunos ojos mecanicos, mezclados con ojos formados por el cultivo lactico,
estos ulimos se diferencian claramente por que son redondos y brillantes.

Figura 15 Tina de Pre-prensado



Esta operacion de pre-prensado se puede realizar en la misma tina quesera o
en una tina para pre-prensar, de disefio especial.

Cuando los granos se han juntado y nivelado, se colocan planchas perforadas
de acero inoxidable, una vertical que permite juntar la cuajada de manera tal
de formar un blogque que tenga la misma altura de los moldes que se usaran
posteriormente y otra horizontal, presionada por pistones neumaticos (aire
comprimido) o pesos que a su vez ejercen presion sobre la cuajada. El tfiempo
de prensado varia entre 15 a 30 minutos. Es importante que la temperatura
del suero se mantenga, con el fin de que la cuajada no se enfrie durante esta
operacion.

Finalizado el pre-prensado, se retiran la prensa o los pesos usados vy las
planchas de acero inoxidable, se eliminan el suero vy se procede a cortar el
blogue en tamafios similares al de los moldes.

El queso sometido al pre-prensado pre-
sentara un textura cerrada, sin gjos me-
canicos, aungue puede tener otro tipo
de ojos si es que las cepas del cultivo
usado, contienen microorganismos pro-
ductores de gas.

6. 18.2 Desuerado e los moldes

Este método se utiliza para quesos como
el Camembert o Brie, donde una vez que
el grano esta listo se procede a llenar los
moldes con la cuajada vy el suero, sin
aplicar presion o aplicando una presian
muy baja.

6. 18.3 Separacion def suerc mediante tela o malla

Cuando el grano esta listo se introduce |3 tela o malla en la tina por debajo de
la cuajada para unir las cuatro puntas y de esta manera “pescar” la cuajada.
Dependiendo de la cantidad de cuajada, se retira de la tina manualmente o
mediante la ayuda de un tecle.
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6. 184 Amasado

En algunos quesos como el Tilsiter, una vez listo el grano, se desuera comple-
tamente |a tina para dejar solamente el grano de cuajada v se procede a agre-
gar la sal y amasarlo en forma mecanica o manual, usando una herramienta
similar a un rastrillo. Esta operacion se realiza en forma enérgica para evitar
que los granos se aglomeren. Producto de esto se incorpora aire entre los gra-
nos v se forma un delga pelicula de sal en la superficie de lo granos. El queso
fabricado de esta forma presenta muchos ojos pequefios de formairregular.

6.18.5 Fermentocion de lo cuojodo en lo fino. Cudfado de Quortirolo
eit ef molde y cuajada de Mozarelia en panes

Este método se usa para elaborar los quesos Mozzzarella, Cheddar, gqueso
Quartirolo y Provolone, entre otros. El procedimiento consiste {excepto el
Quartirolo) en desuerar totalmente la cuajada obtenida y apilarla 2 ambos
lados de la tina, calentar la doble pared hasta alcanzar una temperatura
adecuada, para que los cultivos actien y bajen el pH a 5,2, proceso que puede
demorarse entre 2,5 a 3 horas.

Para mantener la temperatura es necesario contar con una tina quesera
con tapa. A los 10 minutos, la cuajada se corta en panes y se dan vueka
para continuar la incubacion, manteniendo la temperatura constante. Si es
necesario, pueden apilarse hasta en grupos de a tres. La temperatura debe
medirse insertando el termametro o la termocupla si es digital, en uno de los
panes.

Cuando se fabrica Mozzarella, una vez alcanzado el pH de 5,2 los panes se
sumergen en agua caliente a 802C para luego amasar el pan y estirar la masa
{hilado). Esto se hace en forma manual o mecanica.

Cuando |z masa se estira sin cortarse, puede hacerse hasta en 1,5 a 2 metros
o mas, se le da la forma deseada. Luego se sumerge en agua a 2 a 39C para
enfriar la masa y mantener la forma. El producto chtenido es elastico y sin
ojos.
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En el caso del queso Cheddar, los panes, una vez alcanzado el pH optima,
se cortan aproximadamente en cubos de 2 cm x 2cm, en forma manual o
mecanica y se salan en seco para luego introducirlos en los moldes v llevarlo
a prensa.

Este queso no tiene ojos vy queda debilmente marcado con el contorno (mapa)
de la forma de los cubos.

£.19 MOLDEO

La cuajada se moldea para darle al queso una forma v un tamafio de acuerdo
a sus caracteristicas tipicas, que finalmente son reconocidas por los consumi-
dores.

En ciertos tipos de quesos que maduran externamente, la forma y el tamafio
es fundamental, debido a la relacion que se establece entre volumen y
superficie, pero tamhbién influye en todos lo quesos en su calidad final.

Por ejemplo, en aguellos que se salan
en salmuera, esta relacion influird en
la velocidad e intensidad del salado.
También en el porcentaje de humedad
que el queso pierde durante la madu-
racian, en la permeahbilidad a los gases
y la respiracion, entre otros.

Las formas y tamanos varian mucho y
£5 por es0 que encontramos quesos
redondos, rectangulares, cuadrados, esféricos, conos truncados, cilindricos,
etcy con pesos que van desde aproximadamente 200 gramos (Ej. Camembert)
hasta &0 kilos (Ej. Emmenthal).

Si los moldes no traen mallas metalicas o sintéticas es necesario usar panos
que pueden ser de osnaburgo o de sacos harineros. Este revestimiento entre
el queso y el molde es necesario para facilitar la salida del suero interticial
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{entre granos) y ademas dar inicio
a la formacion de la corteza al mo-
mento de prensar. Se exeptua de
esto agquellos quesos madurados
por mohos y otros frescos no ma-
durados (cuajadas enzimaticas o
acidas) como por ejemplo el que-
sillo chileno o el requesan.

.20 PRENSADO

La mayor parte de los quesos son prensados y esto se realiza para compactar
los granos, definir la forma caracteristica de cada uno, contribuir ala formacion
de corteza y a eliminar el suero no ligado al grano, {intersticial}.

Los quesos se pueden autoprensar por su propio peso, como es el caso del
quesillo chileno, el queso Brie o el Camembert.

Existen prensas detipopalanca, de tomillo, neumaticas verticales, horizontales,
etc.

Segun el fipo de queso (duros, semiduros, blandos, etc.} variara la presian y el
tiempo necesario de prensado, ya que en este proceso influird el tamafio, la
fimneza, su contenido de agua y materia grasa.

Ademas, es muy importante que el pH del queso, al momento de prensar, sea
el corecto. Generalmente, para la mayora de los quesos, el valor normal
varia entre pH 6,2 y 6,4.

La temperatura de prensado también es muy importantante. Al inicio, para el
primer prensado, es critica ya que |a cuajada debe mantener una temperatura
no inferiora los 182C para que los granos se cohesionen. Logrado esto, durante
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los siguientes prensados, es importante que la temperatura disminuya para
regular la actividad de los cultivos lacticos y que el pH descienda hasta unvalor
de 5,2, transcurridas aproximadamente unas 16 horas. Valores inferiores al
sefialado, son indicadores de que el proceso no fue adecuado y el pronostico
generalmente no es bueno respecto a la calidad final del queso. En este caso,
lo recomendable es venderlo sin esperar a que madure y con ello evitar
problemas que seguramente se presentaran durante la maduracion y que
provocaran gque el quesc no se pueda comercializar por sus defectos por sus
defectos.

Respecto a la presion a aplicar, esta varia segun el tipo de quesc desde 5 a 50
veces el peso de éste y en cuanto al tiempo también es variable, dependiendo
de la masa del queso.

Tamafio | ‘ Firmecza ‘ Temperatura | [ Contenido de grasa

T

Cuanto mas grande y firme sea T? superior a 182, Mientras mas alto sea
el queso es necesaria una presién pegado de el contenido, mas largo
mayor y por mayor tiempo. la cuajada en el tiempo de prensado,
el pafio o mallas. debido a que la grasa
T? inferior a 182C, influye en la retencién
dificulta la unién de suero.
entre granos

e " &

Queso amasado prensado El tiempo de prensado Cuanto mas elevado sea el

més prolongado que uno de varfa de un tipo a otro de porcentaje de grasa mas

estructura abierta quesn. tiempo llevara el prensado,
debido al aumento en la
retencién de suero

¥
e
e

Emmenthal 20 horas Gouda 3 a 5 horas Edam 1 a 2 horas

Figura 16. Factores de cuales depende la presion y el iempo de prensado.

a4



I VI S oD E 1 o o U E S
Pegado del queso a los Marcas que se producen
pafios o mallas en la superficie del queso
por efecto del uso de
pafios
P—> Queso muy blando
Pafios de osnaburgo
vy de tamafio adecuado | e
Queso elaborado para el tipo de molde
con leche de &
excesiva acidez
o bajo pH
Dar vuelta los quesos
> y colocar el pafio de manera
de evitar que se formen pliegues
Primer prensado sin
fi 11 rti
pafio o malla y a partir

del segundo prensado
colocar pafio o malla.

Figura 17. Problermnas que se pueden presentar por efecto del
prensado.

6.21 COLOCACION DE LOS QUESOS EN CAMARA FRIA

Los quesos semidures y dures se coelecan en una Camara a
129C durante uno o dos dias para enfriarlos.

OBIETIVO:
1. Facilitar la unicn entre granos

2. Evitar la formacion de ojos
mecanices en el borde, bajo la
corteza

3. Controlar la absorcion de sal.

4. Facilitar el secado correcto de
la superficie, promoviendo |a
formacion de la corteza.
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6.22 SALADO

El salado de los quesos se hace para resaltar su sabor caracteristico, mejorar
sU consistencia y aumentar su conservacion al impedir o retardar la accion de
microoganismos indeseables.

Los microorganismos varian en su tolerancia al contenido de sal, cuando el
contenido de sal supera el 0,5%, el desarrollo de las bacterias acidificantes
se hace mas lento y cuando el porcentaje de sal en el queso llega al 2,0% o
superiar, las bacterias butiricas se afectan.

También los microorganismos productores de compuestos de aromay de gas,
que forman ojos en la masa del queso son sensibles a la sal ¥ por ello 1z sal
pueden usarse para controlar la formacion de gas en los quesos.

Son varios los procedimientos que pueden utilizarse para salar y esto depende
en gran parte del tipo de queso que se fabrigue.

6.272.1 Salado de la cuajada sumergida en ef suero

En los quesos de masa lavada como el
Chanco o el Danbo, se sala la cuzjada
cuando se encuentra sumergida en algo
de suero.

Momalmente, cuando el grano esta
listo, se desuera hasta que se empieza
a ver la cuajada. En ese momento, se
agrega la sal disuelta previamente en
agua, a no menos de 352C., pasandola
por un tamiz o pafio limpio desinfectado en solucion de cloro.

Este procedimiento provoca que el queso tenga mayor contenido de humedad
y una consistencia mas suave, lograndose también un control sohbre la
velocidad en la produccion de acido por las bacterias lacticas de los cultivos.
Ademas, la masa del queso no presentara muchos ojos mecanicos.

6.272.2 Salade directo del grano
antes del moldeo

La sal se agrega a los granos de
cuajada una vez que el suero se
elimina completamente. En este
caso, la sal actda directamente
v se dispersa rapidamente. Para
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que la sal se distribuya homogeneamente, se agrega en forma fraccionada
y mezclandola con los granos a una temperatura entre 289C y 309C. Este
procedimiento tiene la ventaja de que se facilita la distribucion y absorcion
y se disminuyen las perdidas de humedad y materia grasa. El inconveniente
es que no se puede aplicar a todos lo quesos, porque al mezclar en seco, se
puede incorpor aire que luego en la masa del queso se manifestara en forma
de ojos mecanicos.

6.22.3 Solodo sobre 1o superficie del queso

El salado en superficie por lo gene-
ral s hace en quesos blandos como
el Camembert y el Brie, frotando sal
fina sobre la superficie, una vez que
ingresan a la camara fria de madura-
cion.

También este método se usa para
otros tipos de quesos en lo gque se

frota la corteza con sal, repitiendo su
aplicacion, que puede hacerse diariamente, durante dias y hasta una semana.

6.22 4 5alado ent salmuera

Por lo general los quesos que
se salan en salmuera son los
duros, no obstante, también
algunos semiduros o quesos
que su salazon se inicia en la
tina y luego se completa en
salmuera.

Las salmueras se preparan
disolviendo cierta cantidad
de sal en agua, pasteurizandola, (802C/15 minutos), enfriandola entre 122Cy
149C. para finalmente corregir su pH, el cual debe ser igual al del queso para
asegurarse que elintercambio entre éste vy la salmuera sea normal.

Para un mejor aprovechamiento del espacio, los quesos se pueden sumergir
en la salmuera colocando entre ellos separadores, de manera de permitir que
la superficie de cada queso quede libre para la penetracion de |z sal.

La superficie de los quesos que queda expuesta al aire y no toma contacto con
la salmuera, tiene que cubrirse con sal seca ylas tinas conteniendo los quesos,
taparlas con mallas para evitar gque caigan a esta elementos extrafos.
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También es posible usar el sistema de jaulas, donde se acomodan los quesos
y a continuacion se sumergen totalmente en la salmuera. La ventaja de usar
este método, es que no es necesario dar vuelta los quesos todos los dias. La
desventaja se produce por que es necesario utilizar un tecle para sumergirlos
y para retirarlos de |la salmuera, ademas de disponer de mas espacio para la
operacion.

En la salmuera, los quesos se salan por penetraciéon de la sal contenida en
ella. Primero en la superficie, para luego y de manera gradual difundirse en
toda la masa del queso. Por ser un proceso conocido como osmosis, asi como
la salmuera penetra, también sale suero del queso, normalmente en mayor
cantidad, lo que provoca una pérdida en peso que se estima entre 2% y 5%,
dependiendo del tipo, tamafio y forma del queso.

Dicha pérdida se produce mayormente en la superficie, lo que hace que en
esta zona, la cantidad de agua retenida sea menor que la del interior del
queso, fenomeno que contribuye a la formacidn de la corteza.

Los quesos destinados a madurar deben esperar a ingresar a la salmuera para
darle tiempo a que la fermentacion lactica finalice y el queso se enfrie. El
tiempo necesario depende del tamafio y forma del queso, variando entre 24
a 48 horas.

En cuanto al tiempo necesario para que el queso se sale, también es variable,
entre unas pocas horas hasta un dia sin son semiduros y si son duros varios
dias, dependiendo de su forma y tamafio, pero la distribucion homogénea
de la sal en toda la masa del queso puede demorarse algunas semanas,
dependiendo también del tipo y tamafio del queso.

6.22.5 Preparacion de salmueras

Kg de Sal en 100 | de Agua °2Baumé a 152C

15,7 | 13,2
19,8 15,6
731 17,8
26,9 20,0
29,0 | 21,1
E1il 22,1

Cuadro 10. Kilogramos de sal y concentracidn en grados en la salmuera en 2Baumé.

Para preparar la solucion de salmuera, se pesa la sal requerida para la
cantidad de litros que se necesiten. Por ejemplo, de acuerdo al cuadro x, si
necesitamos 50 litros de salmuera a 222 Baumé, tenemos que pesar 15,55 Kg
de sal y disolverlos en 50 litros de agua.

BB



Cuando ya se tenga la sal disuelta en el agua, se tiene que pasteurizar,
calentdndola a 802Cy manteniéndola a esta temperatura por unos 15 minutos.

A continuacién, se enfria hasta alcanzar los 10°C y se le ajusta el pH a 5,2
usando dcido clorhidrico o suero acidificado a pH 4,4.

Esta (ltima alternativa tiene la ventaja de aumentar el poder buffer de la
salmuera.

Ademas, es recomendable medir el pH de la salmuera y corregirlo cuando
ésta no se ha usado por un largo tiempo, cuando se ha tratado térmicamente
o se utilizaron recipientes de primer uso.

En general las salmueras utilizadas para la mayoria de los quesos deben
cumplir con los siguientes valores:

| Parametro Valor
 Concentracion . 20a22° Baumé
| pH | 51572

| Temperatura | 129C - 14eC
 Trazas de metales pesados {Cu-Fe) Libre

Cuadro 11. Pararemos de la salmuera y sus correspondiente valores.

6.22.6 Cuidado y manejo de las salmueras

Es importante controlar todos los dias la concen-
tracién de sal en la salmuera, si esta disminuye y
no se corrige, la corteza de los quesos guedara ge-
latinosa.

Por otra parte, lo contrario, una concentracidn
exagerada de sal en la salmuera, formard una
corteza gruesa y dura. Es por ello que en la mayoria
de los quesos semiduros, se utilizan salmueras con
una concentracion de 20°Baumé.

En cambio, en los quesos duros como el Reggiano
o Parmesano, es recomendable iniciar el proceso
de salado, con una salmuera de menor concentracidon (182Baumé) para luego
pasar a una mas concentrada, (24°Baumé).

El pH de la salmuera debe ser similar al del gueso, gue normalmente se
encuentra entre 5,1 y 5,2 al otro dia de la elaboracién. La similitud del pH,
entre gueso y salmuera es necesaria para gue el proceso de salado se realice
normalmente. De igual forma la temperatura debe mantenerse entre 122Cy
142C.



