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Antecedentes y objetivos

Actualmente el mundo se encuentra dividido en dos

grandes grupos, los países desarrollados y los subdesarrolla- 
dos. Los primeros se caracterizan por haber alcanzado un gran

avance tecnológico y gozan así de todos los privilegios que
les brinda tal desarrollo. Los segundos en cambio son países

que en su mayoría no cuentan con una tecnología propia y aun- 
que poseen recursos naturales suficientes, se ven en la nece- 

sidad de exportarlos, con el objeto de equilibrar su preca- 

ria economía. Esto trae consigo además de problemas económi- 

cos, la subsecuente falta de alimentos de buena calidad, lo

que origina un alto indice de desnutrición. De esta manera, 

un país subdesarrollado se caracterizará entre otras muchas

cosas, por la deficiente nutrición de la población, lo que

trae como consecuencia la falta de interés y de iniciativa
para solucionar los problemas que trae consigo el subdesarro- 

llo, creandose asi un círculo vicioso difícil de romper. 

Es de creerse que una de las maneras de salir de

este ciclo es proporcionar alimentos de buena calidad, a pre- 

cios razonables y en las mejores condiciones a toda la pobla- 
ción para mejorar su estado nutricional. 

México se encuentra dentro del segundo grupo, o sea

es un país en vías de desarrollo donde gran parte de la pobla

ción no ha satisfecho sus necesidades básicas. Esto se ve ade

más favorecido por la falta de fuentes de trabajo. 

La carencia de tecnología propia y la subsecuente
adopción de tecnología extranjera han agudizado este proble- 

ma ya que ésta no se adapta a las necesidades de México y por
lo tanto no constituye una solución a sus problemas. 

Gerardo Bueno Zirión ( 1) director del Conacyt, a- 

firmó que en México estamos todavía lejos de disponer de una

capacidad científica y tecnológica adecuada. Apuntó que en

un análisis sobre los problemas de la ciencia y tecnología en
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México, se encontró que se depende en forma exagerada del ex- 

terior, que se carece de recursos económicos y humanos sufi- 
cientes, que existe una excesiva concentración geográfica de

centros de investigación, que hay mala distribución del gas- 
to, que se carece de masa crítica de investigadores, que no

hay desarrollo armónico de la ciencia, que hay descuido en á- 
reas básica y que faltan vínculos entre la investigación y

los sistemas productivos y educativos. 

Tomando en cuEn ta todo lo anterior y considerando

el alto valor nutritivo de la leche y los productos lácteos
se pensó inicialmente en la posibilidad de desarrollar una pe

lícula que prolongara la vida de anaquel del queso, por ser

éste el producto qwe contiene la mayor cantidad de nutrientes
de la leche. 

Sin embargo, la falta de medios y de un conocimien- 
to amplio del problema condujo a la necesidad de llevar a ca- 

bo un estudio acerca de los materiales ya experimentados por

otros autores y evitar así una investigación infructuosa. 

Esta revisión proporciona un amplio panorama de los

avances alcanzados por metros países en este campo, 10 que per

mitirá contar con bases para el desarrollo de materiales ade- 

cuados a las necesidades de las variedades de queso existen- 

tes en el país. 

Si este trabajo contribuye de alguna forma en la in

vestigación y mejora de películas protectoras al brindar un
conocimiento que permita adelantar el camino que se ha de re- 

correr, se puede decir que ha sido alcanzado el objetivo. 
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Primer Capitulo

Proceso e Importancia del Queso" 
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1.- Los Oriqenes del Queso

La leche de los mamíferos domésticos ha formado una
parte importante del alimento de los seres humanos desde tiem
pos prehistóricos. Evidencias arquelógicas señalan que el h

bre ordeñaba a las vacas en grandos recipientes desde hace
6 000 años, sin embargo, es probable que - obtuviera la leche

de las vacas en forma más primitiva mucho tiempo antes. Debi- 

do al rápido agriado de la leche en los climas cálidos, los

primeros productos lácteos que obtuvo fueron probablemente la
mantequilla y el queso fresco, los cuales se mencionan en los

primeros escritos conocidos y casi sin excepción en todos los
clásicos del mundo de la literatura. Es posible que tanto el

queso como la mantequilla se fabricaran por primera vez acci- 
dentalmente. La leyenda dice que lo hizo por vez primera un
mercader árabe que, para un viaje a través del desierto, puso

leche en una bolsa hecha con un estómago de carnero. Con el

calor del sol, el cuajo de las paredes del estómago coaguló
la leche, separándose ésta en cuajada y suero. 

Sin duda ésto fue el descubrimiento de que el queso
obtenido aún en forma fresca, poseía mejores características

que la leche. Desde el comienzo el hombre se dió cuenta de

que el queso contenía una parte considerable de los constitu- 
yentes de la leche, era un producto fácil de conservar, de
menor volumen, de alto valor nutritivo, sabroso, de fácil di- 

gestión y un excelente alimento para los viajeros. 

Se sabe que desde hace algunos miles de años A. C. 

ya se comía en Asia, también se menciona frecuentemente en la
Biblia. En los escritos de Babilonia ( 2 000 A. C.) aparecen re

ferencias acerca de la leche, mantequilla y queso. En los him

nos de la India del periodo 3 000- 2 000 A. C. se menciona el

uso de la leche y mantequilla como alimento no pecaminoso. 

Debido a la complejidad en la manufactura del queso
no es de sorprenderse que haya tenido un desarrollo posterior
al de otros productos lácteos. Sin embargo, en los milenios A. 
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C. ya se le reconocía como un artículo importante en la die- 

ta. 

El Queso era incluido en los ofrecimientos de los

antiguos griegos a sus dioses en el monte olimpo, y la que- 
sería fue un arte bien establecido en los tiempos de los es

critos de Homero. Los griegos ya estaban familiarizados con

el hecho de que la leche estaba formada de grasa, caseína y

agua. Los primeros esfuerzos bien orientados sobre la manu- 

factura del queso fueron realizados probablemente por los Ar

yans en Asia Central. Eran pueblos de costumbres pastoriles

que subsistieron durante algún tiempo del producto de su re- 

baño; en su busqueda por mejores tierras emigraron a Europa

llevando con ellos su arte en productos lácteos. De esta for

ma, durante el explendor del Imperio Romano la quesería lle- 

gó a ser una importante industria. 

Varro en su libro " Libri rerum rusticarum" ( 36A. C.) 

da prácticos consejos para la fabricación de quesos. En las

narraciones de Columella en " De re rustica" detalla y expli- 
ca los pasos a seguir para fabricar un queso, e incluye los

primeros métodos para conservarlo a base de ahumado. En esa

misma época Cato menciona el suero como un subproducto para

alimentar cerdos. 

Uno de los primeros quesos conocidos fue el Cythnos

de la isla griega del mismo nombre, hecho de leche de oveja. 

Su manufactura se extendió por toda Grecia y se organizó su

manufactura y mercado. 

Se inició entonces la venta de algunos tipos o va- 

riedades de queso en Italia. Una variedad muy dura, posible- 

mente como el Parmesano moderno se le llamaba queso Lunar y
tenía una pintura de una luna como marca de fábrica. En to- 

das las mitologías la luna y sus cuernos han tenido un signi
ficado especial. Los cuernos se utilizaron algunas veces pa- 

ra simbolizar el toro, de aquí la unión entre la luna y la
industria láctea. 



Desde tiempos del imperio Romano hasta cerca de

1600, se logró sólo un pequeño avance en la quesería como

industria. Sin embargo, la manufactura empezó a ser más

sistematizada y aparecieron las primeras tiendas de quesos. 
Los mercados de quesos bien establecidos fueron sitios co

munes en las grandes ciudades desde el siglo XVI. 



7- 

2.- Definición

Resulta difícil dar una definición concisa de lo
que es el queso, y que ésta, además incluya a todos los pro- 
ductos clasificados como tales. 

El diccionario de la Real Academia de la Lengua Es- 
pañola ( 4) da la siguiente definición: 

Producto obtenido por maduración de la cuajada de

la leche con características propias para cada uno de los ti- 
pos según su origen o método de fabricación". 

Aunque satisfactoria desde el punto de vista popu- 
lar, esta definición es muy vaga y limitada para propósitos
técnicos. Todas las variedades aceptadas universalmente tie- 
nen características comunes perfectamente definidas. Toman- 

do en cuenta ésto, Davis( 2) da la siguiente definición: 

E1 queso es la cuajada o sustancia formada por la
coagulación de la leche de ciertos mamíferos, por medio de re

nina y enzimas similares en presencia de ácido láctico produ- 
cido por la adición de microorganismos, de la cual se ha remo

vido parte de la humedad por medio de corte, calentamiento y/ o
presión. Dicha cuajada se moldea y después se madura, mante- 

niéndola por algún tiempo a temperaturas y humedades adecua- 
das". 
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3.- Fundamentos de la Fabricación del Queso

Rica fuente de calcio y proteínas, el queso tiene

Docos rivales en el campo de la nutrición. Pero a través del

hundo la técnica de la fabricación y su consumo mismo, varí- 

an radicalmente según factores históricos, geográficos y e- 
conómicos. Estas diferencias de país a país - en lo que a gus- 

tos y hábitos se refiere, influyen naturalmente sobre la tec

nologia quesera actual. 

Los equipos para fabricar queso han variado, los

métodos se han modificado y nuevos tipos han surgido, pero los

principios básicos de la quesería son los mismos hoy que hace
años. Las características comunes de cualquier tipo de queso

son: 

1.- Todos están hechos con leche de ciertos mamífe- 
ros. 

2.- Presentan como primer paso el agriado. 

3.- El segundo paso es la cuajada por renina o enzi

mas similares. 

4.- El tercer paso es la cortada o rompimiento de la

cuajada para expulsar el suero. 

5.- El cuarto paso es la consolidación de la cujada. 

6.- El quinto paso es la maduración del queso fres- 

co en algunos tipos de recipientes. 

Los cinco pasos arriba mencionados son comunes pa- 

ra todos los quesos pero las condiciones varían considerable- 

mente. 

