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La composici6n final del queso y su calidad, dependen principal­
mente de Ia composici6n quimica y biol6gica y caracteristicas fisicas 
de Ia cuajada recien hecha. Estas caracterlsticas son determinadas por 
una serie de facto res, bajo control del quesero, tal es como : 1) com po­
sicion y contenido bacterial de Ia leche; 2) acidez de Ia leche y Ia 
cuajada; 3) temperatura al agregar el cuajo; 4) cantidad de cuajo; 
5) perlodo de acci6n del cuajo; 6 ) corte de Ia cuajada; 7) calenta­
miento de Ia cuajada y 8) desuero. La maduraci6n de Ia cuajada, para 
dar el sabor, cuerpo y textura deseada, es ademas determinada y con­
trolada por el tamaiio del queso, el metodo y cantidad de sal, y el 
tiempo y temperatura de maduraci6n. 

Grasa en el queso 

Altos porcentajes de grasa en Ia Jeche, tienden a: producir queso 
con maycres porcentajes de grasa en Ja materia seca, pero esta relaci6n 
no es exacta, de tal forma que cl porcentaje de grasa en Ia leche. no 
puede ser usado para predecir exactamente el porcentaje de grasa en 
Ia materia seca del queso. 

Para controlar Ja cantidad de grasa en el queso, Ia proporci6n 
de caseina-grasa en Ia leche, es Ia forma usada; esto se hace regulando 
Ia cantidad de grasa en Ja mat!::ria seca del queso, por estandarizaci6n 
de Ia leche a una proporci6n definida de caseina-grasa. 

Pasterizaci6n de la leche 

La tendencia moderna, es Ia de elaborar todos los productos de 
Ia Ieche, de productos basicos pasterizados. EI sistema de sosteni­
miento, 143° F. (61.37° C.) por 30 minutos o el de alta temperatura 
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por corto tiempo, 160° F. (71.11° C.) por 15 a 20 segundos, son co­
munmente usados (18). 

Wilson (21) dice que un queso mejor y de mas uniformidad, pue­
de ser hecho de leche pasterizada, que de leche no tratada, cualquiera 
que sea su calidad. El queso tendra mayor rendimiento, debido a que 
el uso de leche pasterizada hace menor las perdidas mecanicas d'e 
grasa y cuajada. Cuando el queso esta bien elaborado, proveniente de 
leche de buena calidad y pasterizada, madurara mas rapido y satis­
factoriamente, a temperaturas de 50° F. a 60° F. (10°-15.56 C.) que a 
temperaturas menores. 

El pH de queso Edam, hecho de leche pasterizada a 175° F. 
(79.44° C.) y de leche cruda, fue casi igual durante Ia maduraci6n; 
el sabor del qucso proveniente de Ia leche cruda fue mas fuerte y mas 
sabroso, segtin reportes e Raadveld ( 12) . 

Harper (9) encontr6 que Ia cantidad de acidos ammu.; ibres. 
relacionados con el sabor del queso, fueron mas altos en los quesos 
provenientes de leche cruda. Esto nos sugiere Ia raz6n por la cual se 
encuentran sabores menos fuertes en los quesos hechos de leche pas­
terizad!a. 

Aunque Ia pasterizaci6n de Ia leche es efectiva en destruir las 
bacterias pat6genas, como tambien gran numero de otros tipos de 
microorganismos, el proceso no debe ser usado como un sustituto de 
Ia producci6n higienica y manejo adecuado que se le debe dar. Las 
principales ventajas de la pasterizaci6n de l'a leche, para ser usada 
en la elaboraci6n de los quesos, son: (5, 15, 16, 18, 20). 

1) Microorganismos pat6genos y productores de gas, son des-
truidos. 

2) Mejor control en el proceso de manufactura. 
3) Mejor sabor del queso maduro. 
4) Mas uniformidad en el producto final. 
5) Ligero aumento en el rendimiento. 
6) El producto final puede ser madurado a temperaturas mas 

altas. 
7) Menor perdida financiera, por disminuci6n en Ia calidad del 

queso almacenado. 