Para entender mejor la razon de lo sefialado, daré algunos ejemplos practicos:

a.En el caso de que la salmuera tenga un pH muy bajo, el queso que se
sumerja en ella, al salir de esta, tendra en su superficie mayor acidez (en
la corteza yenla capa cercana a esta ), que provocara que su superficie se
ablande, quede viscosa y resquebrajable, provocando que el queso tenga
una corteza anormal, que afectara su calidad v permitira que los hongos
se desammollen en su superficie y penetren a la masa interior.

b. Cuando el pH de la salmuera es mas bajo que el del queso, el proceso
de salado serd mas lento, debido a que la salida de acido desde el queso
hacia la salmuera en contracormriente con la entrada de sal hacia el interior,
alargara el iempo necesario para alcanzar la salazon necesara.

. Cuando se introducen en la salmuera quesos con pH elevado, estos que-
daran con defectos debido a la formacion de un “cordén” de borde color
blanco, seco v quebradizo.

d. En caso de que la temperatura de |z salmuera se encuentre elevada, por
sobre los 149, el proceso de salado se hara mas rapido. Si por el contrario,
la salmuera se encuentra muy fria, la absorcion de sal sera mas lenta.
Esta variaciones de temperatura deben evitarse, de lo contrario |z calidad
del queso se vera comprometida. El proceso de salazon tiene que hacerse
dentro del rango ya indicado {122C a 149C) para que se realice en forma
constante y suave. De esta forma se obtendra un queso con una corteza
delgaday flexible, ademas de controlar la fermentacion mientras la sal se
distribuye e impedir que la materia grasa se funda y por ende se dificulte
elintercambio entre el queso v la salmuera.

6. 22 7 Comtaminacién microfifana de fas salfmueras

Las salmueras pueden contaminarse con microorganismos que tienen la fa-
cultad de desarrollarse en éste medio. Debido a esto, las salmueras deben cui-
darse filtrandolas pericdicamente v en caso de que los recuentos microbianos
se eleven por encima de las 100.000 uf.c/ml {unidades formadoras de colonia
por ml} debe pasteurizarse o eliminarse y preparar una nueva salmuera.
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CAPITULS 7

MADURACION DE LOS QUESOS

Si bien todas las etapas del proceso de fabricacion de los quesos son impor-
tantes, la de maduracion es critica y por ello insistire en esto.

7.1 MODIFICACIONES BIOLOGICO-ENZIMATICAS DURANTE LA
MADURACION DE LOS QUESO5

Durante la maduracion se pro-
ducen modificaciones en el
queso que son provocadas por
los microorganismos  lacticos,
sus enzimas y las enzimas agre-
gadas tales como guimosing,
pepsing, etc.
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En la mayoria de los quesos la caseina cumple un papel muy importante,
no obstante que la materia grasa tiene un rol también relevante en algunas
variedades de quesos, como los azules con mohos y algunos especiales
elaborados con leche de oveja o de cabra.

La materia grasa de la leche es degradada por las lipasas en dcidos grasos que
a su vez son transformados por otras enzimas en compuestos aromaticos.

7.1.1 Estructura y Consistencia

La estructura y consistencia del queso sera en gran medida dependiente del
proceso de coagulacién enzimdtica de la caseina, llevada a cabo por el cuajo
agregado inicialmente. Para obtener una cuajada con buenas propiedades, es
importante que las condiciones de pH, temperatura y actividad del cuajo sean
las adecuadas.

Posteriormente las enzimas proteoliticas presentes en el queso, atacan las
proteinas y las descomponen en fragmentos mas pequenos denominados
péptidos. Por lo general, muchos de los péptidos, especialmente los compren-
didos entre los 6 y 10 aminodcidos tienen sabor amargo.

7.1.2 Formacion de sabor

Varias peptidasas transforman los péptidos de mayor tamafio en péptidos
sabrosos y aminoacidos libres. Estos ultimos aportan diferentes sabores al
queso y por lo general tienen sabor dulce.

7.1.3 Formacion de aroma

Se produce posteriormente a la formacion de sabor por la accicn de enzimas
deaminasas y decarboxilasas que producen varios componentes volatiles
aromadticos, algunos de sabor muy fuerte. Unos pocos miligramos de estos
componentes afectan el perfil de sabor del queso.

Para lograr y mantener una alta calidad en los quesos elaborados, es
fundamental mantener un balance entre Estructura y Consistencia, Sabor y
Aroma.

Lo que diferencia a los quesos individualmente, es el limite y balance entre
estos atributos.

7.1.4 La grasa de la leche y el queso

La materia grasa de la leche se encuentra contenida dentro de glébulos
formados por una membrana de lipoproteina.



Cuando se fabrica el queso, la grasa queda atrapada en un 90% en la cuajada.

La leche contiene lipasas propias (nativas) pero también las bacterias
contaminantes pueden aportar lipasas. Cuando la membrana que forma
el glébulo de grasa se rompe, la materia grasa es atacada por las lipasas
presentes.

El tratamiento térmico (pasturizaciéon) destruye las lipasas nativas, pero las de
las bacterias contaminantes por lo general son termorresistentes.

La lipolisis es el mayor aportador al desarrollo de sabor en los quesos fuertes,
como el Parmesano o el Reggiano, las variedades azules o el Feta.

El mayor efecto en el sabor ocasionado por la actividad lipolitica, se debe
a los &cidos grasos libres de cadena corta como el BUTIRICO, CAPROICO vy
CAPRILICO, que generan sabores fuertes caracteristicos.

También los acidos grasos libres pueden degradarse a otros compuestos que
también otorgan caracteristicas de sabor en ciertos requesones.

Como vya se menciond, cuando hablamos de los componentes de la leche,
el componente mas abundante de sus sélidos es la Lactosa. Ademas se
encuentran presentes los citratos en aproximadamente 2 gramos por litro
de leche y una pequefa cantidad de hidratos de carbono asociados a la K-
Caseina (glicoptroteina).

Cuando elaboramos quesos, la lactosa es utilizada por las bacterias acido
ldcticas de nuestros cultivos para multiplicarse, formando 4cido lactico y
algunos compuestos aromaticos.

7.1.5 Fermentacion primaria

Es la que tiene lugar en la tina quesera y durante las primeras 24 horas. En
esta etapa, toda la LACTOSA es consumida pero no el CITRATO, el cual puede
estar presente en su totalidad o en una parte de este.

La fermentacién primaria es el paso mds importante en la maduracién
indirecta del queso, pero la fermentacidn secundaria es decisiva para ciertas
variedades de quesos como el suizo o la mozzarella.

7.1.6 Fermentacion secundaria

En esta fermentacidn de los carbohidratos, el CITRATO residual es convertido
en componentes aromaticos como DIACETILO, ALCOHOL, ALDEHIDOS vy CO..

La GALACTOSA se fermenta por las bacterias acido lacticas no adicionadas.
En los quesos tipo suizo, las bacterias propidnicas son capaces de degradarla
como también al LACTATO.
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aldehidos, alcoholes, lactonas, cetodcidos, compuestos fendlicos y esteres.

Figura 18. Degradacion de la caseina durante la maduracian.

La figura 18 muestra los procesocs enzimaticos desarrollados en la elaboracion
del queso, desde la etapa de coagulacicn de la caseina mediante el cuajo
hasta el posterior proceso de maduracion. Si la etapas previas se efectuaron
correctamente, en las camaras de maduracion se produciran los cambios
biocguimicos para los cuales el maestro quesero trabajo, lograndose entonces
las transformaciones esperadas de la proteina, la grasa, la lactosa remanente,
del acido lactico, los citratos, etc.,, modificaciones que provecan que el
queso cambie su textura y consistencia inicial, ademas de adquirir sabores y
arcemas que hacen de éste producto algo deseable, variando desde lo suave
a lo intenso, dependiendo del tipo de queso, el tipe de leche y las enzimas y
microcrganismos lacticos invelucrados.
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Para que esto pueda suceder, nuestras cdmaras de maduracién deben
construirse con materiales lavables y de facil desinfeccién, oscuras y
ventiladas, aisladas de la condiciones atmosféricas exteriores y climatizadas,
controlando eficientemente su temperatura, asi también, el porcentaje de
humedad relativa ambiental, que es la forma que se dispone para tener bajo
control la actividad y velocidad metabdlica de los microorganismos y enzimas
presentes al interior del queso y de esta forma asegurar que la maduracion
se lleve a cabo normalmente y obtener siempre un queso de buena calidad.

7.1.7 Formacion de fa corteza

La corteza es muy importante para la mayoria de los quesos. Esta se caracteriza
por que su contenido de agua es menor que el del la masa interior y esto, por
supuesto, hace que su porcentaje de sal sea mayor.

Las funciones principales de la corteza son la de proteger al queso de
contaminantes microbianos, permitir su manipulacién y transporte y prevenir
la evaporacion exagerada del agua desde el interior del queso.

Como ya fue sefialado, la formacién de corteza se inicia durante el moldeo y
continua durante el prensado, donde el queso pierde agua, principalmente
de la superficie, a través del pafio o malla. Si el queso pasa por salmuera, el
proceso de formacion de corteza continua, ya que al estar en contacto con la
sal, esta se concentra en mayor cantidad en la superficie. Por esta razdén, no
solo los quesos duros deben pasar por la salmuera, sino que también aquellos
semiduros que por motivos comerciales, deban transportarse a lugares
alejados, resistiendo mejor el posible dafio mecanico que puede producirse
durante las operaciones de carga, traslado y descarga.

Finalmente, durante el periodo de maduracién en cdmara, la formacion de la
corteza continua, perdiendo mas humedad hasta el momento de su venta. La
cantidad de agua perdida depende de las condiciones ambientales, que como
ya se sefiald, deben mantenerse bajo riguroso control (humedad, temperatura
y ventilacién), evitando con ello que la corteza se deteriore.

La velocidad de formacion de |a corteza de los quesos en general y de manera
particular la de los quesos semiblandos y los semiduros, tiene que ser lenta. Si
por el contrario, la deshidratacidén en la superficie es acelerada, més répida que
la que se produce al interior del queso, la corteza se reseca, pierde elasticidad
y se contrae, perdiendo la capacidad de contener al queso, lo que provoca su
rotura y el ingreso de esporas de mohos que dafiaran el queso.

Para los quesos duros, es recomendable que una vez formada la corteza,
se aplique sobre su superficie y con una esponja o pafo, aceite de linaza.
Este aceite no afecta el sabor y permite que la corteza se mantenga elastica,
evitando su desecacidn y rotura. Ademas, le confiere a ésta un color amarillo-
dorado muy atractivo. El numero de veces que se debe aplicar aceite de linaza
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durante la maduracién, dependerd de la observacion visual. Por lo general, es
suficiente con una vez cada 15 dias, cuando las condiciones ambientales estin
controladas.

Otra aspecto muy importante a tener en cuenta durante la maduracién, es
el volteo de los quesos. Durante la primera semana debe hacerse todos los
dias, cambidndolos de lugar, si la repisa estda mojada o de lo contrario, secar la
repisa antes de volver a ponerlos.

A partir de la segunda semana, el volteo puede espaciarse a dia por medio. En
el caso de los quesos duros, como el periodo de maduracidn es prolongado,
la frecuencia de volteo se puede espaciar en forma progresiva a medida que
pasa el tiempo. No obstante, si se desea voltear con mas frecuencia, puede
hacerse y es beneficioso, ya que aumenta el numero de inspecciones visuales
del estado de cada queso.

El volteo es muy importante hacerlo, porque permitimos que ambas caras
del queso tengan la misma oportunidad de “respirar,” es decir, efectuar el
intercambio gaseoso entre el interior y el ambiente. Ademds, evitamos,
especialmente los primeros dias, que el queso se deforme, sobretodo los
blandos y semiduros ademds de que la superficie del queso que estd en
contacto con la repisa, no se ablande y deteriore.

En caso que la superficie de los quesos se encuentre muy humeda al ingreso a
la cdmara de maduracién, puede usarse un ventilador, con el objeto de ayudar
al secado superficial. No obstante, no se debe abusar de este recurso ya que
un secado exagerado, puede dafiar (resecar) la corteza en formacion.

Relacionado con lo anterior, es recomendable que las cdmaras de maduracion
cuenten con una pre-camara. La razén de esto, es que si se ingresan a ésta
los quesos recién elaborados, la humedad ambiental subird, algo que deberia
evitarse.

La aparicién de mohos y levaduras ambientales sobre la superficie de los
quesos, es uno de los problemas que mas se repite y que afecta la calidad de
estos.

Generalmente, la mayoria de los queseros conviven diariamente con estos
contaminantes que afectan la calidad de sus quesos y se resignan a adoptar
procedimientos, que lamentablemente no apuntan a impedir o minimizar la
contaminaciéon. Normalmente su proceder se orienta al “reacondicionamien-
to” y no a la prevencién. Una vez que la superficie de los quesos alcanza una
contaminacion que se aprecia a simple vista, usando escobillas y agua tibia o
fria, hacen “desaparecer visualmente” a nivel superficial los mohos y levadu-
ras, pero la realidad es que los hongos nos se eliminan, dehido a que ya han
penetrado en el queso, de igual forma que laraiz de una planta en la tierra. La
consecuencia de esto es que los mohos volverdn a “florecer” cuando aun los
quesos estén en la cdmara o en el mercado o en manos del consumidor final.



7.2 U50 DE CERA

Desde hace mucho tiempo algunos tipos de que- e
s0s son encerados o pintados. Este tratamien-

to persigue evitar que los hongos se desarrollen

en su corteza, disminuir la pérdida de humedad

y otorgarle al queso una atractiva presentacion.

Cuando se aplique la cera, la humedad relativa de

las camaras debe disminuirse a un 70%, para evi-

tar que se desarrollen hongos sobre la cera.

Cuando se decida aplicar la cera, deben elegirse aquellas que tengan la
caracteristicas de ser flexibles y elasticas, de manera de que no se quiebren
cuando los queso se manipulen.

Previo a encerar los quesos, la corteza se tiene que limpiar y secar, con el
objeto de eliminar la grasa v humedad, asegurandose entonces que la cera
quede correctamente adherida y no se formen “ampollas”.

Para aplicar lacera alos quesos hay que demretida y esto se logra generalmente
a 1209C, aunque esta temperatura puede ser mas elevada, dependiendo de
su composicion o proveedor, pudiendo Hegar a los 1409,

Una vez derretida la cera, los quesos se sumergen por un tiempo de 4 a 5
segundos. Cuando son pocos quesos, esto sehace manualmente, sumergiendo
una mitad primero, para una vez solidificada la cera, proceder a encerar la
mitad faltante.

Losquesosaencerar debentemperarse alamisma temperatura del lugardonde
se procederd a encerarlos, esto para evitar que se produzcan condensaciones
sobre su superficie y posterior desarrollo de microorganismos entre la corteza
y la cera.

Respecto a los colores, existen parafinas de color rojo, negras, amarillas y
verdes. El queso Edam se reconoce no solo por su forma sino que tambign por
el color rojo de la cera que tradicionalmente se usa para revestirlo. También
esta el caso de algunos quesos grana, que se cubren con cera de color negro.
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7.3 ENVASADO DE LOS QUESO5

Los quesos, una vez listos para su consumo, deben prepararse para ser comer-
cializados y para ello, si es necesario, debe limpiarse, envasarse y etiquetarse,
cumpliendo con la normativa existente en la region o pais de destino.

Los quesos se tienen que envasar para;

» Otorgarle a nuestro producto una presentacion atractiva v acorde con
un alimento de consumo humano.

» Disminuir |z evaporacion de agua que puede perjudicar al queso ¥
disminuir progresivamente su peso de saliday

» Protegerlo de contaminantes y dafios mecanicos durante su manejo,
alargando su vida atil.

Materiales disponibles para el envasado manual:

1 Cera

2. Pintura plastica

3. Bolsas de polietileno o similares

4. Papel aluminio

5. Carton o madera, generalmente como complemento de los anteriores o
para el transporte de los quesos al mercado, cuando el tipo de queso lo
exija.

Envaosodo mecanizodo

El termoformado con film flexible o rigido asociado al envasado en atmosfera
modificada y envasado al vacio, resulta ser una buena alternativa para quesos
de tamafio pequeno, trozos de quesos o quesos frescos. También el envasado
al vacio con bolsas termocontraibles sin modificacion de atmasfera da muy
buenos resultados.




En el envasado con modificacidon de la atmdsfera, el gas principal utilizado es el
anidrido carbonico. Cuando envasamos quesos frescos sin maduracién o poco
madurados, la mezcla de gases que se utiliza contiene entre un 25% a un 45 %
de anhidrido carbdénico y el porcentaje restante, por lo general, es nitrogeno.
Este sistema da buenos resultados cuando se envasan laminas de queso ya
que ademds de favorecer el desarrollo de sabor, facilita al consumidor su uso
porque que las ldminas se separan facilmente. A lo anterior, debe agregarse el
aumento de la vida atil del queso al usar este tipo de envasado.