Los principales factores responsables de las dife- 

rencias en los quesos finales son: 

a) El tipo de leche usada. 

b) El grado de acidez y el tipo de microorganismo
acidificante usado. 

c) La temperatura de cuajada y el subsecuente " co- 

cido" o " escaldado" de la cuajada en el suero. 

d) El método y finura de la cortada o rompimiento
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de la cuajada. 

e) El tratamiento de la cuajada después de la sepa- 
ración del suero. 

f) La molienda y el salado de la cuajada antes de
ponerla en aros o moldes. 

g) La presión aplicada al queso fresco. 

h) El tiempo, la temperatura y la humedad relativa
durante la maduración. 

i) Tratamientos especiales tales como punzado o apu
ñalado del queso, baño en salmuera y otros para producir un
cierto tipo de corteza. 

Estas variables, las cuales están bajo el control

del fabricante ejercen influencia sobre numerosos factores in
terdependientes de los cuales los principales son: 

Factores microbiológicos. 

Composición de la microflora vista bajo un aspec- 
to dinámico ( microfloras sucesivas). Y

Factores bioquímicos. 

Concentración y propiedades de las enzimas del cua
jo, de las bacterias, de las levaduras y de los mohos. 

Factores físicos y fisicoquímicos. 
Temperatura, pH y efectos osmóticos. 
Factores químicos. 

Proporción de calcio retenido en la cuajada, con- 

tenido en sal y agua, composición de la atmósfera ( humedad, 
gas carbónico, amoniaco). 

Factores mecánicos. 

Corte, agitación, trituración y frotamiento, que

reducen o acentúan los efectos de los factores prescedentes. 

Para poder establecer los fundamento de la fabrica- 
ción del queso, se ha escogido como base de estudio, el pro- 

ceso del queso Cheddar, por ser éste uno de los métodos más
profundamente estudiados. 

La fabricación del queso Cheddar consiste primera- 
mente en la acidificación o agriado de la leche por medio de
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microorganismos especiales ( llamados iniciadores), seguido de

la adición de renina para producir la cuajada, la cual se so- 

mete posteriormente a un proceso de cortado para permitir la

expulsión del suero; después se muele finamente, se sala y se

empaca en moldes o aros y se somete a una presión considera- 
ble. El queso fresco se deja entonces, en la mayoría de las

plantas modernas, madurar a temperatura y humedad controla- 
das. 

De todos los factores que controlan las caracterís- 

ticas del queso final, la humedad es el más importante . Tra- 

tamientos muy ligeros darán origen a quesos en su mayoría sua
ves, de corta duración, y la aplicación intensiva de calor, a

cidez, etc., producirán quesos duros, secos y que pueden du- 
rar meses o aun años. 

lí
3. 1 Desarrollo de la Acidez

La acidez es uno de los principales factores en la

fabricación del queso, que tiene efecto tanto en la cuajada

de la leche como en el sazonado de la cuajada. Se necesita

un desarrollo ligero de acidez para permitir la acción de la

renina y obtener una cuajada manejable. 

Antiguamente los fabricantes de queso se confiaban

de la acidificación natural de la leche, originada por la con

taminación bacteriana productora de ácido láctico, y conoci- 
da como iniciadores. 

Las fallas de la leche o de los iniciadores en el

desarrollo de acidez producen serios problemas en la indus- 

tria quesera. La más común se conoce con el nombre de " ini- 

ciadores lentos", que da como resultado una cuajada débil, 

gran cantidad de humedad y más tarde manchas en el queso. - — 
Cuando solamente una o dos tinas de la fábrica están afecta- 
das, el problema se debe seguramente a la leche, la cual pue
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Vendado y moldeado del Queso
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Colocación de los moldes en la
prensa
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Prens ado
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de contener antibióticos, o ser químicamente anormal debido a

una alta proporción de leche proveniente de vacas con masti- 

tis, o puede contener un gran número de bacterias inhibidoras

de los Streptococus iniciadores productores de ácido. Si to- 

das las tinas están afectadas es probable que 1-. s iniciado- 

res sean la causa del problema, por la presencia de bacterio- 

fagos, que son virus ultramicroscopicos u organismos vivos

que destruyen a los bacilos lácticos. Los " iniciadores len- 

tos" son económicamente el error más importante -- n la indus- 

tria quesera. 

La estimación de la acidez se hace simplemente por

el método químico de titulación que mide la fuerza de los á- 
cidos. 

Actualmente se ha comprobado que el principal fac- 

tor que controla el comportamiento de la cuajada es el pH o

concentración de iones hidrógeno. Este factor puede ser medi

do por in_icadores o por pHmetro. 

La acidez titulable, ya sea de la leche o del sue- 

ro, mide no solamente el ácido láctico desarrollado por la
fermentación bacteriana, sino también, la cantidad de pro— 

teínas

ro- 

teínas y sales, es decir su capacidad amortiguadora. En con- 

secuencia las leches anormalmente ricas o pobres tienen una
acidez inicial superior o inferior al de la leche promedio

y requerirán un aumento o disminución en el valor de la aci- 
dez titulable, para producir un cambio dado en el pH ( acidez

verdadera) a causa de que sus valores amortiguadores son más

bajos o más altos. Así, si la mayor parte de la leche fresca

de un establo tiene una acidez inicial alta, quiere decir ge

neralmente, que la leche es rica en proteínas y fosfatos, y
no que esté agria. 

Durante la manufactura del queso alntinuamente se

mide la acidez, sin ei.t.bargo, ésto no asegura que se obtenga
un buen queso. La correcta interpretación de la acidez se lo
gra a través de la experiencia, ya que varia a causa de di - 

r
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ferentes factores como el tipo de leche, estación del año, 

velocidad a la cual se desarrolla la acidez y el tipo de que
so requerido. 

No solamente la acidez controla la humedad, sino

que también la humedad controla la acidez, ya que ésta sólo

se deriva de la lactosa que se encuentra presente en el sue- 

ro, y así entre mayor sea la cantidad de suero en la cuajada, 
mayor es la acidez potencial. Más aún, la cantidad de hume- 

dad libre controla la velocidad del crecimiento bacteriano. 

3, 2 Iniciadores. 

La mayoría de los iniciadores en la fabricación del

queso son cultivos controlados de Streptococcus lactis y Strep
tococcus cremoris. 

El crecimiento de los iniciadores representa la ma- 

yor incertidumbre en el proceso. La renina, el calor, las di-- 

ferentes, aplicaciones, etc., permanecen prácticamente constan

tes de un día a otro, pero el comportamiento de los iniciado- 

res es siempre imprevisible. 

Actualmente se - abe que las tres principales causas

del problema de los iniciadores lentos son: 

1.- Los Streptofagos. 

2.- La presencia de organismos inhibidores. 

3.- La presencia de antibióticos, principalmente pe

nicilina. 

Además de las anteriores, el crecimiento de los ¡ ni

ciadores se puede ver afectado por la presencia de detergen- 

tes esterilizadores tales como hipoclorito y compuestos cua
ternarios de amonio, sustancias inhibidoras presentes natu- 

ralmente y leches provenientes de vacas con mastitis. 
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3. 3 Renina

Después de que los iniciadores se han mezclado coro
pletamente, la temperatura de la leche se eleva a la tempera
tura de cuajado, y se agita a intervalos, hasta que se ha de- 
sarrollado la suficiente acidez para la cuajada. Una vez al- 

canzado este punto, se agrega la enzima renina a razón de un

mililitro de preparación comercial por galón de leche, la cual - 
llevará a cabo el proceso de cuajada. Esta cantidad varía en
función de la actividad de la enzima. 

Como todas las enzimas, la renina es un complejo de
proteínas. Su naturaleza química y propiedades enzimáticas
son aún materia de controversia. 

Todas las enzimas proteoliticas pueden cuajar la le - 
che pero ninguna dá tan buenos resultados como la renina. Pa ---- 

rece ser que la virtud de esta enzima se debe a su poder cua
gulante, el cual es mayor que su acción proteolitica. El que-" 

so cuajado con renina presenta una digestión muy lenta de pro
teínas; se ha encontrado que cualquier factor que produzca
una proteólisis acelerada, tal como altas temperaturas, le- 

ches altamente contaminadas o enzimas proteolíticas podero- 
sas, favorecerán el desarrollo de sabores desagradables, es- 

pecialmente amargo, retención de humedad en la cuajada y en
general quesos malos. 

En algunas regiones no se aceptan los quesos hechos
con renina animal por razones ideológicas o morales. Para so- 

lucionar estos problemas se ha intentado el empleo de renina
vegetal o papainasa, pero los quesos hechos con este tipo de
renina no son de la calidad de los hechos con enzima de ori- 
gen animal. 

J. A Mecanismo de la Cuajada - 

Quizá la propiedad más característica de la leche



Cuadro 1

Fuentes Davis J. G. ( 2) 

Cambios Químicos v otros en la Manufactura del Queao Términos usados en Quesería

Streptococcus

1.- Lactosa ( azúcar de la leche) ` ácido láctico Maduración", agriado o desarrollo de acidez

lactis

renina, calor

2.- Caseína ( suspensión coloidal) > Caseína desnaturalizada

y ácido Cuajada o Coagulación

3.- Caseína desnaturalizada Caseína precipitada

coagulo) 

4.- Cuajada cortada en pequeñas piezas . . . . . . . . . . . . . . . . . Cortada

5.- Las partículas de caseína en la cuajada se recogen y de esta manera se Secado de la cuajada por el " escaldado", ( cº

expulsa el suero ( sinéresis), la cual es acelerada por calor, acidez y cido), incremento de acidez y agitación. 
por la fineza de la cortada. 

6.- Se permite a la cuajada que se asiente en el fondo de la tina ( empieza
a ser más elástica) . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . Pitching" 

7.- Se desaloja el suero de la tina . . . . . . . . . . . . . . . . . . . Desuerado

e.- La cuajada se corta en bloques, los cuales se apilan. El efecto combi- 

nado de la renina, el ácido y el calor producen cambios en la caseína
y de esta manera la cuajada empieza a ser más homogenea . . . . . . . Apilado, primer volteado, etc. 