Las principales desventajas son: 

1) Pequef!o aumento en el co<to de producci6n. 
2) El queso madura mas despacio ·y tendra un sabor menos 

fuerte. 

Control de acidez 

El desarrollo de acidez en Ia elaboraci6n de los quesos, proviene 
casi exclusivamente del acido lactico porIa fermentaci6n de Ia lactosa. 
La presencia de tales bacterias puede ser debido a una forma natural 
o por Ia adici6n de elias en forma de cultivos. La unica ayuda por Ja 
cual el quesero puede controlar parcialrnente estos microorganismos, es 
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destruirlos por medio de l'a pasterizaci6n y habiendo preparado un 
campo relativamente limpio, agregar un cultivo del tipo deseado. 

El acido proveniente de Ia lactosa, ayuda a Ia coagulaci6n de Ja 
leche, a Ia expulsion de humedad de Ja cuajada durante el calenta­
miento y de Ia cuajada despues de haber separado el suero, tambien 
ayuda en ret:1rdar fermentaciones indeseables durante Ia elaboraci6n, 
durante la maduraci6n del producto final y gobierna el sabor, cuerpo 
y textura del queso ( 7, 15, 18 ). 

Los organismos productores de acido, comunmente presentes en 
los fermentos lacticos comerciales son el Streptococcus lac tis o Strep­
tococcus cremoris, o ambos. Los organismos productores del aroma o 
que fermentan el acido citrico ·asociadas con el tipo lactico son Leuco­
nostoc citrovorus y Leuconostoc dextranicus. La principal diferencia 
entre ello~, es que el ultimo produce cantidades significantes de acid(' 
Jactico en Ia leche, mientras el L. citrovoms no ( 8, 18). De acuerdo 
con East ( 6) y Hales ( 7) una de las razones para preferir cultivos 
mixtos, es que ellos son menos susceptibles a la bacteri6faga y que 
cuando son atacados por ella, no resulta en una paralizaci6n completa, 
tal como sucederla en cultivos sencillos. 

Czulack (2) dice que los fermentos sencillos son comunmente 
mas activos, ya que son seleccionados en base a las caracteristicas de­
seables de fermentaci6n y producen queso de mejor cuerpo y de tex­
tura m as cerrada. 

Ensayos para acelerar maduraci6n del queso Cheddar y para des­
arrollar un sabor mas agradable, han sido hechos por medio de cul­
tivos especiales de bacterias y temperaturas mas altas de maduraci6n 
(8). 

Balaban ( 1) reporta la adici6n de pequeiias cantidades de Lacto­
bacillus helveticus y Streptococcus faecalis, para el sabor y rapidez en 
Ia maduraci6n de quesos holandeses, hechos de leche pasterizada. 

Desarrollo de la acidez 

La acidez ·al momenta de agregar el cuajo es uno de los puntas 
mas importantes en Ia manufactura. Despues de Ia adici6n del extracto 
de cuajo, todo control en el desarrollo de Ia acidez se pierde, pero el 
proceso de manufactura puede ser variado, para obtener Ia rclaci6n 
propia entre Ia humedad y el acido presente. 

Si mucho acido se ha desarrollado antes de agregar el cuajo, 
habra mucna ac1aez t:ll caaa paso suos1gu1enre que puede causar un 
queso acido. Si por el contrario, Ia acidez no ha desarrollado lo sufi­
ciente al agregar el cuajo, el queso sera dulce ( 17). 

Raadsvelt ( 12) trabajando con quesos experimentales Edam, en­
contr6 que una descomposici6n mas rapida de Ia proteina ocurri6; 
con los quesos de mayor pH (5.17 a los 167 dias). Sin embargo, el 
sabor tipico se desarrollo mas rapido en los quesos de un pH bajo 
(4.99 a 176 dias ) . 