No obstante lo sefialado mas arriba, se debe considerar, independientemente
del sistema de envasado que se elija, los siguientes aspectos:

1. Algunos quesos pueden envasarse precozmente, incluso en algunos
casos 24 horas despues de salir de la salmuera, cuando su superficie
se ha secado. En estos caso, se tiene que considerar que el envase
bloquerd la salida de humedad (entre 2% a 5%) que normalmente ocurre
durante la maduracién y por ello es necesario que durante la fabricacién,
la humedad se regule de manera tal que cuando el queso se retire de
la salmuera, la humedad sea la que el queso presenta cuando ya esta
maduro. De lo contrario, el queso liberard suero que quedard a la vista
entre el queso y el envase.

2. Al momento de envasar, la superficie o corteza del queso debe estar seca
y a la misma tempertura de la sala de envasado, con el fin de pervenir
condensaciones de humendad sobre el producto y el consiguiente riesgo
de que se desarrollen hongos entre la superficie del queso y el envase.

3. El material de envase debe ser transparente, impermeable a los gases y
al vapor de agua, resistente a cortes y/o pinchazos y garantizar un cierre
totalmente hermético.

99



100



CAPITULS

PAUTAS PARA LA ELABORACION DE
ALGUNAS VARIEDADES DE QUESOS

En esté capitulo encontraran las pautas correspondientes a ocho varedades
de quesos, expresamente elegidos por algunas diferencias en su procesa-
miento.

La intencion de lo anterior, es sefialar gque con una misma materia prima, es
posible fabricar quesos muy diferentes.

Las ocho tecnologias comesponden a los quesos Chanco, Morbier, Cheddar,
Gruyere, Mozzarella, Quartirolo, Parmesano y Camenbert.

8.1 ELABORACION DEL QUESO CHANCO |kl

El queso Chanco es untipo de queso chileno, elaborado con leche pasteurizada
de vaca. Este queso madurado posee una consistencia semiblanda, de cuerpo
cremoso o mantecoso de color blanco amarillento. Cuenta con abundantes
ojos, de pequefio tamafio y formas irregulares y una corteza delgada y seca.
Su tiempo de maduracion no supera los 21 dias.

Su origen se remonta al
siglo ¥Vl en la zona cen-
trosur de Chile. La deno-
minacion proviene de la
ciudad de Chanco, en la
Region del Maule, en cu-
yos alrededores rurales
se produce dicho queso.
En la actualidad, sin em-
bargo, gran parte de la
produccion de este queso se realiza de forma industrial, siendo uno de los
quesos mas comercializados en Chile, tras los quesos Gouda. Chanco “una
mata & planta indigena manantial de agua de esa mata®.
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Procedimiento para su fabricacion

1. Pasteurizacion:

2. Enfriamiento:

3. Adiciones:

4. Adicion de
cuajo:

5. Tiempo de

Coagulacion:

6. 1°" corte:

7. 1* reposo del

grano:

8. 2% corte:

9. 2% reposo del

grano:

10. 1°* agitacion:

11. 1% desuere:

12. Cocimiento
del grano:

13. 2% agitacién:

14. 2% desuere:

15, Salado:

Lenta en tina a 64°Cx 20 min o pasteurizacidn continua a

75°C por 15 segundos.

Hasta 34 °C.

A los 38°C agregar el cloruro de calcio y los cultivos

mesofilos.

Estabilizar 1a temperatura a 34°Cy adicionar el cuajo.

Aproximadamente en 35 a 40 minutos.

Con una lira de pase entre hilosde 0,8 y 1 cm.

Durante 5 minutos.

Con la misma lira se ajusta el tamanio del grano (similar al

de un grano de maiz).

Durante 5 minutos.

Suavemente por 15 minutos.

Hasta 30% calculado en base a la cantidad de leche en

proceso.

Gradual con agua a 65°C, subiendo 1,5 °C cada 5 minutos
hasta alcanzar los 38°C. La cantidad de agua a usar se
calcula en un 20% en bhase a la cantidad de leche en

proceso.

Por un tiempo de 15 min, manteniendo la temperatura a

38°C.

Hasta que se vea la cuajada.

Incorporar a través de un tamiz o pafio, un 1% de sal
diluida en agua a 409C, calculando la cantidad en base al

volumen de leche en proceso.




16. 3*'desuere:

17. Llenado de

los moldes:

18. 1*' prensadoy
volteo:

Casi total,asegurandose que el grano guede con algo de
SUErD.

Forer |a cuajada enlos moldes preocupandose de gue
gueden bien llenos.

Frensar durante media hora con una presion de 50 kg/
cm?. Seguidamente, se retiran de |a prensa v se procede

al volteo.

19. ®* prensado vy

volteo:

20. Retiro de

los quesos del

molde:

21. Ingreso
8 cimars de
maduracion:

22. Maduraciény
voltes:

Frensar durante 1 hora a una presion de 100Kg fom?,
voltear, retirar la malla o pafio, dejando los guesos en la

prensa o en camara fria, pero sin presion hasta el otro
dia.

Se sacan los guesos de los moldes v se procede a

identificarlos con lapiz de tinta grado alimenticio.

Se colocan los quesos en las repisas de la camara de
maduracion, regulada entre 12-14 °C v con una humedad

relativa entre 80 a 85 %.

El tiempo de maduracion ideal para este tipo de queso es
de 21 dias, volteandolos diariamente durante |a primera
semana, para después hacerlo dia por medio.
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8.2 ELABORACION QUESO TIPO MORBIER || |}

El queso Morbier se denomina igual que el pequeno pueblito del Jura y junto
al Comté, es el queso mds conocido del Franco Condado. Antiguamente los
queseros del Comté tan solo elaboraban Morbier para su consumo personal.
Este queso se ha elaborado tradicionalmente en dos partes separadas por
ceniza, cada una de las partes provenia de un ordefio diferente: el vespertino
y el matutino. En esta pauta reemplazamos la ceniza por semillas de amapola.

Procedimiento para su fabricacion
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1. Pasteurizacién:

2. Enfriamiento:

3. Adiciones:

4. Adicién de
cuajo:

5. Reposo:

6. Corte:

7. 1° Agitacion:

8. Desuere inicial:

9. 2% Agitacion:

10. Calentamiento
de la cuajada:

11. 3°° Agitacién:

12. Salado:

Esta se efectta a 64°Cx 20 minutos o a 75 °C por 15
segundos dependiendo del equipo disponible.

La leche se enfria hasta 34 °C.

Se agrega cloruro de calcio a razén de 20 g por cada
100/1 de leche, colorante 2 ml/100 Lts y cultivos

|acticos.

Dosis normal, una vez que la leche se estabiliza a 34 °C.

Durante 35 - 40 minutos hasta que coagule la leche.

De un tamano similar al del grano maiz. Para ello se
hacen 2 cortes con lira de distancia entre hilos de 0,8
cm, dejando reposar 5 minutos entre cada uno de los

cortes.

Suave durante 15 minutos.

Se extrae de la tina el 35 % del suero calculado en base

a la cantidad de leche.

Suave por un tiempo de 5 minutos.

Gradual,con agua a 65°C, subiendo 1,5 °C cada 5 min
hasta alcanzar los 38°C. La cantidad de agua a usar se
calcula en un 20% en base a la cantidad de leche en

proceso.

Normal por 15 min o hasta que se ajuste la humedad

del grano.

Incorporar un 1% de sal en forma de salmuera a la
cuajada que se encuentra sumergida en algo de suero,
a través de un tamiz o paiio. La cantidad de sal se

calcula en base a la cantidad de leche en proceso.



13. Pre prensado
bajo suerc:

iediante rejillas de acero inoxidable, se junta la
cuajada en un solo blogue gue gueda bajo suero yse
prensa por 15 minutos. Se quitan las rejfillas y se corta
el queso en tamafio adecuado para el tipo de molde v
se colocan en estos.

14. Llenade de los
moldes:

En caso de no optar por el paso 13, desuerar dejando
algo de suero ¥ poner la cuajada en los moldes,
asegurandose gue gueden hien llenos yllevarlos a la
prensa.

15. 1*' prensado:

Aplicar una presion de 50 kg fom?® durante 30 minutos.

16. Desmolde:

Desmoldar v cortar horizontalmente el queso de
maneta tal de obtener dos mitades iguales. Colocar
una de las mitades en el maolde, agregar las semillas
de amapola evitando hacerlo en los bordes ¥ colocar
encima la otra mitad.

17. Control de pH:

Este deberia estar entre 6,2 a 5,4.

18. 2 prensado:

Aplicar una presion de 75 kg/fom? durante 30 minutos.

19. Desmolde:

Se retiran los guesos de la prensa y se dan wuelta,
dejandolos en los moldes sin malla o pafio, hasta el dia
siguiente.

20. Retiro de los
guescs del molde:

Se sacan los guesos de los moldes v se procede a
identificarlos con lapiz de tinta, grado alimenticio.

21. Ingresec
g cAmars de
maduracién:

Se colocan los guesos en las repisas de la camara
de maduracion, regulada entre 12-14 "Cy con ura
humedad relativa entre 80 a &5 %.

22. Maduraciény
voltes:

El tiempo de maduracion ideal para este tipo de gueso
es de 45 dias, volteandolos diariamente durante |a
primera semana, para después hacerlo dia por medio.
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8.3 ELABORACION DE QUESO CHEDDAR

Originalmente producido en la villa de Cheddar, en Somerset, Inglaterra. Los
quesos tipo Cheddar son elaborados en el Reino Unido, Irlanda, Canada, los
Estados Unidos, Sudédfrica, Nueva Zelanda, Argentina, Australia (donde se
conoce como Tasty cheese) y Suecia. Su sabor se va haciendo mas fuerte a
medida que avanza su maduracion, etiquetandose los envases segun el grado
de ésta: de «suave» a «fuerte / dcido / afiejo / seco». Se usa leche de vaca que

debera estar pasteurizada.

Procedimiento para su fabricacion

[ 1. Estandarizacion
| de la leche:

‘ 2. Pasteurizacion:

' 3. Enfriamiento:

4, Adiciones:

5. Adicién de
| cuajo:

‘ 6. Reposo:

‘ 7. Corte:

| 8. 1°° Agitacion:

| 9. Coccidn:

10. 2* agitacion:

11. 1* Desuere:

12. 2% Desuere:

A 3,2 % de materia grasa.

Esta se efectua a 64°Cx 20 minutos o a 75 °C por
15 segundos.

Se enfria la leche 34 °C.

Se agrega cloruro de calcio a razén de 20 g por
cada 100/Lts, colorante 6 ml/100 Lts y cultivos
lacticos.

Una vez que la leche se estabiliza a 34 °C.

Durante 35 - 40 minutos hasta que coagule la
leche.

De un tamano similar al del grano maiz. Para
ello se hacen 2 cortes con lira de distancia entre
hilos de 0,8 cm, dejando reposar 5 minutos
entre cada uno de los cortes.

Suave durante 15 minutos.

Directa, en forma gradual a través de la doble
camisa de la tina hasta alcanzar los 40 °Cy
luego mantener dicha temperatura por 40 a 55
minutos agitando.

Hasta que el pH del suero se encuentre entre
6,1a6,3.

Hasta que aflore la cuajada.

Cuando el pH sea igual a 6,0, desuerar
completamente, inclinando la tina para que la
cuajada quede bien escurrida.




13. Chedarizacion:

Ordenar |z cuajada en dosfilasa lolargo de la
tina. Regular |z temperatura ambiente de la
tina entre 382C v 40%C y mantenerla tapandola.
Una vez que los granos se unen, cortar en

- panes |as filas, apilatlos e invertir cada cierto

tiempo. Esperar queel pHdesdendaa 5,12 5,2.
manteniendo la temperatura.

14. Corte en lina vez alcanzado el pH=5,2 y manteniendo |a

cubos: temperatura de 30 °C se procede a cortarcon
maguina o manualmente usando un cuchillo, en
cubos de aproximadamentes 2 x 2 cm.

15, Szlade: Finalizado el corte en cubos, se sala en seco a2
razon de2 a 2,5 gr/ litro de leche.

15. Meoldeo: Se colocan los cubos en los moldes.

17. 1* Prensado:

Frimer dia: Presion graduzl hasta llegar a 50 kg/f
cm? /24 hr.

18. 2*° prensado:

Se aplica un bafio a B0°C por 30 segundoso 2 a
3 minutos a 45 °C. {Opcional} ¥ se lleva a prensa
2 80 kg fom?

13. Desmolde:

Se sacan de los moldes ¥ se pusden plastificar o
aceitar.

20. Maduracion:

Al segundo dia s |a superficie esta seca aceitar
con aceite de linaza. Al 3* 0 4™ dia se aplica otra
mano de aceite ¥ asi sucesivamente hasta crear
una capa. Mantener por 2 mesesa 15 "Cy 85 %
de H.R para luego bajara 12°C. En 3 0 4 meses
esta listo. Rendimiento 9%.
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8.4 ELABORACION DEL QUESO MOZZARELLA [}

Mozzarella del italiano antiguo mozzare ‘cortar’ es un tipo de queso originario
de la cocina italiana, de pasta cocida y amasada a base de leche de Bufala,
aunque también se hace con leche de vaca. La forma varia desde pequeiios
trozos, bolas o tiras hasta grandes ristras, en consecuencia su peso oscila entre
30y 600 g. Su uso mayoritario, y el que le ha dado fama, es para la fabricacion

de pizzas.

Procedimiento para su fabricacion

1. Estandarizacién
de la leche:

2. Pasteurizacion:

3. Enfriamiento:

4, Adiciones:

5. Adicién de cuajo:

6. Reposo:

7. Corte:

8. 1= Agitacion:

9, Coccion:

10.Reposo:

11.Desuere:

12.Apilado:

A 2 % de materia grasa.

Esta se efectua a 64°C por 20 minutos o a 75 °C por 15
segundos.

Se enfria la leche 34 °C.

Se agrega cloruro de calcio arazonde 20 gr /100 It y

cultivos lacticos termdfilos.

Una vez que la leche se estabiliza a 34 °C.

Durante 35 - 40 minutos hasta que coagule 1a leche.

De un tamaiio similar al del grano maiz. Para ello se
hacen 2 cortes con lira de distancia entre hilos de 0,8
cm, dejando reposar S minutos entre cada uno de los
cortes.

Suave durante 15 minutos.

Directa, en forma gradual a través de la doble camisa
de la tina hasta alcanzar los 40 °C y luego mantener

dicha temperatura por 10 minutos agitando.

A 40°C, hasta alcanzar un pH entre 5,6 y 5,8 en el
suero gracias al desarrollo de los cultivos lacticos.

Total.

Apilar el grano a ambos lados de la tina.



13Cortedels
cuzjada:

En pares y reposo con volteos hastas que los panes
alcancen un pH de 5,2

14. Hilado:

Se van colocando |os panes de a uno dentro de

un recipiente con agua a 80°C, para luego retirar y
proceder a amasar y estirar. Esta operacion se repite
hasta alcanzar un largo aproximado de 1 metro.

15. Moldeado:

La cusjada adopta |a textura de una pasta blanda

¥ puede moldearse faciimente. Luego se introduce

en agua fria y al enfriarse se endurece guedando

lista para salar. Se puede hacer un moldeo manual
llevando los extremos hacia el certro ¥ luego
imviriendo ¥ realizando el mismo proceso, hasta gue
el hueco gue gueda en el centro es peguefio, en este
momento se coloca en el molde con dicha parte hacia
el fondo para gue termine de formarse.

16. Salade:

Arazonde 30 g desal en el agua del hilado por kilo
de cuajada o salmuera & 212 Baumé, dependiendo el
tiempo de salado del tamafio del queso.

17. Terminacicn:

Se envasan al vacio.

18. Conservacion:

Camara fria entre 52 y 82,
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8.5 ELABORACION DEL QUESO QUATIROLO I

El Quartirolo es un queso de pasta blanda elaborado con leche de vaca,
de origen italiano con denominacion de origen, su nombre proviene de la
alimentacion de las vacas con la hierba Quartirola en otofio. En la actualidad
se fabrica todo el afio con leche descremada o semi descremada y no solo
en ltalia sino que en otros paises del mundo. Su sabor es caracteristico,
ligeramente &cido - aromético en el queso fresco y mas aromético en el
maduro y su tiempo de maduracion varia entre 5y 30 dias.

Procedimiento para su fabricacion

1. Estandarizacion A 3,2 % de materia grasa o descremda.
de la leche:

2. Pasteurizacion:  64°C por 20 min o 75 °C por 15 segundos.

3. Enfriamiento: 38°C.

4. Adiciones: Cloruro de calcio, cultivos y cuajo en dosis que
duplica la adicién normal y a una temperatura de
38°C.

5. Tiempo de 10 minutos o menos.

Coagulacion:

6. Corte: Con lira de un pase entre hilos de 1,2 cm,
obteniendo un grano del tamaiio de un
marshmallow.

7. 1¥ Reposo: S min.
8. 1% agitado: | Suave por 2 a 3 min.
| 9. 2% Reposo: Hasta alcanzar el pH entre 6,4 -6,5.
| 10. 1*" Desuere: Hasta que se vea el grano.
| 11. Salado: | Directo a razon de 7 gr/Lt de leche (mezclar y dejar

en reposo por 3 a 5 min).

12. 2% Desuere: Casi total de manera que el grano quede con algo de
suero.