9.- La cuajada cambia gradualmente de un material elástico a una pasta se- 
dosa, la cual se puede cortar en forma de hojas . . . . . . . . . . . Sazonado

10. - La cuajada finalmente se corta en pequeños pedazos ( molienda), se adi- 

diona sal ( la salmuera disuelve algunas de las proteínas) y la cuajada
salada es empaca dentro de aros o moldes . . . . . . . . . . . . . . . Molienda y salado

11.- E1 queso se pone bajo una determinada presión . . . . . . . . . . . . Prensado

12.- E1 queso acondicionado se lava, engrasa y se venda . . . . . . . . . . Condimento

Fuentes Davis J. G. ( 2) 
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es que puede ser cuajada por la renina.( La cuayaa _ es un cam - 

bio de estado de la caseína, proteína que existe en la leché

en una concentración de cerca de 2. 5% y es quizá uno de los

constituyentes más característicos de la leche,~ ]La fabrica

ción de queso depende principalmente del comportamiento co- 

loidal de la caseína, y particularmente de su capacidad li- 

gadora de agua. La caseína existe en la leche como micelas

polidispersas que tienen un diámetro medio de 90 mei, una

densidad aparente de 1. 5 g/ ml y parecen ser aproximadamente
esféricas. 

Además de los aminácidos comunes de una proteína

completa, las micelas contienen calcio y una sal del ácido

fosfórico. Debido a la falta de bases que expliquen la natu

raleza de las uniones, se considera alas micelas como un

complejo indefinido de caseinato de calcio y fosfato de cal
cio. La proporción varía naturalmente con el pH de la leche. 

Se ha comprobado que la caseína no es una proteína

simple, sino una mezcla de proteínas compuesta por tres ti- 

pos diferentes llamados - 4, P y r caseínas. 

Los cambios exactos que tienen lugar cuando la le- 

che es cuajada por la renina, aun no se conocen con certeza. 

Se han propuesto varias teorías: la ruptura de la molécula, 

cambios en las cargas eléctricas de la superficie, efecto

protector de algunas " caseínas" sobre otras, rompimiento de

una proteosa, el grado de hidratación, desnaturalización, pº

limerización. etc. 

La leche hervida o que carece de iones calcio no es

cuajada por la renina. En el último de los casos la adición

de calcio ( u otros iones polivalentes) hace posible la forma- 

ción de la cuajada. La cuajada obtenida con renina tiene en- 

tonces lugar en dos pasos: 

A) La acción de la renina sobre la proteína ( irre- 

versible). 

B) La precipitación de la proteína para lo cual son
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necesarios los iones polivalentes. 

Linderstrom- Lang y Halter ( 2) suponían que la reni- 

na alteraba uno de los constituyentes de la caseína el cual

tenia como función mantener el estado coloidal. Este primer

paso era por lo tanto enzimático. En el segundo paso se lle- 

vaba a cabo la precipitación de la sal de calcio insoluble

de " paracaseina". 

Más tarde, Berridge ( 2) propuso que si se permitía

a la renina completar el primer paso, la segunda fase de la

cuajada es una total o parcial desnaturalización debida a que

la caseína se ha vuelto sensible al calor, por acción de la

enzima. 

El efecto real de la renina es hacer a la molécula

de caseína más termolábil. La acción exacta de la renina es

aun desconocida. 

Todas las enzimas proteolíticas cuajan la leche, 

aunque la renina y la pepsina parecen ser más potentes que
la tripsina. Es razonable suponer que estas enzimas causan

alguna ruptura de las uniones peptidicas, aunque aun no se

sabe con certeza si ésto es responsable del incremento en la
suceptibilidad al calor. 

Sin embargo, en todas las teorías no se discute el

hecho de que la enzima renina pueda convertir muchos miles de

veces su peso en leche de una suspensión coloidal a un gel. 

El caseinato de calcio exhibe propiedades intermedias entre

un suspensoide y un emulsoide. Cuaja cerca de su punto isoe- 

lectrico y es altamente sensible a las sales, pero tiene un

considerable poder protector, se dispersa fácilmente en áci- 

dos y bases y forma un gel. 

La cuajada es uno de los puntos cruciales en la e- 

laboración del queso. La acidez juego un papel importante en

este proceso, si es muy alta, el drenado será dificil, la
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cuajada retendrá humedad y goteará suero después de varios
días. Si la acidez es baja, la cuajada parecerá dura, pero

soltará humedad después de algunas semanas. 

El factor más importante que controla el tiempo de

cuajada es el pH; las leches que provienen de vacas con mas- 

titis son frecuentemente alcalinas. El rango de pH normal de

la leche es de 6. 4 a 6. 7 y las leches afectadas con mastitis
pueden elevar éste a 6. 8 o 6. 9 y en casos más severos a 7. 0
o 7. 2. 

Además de elevar el pH, la mastitis también puede

traer como resultado una disminución en la cantidad de case- 

ína y calcio y un incremento en " globulina" y sodio. Este

cambio también afecta la velocidad de cuajada con renina. 

Aún más serio desde el punto de vista de la elabo- 

ración del queso, es el hecho de que la cuajada formada de

leche con mastitis nunca es tan firme, ni drena tan bien co

mo una cuajada de leche normal. Estos tres fenómenos ( cuaja- 

da lenta, drenado lento y falta de firmeza) son debidos par- 

cialmente a la alcalinidad de la leche y probablemente tam- 
bién a la adsorción de la " globulina" en las partículas de

caseína. 

3. 5 Sinéresis de la Cuajada

El efecto combinado de la acidez, la temperatura y
la cortada, disminuyen la humedad de 87% ( en la leche) a cer- 

ca del 40% durante la sinéresis. 

Si se considera el peso molecular del agua de 18 y
el de la caseína de 30 000, es evidente que en la leche exis

ten 60 000 moléculas de agua por cada molécula de caseína. En

el queso final esta relación se reduce a cerca de 2 000. 

La unión entre el agua y la cuajada parece ser par- 
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FIGURA I

MODELO QUE MUESTRA LA CUAJADA

CON MEMBRANA RIGIDA Y FRAGIL ESTRUCTURA DE GEL

EL MODELO MUESTRA EL EFECTO DEL

CORTADO EN LA ESTRUCTURA DE LA CUAJADA

FUENTE Dmv* J.G. ( 2) 
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cialmente química y parcialmente física. El desarrollo de la

acidez a un pH de 4. 6 o menos sin adición de renina, cuajará

la leche formando un coagulo que mantendrá su estructura por

mucho tiempo si no se rompe. Una cuajada ácida rota afectará
su estructura durante algún tiempo, si se rompe y especial- 

mente si se desarrolla acidez y aplica calor, la cuajada pier

de suero rápidamente. La acidez por sí misma no produce sine

resis. Estos factores sugieren que el agua es retenida mecá- 

nicamente por las cuajadas ácidas y con renina, y que no será

retenida químicamente por la caseína cuajada en presencia só- 

lo de ácido. 

La cuajada constituida por una estructura definida

y suero se comporta como una membrana impermeable, una vez

que se rompe la sinéresis procede instantaneamente. 

Si se atribuye la formación de la cuajada al cambio

enzimático y a la precipitación de la proteína desnaturaliza- 
da se puede suponer que es un gel altamente elástico que con- 

siste de micelas de proteínas ligadas débilmente por uniones

polipeptidicas, las cuales han sido liberadas por el efecto

proteolítico de la enzima. En otras palabras, las micelas se

llegan a juntar por frágiles uniones como una red de partícu

Gulas unidas por bandas elásticas. La acción continua de la

de la enzima dá como resultado la ruptura de las uniones pep
tídicas de una manera casual, así, conforme las uniones se

Rompen el remanente de ] a gigante estructura tiende a contra

erse. Esto causará la exudación del suero. 

3. 6 Cortado

El tiempo correcto al cual se debe cortar la cuaja

da y la forma de hacerlo es un punto muy importante en la ma
nufactura del queso. 

El objetivo de este paso es provocar la salida del

suero y asistir a la uniformidad de la cuajada. Un mal corta
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TIEMPO EN MINUTOS

CURVA DE 91NERESIS PARA LA CUAJADA CON RENINA

CONDICIONES APROXIMADAS A LA FABRICACION DEL QUESO CHEDDAR

200m1. de Ischs cruda frasca

Caltrol= OA2% de ocldo Idcttco a 30' C

Calor - 41 ' O

Addsz =  O. CT7% ds dddo ISctico

Cortudo- cuajoda cartada on cdumncm Atkx" s ds 1/ 21n2

FUfFlVTE - DAVIS J.*. ( 2) 
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do provoca la pérdida de grasa y retención de la lactosa, la

cual favorece la fermentación y acidificación que disminuyen
la calidad. 

Consiste en mover una cuchilla a lo largo y ancho
de la tina. La velocidad de drenado es acelerada por la finu

ra de la cortada, la acidez y el calor. 

3. 7 Escaldado o Cocimiento

Tan pronto como la cuajada está lista, se aplica va

por a través de la camisa de la tina a una velocidad tal que

la temperatura llegue a 32° C en aproximadamente 15 min. y que

la temperatura máxima de escaldado ( 35- 43° C) se alcance a una

velocidad de 1° C cada 4 min. 

Es recomendable pero no necesario cocer todas las

fracciones de la cuajada. El objetivo es aumentar el desuera- 

do por medio de la contracción de la cuajada y desarrollar
una buena textura. 

De todos los errores en la manufactura del queso, 

la retención de humedad es el peor, ya que da como resultado

un queso quebradizo, de cuerpo débil y desarrollo de decolo- 
raciones y manchas. La temperatura escogida depende de muchos

factores, particularmente del tipo de queso requerido y la
estación del año. Temperaturas bajas de escaldado dejan más

humedad en la cuajada y dan un queso más suave; altas tempe- 

raturas dan una cuajada más seca y dura, lo cual resulta en un

queso que se puede conservar por mucho tiempo. Además, las

altas temperaturas afectan la proteína y dan una cuajada más
elástica. 

El cocimiento tiene como ventajas que permite el de

sarrollo del ácido láctico y controla la contaminación micro- 
biana. 
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3, g Punto de Asentamiento

Cuando se ha alcanzado la máxima temperatura de es

caldado se continúa la agitación hasta que la cuajada ha al- 

canzado la condición favorable para el " pitching" o asenta- 

miento en el fondo de la tina. Esta es una operación muy im- 
portante y está relacionada no sólo con el contenido de hume
dad, sino también con las condiciones físicas de la cuajada. 

Los fabricantes tienen diferentes métodos para determinar

cuando la cuajada está lista para el " pitching", pero uno de

los más útiles es sumergir la mano en el suero, y si éste
produce una comezón peculiar, se dice que se encuentra en

las condiciones necesarias para este paso. 

3. 9 Apilamiento de la Cuajada. 