Czulack y Hammond ( 4), muestran en sus experirnentos que el 
sabor del queso de tipo Edam, e ta asociado a un pH de 5.3 a 5.5 un 
d1a despues de su manufactura. Experiencias con el metoda corto para 

-5-



la manufactura de queso Cheddar, han mostrado que el tipo de sabor 
desarrollado esta condicionado por el pH durante Ia primer semana. 
Bajo condiciones normales, el acido continua desarrollandose hasta 
que toda b lactosa haya sido usada; el pH del queso depende de b 
cantidad de lactosa que se ha descompuesto y Ia acidez de la cuajada 
al desuero. La cantidad de lactosa aprovechable depende del contenido 
de humedad y este a su vez en todos los factores que influyen en la 
firmeza de Ia cuajada, durante el proceso de manufactur:a. 

Para una maduraci6n satisfactoria, del queso Cheddar, un pH 
5.1 a 5.3 debe ser alcanzado en 24 horas ( 3) . 

Los quesos de un pH alto, comunmente no desarrollan el sabor 
correcto, y en Ia fabricaci6n de buenos quesos es muy importante man­
tener el grado de acidez dentro de ciertos limites, por medio de Ia re­
g~laci6n del contenido de humedad y cantidad de fermento agregado. 

Corte de la cuajada 

El corte de Ia cuajada, es el paso inicial para controlar !a hume­
dad del producto final. 

E! prop6sito del corte en pedazos pequefios, es para permitir !a 
separaci6n mas d.pida del suero y producir un queso de menor hu­
medad. Despues c!.e que Ia cuajada se corta, se empieza a formar una 
pelicula alrededor de cada cubo, es importante que esta pelicula no 
se endurezca muy rapido por e! calentamiento, porque impediria Ia 
salida libre del suero. Sammis y compaiieros ( 14) nos muestran el 
efecto del tam::~iio al corte. Cuatro tinas de queso se cortaron con cu­
chillos de t, f, i· y! de pulgada; el contenido de humedad 2~~ horas 
despues del corte, fue de 49.7, 52.9, 58.2, y 69.8%, respectivamente. 

Calentamiento de la cuajada 

Sammis y compaiieros ( 14), trabajando en cuatro diferentes tinas 
de queso y coaguladas a 86° F., (30.00 ° C.), las calentaron a 86, 92, 
98 y 104° F. (30, 33.33, 36.67 y 40 ° C). Dos horas y media despues 
del corte, Ia humedad fue 73.6, 63.7, 62.0, y 57.9% respectivamente. 
Esto nos muestra, que !a temperatura a que calentemos Ia cuajada 
despues del corte, tendra una gran influencia en Ia cantidad de hu­
medad de Ia cuajada, mientras este en el suero. Por esta raz6n es 
aconsejable calentar Ia cuajada despacio, de tal forma que el calor 
penetre en forma pareja antes de que se endurezca Ia c::~pa exterior 
( 18). 

Temperaturas altas, dan un queso mas seco, de cuajada mas dura, 
lo que resulta en un producto de mayor conservaci6n ( 5). 

El queso Grouda, de cuerpo firme, se calienta a J00-104° F. 
(37.78-40° C.) y el tratamiento completo toma aproximadamente 1% 
horas. El queso Parmesano, puede calentarse hasta tcmperatu ras de 
125-135° F. (51.67-57.22 ° C.) y este proceso dura hasta dos horas. 
Cuando Ia cuajada se calienta a 95-104° F. (35-40 ° C), Ia firmeza 
de !a cuajada es el efecto combiFJ::~do de Ia acidez y el calor ( 10). 
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Separaci6n del suero 

Una de las operaciones mas importantes, es el tiempo de desuerar, 
por Ia influencia en el contenido de humedad, actividad bacterial y 
las condiciones fisicas de Ia cuajada ( 5 ) . 

La humedad del queso es suero que no se separ6 durante el pro­
ceso. La cuajada contiene lactosa, y entre mas humeda este Ia cuajada, 
mayor can tidad de lactosa se convertira en acido durante el periodo 
de maduraci6n ( 17 ) . 