13. Moldeo:

En moldes cuadrados de 18 x 18 x 4 cm, gue cargan
aproximadamente 3 Kg de cusjada.

14. Prensado:

Se colocan los guesos unos sobre otros hasta

3y sobre ellos se aplica una pesa de 4 a5 kg,
dejandolos enla misma tina a una temperatura de
40°C.

15. Volteo:

A los 30 min y retirando |a malla o pafio.

15. Descenso de
pH:

Mantener los guesos en |z tina a 40°C volteandolos
cada 30 minutos, hasta alcanzar un pH: 5,2, esto se
logra en un tiempo guevariaentre 2 a 3 hr.

17. Enfriado y
secado:

En camara fria a & "C volteando diariamente hasta
gue dejen de exudar suern.

18. Maduracidn:

Se envuelven en papel mantequilla blanco de primer
uso y se colocan en cajas de carton para dejarlos en
camara fria a 8°C.
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8.6 ELABORACION DEL QUESO PARMESANO -REGGIANO [ I

Parmesano o Reggiano son los famosos quesos italianos de consistencia dura
y granular. De las provincias de Reggio y Parma tienen un tiempo de madu-
racién de al menos 1 afio. Su produccién se encuentra regulada por una DOP
(Denominacion de Origen Protegida). Poseedor del quinto sabor, el umami, se
usa rallado o gratinado como un condimento de pastas, pero también es un
excelente queso para otras preparaciones, consumirlos solos o acompanados
de vino y para postres, preferentemente cuando es joven, no obstante que es

muy bueno en cualquier punto de su maduracion.

Procedimiento para su fabricacion

1. Estandarizacién
de la materia grasa:

2. Pasteurizacion:
3. Enfriamiento:
4, Adiciones:

5. Adicién de cuajo:

Materia grasa 1,8 %, por lo que es necesario

descremar la leche.

64°Cx 20 min o 75 °C por 15 segundos.

a34°C

Cloruro de calcio y cultivos lacticos terméfilos.

Una vez estabilizada la temperatura a 34°C en

dosis normal.

6. Reposo:

Durante 35 - 40 minutos hasta que coagule la

leche.

7. Corte:

El tamaiio del grano es de 3mm. Para ello se
hacen 4 cortes con lira con un pase entre hilos
de 0,8 cm, dejando reposar 5 minutos entre

cada uno de los cortes.

8. 1% Agitacion:

9.1%
Calentamiento:

10. 2% Agitacion:

14, /200
calentamiento:

12. 3°" Agitacidn:

Suave durante 15 min.

Subir la temperatura gradualmente en 20

minutos hasta llegar a 43 °C.

| Fuerte durante 20 min.

Subir la temperatura lentamente en 30 min

hasta llegar a 50°C.

Vigorosa hasta obtener un grano firme (el
grano en movimiento al chocar con la mano se

siente como arena).

13. Desuere:

Casi total, de manera que el grano quede con

| algo de suero.




14. Moldes:

Lienado de los maoldes presionando para gue
nao gueden inter espacios, evitando con estola
formacion de ojos mecanicos.

15. 1* prensado:

120 Kg fom? durante 30 min.

16. Voltecy
medicién de pH:

H esperado 6,2

17. 2% prensado:

180 kg focm? durarte 30 min.

18. Volteo

19. 3* prensado: - 250 kgfcm? por 60 minutos.
20. Volteo

21. 4" prensado: 300 kgfecm® 60"

22_Retirodels

Dejar los guesos en los moldes o en cdmara

malla o pafio: fria hasta el otro dia.

23.Secadoy Encamarafria a 8 10°C por 24 horas.

enfriamiento:

24. Salado: Ensalmuera durante 24 hr a 22°Be conun pH
igual al del gueso y temperatura entre 12 v
14°C, para formato de & kg.

25. Secado: Enpre-cimaraentre 12 y 14 °C.

26. Maduracicn:

Trasladar a camara de maduracion regulada
entre 12 ¥ 14 "C ¥ con una humedad relativa
de 80~85% de humedad, por un tiempo no

inferior de & meses y optimo de 48 meses.

27. Tratamiento de
la cascara:

Esto se recomienda hacerlo para evitar que la
corteza se reseque y se produzcan partiduras.
para ello aplicar con una esponja aceite de
linaza en su superficie, una vez por semana o
cada 15 dias segln la apreciacion visual de la
supetficie.
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8.7 ELABORACION DE QUESO GRUYERE [}

El primer conde de Gruyére restablecio, en una carta del afio 1115, el derecho
de elaborar queso en la zona montafiosa de Gruyere ya en la edad media se
exportaba a Vevey y Ginebra y luego a Lion, Paris e Italia. Es un queso duro he-
cho a base de leche de vaca entera, de pasta prensada y cocida. Tiene forma
redonda y presenta una corteza granulada de color pardo uniforme.

Procedimiento para su fabricacion

1. Pasteurizacion:

2. Enfriamiento:

3. Adiciones:

4. Adicion de
cuajo;

| 5. Reposo:

6. Corte:

7. 1°" Agitacion:
815
Calentamiento:

9, 2% Agitacion:

10. 3 Agitacion:

11.:240
calentamiento:

12. 4" Agitacion:

13. Desuere;

Esta se efectua 64°C por 20 mino a 75 °C por 15
| segundos.

| Se enfria la leche a 34 °C.

' Se agrega cloruro de calcio a razén de 20 g por
cada 100 litros y cultivos lacticos.

' Esto se hace una vez estabilizada la temperatura
de la leche a 34°C.

Durante 35 a 40 minutos tiempo estimado para
que coagule la leche.

El tamano del grano es de 3mm para ello se
hacen 3 cortes con lira con un pase entre hilos
de 0,8 cm, dejando reposar 5 minutos entre cada

uno de los cortes.

Suave por 15 minutos.

Directo, en forma gradual a través de la doble
camisa de la tina hasta alcanzar los 42 °C y luego

mantener dicha temperatura por 20 minutos.
Manteniendo los 42 °C agitar por 15 minutos.

Esta se hace en forma enérgica por un tiempo de
20 minutos.

Calentamiento directo, en forma gradual a través
de la doble camisa de la tina hasta alcanzar los 50
°Cy luego mantener dicha temperatura por 15

minutos.

Mantener agitando por 20 a 30 minutos hasta
obtener un grano firme.

Este es parcial ya que este tipo de queso no debe

tener 0jos mecénicos.




14. Llenadc de los
moldes:

Foner la cuajada en los moldes asegurandose gue
gueden hien llenos.

15. 1* prensado:

Con una presion de 50 Kg fom?® durante 30
minutos.

16. Volteo y
medicicén de pH:

Se retiran dela prensa y se voltean midiendo el
rH el cual deberia estar entre 6,2 y 6,4.

17. 2% prensado:

Aplicar una presion de 120 kg fom? por 60
minutos.

18. Volteo:

Retiro de los quesos de |a prensa y volten.

19. 3* prensado:

Con una presian de 170 kg/em?® durante &0
minutos.

20. Volteo: Retiro de la malla o pafio, dejandolos en prensa o
camara fria hasta al otro dia.
21. Secadoy Los quesos se colocan en cimara fria regulada

enfriamiento:

entre - 10°Cy se dejan por 24 horas.

22. Salado en A 22°Be, conun pH de 5,2 por 24 horas para
zalmuera: guesos de & kg.
23. Secado: Se colocan en pre-camara regulada entre 12 2Cy

14°C.

24. Maduracién:

Se Traslade a camara de maduracion regulada
entre 12 y 14 "C ¥ con una humedad relativa de
20~85%, por un tiempo no inferior a 6 meses y
con un optimo de 12 meses,
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8.8 ELABORACION DE QUESO CAMENBERT [ I}

Es de origen Francés, de la region de Normandia con su tipica corteza de vello
blanco y pasta blanda a base de leche cruda de vaca.

Tipo: blando, con hongos superficiales.

Forma, Dimensiones y peso: redondo de 11cm de diametro, 3cm de altura,
peso de 250g.

Apariencia: Corteza delgada blanca, pasta blanda y elastica.
Caracteristicas. Moho superficial especifico

Sabor suave a muy fuerte dependiendo del tiempo de la maduracion.

Procedimiento para su fabricacion

1. Estandarizacion: Estandarizar la materia grasa a 3,5%.

2. Pasteurizacion: Lenta en tina a 64°C por 20 minutos a
pasteurizacion a 752C por 15 segundos.

3. Enfriamiento: Hasta 349C.

4, Adiciones: Alos 382C agregar el Cloruro de Calcio , el
cultivo mesofilo y el penicillium.

5. Adicion de Cuajo: | Cantidad normal.

6. Tiempo de 30 a 40 minutos.
Coagulacion:
7. Corte: Con lira de pase entre hilos de 2 cm.

8. Reposo del grano: | Por 30 minutas con agitacion intermitente
(opcional) suave.

9. Llenado de los Verter los trozos de cuajada con suero

moldes: mediante cuchardn o jarra en los moldes
dispuestos sobre una malla de acero inoxidable
que permite el paso del suero desde los
moldes sin fondo. Rellenar en la medida que el
nivel de cada molde va disminuyendo.




10. Volteo:

11. Traslado 3 cdmara
de 1990

12 Salado de los
quesos:

13. Traslado a camara
de maduracién
regulada a 82Cy 85%
H.R.:

14. Envasado:

15. Almacenamiento:

15. Rendimiento:

Aproximadamente transcurridos 60 minutos

{cuajada se ve firme), voltear los guesos sohre

la rejilla.

Trasladar los guesos en sus maoldes v sobre |a

refilla a la cimara para estimular la produccian
te acido lactico v el desprendimiento de suerg.
Mantener los guesos en esta camara hasta gue

el pH alcarnce el valor de 5,2.

Sal seca: 7 gfqueso, frotando toda su supetficie

o salmuera con una concentracion de

15%Baumeé durante 1 hora.

Colocar los guesos sobre rejillas de acero
inoxidahle, plastico o madera. Tiempo de
maduracion aproximado entre 8 y 10 dias.
Lo importante es gue toda |a supetficie del
gueso esté cubierta con el “pelo blanco” del

penicillium camembert.

Ervolver [os guesas en papel de doble hoja

especial para éste tipo de queso. Ehiguetar.

Camara refrigerada a 42C.

7 litros de leche por kilo de gueso.

117



118



CAPITULS 2

EVALUACION SENSORIAL

Este capitulo fue disefiado y escrito por el doctor v director de evaluacion
sensorial para el grupo queserc mundial Savencia & Dairy, el sefior Philippe
Dumain, junto con la responsable de la Escuela del Queso de Santa Rosa en
Chile, Iz sefiorita Noemie Richard.

Santi Rosa

Los derechos de autor sobre esta imagen pertenecen a 5AMTA RO%A CHILE ALIMEMTOS LIRITADS,

9.1 EVALUACION SENSORIAL Y LA CATA DEL QUESO

9.1.1 Historia de los 5 senfidos y lo evaluacion sensorial

El consumidor quiere lolindg, lo suave, lo cremoso y utilizar sus cinco sentidos
antes de comprar un producto.

Esta expectativa existe desde mucho fiempo en la industria alimenticia.

Para responder a sus necesidades, tal como fue descrito mas arriba, artesanos
e industriales utilizan el analisis sensorial.
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El andlisis sensorial es una disciplina cientifica que permite la medicién, el
anadlisis y hasta la interpretacién de reacciones frente a las caracteristicas
percibidas por los sentidos.

De acuerdo a este concepto, el hombre es utilizado como una herramienta de
medicidn para responder a las expectativas hedonisticas de otros hombres:
los consumidores.

El andlisis sensorial, a través de test realizados hace intervenir nuestros cinco
sentidos (la vista, el tacto, el oido, el olfato y el gusto).

El primero en hablar de “sentido” fue Aristételes quien en su libro Il del
Tratado del Alma escribid “para convencerse que no hay otros sentidos que
los cinco sentidos ordinarios, me refiero acd al oido, el olfato, el gusto y el
tacto (...}"

Durante el renacimiento, Leonardo Da Vinci destaca lo valioso de los sentidos:
“Toda verdad no percibida por los sentidos es una verdad perjudicial”.

En 1751, Linne precisa las cualidades gustativas, cuales segun él, son diez,
incluyendo las sensaciones olfativas o mecanicas. “Lo humedo, seco, acido,
amargo, graso, astringente, agrio, dulce, salado, mucoso”.

En 1824, JM Eugene Chevreul propone una clasificacidn de percepciones en:
sensibilidad tactil, olfativa y gustativa. Y en 1860, sera el primero en utilizar el
término “andlisis sensorial”.

Al final del siglo XIX, dos teorias fundamentales se desarrollan:

s Lateoria delos “cuatro sabores basicos”: la preeminencia de la existencia
de cuatro sabores: el dulce, el amargo, el 4cido y el salado

s Lateoria de la “cartografia lingual de los sabores”: |a localizacion geogra-
fica sobre la lengua de estos sabores fundamentales o basicos (dulce en
la parte delantera de la lengua, amargo en la parte trasera, saladoy dulce
en la periferia).

Hay que esperar al siglo XX para que estas teorias se vean refutadas:

* Ya no se habla de cuatro sabores sino que de un contenido multidimen-
sional de sabores (teoria de Faurion) ya que a esos cuatro sabores se
agregan: el Umami, el regaliz...

s Los investigadores cientificos demostraron el caracter erréneo de la su-
puesta localizacién de los sabores en la lengua. La lengua contiene en su
superficie bulbos, papilas receptivas de sabores, que pueden reconocer
mas o menos algunos sabores. La capacidad de deteccidn, reconocimien-
to y discriminacién son influenciados directamente por la genética.
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De la misma manera, la pregunta del innato o adquirido en cuanto al gusto
sigue siendo sujeto de polémicas.

Hoy dig, la percepcion olfativa da lugar a numerosas teorias. Un premio Nobel
de medicina fue entregado en 2004 a Axel y Buck para sus trabajos sobre los
mecanismos involucrados en la percepcion, el reconocimiento y el souvenir
de olores a escala genética y molecular.

9.1.2 Definiciones y usos del andlisis sensorial + herramientas

Después de Chevreul en 1860, la primera utilizaciéon del anilisis sensorial
en el rubro alimenticio data de la segunda guerra mundial con la creacién
para la armada americana de raciones de guerra para los Gl's: las famosas
“raciones K”. En 1941, el departamento americano a la guerra se cuestiona
recién la alimentacion de los hombres durante los combates. El doctor Keys
de la universidad de Minnesota tuvo como tarea la concepcién de un menu:

e Econdmico,
* Listo para comer,

No perecible,
® Liviano,

Individual,
Pudiendo contenerse en el bolsillo.

Con el fin de asegurar el alimento del soldado en un corto plazo.

A partir de alimentos (galletas, frutas confitadas, salchichas, barras de cho-
colate) comprados en los supermercados, él constituyd un menu aportando
3200 calorias que pesa 871g (28 onces).

Con el testeo del menu por seis soldados voluntarios, nace el andlisis sensorial.

Sobre esa base de menu, el “Subsistance Resarch Laboratory” elabord a pedido
del US Army. Air Corps, las “raciones K” agregando una bebida de limén, (en
polvo para reconstituir con agua) .

Aunque existen herramientas mds cientificas (nariz electrénica por ejemplo),
el hombre sigue siendo la herramienta de medida méas adaptado para describir
un producto destinado a los seres humanos.

El andlisis sensorial se puede definir como siendo: “la descripcidn precisa y
medida de un producto por un conjunto de personas (capacitadas y entrena-
das) utilizando sus cinco sentidos y describiendo el producto con la ayuda de
un vocabulario preciso, normalizado y compartido”.



M A N U A D E L M A E T R o Q U E E R O

Los objetivos del andlisis sensorial pueden resumirse en dos procesos:

s Un proceso analitico y por ende técnico y cientifico (por sujetos capacita-
dos y entrenados) que permite:

e [a descripcion de productos

La comparacion de productos al destacar sus similitudes o diferencias
La formulacion de productos

El control de calidad y seguimiento de los productos.

e Un trdmite heddnico (del griego hedonos: placer) reservado a los
consumidores que tiene como meta el estudio de las reacciones de
consumidores en términos de aceptacién, de rechazo o desprecio de un
producto.

Este proceso tiene que ver con el producto en si pero también con su embalaje
primario (cartén, plastico), o secundario (bolsa por ejemplo).

Como todo proceso técnico o cientifico, existen test asociados. Esos test
pueden ser:

e Discriminativos: comparacion entre dos muestras mediante:
e [os test triangulares,
* [os duo-trio
* () los dos dentro de cinco

e De posicionamiento: permiten clasificar un producto en funcién de una
propiedad sensorial con notacion:

* en una escala para el proceso analitico
* midiendo la aceptabilidad o rechazo para el proceso heddnico.

» Descriptivo: evaluaciones de propiedades de productos como por ejem-
plo la realizacién de perfiles sensoriales.

El andlisis sensorial {0 “degustacién racional” segin Hossenlopp) se apoya en
los cinco sentidos solicitados durante el “Acta de Evaluacién”.