Cuando se ha alcanzado la acidez correcta, la cua- 

jada se junta a un lado de la tina y después de un corto
tiempo se elimina el suero. La cuajada se corta en dos blo- 

ques y se apila. En algunos lugares se colocan paños entre

las capas para facilitar. el drenado. El método de tratamien- 

to durante el apilamiento varía de lugar a lugar, pero siem- 

pre involucra tanto el cortado, como el volteado y el apila- 
do. En la parte superior de los pilotes se puede poner un

cierto peso para facilitar el drenado. ` 

Generalmente se necesitan dos horas o más para que

la cuajada esté lista. En este paso la cuajada empieza a ser

más seca, suave y sedosa y se desarrolla el aroma caracterís
tico a nueces y mantequilla. 

3. 10 Molienda

El punto correcto para la molienda es dificil de

determinar. Generalmente se considera que la acidez debe ser

cinco veces más que el valor inicial, pero como la cuajada
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está muy seca en este paso, es muy dificil obtener suero para
conocer la acidez y en easo de que se obtuviera por presión de
la cuajada sería erroneo. Por esta razón los fabricantes lle- 

van a cabo la prueba del hierro caliente durante las últimas
etapas del apilado, especialmente para determinar que la cua- 

jada está lista para la molienda. El hecho de que la cuajada

sazonada se pueda partir en hojas indica que han tenido lugar — 

cambios considerables en la orientación de las moléculas de

proteínas. Si se funde el material, la cuajada exhibe una mar

cada ductibilidad, y ésta es la base de la prueba del hierro
caliente. Se calienta una barra de hierro generalmente de

2. 5 cm de ancho y 0. 65 cm de grosor, al rojo vivo y una pieza

de cuajada removida de humedad se frota contra la barra, lo

que provoca que se estire. La longitud de la hebra de cuajada

fundida corresponde a la acidez desarrollada en la cuajada. 

De esta forma las hebras deben alcanzar una longitud de 4- 5cm

como punto óptimo para la molienda. La prueba es compuesta, 

ya que mide no sólo la acidez sino también la condición y gra
do de digestión 1e la cuajada. 

La molienda consiste en pasar la cuajada por un mo

lino que la despedaza en pequeñas partes. Después se sala a

razón de 28 g de sal por cada 1. 5 kg de cuajada. La sal tie- 

ne importantes funciones en la fabricación del queso. No só- 

lo forma la salmuera que disuelve algunas proteínas, sino que

asiste a la consolidación de la cuajada, controla la activi- 

dad bacteriana y la velocidad de maduración reprimiendo el
crecimiento de algunos tipos de microorganismos. El salado

también produce una inmediata repulsión del suero de la cua- 

jada. El queso hecho sin sal es suave, madura rápidamente y

desarrolla sabores desagradables. 

Después del salado la cuajada es mezclada, se deja

reposar por corto tiempo, y después se pone dentro de aros
o moldes a los cuales se les aplica una determinada presión. 

Durante los tres primeros días el queso recibe constante a- 

tención, se voltea, lava, engrasa y venda. 
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3. 11 Maduración

El canbio gradual de una cuajada elástica o queso

fresco, a un producto sazonado y maduro, parece deberse prin

cipalmezte a la acción de las enzimas proteoliticas, ya que

la proteólisis es el mayor cambio químico que se lleva a ca- 

bo durante la elaboración del queso. 

La degradación de la grasa no había recibido mucha

atención, hasta recientemente, pero es posible que la lipóli

sis influya no sólo en el sabor, sino también en la textura, 

especialmente en la " aterciopelada". La degradación de pro- 

teínas y grasa, debe liberar necesariamente tanto uniones á- 

cidas como básicas, y parece ser razonable suponer que algu- 

nas uniones tienen lugar entre los residuos de grasa y pro- 
teína y que ésto contribuye en parte al efecto de " sazonado" 

en el producto final. Debido a que la grasa de la leche es

completamente suave a temperatura ambiente, se puede suponer

que cualquier suavización del queso durante la maduración, 

es debida a una proteolísis y no a una lipólisis. 

Cambios Químicos

Los principales cambios químicos en la maduración

del queso tipo Cheddar son: 

1.- Fermentación de la lactosa a ácido láctico y
pequeñas cantidades de acético, propiónico y CO2- 

2.- Proteólisis. 

3.- Ligero rompimiento de la grasa. 

Estos cambios son debidos a enzimas que derivan de: 

a) Bacterias ácido lácticas ( Streptococcus en los

iniciadores agregados y Lactobacillus en el queso madurado). 
b) Las diversas bacterias de la leche. 

c) La renina usada para cuajar la leche. 

d) La leche misma. 

El cambio químico más obvio es el rompimiento de

las proteínas, cerca del 25% del total en el queso Cheddar
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Cuadro 2

eGusto
roma

Elasticidad

CUERPO Viscosidad

Histáresis elástica

MADURACIONl—TEXTURA Homogeneidad

Proteínas

DEGRADACION Proteosas

DE Peptonas

PROTEINAS Sub- peptonas

Amoniaco

Fuente: Davis J. G. ( 2) 



Cuadro 3

Enzimas en el Queso

Fuente 11 Enzima Sustrato Productos Formados Significado Práctico

Leche . . . . . . . . . . . Lipasa . . . . . . . . . . . . Grasa . . . . . . . . . . . . . Acidos butírico, caproico, etc. y c' m- Sabor ( pungente) 

puestos de condensación -oxidación . . 

Renina . . . . . . . . . . . Renina . . . . . . . . . . . . Complejo Caseína . . . . . . . Caseína inestable . . . . . . . . . . Sinéresis de la cuajada- dure

za del cuerpo. 
Renina- papainasa . . . . . . . Complejo Caseína . . . . . . . Peptonas, etc. . . . . . . . . . . Sazonado del queso fresco
Renina- papainasa (?) , . . . . Complejo Caseína . . . . . . . Péptidos, etc. . . . . . . . . . . . Sazonado del queso fresco

Pepsina y otras enzimas . . . Proteína . . . . . . . . . . . Proteólisís general . . . . . . . . . Sazonado del queso fresco

amargor} 

Bacteria ácido láctica Sistema ácido láctico . . . . Lactosa . . . . . . . . . . . . Acido láctico, etc. . . . . . . . . . Sabor y sinéresis
Proteinasas . . . . . . . . . Proteínas . . . . . . Proteólisis general . . . . . . . . . Sazonado

Streptococous). . . . . Varias . . . . . . . . . . . . Láctosa y ácido láctico . . . . Acidos volátiles, alcoholes, cetonas, Sabor en quesos madurados rápi
etc. . . . . . . . . . damente

Lactobacillus). . . . . Varias . . . . . . . . . . • Acido láctico ( y ? uniones azú- Acidos volátiles, alcoholes, cetonas, Sabor en quesos madurados len- 
car en proteína). . . . . . . . ésteres, etc . . . . . . . . . . . . . tamente

Diversas Bacterias . . . . . Proteinasas . . . . . . . . . Proteína . . . . . . . . . . . Peptonas, etc. . . . . . . . . . . . Maduración y sabor en general
Lipasas . . . . . . . . . . . Grasa . . . . . . . . . . . . . Acidos butírico, etc. . . . . . . . . puede ser causa de manchas. 

Fuente: Davis J: G. ( 2) 
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maduro, las cuales se solubilizan, pero parece ser que el sa- 

oor es debido principalmente a las reacciones de fermentación

por bacterias lácticas y otras y a la lipólisis por lipasas
de la leche y de origen bacteriano. 

Además de estos cambios, el amoniaco producido por

los hongos y ciertas bacterias puede tener un efecto conside- 
rable en el pH del queso y permitir así el crecimiento de o- 
tro tipo de bacterias. 

El queso hecho de leches crudas o con altas cuentas

bacterianas, madura más rápido que aquellos hechos de leches

parteurizadas y se puede acelerar la producción de sabores y
rompimiento de grasa y proteínas si se agregan enzimas ( lipª
sas, tripsina, pepsina y renina en exceso) a la leche de los

quesos, sin embargo, los sabores producidos de esta manera

son objetables. 

Altas temperaturas de escaldado y otros tratamien- 
tos característicos en la fabricación, conducen al desarro- 

llo de bacterias ácido propiónicas, las cuales producen CO2
y forman así los característicos " ojos" ( Gruyere). 

Los quesos duros y semiduros pueden, bajo un trata- 

miento apropiado, desarrollar una flora superficial de bacte- 

rias altamente proteolíticas que producen sabores fuertes

Limburg), El sabor picante de tales quesos se debe a la com- 

binación del sabor láctico de un queso suave con los efectos

de difusión de enzimas proteolíticas y lipolíticas de los
hongos externos. 

El picado del queso o comúnmente llamado " apuñala- 

do" se hace con varillas delgadas parecidas a agujas que fa- 

vorecen el crecimiento del hongo azúl verde ( Roquefort). El

sabor característico es debido probablemente a los ácido gra
sos volátiles y a las cetonas producidas por los hongos en
el queso. 



Cuadro 4

Valores Nutritivos de la porción comestible de los quesos. 

Quesos, medida aprox. y peso ( gramos) 

g) 

Calorías Proteínas Grasas

lípidos

totales) 

Acidos Grasos

Saturados Insaturados

totales) Oleico Linoleico

g) ( g) 

Carbohidratos

g) 

Calcio

g) 

Hierro

mg) 

Vitamina

A

UI) 

Tiamina

mg) 

Ribo- 

flavina

mg) 

Niacina

mg) 

Acido

Ascor

bico

mg) 

Azúl o tipo Roquefort 1 oz 28 105 6 9 5 3 trazas 1 89 0. 1 350 0. 01 0. 17 0. 1 0

Cheddar o Americano

sin raspar 1 17 70 4 5 3 2 trazas trazas 128 0. 2 220 trazas 0. 08 trazas 0

raspado 1 taza 112 445 28 36 20 12 1 2 840 1. 1 1470 0. 03 0. 51 0. 1 0

1 cuchara 7 30 2 2 1 1 trazas 1 trazas 52 0. 1 90 trazas 0. 03 trazas 0

Cheddar procesado 1 oz 28 105 7 9 5 3 trazas 1 219 0. 3 350 trazas 0. 12 trazas 0

Cottage de leche desnatada
1 225 240 31 9 5 3 trazas 7 212 0. 7 380 0. 07 0. 56 0. 2 0

Cremoso taza

1 oz 28 30 4 1 1 trazas trazas 1 27 0. 1 50 0. 01 0. 07 trazas 0

Descremado 1 taza 225 195 38 1 trazas trazas trazas 6 202 0. 9 20 0. 07 0. 63 0. 2 0

1 oz 28 25 5 trazas 1 26 0. 1 trazas 0. 01 0. 08 trazas 0

1 28 105 2 11 6 4 trazas 1 18 0. 1 440 trazas 0. 07 trazas 0
Queso crema oz

1 cuchara 15 55 1 6 3 2 trazas trazas 9 trazas 230 trazas 0. 04 trazas 0

Suizo ( domestico) 1 oz 28 105 8 8 4 3 trazas 1 262 0. 3 320 trazas 0. 11 trazas 0

Fuente: Sue Rodwell Williams ( 8) 



34 - 

Cuadro 6

Contenido de sodio y potasio en 100g de por- 
ción comestible de diversos quesos. 