Algunos de los factores que reduciran el contenido de humedad 
del queso, son: 1) mayor acci6n del fermento; 2) corte de Ia cuajada 
cuando este todavla suave; 3) corte pequeiio de Ia cuajada; 4) mayor 
temperatura de calentamiento; 5) sostenimiento de estas temperaturas 
por mayor tiempo; 6) agitaci6n de Ia cuajada, a! momenta de separar 
e) suero; y 7) mayor contenido de sal. 

Si el queso contiene mucha humedad, tendril tendencia a des­
arrollar Hn sabor acido. El sabor se desarrollara mas rapido, pero a1 
mismo tiempo pueden originarse fermentaciones indeseables. Los que­
sos de humedad a lta, tienden a descomponer sus constituyen tes en una 
forma rapida, pr.esentando una consistencia pastosa. Si Ia humedad es 
muy baja, el queso sera duro y seco y madurara muy despacio por Ia 
falta de agua y lactosa ( 17 ). 

El queso que contiene niveles bajos de grasa en Ia materia seca, 
es siempre mas firme que quesos con m as grasa y e) mismo contenido 
de humedad. 

El ma l sabor del queso es debido principalmente a Ia clase y nu­
mero de bactcrias presentes y ya que Ia humedad al ta oayuda al des­
rrollo y actividad de estos microorganismos, es de esperar que los que­
sos de mayor humedad, provenientes de leches no muy Iimpias desarro­
llaran sabores acidos 0 extrai'ios. 

Salado 

La cantidad de sa] en el queso afecta su cuerpo, textura, sabor y 
cualidades de conservaci6n. 

Aunque Ia sal se agrega principalmente para oaumentar el sabor 
del queso, tiene tam bien otros efectos ( 18,19 ), tal es como : 1) remover 
suero; 2) contracci6n o endurecimiento de Ia cuajada; 3) regular Ia 
formaci on de acido lactico y fcrmen taciones indeseables; y 4) ayudar 
a regular el proceso de m aduraci6n. 

La adici6n de Ia sal puede ser hecha en varias form as: 1 ) agregar 
Ia sa] seca a Ia cuajada, de acuerdo a su peso; 2) por medio de sal­
m ·.-era ; 3) .por frotaci6n de Ia sal en las caras del queso; y 4) una 
combinaci6n de los diferentes metodos. 

Cuando se salan por salmuera, a mayor contenido de humedad, 
Ia absorci6n de Ia sal es mas rapida. Como los quesos de humedad alta 
pierden humedad mas rapido, Ia concentraci6n de sal aumenta mas 
rapido en los quesos de mayor humedad que en los secos ( 11 ). 

Experimentando con quesos Edam, de casi e) mismo contenido de 
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humedad, Raadsveld y Mulder ( 13) encontraron que los quesos mas. 
acidos tuvieron un porcentaje de sal mas alto, cuando se utiliz6 el 
procedimiento de salmuera. 

Maduraci6n 

La maduraci6n del queso, tiene como objeto el desarrollo de cier­
tas caracteristicas de sabor, aroma, cuerpo, textura y color. Estos cam­
bios son acompai1ados por la descomposici6n de las protelnas, hidr6-
lisis de las grasas, producci6n de acidos grasos volatiles, fermentaci6n 
de la lactosa o sales organicas, evaporaci6n de humedad, oambios de 
acidez y producci6n de gas ( 18). 

Los agentes biol6gicos, responsables de estos cambios, son las bac­
terias, levaduras, mohos o enzimas, o la combinaci6n de ellos. 

Otros factores, que aunque no son agentes directos del desarrollo 
del aroma, sirven para activarlos y estimularlo, son: la humedad, la 
sal, la temperatura y la acidez. 

Summary 

The finished composition of the cheese and its final quality depend primarily on 

the chemical and biological composition and physical characteristics of the freshly · 

made curd mass. 

Many of these characteristics are under the control of fthe chessemaker. 

A brief discussion is presented of the fat in chesse, pasteurization of milk, acidity 

control, acid development, cutting of curd; heating; d ipping; salting and ripening. 

No attempt is made to cover in detail all phases of the cheesemaking procedures. 
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