9.1.3 Los 5 sentidos

En el anadlisis (o evaluacidn) sensorial, el hombre esta considerado como una

herramienta de medicién. Segun Aristoteles, el hombre tiene cinco sentidos:
* lavista

El tacto

El olfato

El gusto

El oido

Desde el fin del siglo XX, es muy comun hablar de treinta y tres sentidos porque
ninguno de los cinco sentidos “aristoteliano” permite describir percepciones
como:

* Sensacion de frio o calor

* Sensacion de dolor

e Sensacion de equilibrio



No obstante, dentro de la industria alimenticia y méas precisamente para
la descripcién y el andlisis sensorial de los quesos solo se utilizan los cinco
sentidos basicos.

Esos cinco sentidos provocan estimulaciones:
e Quimicas (o moleculares): el olor y el gusto
» Fisicas 0 mecdnicas: el tacto y el oido
e Luminosas: la vista.

Al nivel de la corteza cerebral, todas esas estimulaciones se juntan y se
trasforman en informaciones las cuales van a crear la imagen del producto
que sera guardada en la memoria.

De hecho, existe unamemoria sensorial que asocia las “imagenes descriptivas”,
las “percepciones” y los “datos heddnicos”. En cada accidén hay una activacién
de esa memoria. No es necesario para alguien a quien no le gusta las ostras,
probarlas cada vez para decir que no les gustan. La vista de un plato de ostras
le hara rechazar el consumo porque su memoria sensorial activa recuerdos de
experiencias anteriores que lo llevaron al rechazo.

Los cinco sentidos aportan diversos tipos de informaciones:
» Cualitativas: el producto es amargo, este producto tiene un gusto a
umami, este producto es verde...
s Cuantitativas: el producto A es mas fresco que el producto B. El producto
X es mas salado que el producto Z.
s Hedédnicos: me gusta este producto, no me gusta el producto W.

Los dos primeros tipos de informacién (cualitativa y cuantitativa) son la
herramienta de los técnicos. Estdn usados de manera variada para describir,
comparar, evaluar un producto. Estas informaciones son objetivas. El tercer
tipo (heddnico) es estrictamente reservado al consumidor, porgue esta
informacion es subjetiva ya que se basa enla educacion de unoy su percepcion
personal.

En ninglin caso, un “técnico” de evaluacion sensorial debe utilizar un voca-
bulario heddnico {me gusta, odio, es agradable) porque el hedonismo es una
percepcién personal que puede no ser compartida.

Sia un sujeto 1 le gusta la cerveza, no es obvio que al sujeto 2 también. Todo
vocabulario heddnico debe eliminarse en una evaluacidn técnica.

Los cinco sentidos son:

s |a vista: los fotones son los estimulos y el receptor es la retina. La vista
permite evaluar la forma, el color, el aspecto...

s El tacto: con accién mecanica o de contacto se generan mensajes neuro-
nales que entregan informacién de textura.



M A N U A D E L M A E T R o Q U E E R O

* Elolor: las moléculas aromaticas se van por la nariz hacia el bulbo olfatorio
gue entrega la informacién quimica al cerebro.

e El oido: los sonidos también son mensajes mecanicos
» El gusto:

e [0s sabores se perciben por las papilas gustativas de la lengua las
cuales tienen receptores

e los aromas son las moléculas aromdticas liberadas durante la
maduracion gue se reciben por el mismo bulbo olfatorio a través del
circuito retro nasal.

9.1.4 La cata de quesos

El proceso de la cata en el andlisis sensorial es metddico, se aprende, se cultiva
por la repetitividad. El método debe responder a una ldgica que involucra los
cinco sentidos uno tras otro:

» La vista que es el primer contacto con el producto y puede provocar la
accidn de compra del consumidor
e E|tacto

e El| oido: en el anilisis de los quesos el oido interviene muy poco en ese
fendmeno, Unicamente cuando estd asociado a la masticacion (sonido
de desintegracion de cristales de histamina incluidos en la textura) de
productos como el Parmigiano Reggiano, Asiago...

e Elolor

» El gusto que incluye:

* [os sabores (salado, dulce...)

e [os aromas

* [as percepciones trigeminales (picante, ardiente...)

» £l retro gusto (percepciones posteriores a la aparicion de los aromas)
* la persistencia en boca

El conjunto de los cinco sentido forma la imagen sensorial de los productos.

Organizacion

El analisis sensorial de los quesos se debe hacer por familia. Es importante no
evaluar en una misma degustacién los quesos de pasta fresca como el Cream
Cheese y los quesos azules como el Roquefort, por ejemplo.

En el caso de evaluaciones sucesivas de varias familias es importante evaluar
primero los productos menos aromaticos (pastas frescas), de hacer una
graduacién de intensidad y terminar con los mas aromaticos (corteza lavada
por ejemplo).

Previamente a la evaluacidn es importante reunir la informacidn sobre:
s El tipo de leche (vaca, cabra, oveja...)
» El tipo de proceso de elaboracién (artesanal, industrial)
* La maduracién
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Realizacicn

La evaluacion sensorial tiene gue seguir un esquema logico vy metodolagico.
Previamente se tiene que compartir el vocabulario que tienen que ver con los
modos de apreciacion de los degustadores.

Elvocabulario deolory de aroma puede estar definido con la ayuda de “ruedas
de aprendizaje”, de las cuales existen varos ejemplos en la literatura.

El vocabulario de textura puede estar definido previamente con un “brain
storming”.

Esta evaluacion se hace en cuatro fases respetando dos conceptos:
* El concepto dicho *fuera boca®;
s [ vista, el tacto y el olor

* El concepto “en boca®
s {atextura en boco (entre lengua vy patadar, en o masticacion)
s Ff qusto faromuas, sabores...)
* £ oido.

Respetando una logica, los sentidos esta sucesivamente estimulados:

= EE =
CEE &
EEEEDEEEE

Figura 19, Las 4 fazes de los zentidos w su percepciones.

Lo fose wisual
Esta permite evaluar el aspecto de un producto (externo e interno} y de dar
desde ya algunas informaciones sobre caracteristicas de textura.
El aspecto exterior del producto:
» La forma (cilindrico, tubular...}
» El tamafio del producto
* El color de la cortezay la homogeneidad de este color

El aspectoen el corte

» Colorde la pasta que puede ser:
s Bianco para fos quesos de cabra o mas color marfit para los quesos
maduros
s Bianco o crema para fos quesos de ovefo
s Bionco o amarifio anaranfodo para fos quesos de vacao



M

La homogeneidad del color de la pasta

La presencia, el numero, el didametro y la reparticiéon de ojos y su forma
El aspecto de la pasta (brillante, opaco)

La presencia de cavidades o fisuras que demuestran un defecto de unidn
de la pasta debida a una mala acidificacidn o un prensado defectuoso

La presencia de cristales (sin forma de puntos blancos) que indican una
buena maduracién de quesos de tipo Parmigiano Reggiano

Finalmente, durante la fase visual, algunos elementos de textura pueden estar
evaluados respecto a la distribucidn y la estructura de la corteza y de la pasta.

Los principales descriptivos son:

Pasta abierta o cerrada (presencia o no de ojos y/o cavidades)

Pasta semi abierta: ojos de fermentacién

Pasta ciega: (sin ojos) elaborados con leche pasteurizada.

Pasta laminar: al corte es queso se rompe (quesos de larga maduracion
y prensados)

Presencia de cristales

De la misma forma podremos observar la existencia o no de zonas humedas
0 secas.

La fase tactil

Esta fase se realiza con los dedos y permite una primera evaluacion del
estado de superficie (tacto) y de la textura del producto (presién). También
se evaluara:

El grado de humedad (relativo a la percepcidn de la de agua absorbida o
suelta por el producto). Los principales criterios son:

» Seco

» Semi seco o Semi hiimedo

» Hiumedo

El grado de rugosidad que caracteriza la percepciéon de granos en
superficie.

e Baja

e Media: parte inferior de una galleta de mantequilla

» Alta: galleta cookie

La dureza que se evalla con presion como una caracteristica mecanica
definida como la fuerza necesaria para deformar un alimento o para
ingresar una cuchara

* Blando: queso untable

» firme: aceituna

* Duro: caramelo duro, Parmiggiano.

La elasticidad: se define como la velocidad de recuperacién de la forma
intacta de un producto después de haberse deformado con una presion.
* Nula: zanahoria, Parmeggiano

e Mediana: queso Edam

e fuerte: salchicha



La fase olfativa

La fase olfativa se define como la intensidad y la percepcién de olores cuando
se acerca a la nariz.

La fase bucal

a. La textura

Durante la masticacion de productos, los receptores mecanicos transmiten
al cerebro sensaciones relativas a propiedades de textura. Aparte de las
caracteristicas del tacto, se puede agregar:

s La firmeza: resistencia a la deformacién durante el movimiento de las
mandibulas.

» Biando: Queso fundido / Untable
e Mediano: Edam
* Duro: Parmeggiaono

s |a deformabilidad: facilidad que presenta un producto a deformarse sin
romperse.

» |a friabilidad: fuerza necesaria para romper un producto en pedazos.
e Baja: Clara de huevo cocido
» Mediano: Magdalena, muffin
» Alto: Roguefort, Ricota

o La adherencia: esfuerzo necesario para evaluar el producto con los
dientes o el paladar:

Bajo: Clara de huevo cocido

Mediano: Queso amarillo tipo Edam
Alto: Fondue

Fuera de estos elementos, hay caracteristicas geométricas que pueden
estar determinadas. Ellas estdn en relacién con la forma y la distribucién de
particulas en el producto. Por ende, durante la masticacién, podemos percibir
la granulosidad la cual esta en relacion con el tamafio de las particulas:

s Liso: sin particulas (queso fundido)

Harinoso: tamafio de granos de harina

Arenoso: tamafo de cristales (Parmigiano)
Granuloso: presencia de grano (sémola, ricota...)

Algunas otras caracteristicas pueden estar agregadas como:

Solubilidad o la fundencia

La impresiéon de humedad

Lo gomoso (gomitas, Emmenthal): consistencia plastica y maleable.

Lo pastoso que permite un cardcter a la vez pegajoso y harinoso {Nutella).



b. El gusto

El gusto es una mezcla entre:

» Los sabores percibidos a nivel de la lengua y mas particularmente a nivel
de células presentes en las papilas. Para recordatorio, no existe cartogra-
fia universal de percepcion de sabores sobre la lengua pero la percepcion
es propia de cada persona.

* Acido: obtenido por la difucion de una molécula como el acido citrico.
* Amargo: dilucion de la cafeina.

Acd es importante destacar que existen dos tipos de aperturas diferentes:
s Lacreada porlacafeina (café, cerveza...) yla creada por la quinina (ténica).
Su percepcion puede ser diferente en funcidn de los sujetos.
e Salado
» Dulce

Alos cuales podemos agregar:
s Elumami que es la percepcion del salado con un aroma de caldo de carne
muy utilizado como potenciador de sabores en la cocina asidtica.
e Fl metdlico.

c. Aromas

Se detectan por via retro nasal las moléculas aromaticas liberadas por el calor
de la boca (37°C) y la masticacién. Ellas requieren los mismos receptores que
los involucrados en la percepcidn olfativa y las familias son idénticas.

* Percepciones trigeminales

Percibidas por el nervio trigeminal que inerva los 0jos, la nariz y la boca. Esas
percepciones son agresivas o irritantes y encontramos:
s Laastringencia: queresulta de la contraccion de la superficie de la mucosa
bucal (taninos del vino)
» Ardiente: sensacién de calor (aji)
* Picante: sensacién de irritacién de la mucosa bucal como picaduras, pu-
diendo ser dolorosas.
e Refrescante: sensaciones de frescura independientemente de la tempe-
ratura de un producto.

e F| gusto residual que es una sensacion gustativa que aparece al fin de
la degustacidon y que es distinta de la percibida cuando el producto estd
en fa boca.

» [g persistencia en la boca se define como siendo la permanencia de la
sensacion olfato-gustativa y que puede ser de tres tipos:

» Breve: menos de 3 segundos
o Mediana: 3 a 15 sequndos
e Persistente en boca: mds de 15 sequndos.
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CAPITULS 10

LIMPIEZA Y DESINFECCION

10.1 PRINCIPIOS Y FUNDAMENTOS DE LA LIMPIEZA Y DESINFECCION

10. 1.1 Factores a considerar en fa limpieza de equipos y utensifios

Calidad del Agua

Apuano potable Agua Potable

Carocteristicos de los Residuos

Solamente con el agua =e remueven la lactosa v algunas =ales minerales, la
graszay las proteinas deben =er removidas con ayuda de otros medios



Tipo de Materiales

HIDROFILOS (se mojan facilmente}

- |/

Tubo de acero Vaso de vidrio

HIDROFOBOS {Repelen el agua)

Goma Plastico

Productos de Limpieza (ENERGIA QUIMICA)

Detergente Acido

Escobillado y agua a presion (ENERGIA FISICA)

Escohilla Agua a presion Hidrolavadora



La eficacia de estas tres energias combinadas se ve aumentada por el tiempo
dedicado a la operacién de lavado.

DESINFECTANTE | FORMULA CONCENTRACION | pPH TIEMPO TEMPERATURA EFECTO
QUIMICA DE USO | EFECTIVO e

Compuestos 100ad00ppmde 5 a 125 10 a 15 -Ambienteno  Inhibe sistemas

Cuadre 12. Principales Desinfectantes.
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VENTAIJAS

|
| DESVENTAJAS

Cuadro 13. Principales Des.__ini"ectantes {c_onﬁnua__cién}



) [ A ENjuAGUE cON AGUA TEMPLADA |

<: B 1. LAVADO CON AGUA Y
DETERGENTE

§ T3 140 8

B 2. LAVADO CON AGUA Y DETERGENTE

B 4. LAVADO CON AGUA Y DETERGENTE |:>

Las particulas de suciedad son
removidas en parte por el agua
templada, eliminindose la LACTOSA
v algunas SALES MINERALES

Los agentes humectantes facilitan

-(::] la penetracidon del detergente en la

capa de residuas y su accion sobre los
componentes.

Se disuelven las grasas por el poder

Emulsificante y Saponificante del
detergente.

Se disuelven las sales minerales

' B3.LAVADO CON AGUA Y DETERGENTE (:: par el poder secuestrante del

Detergente.

Se fraccionan las prateinas por el
poder de peptonizacidn del
detergente.

El enjuague eliminag los residuos
de detergente junto a las particulas
de suciedad.

La superficie ya limpia debe
desinfactarse para quede libre
de microorganismos,

Se eliminan los residuos de
desinfectante, Esto solamente
debe hacerse cuandoe se dispone
de agua potable

Figura 20. Ruting de limpieza v desinfeccion

i, i, . .
A ALA AAL AA,
L]

AA AA .A..:.. AA,
AGUA . AGUA
N ———__MM
AL A AL A
AA, ACAL ALAL A
PARTE ATRAIDA PARTE ATRAIDA
PO B ACUA POE LA CRALE

Figura 21. Mecanismo de emulsion



A: GRASA B: La soda rompe la unién
entre el Acido graso y la Glicerina
C: Se forma jabén entre D: Glicerina queda sela
el dcide graso y la soda. v es soluble en agua
El jabén es soluble &n agua

Figura 22. Mecanismo de 5aponificacion

ACIDO CONCENTRACION | TEMPERATURA | TIEMPO
% °C minutos

Fosforico 1-2 70- 80 107 <15
Nitrico* 0,5 30-40 5-10

Cuadro 14, Condiciones para el uso de Arido Fosfdrico y Acido Mitrico

*El manejo del Acido Nitrico solamente debe hacerlo aquella persona que
cuente con elementos de proteccion y haya recibido instruccion para el
manejo de productos peligrosos.

10.1.2 Limpieza

Como ya fuera sefalado, para realizar la limpieza disponemos de tres tipos de
EMERGIAS:
= La ENERGIA QUIMICA es la que nos entregan los diferentes ingredientes
de un detergente para remover la suciedad.
= La ENERGIA FISICA es aguella que aplicamos cuando usamos escobillas,
la turbulencia cuando se lavan tuberias o la presion del agua que sale de
una manguera o cuando disponemos de hidrolavadoras.
# la ENERGIA TERMICA cuando calentamos el agua de lavado o las

soluciones detergentes aumentando la solubilidad de los residuos de
suciedad y facilitando su remocion.



10.1.3 Detergentes

Unbuen detergente debe cumplirconlos siguientesrequisitosy/o capacidades:

® Secuestrante
* Humectante
e Emulsificante
» Disolvente

e Saponificante
= Peptonizante
* Dispersante

® Enjuagante

* NO corrosivo

Los componentes de las leches solubles en agua y que se eliminan con agua
son la LACTOSA y algunas SALES MINERALES. Las sales minerales no solubles
en agua son removidas y puesta en suspension por el SECUESTRANTE.

El HUMECTANTE facilita la penetracion del detergente en la capa de residuos
¥ su accién sobre los componentes.

El EMULSIFICANTE permite que las grasas se mezclen con el agua facilitando
con ello su eliminacidén con el agua de enjuague.

El SAPONIFICANTE, desdobla la grasa en dcidos grasos y glicerol. Los primeros
se unen a la soda cdustica transformandose en jaboén. El jabdn y el glicerol al
ser solubles en agua se retiran facilmente durante el enjuague.