Tipo y descripción Sodio Potasio

mg) mg) 

Quesos naturales

Cheddar ( tipo domestico, comunmente

llamado Americano) 700 82

Cottage ( de cuajada larga o corta) 

Cremoso 229 85

Descremado 290 72

Crema
250 74

Parmesano 734 149

Suizo 710 104

Quesos procesados pasteurizados

Americano 1136 80

Quesos procesados pasteurizados para

untar. 

Americano 1625 240

Fuente: Sue Rodwell Williams ( 8) 
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4,- El Queso en la Alimentación

La leche y los productos lácteos tienen un papel
primordial en la alimentación. Como todo alimento tiende a

cubrir necesidades de diferentes tipos: 

1.- La energía necesaria para las necesidades fi- 

siológicas y físicas. 
2.- Mantenimiento del estado de salud, reparación

de los tejidos. 

3.- Crecimiento del joven. 

4.- Reproducción. 

5.- Necesidades físicas ( satisfacción de los sen- 

tidos). 

La leche de un animal lechero, es un excelente al¡ 

mento para el hombre, pero no puede cubrir todas las necesi- 

dades con las cantidades que normalmente se ingieren, sumi- 

nistra sin embargo, más sustancias alimenticias esenciales

que cualquier otro alimento natural; sin embargo, existen fac

tores limitantes. Se sabe por ejemplo, que la prolongación

de un regimen exclusivamente lácteo, tras la primera edad, 

tier;e efectos anemiantes ( carencia de hierro). La cobertura

de las necesidades energéticas en el adolescente o en el a- 

dulto exigiría la ingestión de cantidades excesivas de leche, 

intolerables para la mayor parte de los individuos. Sin embar

go, es necesario indicar que un litro de leche de vaca apor- 

ta 650 calorías y cubre más de la mitad de las necesidades e- 
nergéticas del níño de 5 años, y más de un cuarto en el caso
del adulto. 

La importancia alimenticia de la leche reside prin

cipalmente en las proteínas de alto valor biológico, el cal- 

cio y las vitaminas A, Bl y B2. 

Teniendo en cuenta los hábitos alimenticios, la le- 

che puede considerarse como un alimento de seguridad o como

un alimento protector. Estas mismas denominaciones se aplican

al queso. 
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El queso es en general, mucho más aceptado que la

leche y su digestión es más fácil. Antes se creía que sola- 

mente los quesos frescos y los de " pasta dura" eran bien to- 

lerados por los niños y los organismos delicados; estando

reservado el consumo de los quesos " fermentados" para los a- 

dultos en buen estado de salud. Parece que hoy en día esta
distinción está injustificada; en la mayor parte de los indi

viduos, los quesos fermentados se toleran tan bien como los

otros. 

Los cambios en la composición del queso que lo di- 

ferencian de la composición de la leche, se producen en dos

fases: 

1.- Al separarse el suero. 

2.- Al madurar el queso. 

Desde el punto de vista de la composición nutriti- 

va de la leche original, lo que se queda en la cuajada es por

amplio margen, lo más importante. Aproximadamente la mitad de

todos los sólidos de la leche ( incluida casi toda la grasa y
3/ 4 partes de la proteica) se quedan en la cuajada. 

La proteína está constituida por casi toda la ca- 

seína de la leche con trazas de proteínas solubles, globuli- 

nas y albúmina. El valor biológico de las proteínas del que- 

so es un poco inferior al de las proteínas de la leche, en

una relación de 85/ 100. Este descenso no puede explicarse tan

sólo por la separación de las proteínas solubles durante la
coagulación. 

Entre los demás nutrientes importantes, se quedan

en la cuajada, 2/ 3 partes del calcio, casi toda la vitamina

A; 1/ 4 parte de la riboflavina y alrededor de 1/ 6 parte de
la tiamina, de aquí que el valor vitamínico de los quesos sea

diferente al de la leche. La vitamina A acompaña naturalmente

a la grasa y se recupera en la cuajada junto con una gran pro
porción de calcio porque en su mayor parte está combinado con

la caseína. El descenso en el contenido de vitaminas hidroso- 



Cuadro 7

Fuente: Kon S. K. ( 3) 

Distribución de Nutrientes en la elaboración del queso Cheddar

cantidades en el suero que escurre y en la cuajada al formar grano, expresadas

en porcentaje del total de la leche original) 

Agua Suero 94 Calcio Suero 38
Cuajada 6 Cuajada 62

Grasa Suero 6 Vitamina A Suero 6
Cuajada 94 Cuajada 94

Sólidos Totales Suero 52 Tiamina Suero 85
Cuajada 48 Cuajada 15

Caseína Suero 4 Riboflavina Suero 74

Cuajada 96 Cuajada 26

Proteínas Suero 96 Vitamina C Suero 84
Solubles Cuajada 4 Cuajada 6

Lactosa Suero 94

Cuajada 6

Fuente: Kon S. K. ( 3) 
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lubles se produce en el curso del desuerado. La presencia de

tiamina y riboflavina, en mayor proporción de lo que cabría

esperarse al separarse del agua, indica el grado en que es- 

tas dos vitaminas se hayan asociadas a la proteína en la le- 
che original. 

No existe información directa sobre la distribución

de las otras vitaminas. El destino de los nutrientes de la

cuajada, después de la primera separación del suero, depende

en gran medida del tipo de queso. 

Los quesos son capaces de reemplazar a la leche ver

tajosamente, sin embargo, es conveniente que ésta última figu

re como tal en la ración alimenticia. Para reemplazar a 0. 5 1

de leche se necesitan aproximadamente 70 g de queso de pasta
dura, 90 g de queso de pasta blanda o 120 g de queso fresco. 
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Segundo Capitulo

Clasificación de Quesos" 
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5.- Clasificación General de las Variedades

de QVeso

Los nombres de los quesos se han derivado principal

mente de su región de manufactura, de una ciudad de dicha re- 

gión, de un centro comercial fuera del área de manufactura, 
de una institución, del tipo de leche usada, de la firma en

la cual se desarrolló la variedad, del nombre de otra varie- 

dad o ciudad, del tipo de queso, de su tamaño o apariencia o

de los aditivos tales como hierbas. En algunas ocasiones se

inventa el nombre, pero cuando aparece una modificación en

la fabricación o maduración, el paso característico de éste

es el que le da el nombre. 

La mayoría de los nombres de las variedades famo- 

sas se han tomado del país , valle o región donde se hicie- 

ron por primera vez, o bien, de donde se hacen principalmen- 

te. Ejemplo de ésto son: Cheshire, Lancashire en Inglaterra. 

Otras veces los pueblos dan su nombre a variedades

por ser el centro de la población en esa región, además de

que son el centro natural de fabricación. Probablemente el

mejor ejemplo conocido es el Cheddar. 

Los monjes han jugado también un papel importante

en la historia tanto de los quesos como de los vinos, y los
nombres de las órdenes monásticas, monasterios y abadías han
servido para identificar algunas variedades. Uno de los ejem

plos mejor conocidos es el Port( du) Salut. 

Para poder dar una clasificación de quesos es nece- 

sario conocer algunos términos importantes manejados en que - 

seria como: 

Tipos o Grupos

Todos los quesos se pueden colocar en algunos gru- 

pos de acuerdo a la firmeza o contenido de humedad y agentes
de maduración. A continuación se ilustra una agrupación sim- 



ple: 
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Fig. 4

Externo ( Camembert) 

Madurado por Hongos

Interno Gorgonzola) 

Suave ( Cambridge) 

Madurado por Bacterias Semiduro ( Limburg) 

Duro ( Cheddar) 

Cada uno de estos grupos se puede subdividir, así, 

los duros se pueden subdividir en: 

i) Muy duros.- Parmesano

ii) Duros.- Cheshire

iii) Con hoyos u " ojos".- Gruyere

Variedades

E1 término variedad se usa para distinguir los que

sos bien definidos como: Cheddar, Cheshire, Roquefort, Gor- 

gonzola, Gruyere, etc. 

Variantes

El término variante se usa para distinguir grados

dentro de una variedad, así se tiene que existen el Cheddar

Inglés, el Cheddar Americano, el Cheddar de Nueva Zelandia, 

etc. La palabra tipo también se usa comúnmente para este
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propósito a nivel comercial. 

Sinónimos

Además de las variedades dentro de una variedad hay
sinónimos. Estos se usan cuando alguna variedad se vende bajo

diferentes nombres por razones legales, históricas o geográ- 

ficas. 

Un ejemplo de sinónimos es el Port du Salut. Port

Salut y Saint Paulín. El _ rimero es el nombre original del

queso hecho por los monjes Trappistas en la abadía de Notre

Dame de Port- du- Salut en Entrames, al sur de Laval en Mayenne, 

Francia. Port Salut y Saint Paulin ( el primer nombre fue usa- 

do por los monjes Trappistas en Taimé en el Lago Annecy) son

los descendientes modernos del queso original, ahora hecho en

toda Francia. 

Muchos nombres comunes se pueden considerar como si

nónimos. Algunos sinónimos aparecen como resultado de los e- 

fectos de nuevos métodos de fabricación y empacado de las va- 
riedades tradicionales. 

La relación general de los términos anteriormente

explicados se ilustran en la siguiente figura.( 5). 

Las variantes difieren marcadamente en sabor, así

el Cheddar de Canadá es mucho más fuerte que el de Nueva Ze- 

landia. Las variantes pueden aún diferir más que las varieda- 

des. Muchas variedades suaves pueden semejarse más al Cheddar

de Inglaterra que éste a las demás variedades del Cheddar. 

5. 1 Clasificación de Quesos

Según Davis ( 2) la clasificación de quesos se hace

en relación con las variedades de éstos, y pueden ser ordena

dos de acuerdo a los sistemas siguientes: 
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Figura 5

Relación de términos usados en Quesería

1 TIPO 1 Duro

VARIEDADES 11 1 Parmesanol I Cheddar I I Cheshire

VARIANTES 111 Inglés Neo- Zelandés I Canadiense

Escodes Americano



Cuadro 8

Métodos de fabricación de los tipos fundamentales de Queso

Leche Métodos de Cortado Escaldado Drenado Salado Moldeado

Tipo variedad de Características Coagulación

roQueso
lo

5 b b
w u o roa 14 Nro

ico
N ovO ro

ro o
Ñ
o oc o

a
u 7 b C 7 O O H o ro a n m E m ro m
m b q 3 ro ti, 14 v 0 r. tG ro d a o E m
d ro u W m N a ro N 4 w 7 0 ro N 4

Q t a a D a z m u: a F u u a U) 4 a a

Duro Parmesano Extremadamente duro

Emmental Grandes hoyos de gas

Cheddar Sin hoyos

Semiduro Port du Salut Completamente firme+) 

Sabor suave

Brick Totalmente fuerte

Sabor dulzón

Pecorino Leche de oveja

Edam Totalmente firme
o+) 

Gouda Sazonado

Caciocavallo Sabor fuerte, larga

vida. 

Suave Cambridge Sin madurar 1+ 

Superficie con Limburg Sabor fuerte, madu- 

lama rado por bacterias

Superficie con Camembert Sabor fuerte, madu- 

hongos rado por hongos exter

nos

Madurado por Roquefort Sabor picante,- madu- 

hongos ( vainas rado por hongos inter

azúles) nos

Cuajada ácida Cottage Sabor láctico fuerte

Sapsago Sabor a hierbas

Crema Crema Hecho de crema

Fuente: Davis J. G. ( 2) 
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I Países de origen. 

II Métodos de manufactura. 

III Apariencia general: sabor, tamaño, color y vi- 

da de anaquel ( aspectos de consumo). 

IV Propiedades físicas y neológicas. 
V Análisis químico. 

VI Propiedades microbiológicas. 

La primera clasificación es por supuesto empírica y

la segunda es generalmente más aceptada por los productores de
quesos. La tercera es una expresión de aspectos puramente de
consumo. 

Una clasificación científica es la que está basada

en determinaciones exactas tales como IV, V y VI. Aunque es- 

tas clasificaciones aparentemente difieren entre sí, existe

cierta correlación entre ellas y los métodos de manufactura. 
Hay razones que fundamentan esta afirmación ya que a una ma- 
yor temperatura, mayor acidez y finura en la cortada de la
cuajada, por lo que se expulsará más humedad y el queso será
más firme. Cuando la cuajada retiene mayor humedad se produ- 

cirá una acción más vigorosa de las bacterias y enzimas provo
cando una maduración más rápida. A una humedad alta se produ- 

ce un aumento en el crecimiento de los hongos superficiales y

un rompimiento de la textura ( cuarteaduras en el cuerpos del

queso) y aumento en el crecimiento de los hongos internos, los

cuales conducen a un rápido rompimiento de las grasas y pro- 
teínas. 

Las publicaciones científicas sobre quesos enlistan

más de 400 nombres de variedades hechas en diferentes partes

del mundo. Estas comprenden variaciones extremadamente amplias

en los tipos de leche empleada, métodos de manufactura, méto- 

dos de empacado y maduración y materiales auxiliares usados
en quesería. Así, de estas variedades enlistadas, por lo me- 

nos 77 están, algunas veces o siempre, hechas de leche ente- 

ra o parcialmente descremada; 15 se hacen de leche agria sin

renina; 6 tipos conocidos de quesos se hacen de suero y algu- 



Cuadro 9

CLASIFICACION DE LAS VARIEDADES PRINCIPALES

DE ACUERDO A HECHOS SOBRESALIENTESIEN SU FABRICACION

Re ina Sin Áenina

Leche Leche sin Leche Lech sin
madurada madurar mad rada madurar

1, 2, 3, 7, 10, I
13, 14 16 19

Cuajada Cuajada sin Cuajada Cuajada sin Cua ada Cuaj da sin
escaldada escaldar escaldada escaldar saca dada escaldar

1, 2, 7, 10, 16 3, 13 14 19

Prensado No pre....— I 1 ado No pensado Prensado No prensado Prendado No pJeneado
y1, 7, 108, 15, 19 2, 16 19 3, 13, 14 I

1, 1, 18
1.- Brick 7.- Edam 14.- Neufchátel L = Escaldado bajo < 38° 
2.- Caciocavallo e.- Emmental 15.- Parmesano M - Escaldado medio 38- 43° 
3.- Camembert 9.- Gorgonzola 16.- Pecorino H = Escaldado alto > 43° 
4.- Cheddar lo.- Gouda 17.- Roquefort
5.- Cottage 11.- Hand 18.- Sapsago

6.- Crema 12.- Loaf 19.- Port du Salut
13.- Limburg Fuente: Davie J. G. ( 2) 
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nos de éstos se les agrega una alta proporción de grasa. Por

lo menos 40 variedades se hacen de leche de oveja, 8 de leche

de cabra y 2 de leche de búfala. Además de los nombres común- 

mente conocidos, hay numerosas variedades de quesos, especial

mente del tipo suave en Francia que llevan nombres locales y
que sólo son conocidos en su lugar de origen. Existen actual- 

mente algunos cientos de variedades de quesos reconocidas, ca

da una de las cuales tiene nombres diferentes, pero que pue- 

den ser clasificadas dentro de 20 grupos o tipos de manera
semejante a las especies de bacterias que se pueden ordenar

en géneros. 

Como se indicó anteriormente, la clasificación pue- 

de estar basada en métodos de manufactura, contenido de hume- 

dad, propiedades reológicas, rompimiento químico, particular- 

mente de proteínas y grasa, agentes microbiologicos responsa- 

bles, particularmente hongos si estan presentes y en la vida
de anaquel. 

En el cuadro 8 se muestra una clasificación técnica

de los quesos basada en los métodos de manufactura. Aqui se

distinguen 6 grupos principales de quesos: duros, semiduros, 

suaves, de superficie con lama, de superficie con hongos, con

bandas azules o madurados internamente por hongos junto con

cuajada ácida y queso crema. Sólo los 6 primeros pueden ser

considerados propiamente como quesos y producen los sabores

finos y las propiedades características de lo que comúnmente
se considera como queso. El queso crema representa en si una

clase, pero hay muchas variedades hechas de crema delgada. De

todos estos aspectos del queso, el contenido de humedad es

probablemente el factor más importante que controla otras pro

piedades. Entre menor es el contenido de humedad, el queso es

más firme, la maduración es más lenta, el sabor es más suave, 

la flora microbiana más selectiva y tiene una mayor vida de
anaquel. 

Se puede enfatizar que los nombres no definen al
queso en la forma tan determinante como los nombres de las



Cuadro 10

Clasificación de Variedades de acuerdo a Korolew ( Gisin, 1950) 

Nota: Acidez en grados = número ml. N/ 10 NaOH por 10 ml de leche

Los números indican variedades hechas en U. R. S. S. de los cuales los siguientes son los mejor conocidos: 
1.- Dutch, Steppe. 17.- Quark ( cuajada) con hongos. 

2.- Suizo 20.- Brisen, Liptau. 

3.- Queso " Grating" ( Parmesano, Sbrinz). 21.- Quark ( cuajada sin madurar) 

9.- Roquefort, Stilton, Gorgonzola, etc. + Variedades posibles

12.- Cheddar, etc. - Variedades imposibles o no aconsejables

16.- Harz. 

Fuente: Davis J. G. ( 2) 

Por temperatura nula se entiende

que el proceso se lleva a cabo a

temperatura ambiente. 

Agente para la Coagulación RENINA ACIDO RENINA ACIDO

Acidez de la leche después de la maduración 22° 20- 22° 20' 20° 22° 20- 22° 22° 

Temperatura de escaldado

A= alta, M=media, B= baja, N= nula* A M B N A M B N A M B N A M B N M B N M B N M B N

Prensado
Sin Madurar 3

10

3 2 1 1 22

Madurado

ro

Cubierta

seca
Prensado

débil

o nulo

Sin Madurar 4

Madurado

Hongos internos
N

ro

ro

Cubierta

porosa

con lama

Prensado

débil

o nulo

Sin Madurar 7

9

8

6 5 16

17
Hongos internos

Hongos superficiales

b
ú En

vendas, 

Prensado

Sin Madurar

10

12Salado

Madurado
tela, 

moldes

aros), 

película. 

Prensado

débil

o nulo

Sin Madurar 18 19 19 19 19

Salado

1 Hongos superficiales

En salmuera

Sin presión adicional

14

13

15

20 20

Prensado

Salado o Madurado

Sin Madurar 21 21 21 21

Nota: Acidez en grados = número ml. N/ 10 NaOH por 10 ml de leche

Los números indican variedades hechas en U. R. S. S. de los cuales los siguientes son los mejor conocidos: 
1.- Dutch, Steppe. 17.- Quark ( cuajada) con hongos. 

2.- Suizo 20.- Brisen, Liptau. 

3.- Queso " Grating" ( Parmesano, Sbrinz). 21.- Quark ( cuajada sin madurar) 

9.- Roquefort, Stilton, Gorgonzola, etc. + Variedades posibles

12.- Cheddar, etc. - Variedades imposibles o no aconsejables

16.- Harz. 

Fuente: Davis J. G. ( 2) 

Por temperatura nula se entiende

que el proceso se lleva a cabo a

temperatura ambiente. 