El PEPTONIZANTE ataca las proteinas y las pone en suspensién para asi elimi-
narlas con el agua de enjuague.

10. 1.4 Recomendaciones Generales

a. No mezclar nunca productos de limpieza dcidos con productos alcalinos
ya que reaccionan entre si, liberando gases toxicos ademas de producir
irritaciones a nivel de las vias respiratorias y en los 0jos.

b. Equipos y utensilios de acero inoxidable no se deben dejar en contacto
con el cloro por tiempos prolongados, debido a que se le forman poros
que hacen dificil su limpieza.

¢. No dejar en remojo elementos de goma en soluciones de soda caustica o
de cloro porgue se daian.
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CAPITULO 11

INOCUIDAD ALIMENTARIA

Este capitulo fue disefiado y escrito por Karen Arlette Mathias Rettig, Ingeniero
en Alimentos, Magister en Ciencia de los Alimentos y Coardinador Alterno del
Proyecto “Fortalecimiento del capital humano para las queserias artesanales
de la Region de los Rios.

Cinco son los vectores que mads inciden en hacer inseguros a los alimentos:
los microorganismos patogenos, los contaminantes de origen quimico, los
contaminantes de origen fisico, los alérgenos, algunos aditivas sintéticos
autorizados. La accion de la mayoria de los agentes ocurre a niveles tan bajos
que no son detectados por los 5 sentidos.

Es por ello que existen agencias de inocuidad alimentaria o los ministerios
de salud que tienen por mision hacer normativas u homologarlas con el fin
de proteger al consumidor y también llevar a cabo la evaluacion, gestion y
comunicacion de riesgos involucrados que se veran mas adelante.

11.1 ASEGURANDO LA INOCUIDAD DE LOS QUESOS

Primero respondamos ¢Qué es la inocuidad alimentaria? Es la garantia de
que el alimento no causard dafo al consumidor cuando sea preparado o
ingerido y de acuerdo con el uso a que se destine.

La inocuidad es uno de los cuatro grupos bdsicos de caracteristicas que junto
con las nutricionales, organolépticas y comerciales componen la calidad de
los alimentos.

Asegurando que no cause Enfermedades Transmitidas por los Alimentos
(ETA’s) las cuales son producidas por la ingestion de alimentos que han sufrido
algun tipo de alteracion QUIMICA, FISICA o BIOLOGICA.

¢ Por qué necesitamos que los quesos sean inocuos?

Para que no afecten la salud humana en el corto, mediano plazo e inclusive
no afectar la salud de su descendencia. Por lo tanto deberan estar exentos
de patogenos, alérgenos, sustancias toxicas, vitaminas y aditivos en exceso,
elementos radioactivos, carcinogénicos, mutdgenicos, etc.



¢ Queé pasaria si no se cumple con la inocuidad en la queseria?

Siempre debemos pensar que estamos elaborando alimentos, que en primer
lugar van a consumir nuestras familias y amigos, ya que seran nuestros clien-
tes mas cercanos, que nos tienen confianza y carifio y no queremos decepcio-
narlos provocando:

a. Enfermedades transmitidas por los alimentos (ETA’s) incluso la muerte.
. Reclamos y devoluciones
. Cierre de la queseria
. Sanciones regulatorias
. Demandas
Pérdida de confianza del comprador sobre la calidad de los quesos.
. Pérdidas significativas de ingresos para los productores.
- Mala publicidad
i. Desprestigio individual y colectivo

J m o o 0 O

11.2 RIESGOS PARA LA INOCUIDAD ALIMENTARIA Y SU VINCULACION
CON LAS BUENAS PRACTICAS DE MANIPULACION DE ALIMENTOS

Corremos un riesgo por el solo hecho de introducir un trozo de alimento en
la boca debido a que este nos puede atragantar y provocar asfixia, provocar
enfermedades por bacterias patogenas, alergias, intolerancias e incluso la
muerte. Por ello es necesario, que el maestro quesero tenga las siguientes
consideraciones que a continuacion se expondran.

11.2.7 Riesgos Fisicos:

Los alimentos, bien por si solos o porque tienen algun componente extrafio,
son algunos de los productos mas susceptibles de provocar atragantamiento,
provocando danos de tipo mecénico o traumatico cuando se ingieren, como
heridas, cortes y obstruccion de las vias respiratorias. Los ingleses que llevan
buenas estadisticas, han determinado que al afio mueren 80 personas en el
Reino Unido, principalmente nifios, atragantados con alimentos perfectamente
saludables.

Por ello debemos tener claro, cudl es peligro fisico que puede caer en el queso
y équé o quién? lo puede provocar, para asi tomar acciones preventivas, ver
cuadro 15.
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] A h 1] A L E L ] E a T F a 5] (K] E 1 E F a
Peligro Fisico Fuente BPM [Buena Practica de Manufactura)
Anillos, pelos, relojes, | Manipulador, | No debe usar jovas ni accesorios, usar
jovas, ufias, esmalte, | Maestro el cabello recogido y cofia, delantal v
hotanes, collares, Queserge ropa de trabajo sin botones o elementos
pulseras, broches, invitados gue se puedan desprender. En caso de
costras de heridas, heridas usar guantes, uso mascarilla, no
dientes, comida, ingresar con alimentos o elementos gue
celulares puedan caer.
Vidrios Luminarias Cubrir la luminaria.
Falos, piedras, tierra, | Ventanas, Usar mosgueteros, filtros sanitarios,
pelos de vaca, paja, puertas y filtro en la manguera de la leche,

insectos, roedores,
animales

materia prima

cortinas de lamas en las puertas,
cortinas de aire, pediluvios, ultrasonido
para animales, refillas, controles

de insectos ¥ roedores con una
empresa externa o controles propios
marcando |as fechas y monitoreando
constantemente.

Cuadro 15 : Peligros fisicos, fuentesy Buenas Practicas de Manufactura.

Para apoyar el cumplimiznto puede usar sefialética pegadas en las paredes,

como las mostradas a continuacion .

COLIGATORID
US0 DE
TAPADOCAS

O

MANTENER EL AREA
EN ORDEN Y ASEADA

S

NO USE
JOYAS



\Y
AR ™\

PROHIBIBO

EL USO DE USE
CELULARES EL BASURERO

LAVE Y AVISE DESINFECTE

DESINFECTE A SU SUPERIOR SU CALZADO
MANTENGA EL

AMBIENTE LIMPIO

Figura 23. Uso de |3 sefialética, para recordar laz BPMs

711.2.2 Chuimicas

Los alimentos pueden tener productos quimicos ya sea porque se hayan
afiadido intencionalmente por razones tecnologicas (por ejemplo, los aditivos
alimentarios), debido a la contaminacion ambiental del aire, el agua, el suelo
y los envases o incluso algunos alimentos tienen sustancias peligrosas como
los alcaloides de las papas. Los productos quimicos presentes en los alimentos
son un problema de salud en todo el mundo vy son la principal causa de los
obstaculos al comercio.

Yasea que se hayan afiadido intencionalmente o por contaminacion, se utilizan
criterios para los limites tolerables de exposicion es la dosis diaria admisible
{DDA) que representa la cantidad de un compuesto (expresada en mg/kg de
peso fdia}) que puede penetrar en el organismo humano diariamente a lo
largo de la vida, sin que resulte perjudicial para la salud.



Veamos en el cuadro 16, ejemplos de los quimicos que pueden contaminar los

quesos y como prevenirlos.

Quimico | Fuente ‘ BPM (Buenas Practicas de Manufactura)
Productos | Productos de Use y guarde los productos de acuerdo con las
Quimicos | limpieza, brillo, instrucciones del fabricante.

lubricaciony Claramente rotulados con al menos nombre y

agentes de limpieza | facha.

desinfeccién. . .

y Guarde los productos lejos de los alimentos,
utensilios y equipo que se usan para la
preparacion de alimentos.

Nunca use envases o dispensadores de
productos quimicos para contener alimentos.
Si productos quimicos son trasferidos a otro
envase o rociador, marque claramente cada
envase.
En el equipo o utensilios, use Unicamente
lubricantes y aceites aprobados para uso en la
industria alimenticia.

Pesticidas | Productos quimicos | Unicamente un profesional con licencia debe

usados en las dreas | aplicar los pesticidas.

de preparaciony Cubra o guarde todos los alimentos antes de

almacenamiento que los pesticidas sean aplicados.

de alimentos

para controlar

plagas tales como

roedores e insectos.

Cuadro 16: Productos quimicos, fuentes y BPM relacionadas.

11.2.3 Biologicos e higiene

Los microorganismos (bacterias, mohos, levaduras y virus) son los “invitados
de honor” en la produccion de alimentos fermentados como el queso, yogurt,
salame, vino, cerveza etc. Estos alimentos como otros fueron contaminados
hace mucho tiempo y el resultado fue saludable y delicioso. En la fermenta-
cion de quesos existe una gran actividad enzimatica que degrada moléculas
generando sabores y olores, pero también modifica estructuras, contribuyen-
do a la textura. Los microorganismos conviven a diario con nosotros incluso vi-
ven dentro de nosotros, gran parte de ellos se encuentra en nuestro intestino
grueso y pesan alrededor de un kilo en un adulto, cumpliendo un rol impor-
tante en la nutricién y la salud, Sin embargo, no todos los microorganismos
son buenos, la mayoria NO, entran a los alimentos “sin ser invitados” provo-
cando la reduccion de su vida util (descomposicion), causando enfermedades
ETA’s (Enfermedades Causadas por los Alimentos) e incluso la muerte.
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Estos microorganismos peligrosos se llaman microorganismos patdgenos,
que producen infecciones (en que el agente es el microrganismo mismo) o
intoxicaciones a través de sus toxinas.

Infeccion transmitida por alimentos: Esta enfermedad se produce por la
ingestion de alimentos que contienen microorganismos (virus, bacterias,
pardsitos) perjudiciales vivos. Por ejemplo: Salmonella, el virus de la Hepatitis
A, o la Triquinella spirallis.

Intoxicacién causada por alimentos: Enfermedad causada por la ingestién de
toxinas (venenos) que estan presentes en el alimento ingerido y que han sido
producidas por hongos o bacterias aungue estos microorganismos ya no estén
presentes en el alimento. Por ejemplo: toxina botulinica o la enterotoxina de
los Staphylococcus.

Chile y el control microbiologico:

En Chile, las ETA’s corresponden a un tipo de ENO( Enfermedades de Notifi-
cacién Obligatoria) definido como el sindrome originado por la ingestién de
alimentos o agua, que contengan agentes etiolégicos en cantidades tales que
afecten la salud del consumidor a nivel individual o de grupos de poblacién.

Para controlar y detectar precozmente los brotes e identificar los factores de
riesgos, se monitorea y evalua la seguridad a través del Servicio de Salud.

Los sintomas de las ETA s causadas por bacterias patdgenas generalmente son:
vomitos, dolores abdominales, diarrea y fiebre, también pueden presentarse
sintomas neurolégicos, ojos hinchados, dificultades renales, visién doble, etc.

En caso de personas mds susceptibles como son los nifios, los ancianos, las
mujeres embarazadas o los que se encuentran enfermos, pueden ser mas
severas, dejar secuelas o incluso hasta provocar la muerte.

Para las personas sanas, la mayoria de las ETA's son enfermedades pasajeras,
que solo duran un par de dias y sin ningan tipo de complicacién.

El Servicio de Salud aplica el Reglamento Sanitario de los Alimentos y mediante
un fiscalizador verifica que se cumplan al menos las BPM (Buenas Practicas de
Manufactura), para lo cual toma muestras de los productos que son evaluados
de acuerdo a los criterios expuestos en el cuadro 17.



Producto Pardmetro Limite en UFC por gr/ml |

Leche cruda RAM 5x10°-10°
Leche Pasteurizada | RAM 10*-5x 10°
Coliformes 1-10
Leche UHT RAM (previa incubacion a <1
35°C por 10 dias)
Quesillo, queso Enterobacteriaceas 2% 10010
| fresco, queso . | |
(chacra, quesode | Escherichia coli <3-10 |
‘suero | | {
Staphylococcus aureus 10 ‘
Salmonella en 25 g 0-10?
Quesos madurados | Enterobacteridceas 2x10*-10°
Staphylococcus aureus 10? - 10°
Salmonellaen 25 g 0
Quesos suave y Enterobacteridceas 2x10%-10°
crema - -
Staphylococcus aureus 10” - 10°
‘Todos los tipos de | Listeria monocytogenes 0
'quesos

Cuadro 17 Criterios microbiolégicos de los productos lacteos.

Que nos indica la presencia de los distintos microorganismos:

Como se ha sefialado, no todos los microorganismos causan enfermedades o
deterioran el alimento, algunos se utilizan para transformar la leche en queso.
No obstante, en Chile no esta permitido elaborar quesos a partir de leche
cruda y por lo tanto se exige un limite de UFC después de la pasteurizacion
(Unidades Formadoras de Colonias) como se sefiala en la tabla anterior.

Es por ello que debemos saber cudles son los limites permitidos y que
significan. En caso de las bacterias no patogenas se usan como indicadoras de
posible presencia de patdgenas y malas condiciones de higiene y desinfeccion.



RAM Recuento Aerobias Mesdfilas

La palabra mesofilos significa que son afines a temperatura media (30-37°C) y
la palabra aerobios que son dependientes de |la presencia de oxigeno.

Como se vio en capitulo de los Cultivos Lacticos, para la elaboracién de la
mayoria de los quesos se utilizan bacterias mesofilas, por esta razon es
necesario pasteurizar la leche para no competir con las bacterias del cultivo y
a la vez aumentar la vida util de producto.

Su recuento sobre el limite permitido nos indica:
Leche no apta para el consumo

Materia prima contaminada

s Limpieza y desinfeccion inadecuada

Vida util muy corta

Coliformes (Escherichia, Citrobacter, Klebsiella y Enterobacter)
e Indicadores de limpieza y desinfeccidén inadecuada
* Poca higiene de los manipuladores
* Materia prima no tratada

Mala calidad higiénica del agua

Mala efectividad de proceso térmico

Enterobacterias
e Comprobacién de métodos de limpieza y desinfeccién de superficies en
la industria de alimentos
e Calidad higiénica de la materia prima
e Calidad higiénica del agua utilizada

Ventajas: Evita resultados engafiosos en los que no hay Coliformes pero pue-
den estar presentes Enterobacterias patdgenas, que no sélo indican contami-
nacidn fecal sino un importante riesgo para la Salud publica.

Escherichia coli
s Habitat natural: Tracto digestivo de hombres y animales.
s Contaminacion origen fecal

Provoca: Gastroenteritis, disenteria, colitis hemorragica, sindrome urémico
hemolitico.

Staphylococcus aureus

Habitat: Individuos portadores en la zona nasofaringea y la piel.
e Determinar qué alimentos o ingredientes de alimentos son fuente de
contaminacion de S. aureus.
s Demostrar contaminacion post proceso



* Confirmar que este microorganismo fue el agente causal de laintoxicacién
alimentaria.

S. aureus es un microorganismos facilmente destruido por tratamientos
térmicos (pasteurizacion) y por todos los agentes sanitizantes, pero su toxina
es termo tolerante y no se destruye por los tratamientos térmicos.

La presencia de esta bacteria 0 sus toxinas en alimentos procesados indica
falta de sanitizacion o contaminacién cruzada post sanitizacion por malas
practicas de manipulacion.

Provoca: Enterocolitis estafilococica, que causa sintomas tales como nauseas,
vomitos violentos, diarrea profusa, calambres abdominales y abatimiento.

Salmonelia

De amplia distribucién en la naturaleza

Principal reservorio: Tracto gastrointestinal del hombre, aves, animales do-
mésticos, del suelo, agua servidas, agua contaminada con heces.

Provoca la enfermedad Salmonelosis (gastroenteritis) que tiene los siguientes
sintomas: nauseas, vomitos, dolor abdominal, fiebre, diarrea (3-5 dias), fie-
bres entéricas.

Listeria monocytogenes

Es un patdégeno emergente que se encuentra distribuido ampliamente en el
ambiente, pero que sélo empezd a “reinar” dentro de los refrigeradores a partir
de 1980 por la mayor demanda de alimentos listos para el consumo. También
las plantas procesadoras de alimentos, dentro de las que se encuentran las
productoras de quesos y cecinas, han presentado en el pasado y en el presente
casos de presencia de listeria. Esta bacteria tiene la caracteristica de formar
una pelicula en las instalaciones y productos terminados.

Distribucién amplia en la naturaleza:
e Animales domésticos y salvajes
* Humano
* En el ambiente, aguas servidas, materias primas para alimentos, tierra,
agua, entorno de la produccién de alimentos.

Transmisién:

A través de los alimentos:
* “listos para el consumo”
e de refrigeracién prolongada
* con materias primas crudas

En individuos sanos:
Listeriosis no invasiva: Incubacién 1 a 7 dias, sintomas gripales, cuadro gas-
trointestinal, leve alza térmica.



En grupos de riesgo
Listeriosis invasiva

Mujeres embarazadas: Infecciones intrauterinas, sintomas gripales, abortos
espontaneos; nacimientos prematuros y mortinatalidad.

Pacientes inmunocomprometidos tales como: tratamientos del cancer, tras-
plantados, enfermos de Sida y ancianos, provocandoles septicemia, meningi-

tis, endocarditis y muerte.