Cuadro 11

Clasificación de las Principales

Variedades de Queso

Paises Suave Semiduro Duro( prensado) Hongos externos Hongos internos

Inglaterra Cambridge( York) Caerphilly Cheddar Stilton

Crema( C) Lancashire Cheshire wensleydale

Derby Dorset Blue

Leicester

Double Gloucester

Dunlop

Francia Bondon Port du Salut Cantal Brie Roquefort

Coulomniers( U) St. Paulin) Gex Camembert Blue( G) 

Géromé Gruyere Coulommiers( R) 

Neufchátel Pont 1' Ev9que

Petit Suisse( C) 

Belgica Limburg( S) 

Italia Bel Pasee Stracchino( G) Caciocavallo( w) Gorgonzola

Parmesano( Gana)( VH

Romano

Provolone( W) 

Alemania Romadur Munster Sapsago

Tilsit

Holanda Edam

Gouda

U. S. A. Cottage Brick Cheddar Blue( G) 

Crema( C) Suizo( P) 

Suecia Herrgard( P) 

Noruega Gammelost

Hungría Liptau

C= alto contenido de grasa; C= nombre general; P= fermentación propiónica (" ojos"); R= madurado; S= superficie con lama¡ 

U= sin madurar; W= cuajada lavada ( plástica); VH= muy duro. 

Fuente; Davis J. G. ( 2) 
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sustancias químicas definen dichas sustancias. 

En el cuadro 9 se da una clasificación simple de
las variedades principales de acuerdo a pasos importantes en
la manufactura. 

La clasificación de Gisin esta basada en ideas de

Korolew y se esquematiza en el cuadro 10. 

Existen otras clasificaciones basadas en las varie

dades europeas y americanas como se puede ver en el cuadro 11. 

5. 2 Clasificación Reológica

La relogia se puede definir como la parte de la fí- 

sica que trata de la deformación y flujo de la materia. Desde

el punto de vista del queso se puede considerar como el estu- 

dio de qué tan duro y elástico puede ser un queso y las razo- 
nes de estas propiedades particulares. 

En el cuadro 12 se da una clasificación basada en

las propiedades reológicas. El factor pV es una medida de la

dureza y está íntimamente relacionado con el contenido de hu- 
medad. La escala pV es logarítmica de tal forma que el Cheddar

con una humedad de 34% es diez veces más duro que los tipos

suaves y semiduros con 40- 50% de humedad, y el Parmesano con
una humedad de 20% es cien veces más duro que éstos últimos. 

El término " tipo" se usa aquí en sentido reológico

y no de acuerdo a la tecnología normal del queso. 

El factor de elasticidad pM es una medida de la re- 
cuperación del queso cuando éste es comprimido. 

El factor de fuerza elástica pS está controlado tan
to por la viscosidad ( dureza) y la recuperación ( elasticidad), 

9u relación está dada por pS = pV - pM. La bien conocida pro- 



Cuadro 12

Propiedades Físicas de diferentes Variedades de Queso

Variedad Tipo Humedad pV

Viscosidad

pM

Elasticidad

PS

Fuerza Elástica

Capacidad de

conservación

Convalli" Suave 59. 06 7. 3 5. 6 1. 7 Pocos meses

Little Dutch Suave 46. 27 5. 7 Pocos meses

Port du Salut Suave 44. 98 7. 1 5. 7 1. 4 Pocos meses

Bel Passe Suave 42. 72 5. 6 Pocos meses

Lancashire Semiduro 7. 3 5. 5 1. 8 Pocos meses

Leicester Semiduro 39. 62 7. 5 5. 7 1. 8 Pocos meses

Pont l' Eveque Semiduro 39. 24 5. 7 Pocos menos

Cheshire Semiduro 38. 24 7. 8 5. 9 1. 9 Algunos meses

Caerphilly Semiduro 31. 11 5. 9 Pocos meses

Derby Duro 35. 61 8. 0 6. 0 2. 0 Algunos meses

Double Gloucester Duro 35. 77 8. 2 6. 1 2. 1 un ano o más

Dunlop Duro 34. 45 8. 2 6. 1 2. 1 un ano o más

Cheddar Duro 34. 08 8. 2 6. 1 2. 1 un ano o más

Gruyere Duro 31. 25 8. 6 5. 9 2. 7 un ano o más

Parmesano Muy duro 19. 97 9. 5 7. 0 2. 5 Algunos anos

Definiciones Reológicas sugeridas para Tipos de Quesos

Todas las medidas son en queso madurado) 

Tipo Humedad % pV PM PS

Muy duro 25 9 6. 3 2. 3

Duro 25- 36 8- 9 5. 8- 6. 3 2- 2. 3

Semiduro 36- 40 7. 4- 8 5. 8 1. 8- 2

Suave 40 7. 4 5. 8 1. 8

Fuente. Davie J. G. ( 2) 



52 - 

piedad del Gruyere de ser elástico se ilustra por su alto va- 
lor de fuerza elástica. 

5. 3 _ Clasificación de acuerdo al grado de degradación

química o de Maduración

Durante el período de los estudios clásicos de la
maduración del queso ( 1890- 1910) se estableció que la madu- 

ración es causada por la degradación de las proteínas a pro- 
teosas, peptonas, péptidos y aminoácidos. Estas fracciones

eran divisiones arbitrarias definidas por el método analíti- 

co entonces en uso. Se consideraba que gran parte de la lac- 

tosa que permanece en la cuajada es fermentada rápidamente a
ácido láctico con pequeñas cantidades de otras sustancias, al

mismo tiempo, se encontró que los ácidos grasos, particular- 

mente los menores o volátiles aumentan con la edad y madura- 
ción del queso. 

Debido a las limitaciones de los métodos analíticos, 

los estudios químicos sobre la maduración del queso se habían
concentrado en la producción de ácidos volátiles, cetonas, és- 

teres y aminoácidos y otros productos de la degradación de
las proteínas. Se encontró que entre mayor es el grado de ma- 
duración de un queso, mayores van a ser los valores totales

de rompimiento bioquímico ( ácidos volátiles, cetonas, nitró- 

geno amino libre). Factores tales como contenido de humedad, 

pH y desarrollo de hongos ejercen además un poderoso efecto
sobre el grado de degradación bioquímica. Existe por lo tanto

una estrecha relación entre los métodos de manufactura, tipo

de queso, reacciones bioquímicas, análisis químico. Se puede

afirmar entonces que una clasificación basada únicamente en
la degradación bioquímica estaría más fundamentada. 

Schulz ( 2) da una clasificación en base a varios ti

pos de análisis químicos, como por ejemplo: determinación de

agua, calcio, cloruro de sodio, caseína ( porcentaje no altera

do por acción enzimática), lactosa y acidez de la grasa. 



Cuadro 13

Análisis Típicos de Quesos

Clasificación Por qrupos

Tipos Quesos Humedad % Grasa.% Proteína % Grasa en Sal% Cenizas % Lactosa % Calcio % Fósforo % 

Suave sin madurar con Cottage crema 78. 3 4. 2 16. 9 1. 9 1. 0 0. 8 3. 3 0. 09 0. 05

bajo contenido de grasa Cottage 79. 0 0. 4 16. 9 19. 3 1. 0 0. 8 2. 7 0. 09 0. 05

Quarg 72. 0 8. 0 18. 0 28. 5 3. 8 0. 30 0. 35

Quarg ( alto en grasa) 59. 0 18. 0 19. 0 3. 0 0. 30 0. 35

Suave sin madurar con Crema 51. 0 37. 0 8. 0 75. 5 1. 0 1. 2 1. 5- 2. 1 0. 08 0. 06

alto contenido de grasa Neufchátel 55 23' 18. 0 51. 1 1. 0 2. 0

Suave madurado por bactq Limburger 46 27 21. 5 50. 0 2. 0 3. 6 0- 2. 2 0. 5 0. 4

rias superficiales y le- Liederkranz 52 28 16. 5 58. 3 1. 5 3. 5 0 0. 3 0. 25

vaduras

Suave madurado por hon-- Camembert 51 26 20. 0 53. 0 2. 5 3. 8 0- 1. 8 0. 6 0. 5

gos externos Brie 45 30 21. 6 54. 5 2. 0 4. 0 0- 2. 0 0. 6 0. 4

Suave madurado por bacte. Feta 57 24 20 55. 8 5. 0

rias, conservado con Domiati 55 25 20. 5 55. 5 4. 8 , 

sal

Semisuave, madurado por Brick 42 31 21 53. 4 2. 0 4. 2 0- 1. 9 0. 6 0. 4

bacterias superficiales Muenster 44 28 25 50. 0 1. 8 0. 5 0. 35

Semisuave madurado por Blué 41. 5 90. 5 5 52. 1 4. 0 6. 0 0- 2. 0 0. 7 0. 5

hongos internos Roquefort 40. 0 31. 0 22. 0 50. 1 4. 2 6. 0 0. 65 0. 45

Gorgonzola 36. 0 32. 0 26. 0 50. 0 2. 4 5. 0

Duro, madurado por bac- Cheddar 37. 0 32, 0 22 50. 8 1. 6 3. 7 0- 2. 1 0. 7 0. 5

terias Colby 39. 0 31. 0 21 50. 8 1. 7 3. 6 0 0. 7 0. 5

Duro, madurado por bac- Suizo 37 28 27. 5 44. 4 1. 3 3. 8 0- 1. 7 1. 0 0. 6

terias formadoras de Edam 39 25 28. 0 40. 9 2. 0 4. 4 0- 1. 0 0. 75 0. 45

ojos Gouda 36. 5 29 25. 0 45. 6 1. 7 0- 1. 0 0. 60 0. 38

Muy duro, madurado por Parmesano 30. 0 26. 0 36 37. 1 1. 8 5. 1 0- 2. 9 1. 1 0. 8

bacterias Romano 32. 0 30. 0
4t-. 

44. 1 4. 6 5. 4 0

Pasta filata o queso Provolone 38 28 28. 0 45. 1 3. 0 4. 0 0 0. 7 0. 6

plástico Mozarella 53 18 22. 0 38. 3 1. 0 0. 3

Queso bajo en grasa o de Euda 56. 5 6. 5 30. 0 2. 6 1. 0

leche descremada ( madu- Sapsago 37. 0 7. 4 41. 0 4. 5

radoW. 

Queso de suero Ri1totta 72. 0 10. 0 12. 5 35. 7 1. 2 3. 6 3. 0

Primost 13. 8 30. 2 10. 9 35. 0 36. 6

Queso procesado Cheddar procesado 39. 5 31. 5 22. 2 52. 0 1. 7 4. 9 0 0. 7 0. 7

Queso procesado 43. 0 24. 0 20. 5 42. 1 1. 0 7. 0 0. 6 0. 6

Queso procesado para 48. 5 21. 5 16. 0 41. 1 1. 0 7. 0 0. 8 0. 8

untar

Fuente: Davis J. G. ( 2) 
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5. 4 Clasificación de acuerdo al Sabor

Una de las propiedades más características de las
diferentes variedades de queso es su sabor individual. En el

cuadro 14 se describen subjetivamente algunos de los sabores
principales. 