éComo controlar el riesgo biologico?

‘ Bioldgico Fuente
RAM (bacterias | Manipuladores,
aerobias ambiente,
mesofilos) vectores
Coliformes (perros, gatos,
. roedores,
Enterobacterias | jnsectos etc),
Escherichia coli materiales
externos,
Staphylococcus | invitados a la
aureus queseria
Salmonella
Listeria
monocytogenes

| BPM (Buena Practica de Manufactura)

Usar protocolos de limpieza y desinfeccion.

Manipuladores con buenos habitos de
limpieza, lavado de manos, uso de cofiay
mascarilla, ropa exclusiva para el trabajo.

Monitorear la calidad de la materias primas
constantemente.

Verificar el tiempo y temperatura del
pasteurizador.

Verificar los niveles de cloro del agua.

Uso de pediluvios, mosquiteros, filtros de aire.

Cuadro 18: Riesgo Biologico, Fuente y BPM



CAPITULO 12

GESTION DE COSTOS PARA EMPRESAS
QUESERAS ARTESANALES DE LA
REGION DE LOS RIOS

Este capitulo fue disefiado y escrito por Biotecnologia Agropecuaria S.A.

12.1 INTRODUCCION

El proceso de apertura econdmica de Chile ha propiciado importantes cam-
bios en el sector agroalimentario, en especial en lo que se refiere a incorpora-
cion de tecnologias en los procesos productivos, de transporte y distribucion,
y la adopcion de exigentes estandares de calidad e inocuidad en su oferta
alimentaria.

No obstante, este panorama promisorio sera de todas formas muy exigente
para el sector agroalimentario nacional, atendiendo a algunas caracteristicas
propias de la economia chilena que influyen directamente sobre la competi-
tividad sectorial. Entre ellas, las de mayor relevancia son la evolucién del tipo
de cambio, la disponibilidad y costos de la mano de obra, los costos de la ener-
gia, el surgimiento de nuevos competidores y los efectos de la variabilidad
climatica, en especial la disponibilidad de recursos hidricos.

La evolucion de factores que influyen de manera determinante sobre los costos
de produccion, como es la energia y la mano de obra, y sobre la competitividad
sectorial, como es el tipo de cambio, plantea un gran desafio en términos
de incorporacion de tecnologias que permitan aumentar la productividad y
disminuir los costos.

Este desafio es ain mas relevante en las empresas queseras de tipo artesanal,
puesto que se les suman otros factores, como la interaccion entre los actores
del mercado local, los efectos provocados por fendmenos climatolégicos
directamente en la produccion, y la mayor dependencia de proveedores de
materias primas locales, lo que han provocado una disminucién significativa en
los margenes de comercializacion. Ya no basta producir queso para abastecer
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el mercado local; sino que ademds hay que producir un mayor volumen pero
de manera eficiente. En este sentido, los costos de produccién son uno de
los aspectos productivos de mayor incidencia en la rentabilidad final de las
empresas queseras regionales.

Bajo este contexto, la gestion de los costos es un aspecto central para mejorar
la competitividad de las empresas queseras de nuestro pais, permitiéndoles
identificar puntos criticos y establecer acciones correctivas dirigidas al control
y seguimiento de cada factor que influye en el costo de produccidn.

En términos generales, la gestidon de costos se refiere al conjunto de procesos
involucrados en estimar, presupuestar y controlar los costos involucrados en
el proceso de produccién, entregando a la empresa informacién oportuna
y confiable para la toma de decisiones y fijacidn de estrategias. Contar con
una adecuada informacidn de costos le permitird a la empresa, por ejemplo,
determinar qué productos son rentables y cudles no lo son, hasta donde se
pueden bajar los precios de venta para enfrentar a la competencia sin obtener
pérdidas, y evitar que se tomen decisiones basadas en la intuicién.

Cabe sefialar, que gran parte de las queserias artesanales de la Regién de Los
Rios, no cuenta con un estudio detallado de los costos de produccidn que les
permitan conocer el costo de la unidad lo més cercano a la realidad posible.
Es asi como, en el marco del estudio de linea base de empresarios y maestros
queseros artesanales de la region, se establecié que el 56,3% del total no
poseen ningun sistema para determinar el costo de produccién, y por lo tanto,
no conocen su costo real de produccidn. Ademads, se pudo apreciar que hay
recursos de uso industrial que son consumidos adicionalmente por la actividad
ganadera y por el uso domiciliario del empresario (ej. agua, electricidad, gas,
petréleo, mano de obra, vehiculos, entre otros).

Se puede concluir entonces, que parte importante de las empresas queseras
artesanales de la regién, no cuentan con herramientas que les permitan
controlar y conocer sus costos en detalle, sino mas bien se basan enun andlisis
de costos generales para estimar un margen de ganancia acorde a un precio
de venta establecido.

En consecuencia, es imperioso que estas empresas implementen un sistema
de gestion de costos, acorde a la industria y al empresario quesero artesanal,
que les permita disponer de informaciéon fundamental a la hora de tomar
decisiones de comercializacién de su produccién en el mercado, como por
ejemplo, el costo unitario de produccién y la naturaleza y origen del costo.

48



12.2 OBJETIVO E IMPORTANCIA DE LA GESTION Y CONOCIMIENTO
DE COSTOS

La gestion de costos es una herramienta necesaria para poder tomar
decisiones acertadas debido a que existe una relacion directa entre los costos
y los resultados econémicos de la empresa.

La aplicacion de los costos ha ido evolucionando en el tiempo, principalmente
por el actual entorno competitivo. Tiempo atrds entre los objetivos de conocer
los costos estaba la fijacion del precio de venta, hoy el precio lo fija el mercado
y la gestion de costos se utiliza para conocer qué margen es posible obtener,
asi como para poder actuar sobre los costos de los procesos.

Anteriormente, el concepto de costos se asociaba exclusivamente con los
procesos productivos, hoy el andlisis es mucho mds amplio y se analiza no
solo el circuito interno de conformacion de costos, sino los agentes externos
relacionados al producto/servicio, es decir, desde la adquisicién de las
materias primas basicas, pasando por proveedores hasta que el producto final
es entregado a los consumidores, e incluso en algunos casos se incorporan los
seguimientos de posventas.

Es asi como, a modo de resumen, conocer los costos del proceso productivo
es fundamental para realizar las siguientes tareas:

« Calcular el precio adecuado de los productos y servicios.

e Conocer qué bienes o servicios producen utilidades o pérdidas, y en que
magnitud.

» Controlarlos costos reales en comparacion con los costos presupuestados.

e Comparar diferentes departamentos de la empresa, diferentes periodos
y diferentes empresas.

* |dentificar puntos débiles de una empresa.

e Determinar la parte de la empresa o del proceso de produccién, donde
es mas urgente realizar medidas de racionalizacion.

» Controlar el impacto de las medidas de racionalizacion realizadas.

¢ Disefiar nuevos productos y servicios que satisfagan las expectativas de
los clientes y al mismo tiempo, puedan ser producidos y entregados con
un beneficio.

e Guiar las decisiones de inversion.
¢ Elegir entre proveedores alternativos.

* Negociar con los clientes el precio, las caracteristicas del producto, la
calidad, las condiciones de entrega y el servicio a satisfacer.

e Estructurar procesos eficientes y eficaces de distribucion y servicios para
los segmentos objetivos de mercado y de clientes.

Utilizar como instrumento de planificacion y control.
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En consecuencia, la gestion de costos actualmente es mucho mas global y
completa, y abarca mas que el sélo el cdlculo de costos, incorpora conceptos
de estrategia, administracion y marketing.

En las siguientes secciones, se abordaran los procesos involucrados en Ia
gestion de los costos, referidos a la identificacion, estimacion y control de los
costos involucrados en el proceso de produccion. El objetivo es entregarle a
los empresarios y maestros queseros artesanales, las herramientas necesarias
para maximizar la rentabilidad de su produccion a través de la optimizacion
de los costos.

Los ejemplos que se utilizan, se basan en la informacién de una consultoria
realizada por BTA S.A. en el afio 2015, a través de la cual se realizo un estudio
de linea de base de 15 empresas queseras de tipo artesanal presentes en la
Region de Los Rios.

12.3 IDENTIFICACION Y CLASIFICACION DE LOS COSTOS EN
EMPRESAS QUESERAS

Se define al costo como el gasto que debe realizar una empresa para
producir una cantidad establecida de bienes o servicios, durante un periodo
determinado. No seran costos, sino pérdidas los consumos que se generen
por un malgasto o por una mala gestion de los procesos de produccion.

Costos de produccion

En términos generales, los costos de produccidon (también llamados costos
de operacion) son los gastos necesarios para mantener un proyecto, linea de
procesamiento o un equipo en funcionamiento. En una empresa estandar,
la diferencia entre el ingreso (por ventas y otras entradas) y el costo de
produccion indica el beneficio bruto.

Esto significa que los costos de produccion estan en el centro de las decisiones
empresariales, ya que todo incremento en los costos de produccion significa
una disminucién de los beneficios de la empresa.

Los costos de producciéon de queso involucran a todos aquellos costos
asociados al proceso industrial de transformacion de leche fluida a queso y
venta del producto terminado (Figura 24 y 25).
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Figura 24. Proceso de elaboraciin de gquess

*Materiales Directos: Leche fluida, dorure de calcio, Nitrato de sodio,
Colorantes, cepas licteas, cuso, Sal, sellantes.
*Materiales de empaque: Etlquetas, bolsas, folletos, adhesivos, cajas.
*Suministros Varies: Materiales de limpieta come choro, detergentes,
pofios y Materiales de laboratorlo como termdémetros, pHmetros,
higrémetros.

« Sueldode Trabajadores: Considerasueldo base mas
imposiciones Iegales vigentes, Mmﬂnqunsm. Ayudante.

Recurso Humano = Horas extras,
‘mﬂnmduutén

» Aguinaldos, vacaciones.

+ Depreciacién de Activos: Infraestructuray Equipos,
* Reparaciones y Mantencién,

. !M‘l'lf!l Electricidad, Combustible, Gas, Lefia.

+ Utlles de Seguridad Industrial.

* Administracion,

Costos Indirectos
Fabricacion

Figura 25 Costos de la empresa asociados a la produccidn de guesos

Cabe mencionar que en este ejemplo, el insumo agua no se considerd
directamente dentro de los costos de produccidn a pesar de ser ampliamente
utilizado. Esto se debe a que la totalidad de las empresas queseras que fueron
objeto de andlisis en el Programa’ se encuentran emplazadas en localidades
rurales de la Regién de Los Rios, en donde no cuentan con suministro de agua
potable desde una matriz central; situacion que ha sido superada mediante
la instalacién de pozos profundos y/o captacién de agua superficiales, los
cuales funcionan con una bomba centrifuga accionada por electricidad. Por
lo tanto el consumo de agua estd reflejado indirectamente en el consumo de
electricidad que recibe periédicamente {mensual o bimensual) el empresario
quesero.

1- Infarme cansultaria realizada par BTA 5.8, [2015) realizada pam el.Frogama UACH-FIA 2015, Fartalecimienta Capital Humana

Cuecerias Artesanales Regian de Los Rias.
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Clasificacion de los costos

Los costos de produccidon pueden dividirse en dos grandes categorias: costos
directos o variables, que son proporcionales a la produccion, como materia
prima, y los costos indirectos, también llamados fijos que son independientes
de la produccidn, como las contribuciones que paga un edificio. A continuacion
se describen las caracteristicas de cada uno de ellos.

Costos directos. El adjetivo “directo” indica su relaciéon con una unidad de
producto. En virtud de ello, se denomina costo directo (CD) al que se puede
imputar inequivocamente a la produccién de un determinado bien o servicio
y es por lo tanto, especifico de ese producto. Por lo tanto, su imputacion se
establece de un modo completamente objetivo.

Por ejemplo, en una empresa de produccion de queso se entenderan todos
los costos que estdn asociados directamente con el producto. Corresponden
a insumos, materiales, mano de obra, equipos y maquinarias comprometidas
directamente con la ejecucién.

Costo indirecto (Cl). Es aquel costo de naturaleza general que, por tanto, hay
que adjudicar a cada unidad fabricada en forma aproximada, puesto que no
siempre hay medios para asignarlo con exactitud. Es por ello que a diferencia
de los anteriores, algunos autores los consideran de caracter subjetivo, es
decir, que se necesita algun tipo de criterio subjetivo para poder asignarlos.

Por ejemplo, la amortizacion de la infraestructura (edificio de la planta) no
estd asociado directamente a la actividad de la empresa, por lo que se tendra
que establecer algan criterio para poder imputarlo a un producto o centro de
coste de la empresa.

Costos fijos. Son los que no dependen del nivel de produccion de la empresa
quesera y se mantienen invariables independientemente del nimero de
unidades o kilos que se produzcan. Como ejemplo, se encuentran en esta
categoria los costos asociados al sueldo del personal (maestro quesero,
ayudantes), arriendo y/o mantencion de infraestructura, depreciacion de
magquinarias y equipos. En el corto plazo, siempre permanecen constante.
Pero en el largo plazo pueden variar debido a un aumento de la capacidad
fisica de la empresa.

Costos variables. Son los que dependen del nivel de produccién de la
empresa quesera, los que varian en funcion del volumen de actividad. Estos
se incrementan cuando crece el volumen de produccion y son inferiores
cuando éste disminuye. Como ejemplo, se encuentran en esta categoria
los costos de la materia prima, basicamente la leche fluida, comprada o de
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produccién propia (en este caso se valoriza a precio de mercado); los costos
de insumos y materiales empleados en la produccion; el costo de energia
eléctrica consumida por equipos de la planta; de agua en el caso de utilizar
agua potable; transporte de materias primas e insumos a planta; transporte
de la produccidn al consumidor; envases y etiquetas de productos; comisiones
pagadas a vendedores; y pago de mano de obra relacionada directamente a
la produccién.

Costos totales. Se forman sumando el costo fijo y el variable, representando
asi el gasto total que implica realizar determinada cantidad de produccién.

Costo medio: Es el costo de produccion de cada unidad producida y se obtie-
nen dividiendo los costos totales sobre la cantidad de unidades elaboradas
(punto 3).

Costo marginal: Es el aumento del costo de produccion que resulta de obte-
ner una cantidad mas del producto. Es decir que el aumento del costo total
representa el costo de la unidad adicional producida. Aritméticamente el cos-
to marginal es el resultado de dividir el cambio absoluto o variaciéon en costo
total con el cambio absoluto o variacién en produccion.

Costo unitario de produccion

El costo unitario de produccidn en las empresas elaboradoras de queso se
determina mediante el resultado de dividir los costos totales por el nimero
de unidades elaboradas en dicho proceso. Por lo tanto, el costo unitario del
producto terminado es resultado de la sumatoria de los costos unitarios
transferidos entre los distintos procesos por donde pasé el producto durante
su elaboracién (recepcidn de leche, pausterizacidn, cuajado y desuerado,
moldeado v prensado, maduracion y venta de queso).

En funcién de la clasificacidén de costos, se puede diferenciar el costo fijo
unitario y el costo variable unitario. El costo fijo unitario es aquel que se
calcula dividiendo el costo fijo total por la cantidad de productos elaborados.
Un costo fijo unitario decrece al incrementar la produccion, porque a medida
que se produce mas, el costo fijo total se reparte entre mds unidades de
produccién, con lo que el costo fijo unitario desciende.

El costo variable unitario es aquel que se le imputa a cada unidad de producto.
Comprende la unidad de cada materia prima o los materiales utilizados para
fabricar una unidad de producto terminado, asi como la unidad de mano de
obra directa, la unidad de envases y embalajes, la unidad de comisién por
ventas, entre otros.



Centro de costos

Un centro de costo o seccidon no es mas que un lugar donde se desarrollan las
mismas actividades. Podemos tener diferentes centros de costo en nuestra
empresa como por ejemplo:

Centro de aprovisionamiento

Centro de transformacidn (fabricaciéon)

Centro de comercializacion

Centro de administracion

La division que hagamos en nuestra empresa sobre los diferentes centros de
costo deberd cumplir, por lo menos, los siguientes requisitos:
» Debe ser representativo de una o mas actividades que desarrollemos en
nuestra empresa.
» Debe ofrecer algun resultado medible con algin tipo de unidad (m’, Kg,
horas, etc.).
* Debe tener algln tipo de responsable que pueda controlar los costes que
se producen en él.
» Deben ser objetivos y evitar, en la medida de lo posible, la subjetividad a
la hora de imputar los costos.
e Debe ser facil de controlar y no se deben realizar excesivas divisiones en
centros de costo que distorsionen la informacién o dificulten su acceso.
e Cada uno de estos centros tendra asociados los costos necesarios para
desarrollar |la actividad a la que estén destinados.

Basicamente, podremos distinguir dos tipos de centros de costes:

= Centros productivos: son los centros que participan directamente en
el ciclo de elaboracién, por donde “transita” fisicamente el portador de
costo (por ejemplo, la leche fluida para elaboracion del queso).

* Centro deservicios: es el centro que tiene misiones de apoyo alos centros
productivos sin que por él “pase” fisicamente el portador de costo (por
ejemplo, disefio de envases).

Dividir la empresa en centros de costos debe ayudar a mejorar el control
de los consumos y rendimientos de cada centro, y asi detectar con mayor
facilidad los problemas o ineficiencias que puedan surgir. Se mejorara con ello
la eficiencia de las actividades que se desarrollen en cada drea.

12.4 CALCULO DE LA RENTABILIDAD DEL PRODUCTO EN BASE A LOS
COSTOS

Una de las mayores preocupaciones de los empresarios es poder conocer
el margen de ganancia de cada uno de sus productos, para poder gestionar
y tomar las decisiones mas adecuadas para el buen funcionamiento de su
empresa, debido a que, de este modo, se puede centrar esfuerzos en los
productos que sean mas rentables.
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Se puede sefialar que cada uno de los productos/servicios que se fabrican
o venden en una empresa es un “portador de costo”. Esto significa que, a
medida que el producto pasa por las diferentes fases de fabricaciéon, se van
cargando costos hasta que se recuperan con la venta.

Identificar alguno de los costos que se afiaden al producto resulta muy facil,
como es el caso de las materias primas. Otros, en cambio, no son tan faciles
de imputar, como en la energia, donde muchas veces no estd clara la cantidad
de consumo de energia que hay que imputar a cada producto. Pero si se
ha dividido la empresa en centros de costos, esta tarea resulta mucho maés
sencilla, ya que se conocera por qué centros ha pasado, cuantas horas ha
requerido su elaboracién en cada uno de esos centros, y por lo tanto, se sabra
el consumo de energia por centro y hora.

En lo referente al reparto de los costos de los centros de servicio, como puede
ser el departamento de administracion de la propia empresa, una opcion seria
repartir los costos proporcionalmente entre los diferentes centros. Aunque
esta opcidn no siempre es la més correcta, simplifica mucho el trabajo en el
caso de que no tengamos medios para imputarlos de otro modo.

Unidad de costo

La unidad de costo, como ya se ha sefialado, es una “unidad de medida” que
permite:

s Medir los costos de la produccidon de los diferentes productos/servicios
que elabora cada centro de costo. Por tanto, hace homogénea la
produccién de productos/servicios muy diferentes.

s Medir la ocupacién que produce cada producto u orden de fabricacion,
es decir, el tiempo durante el cual un articulo u orden de fabricacién
ha estado en la seccién, o ha estado utilizando la maquinaria y medios
productivos de la seccidn.

» Imputar el costo de seccidn a los productos/servicios elaborados durante
un periodo.

Para imputar los costos correspondientes a cada producto/servicio, se sigue
normalmente el siguiente proceso:

a.Se escoge la unidad de coste que sea mas idonea para cada centro. A
continuacién se presentan algunos ejemplos de unidades de costo:

* Ho = hora operario

e Hm = hora maquina

e Hmm = hora maquina en marcha

* Kilogramo

e Unidad

* Docena

* % de facturacion



Para seleccionar la unidad de costo mas adecuada, hay que determinar cuales
son los costos mas predominantes en cada centro de costo. Asi, por ejemplo,
en una seccion donde los gastos predominantes estén relacionado con la
materia prima, la unidad de costo seria “litro®.

Una vez definida |a unidad de costo, se podra:
b. Calcular el costo/unidad.

t. Evaluar el nimero de unidades requeridas para efectuar las elaboraciones
necesarias a cada portador de costo® en cada centro de costo.

Calcular el coste de cada portador utilizando los conceptos anteriores
mediante la siguiente operacion matematica: Costo del portador = costof
unidad ¥ N2 de unidades.

éCudnto se debe vender poro gonor dinero?

Para facilitar la comprension y el calculo del punto de equilibrio, gque no es
mas que lo que debera vender la empresa para no ganar ni perder dinero, nos
apoyaremos en la siguiente ilustracion:

+ INGRESOS

BENEFICIOS
OS5TES TOTALES

COSTES ¥ INGRESOS

COSTES FIJOS

v

YOLUMEM DE LA
ACTIVIDAD

Grafico 2. Representacion del punto de equilibrio
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ECAERBDERCESC

Una vez que se conozcan cuales son los costos totales de la empresa (costos
fijos + costos variables) y se comparen con los ingresos que se han obtenido
por las ventas, se podra saber cual es el nivel de actividad necesario para que
los ingresos igualen a la totalidad de los costos.

2- Partador da costa: S1alobjato da costa as un producta, deta sardal potador daleasta,
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Se necesitard conocer por qué valor (5) se tendra que vender el producto
{en un afio) para empezar a obtener beneficios. En este sentido, se puede
sefialar gue el punto de equilibrio es una medida simple del riesgo que asume
la explotacion del negocio.

Para el calculo del punto de equilibrio sera necesario definir el concepto de
margen de contribucion, que no es mas que la diferencia entre los ingresos de
las ventas v los costos variables.

Una vez definido este concepto, se puede afirmar que el punto de equilibrio
se dara para aquel nivel de actividad que se llamara QF, en el que se igualen
el margen de contribucion obtenido por la empresa (como diferencia entre
los ingresos por ventas y los costes varables) v los costos de estructura que
spporta {los variables ya han sido imputados a los productos v deducidos de
los ingresos al calcular el margen de contribucion).

A continuacion, se expresa graficamente el punto de equilibrio como sigue:

ik

C.M.C.

MARGEN DE CONTRIBUCION

BEMEFICIOS
COSTES FIJOS

I
I
|
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1
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Grafico 3. Representacion del margen de contribucion
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Punto de equilibrio de Ia empresa

Por lo visto en el apartado anterior se sabe que, si se quiere alcanzar el punto
de equilibrio, los ingresos tienen que ser iguales a los costos totales, debido
a que en el punto de equilibrio se obtiene un beneficio cero, es decir, que la
empresa no gana ni pierde dinero.

Por ello se debe calcular tanto los ingresos como los costos totales de la em-
presa.



Los ingresos (1} se obtienen multiplicando el ndmero de unidades producidas
(Q) por el precio de venta (P). Analiticamente:

f=aXxr

Los costos totales seran las suma de los costes fijos (CF) mas los costes varia-
bles (CV) o, lo que es lo mismo, seran la suma de los costes fijos mas los costos
variables unitarios (CVu) multiplicados por el ndmero de unidades produci-
das. Analiticamente;

CT = €F + {CViu X Q)

Ahorayaes posible relacionar matematicamente costos, volumen de actividad
y beneficio que es la diferencia entre los ingresos menos los costes totales.
Analiticamente:

Beneficio = QX P—{CF + ({CVu XA )}

Para obtener un beneficio igual a cero, sera necesario que el nimero de
unidades producidas cumplan con:

Dedonde O = Q o {P = Cv] - CF

lo tanto " Q {P - CFU} =CF

. CF - Margen de contribucion
Q= F-CVu unitaria

fijacion de los precios

Muchos empresarios toman decisiones sobre precios basandolas dnicamente
en la informacion sobre costo de los productos.

Los costos determinados para los productos son costos histaricosy tienen dos
componentes; una parte variable ¥ una parte fija. La parte fija se determina
normalmente aplicando a los productos un “coeficiente predeterminado
de costes indirectos fijos de produccion®, el cual se obtiene mediante una
estimacion a prior tomando como base un presupuesto y un nivel de actividad.

Cuando se parte de un nivel de actividad bajo, la porcion de coste fijo por
unidad de productova a sermas elevada. Sila empresa sigue un procedimiento
de fijacion de precios tipo “costo mas”, esto va a conducir a la empresa a una
elevacion de sus precios, lo que en una demanda sensible a éstos producira
automaticamente una disminucion de las ventas de la empresa. Si el afio
sipuiente basa su coeficiente de reparto de precios en los resultados del
ejercicio pasado, como esta disminuyendo, se vera obligado a incrementar de
nuevo los precios.
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Por lo tanto, las decisiones sobre precios han de basarse fundamentalmente
en los costos variables relevantes (costos futuros no histéricos) y en el
mercado. Para la fijacion de los precios, ha de efectuarse un analisis del tipo
ya comentado costo-volumen-beneficio.

En ciertas ocasiones, las decisiones sobre precios que se van a aplicar a
pedidos o contratos especiales de clientes no habituales hay que basarlas en
una cuenta de resultados elaborada a la medida de la decisién que se pretende
tomar, y en la que se debera prescindir de los costos historicos y tener solo en
cuenta los costos relevantes.

12.5 SISTEMAS DE COSTOS

Actualmente, los “Sistemas de Costos” tienen una gran importancia en las
empresas, porque a través de ellos los duefios o sus directivos pueden tomar
decisiones, ayudan a una mejor planeacion de su presupuesto y a un mejor
registro de sus hechos econdmicos, ya que su adecuada instrumentacion es
indispensable para alcanzar niveles de eficiencia y eficacia. El sistema de costo
constituye una parte del sistema de gestion interno de la empresa.

Objetivos de los sistemas de costo

Entre los sistemas de costos tradicionales tenemaos los Sistemas de Costos por
Proceso y los Sistemas de Costos por Ordenes de Trabajo; estos tienen como
principal objetivo el estar orientado a los usuarios internos de la administra-
cion de una empresa, los cuales se pueden nutrir, a partir de la informacion
contable que surge de un balance y de una serie de datos para la toma de
decisiones.

Para caracterizar un sistema de costo es necesario conocer el tipo de empresa
para poder identificar los procesos que se lleven a cabo y de acuerdo con
la teoria de los costos, plantear los instrumentos que permitan identificar
y registrar los componentes de costo: mano de obra, materiales y costos
indirectos de la fabricacion aplicables a cada proceso.

Conceptos y tipos de sistemas de costos
Diferentes autores definen a los sistemas de costos como:

e Conjunto organizado de criterios y procedimientos para la clasificacion,
acumulacién y asignacion de costos a los productos y centros de actividad
y responsabilidad, con el propdsito de ofrecer informacion relevante y
confiable para la toma de decisiones y el control.
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* Conjunto de procedimientos, técnicas, registros e informes estructurados
sobre la base de la teoria doble y otros principios que tienen por objeto
la determinacion de los costos unitarios de produccion y el control de las
operaciones fabriles efectuadas.

El sistema de costo en una empresa estd constituido por un conjunto de
normas, instrucciones metodoldgicas y procedimientosdestinados a recopilar
y registrarla informacidn primaria con la utilizacidén de los recursos productivos
que de una forma u otra intervienen y se consumen durante el periodo en las
distintas actividades que desarrolla la empresa.

Existen sistemas de costo los cuales han sido utilizados tradicionalmente
como los sistemas por érdenes especificas y por procesos, sistemas histéricos
y predeterminados, sistemas variable y absorbente; éstos pueden ser
combinados, redisefiados, complementados o adaptados a las necesidades y
caracteristicas especificas de cada organizacion.

A continuacién se indican los diferentes tipos de sistemas de costos que se
utilizan®:
» Sistema de Costo por proceso.
e Sistema de Costo por érdenes de trabajo.
» Sistema de Costo por lote.
e Sisterna de costo ABC (objeto de estudio).
e Sisterna de Costo ABM.
» Sistema de Costo ABB.
» Sistema de Costo por objetivo.
s Sistema de Costo Just in Time (JIT).
= Sistema de Costo Kaizen.

Sistema de costos por procesos

Este sistermna se utiliza en las empresas cuya produccidn es continua y en masa,
existiendo uno o varios procesos para la transformacién de la materia. Este
tipo de sistemnas se diferencia con el de orden especifica en que en este no se
identifica los elementos del material directo y la mano de obra directa, hasta
que no esté terminada la produccion completa.

El costo por procesos se ocupa del flujo de las unidades a través de varias
operaciones o departamentos, suméandosele mas costos adicionales en la
medida en que avanzan.

El costo por proceso es adecuado cuando se producen articulos homogéneos
y en importante volumen. Bajo un sistema de costo por proceso, los tres
elementos basicos del costo de un producto (material directo, mano de obra
directa y costos indirectos de fabricacidon) se acumulan de acuerdo con los
centros de costos.

3.- Las definiciones de cada sistema se pueden revisar en diferentes publicaciones cuyos antecedentes se sefialan en la
seccion VI de bibliografia



Sistemna de costos por procesos eif empresas queseras

De acuerdo con las definiciones anteriores, se determing que el sistema
de costo adecuado para las empresas queseras es el sistemna de costos por
procesos, dado que estas empresas desarrollan un proceso industrial del tipo
continuo debido a la naturaleza de la principal materia prima {leche).

Producto del desarrollo de este proceso industrial se elabora el mismo
producto en grandes volimenes, con caracteristicas homogéneas y que son
destinados generalmente al almacenaje en camaras de maduracion como
paso previo antes de llegar a manos del consumidor final.

Estesisternade costo presenta las siguientes funcionalidades que se enumeran
a continuacion:;

— Identificacian de Costos de Materias Primas.

= Utilizacidn diaria de leche Mubda segin tanda db elaborachon,
= Cantidad de cepas licteas utlllzadas;
= lebentHicacitn de provesdores de materias primas.

Figura 26. BEeneficios del ziztemna de costos por procesos en emMpresas qUeseras

En relacion con los requisitos del sistema, cabe reiterar que se aplica en enti-
dades que trabajan en forma continua o en serie y en las que los productos o
los servicios demandan procesos similares, ¥ se va trasformando por etapas la
materia prima hasta que alcancé el grado de producto terminado.

Los productos o servicios, en su mayoria homogéneas, consumen iguales cos-
tos de materiales, mano de obra e indirectos de fabricacion; en proceso pa-
ralelos o secuenciales v en los que las unidades se miden en términos fisicos
{litros, kilos, metros).
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Naturaleza del costo por procesos

Todos los costos de productos usan promedios para determinar los costos
unitarios de la produccién. El costo unitario se calcula mediante un promedio
entre la suma de los costos consumidos por los departamentos o procesos en
un periodo, o las cantidades producidas en el mismo.

El enfoque del costo por procesos se preocupa menos por distinguir entre
unidades individuales de productos. Enlugar de ello los costos acumulados de
un periodo, por ejemplo de un mes, se dividen entre las cantidades producidas
durante este periodo para obtener amplios costos unitarios promedios.

Los costos que son directos con respecto a los procesos o departamentos son
los que tienen importancia a los finales del control. Los costos que se rela-
cionan directamente con el producto o el servicio también se relacionan di-
rectamente con los procesos. Sin embargo, para propdsitos de costeo de los
productos o de los servicios, los costos que tienen una relacidon indirecta con
los procesos se asignan a éstos sobre alguna base razonable de prorrateo.

Después de acumular los costos para cada departamento o proceso, se prepa-
ran los informes de control y la informacién para la gerencia o directivos. Los
costos para los cuales es responsable cada jefe de departamento o proceso
se comparan con alguna medida de actuacién (asignaciones presupuestales,
costos estandar o resultados de periodos anteriores).

Una vez que se ha obtenido la informacién de control de cuentas de costos,
todos los elementos del costo de los servicios pasan por las cuentas del proceso
con el fin de determinar el costo total de todos los servicios prestados.

Existen cinco pasos importantes a considerar para el cdlculo de los costos por
procesos:

a. Resumir el flujo de las unidades fisicas de la produccién

b. Calcular la produccién en unidades equivalentes

¢. Resumir los costos totales a contabilizar

d. Caleular costos unitarios

e. Aplicar costos totales

La ficha de costo y su importancia en el sistema de costo por proceso

El hecho de producir o brindar servicios sin tener en cuenta los costos de
dichas actividades, puede conducir al despilfarro o malversacion de los recur-
sos, tanto materiales como humanos, atentando contra la calidad del servicio
o la produccién. De no identificarse en un tiempo razonable la falta de control
econdmico sobre la actividad en una organizacion, llevaria de manera irrever-
sible a la autodestruccion de la misma.
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La decisién de producir una determinada linea de produccién debe tener una
guia, pues no se debe realizar ninguna actividad de este tipo a ciegas. Para
lograr esto las empresas utilizan como herramienta de gestion la elaboracion
de una ficha de costo con el fin de conocer el costo unitario planificado o
predeterminado por partidas y centros de costos de cada uno de los productos
finales.

La ficha de costos constituye entonces uno de los principales documentos
del proceso de planificacién, registro y control del costo de produccidn. Para
su confeccidn es fundamental una previa argumentacion técnico-econdmica,
interviniendo el uso de las normas de consumo técnicamente fundamentadas
vy normas de tiempo para el trabajo, para la determinacién del costo de los
materiales y de la mano de obra respectivamente. La confeccion de la ficha
de costos debe realizarse sobre la base de la predeterminacién de los costos
para posibilitar su comparacién con los gastos reales y determinar asi el
nivel de eficiencia experimentado en un periodo determinado y el grado de
competitividad del producto o servicio en cuestién.

Se considera, que la utilizacién y actualizacion de la ficha de costos permite
la realizacion de un analisis comparativo del costo a través de varios afios, al
facilitar la comparacion de los costos de una unidad de producto o servicio de
un periodo con periodos anteriores.

Con el propésito de facilitar el registro de insumos utilizados y la identifica-
cion de sus costos unitarios y totales, se desarrollé el siguiente formulario de
registro de utilizacion de insumos durante el proceso de elaboracién de planta
quesera artesanal.
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