Los ejemplos citados son sólo algunas pocos de los
sabores típicos entre el gran número de variedades conocidas, 
cada una con su sabor característico, el cual es una combina- 

ción del aroma ( comúnmente llamado olor) y sabor. El lenguaje

ordinario es inadecuado cuando se trata de describir estos si
bores, sin embargo, se puede obtener una mayor claridad si s( 

describen en términos de sustancias químicas conocidas. Los

nuevos métodos analíticos, especialmente la cromatografía de

gases, han hecho posible la identificación de algunos constí- 

tuyentes de sabores bien definidos. Los primeros trabajos se

concentraron en la identificación de ácidos volátiles, éste- 

res y cetonas, pero la atención se ha dirigido recientemente

a aldehidos derivados de los aminoácidos formados en el que- 
so maduro por la degradación de Strecker. 

Compuesto

R - CH ( NH2) - COOH 2>R -CHO

Dicarbonilo

Unos investigadores observaron que el metional ( - 

metilcaptopropionaldehido) a concentración muy diluida da un
olor semejante al del queso tostado. Parece que el metional

en una concentración menor a 1 ppm y en presencia de otros al
dehidos, derivados de los aminoácidos en la caseína puede ser

uno de los constituyentes principales del sabor del queso Che
ddar maduro. 

Existe la posibilidad de que en los próximos años
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se puedan definir sabores de quesos característicos tales co
mo Cheddar, Cheshire, Roquefort, Limburg, etc., en términos

de concentración de compuestos químicos conocidos. Sobre es- 

tas bases, será entonces posible hacer una clasificación de
quesos por sabores. 
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Cuadro 14

Sabores de algunas Variedades de Quesos

VARIEDAD SABOR

Cambridge, no madurado, Coulo

mmiers, etc. _ . . . . . . . 

Pont 1` Eveque . . ... . . . . 

Cheddar Neo Zelandés . . . . . 

Cheddar Canadiense . . . . . . 

Emmental . . . . . . . . . . . 

Roquefort . . . . . . . . . . 

Stilton

Limburg

Fuente: Davis J. G. ( 2) 

Láctico penetrante; ausen- 

te de razgos a sazonado

Láctico y picante
Suave pungente

Penetrante, pungente con a

margo

Suave, dulzón

Característico; penetrante

rancio en la lengua

Sazonado; característico a

moho

Butirico fuerte, aroma su- 

dado. J
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bes_ Quesos Producidos en México

Se sabe que la mayor parte de los paises europeos

son tradicionalmente queseros y han alcanzado un gran avan- 
ce tecnológico en esta industria, por lo que los productos

lácteos constituyen una parte muy importante de la dieta de
sus habitantes. Numerosos factores han favorecido este avan- 

ce, como son sus extensiones ricas en pastos, ganado de bue- 

na raza lechera con altos porcentajes de rendimiento, además

de que sus procesos tradicionales se han adaptado al desen- 

volvimiento moderno como la mecanización, automatización, 

pre -empacado y otros aspectos de la producción comercial. 

En el caso de México, existen muchos factores que

han afectado esta industria desde sus inicios, disminuyendo

o retardando su desarrollo. 

Para tener una idea más precisa de la problemática

de México en este aspecto, es indispensable realizar un aná- 

lisis de la situación tanto del ganado lechero, como de la

producción de leche. 

En los años recientes, la ganadería lechera se ha

quedado notablemente rezagada, aunque existen algunos indi- 

cios de que todo lo relacionado con ella está por cambiar. 

Esta falta de desarrollo se puede atribuir básicamente a: 
1) Falta de planeación. 

2) Problemas de distribución dentro del pais. 

3) Dificultad para producir constantemente ganado

de buena calidad. 

4) El problema de la falta de buenas tierras de pas
toreo. 

5) Falta de asistencia técnica. 

6) Falta de alimentos necesarios para aumentar la

producción. 

7) Demasiados productores pequeños con ganado de

mala calidad y de bajo rendimiento. 
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Todas estas causas han alterado la producción de
leche provocando que actualmente exista un déficit de más

de un millón de litros diarios en la zona metropolitana. 

Por otro lado, existe concentración en la produc- 

ción de leche de vaca, debido principalmente a que como es

articulo perecedero, las cuencas lecheras se sitúan alrededor

de las grandes ciudades. 

Es de creerse que mientras no aumente el hábito de
consumir leche de vaca, el problema de la concentración de

la producción alrededor de las grandes ciudades subsistirá. 

La falta de técnicas adecuadas en la ordeña, asi

como la de lugares limpios, drenados y ventilados, son aspec

tos importantes que afectan la producción de leche. 

El queso, siendo un producto derivado de la leche, 

no es articulo de primera necesidad, para su elaboración se

tiene que disponer de una parte de la producción de leche, lo

que disminuye la disponibilidad de la misma y eleva el precio
del queso. Por lo tanto la producción de queso al ser depen- 
diente de la producción de leche sufre los mismos déficits
que ésta. 

De acuerdo a estadisticas( 7), se ha estimado que el

consumo de leche industrializada ( derivados lácteos), repre- 

senta un tercio aproximadamente con respecto al de la leche
fresca en promedio a nivel nacional. Debido a las dificulta- 

des en la distribución de la leche fresca en las zonas rura- 
les, se ha observado que el consumo de leche industrializada
es mayor en proporción con la que ingiere la urbana ( 7). 

El queso es un producto que se conoce en México des
de hace muchos años, y se ha fabricado en diversas regiones, 
principalmente en las zonas centro y norte del pais, donde la

Vegetación y el tipo. de terreno permiten el desarrollo del

ganado lechero. Es en estos lugares donde la leche es proce- 
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sada y transformada en queso mediante métodos de elaboración
que han sido heredados durante generaciones y que no se han
adaptado al avance y desarrollos tecnológicos. 

La tradición mexicana en la elaboración de quesos
ha estado encaminada principalmente a la elaboración de_va- 
riedades de queso fresco las cuales solamente requieren una
cuajada cortada, salada y moldeada, sin un control estricto

de las variantes que lo afectan. 

La producción de estas variedades de queso, se va

a ver limitada a las necesidades de la región, por lo que su

disponibilidad disminuye para llevarlas a los grandes centros

de consumo. 

Todo ésto se ve acrecentado por los procedimientos

de conservación tan rústicos que se siguen ya que se dificul- 
ta su transporte y almacenamiento hasta su venta, sin la con- 

secuente descomposición del producto. Tales métodos de conser

vación han propiciado la aparición de nuevas variedades de
queso debido a que le confieren un cierto sabor y' textura. De

esta forma se tienen los quesos enchilados, ahumados, etc. 

Actualmente se tiende a tomar los métodos extranje- 

ros y adaptarlos a las condiciones propias. Todo ésto ha per

mitido la introducción en el mercado de gran número de varie- 
dades con características, semejantes a las importadas. 

Tomando en cuenta todo lo anterior es muy dificil
dar una clasificación completa de todas las variedades de que
sos producidos en México, por lo que se enfocará la atención

en aquéllas que se fabrican a nivel industrial, son distribu- 

idas por mayoristas y detallistas y llegan más tarde a la me- 
a del consumidor y que tienen por lo tanto toda una tecnolo- 
gía para su fabricación, conservación y distribución. Las o- 

tras variedades serán objeto de un estudio más detallado que
va más allá de los limites de este trabajo. 



Cuadro 15 A

Fuente: Normas Fisicoquímicas para Quesos ( 13) 

Quesos Producidos en México

Grasa% Proteína% Humedad % 
Tipo

Composición

Quesos Frescos14
20a 18 58

Panela ` De leche entera l
8

De leche semidescremada
12 26

Ranchero De leche entera
22 20 53

De leche semidescremada 16 24 53
C1

Quesos Madurados no prensados de' crécimienlUJ bácteriano en sú interior
Cabrales Leche entera de vaca y/ o 28 20 46

cabra

Quesos Procesados

Amarillo o Ameri Quesos naturales, mantequilla 28 20 44

cano y/ o crema de vaca y sólidos de
leche

Fundido tipo Cre Emental, Suizo, Gruyere y 24 19 48

ma de Gruyere Sampzos, mantequilla, crema

y sólidos de leche
Fundido tipo Do- Queso natural, mantequilla y/ o 32 16 48

ble crema de crema de vaca y sólidos de le - 
Gruyere che. L

Fuente: Normas Fisicoquímicas para Quesos ( 13) 
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7.- Empaques Utilizados en las Principales Va- 

riedades de Quesos en México

En los estantes de productos lácteos de los centros

comerciales se puede observar una gran variedad de quesos pro

ducidos en su mayoría en el pais. En las variedades naciona- 

les se utilizan un número reducido de empaques, lo anterior

quedó comprobado mediante un estudio del mercado, lo que ade- 

más permitió hacer más concreta la necesidad de la investiga- 

ción en este campo. 

Los resultados de este estudió se presentan en el

cuadro 15 B. Como se puede observar, no son muchos los mate- 

riales utilizados, siendo el de uso más amplio el Sarán o sea

el que utiliza el sistema Cryovac. 

Para poder conocer las causas de este curioso fenó- 

meno, se realizó una encuesta entre los principales fabrican- 

tes de queso. La mayoría de éstos afirmaron que fuera de al- 

gunos problemas de poca importancia que tienen con el empaque

dificultad en el sellado y falta de uniformidad en la cali- 
dad de la bolsa) el Cryovac es en México el mejor empaque de

quesos. Han logrado adaptarse muy bien a la maquinaria y la
vida de anaquel que proporciona al producto es aceptable. El

costo es un poco elevado, pero dado el alto precio actual del

queso, ésto no representa una desventaja al lado de la protec

ción que brinda. 

En ninguna de las industrias analizadas se cuenta

con presupuesto dedicado a la investigación y todas ellas u
tilizan en su mayoría los empaques que les ofrecen las empre
sas dedicadas a ésto. Todo ello explica, en parte, el gran au

ge que tiene este método de empacado y que no haya sufrido
su natural declinación. 

Es importante hacer notar que el tipo de empaque

varía de acuerdo al tipo de queso, determinado en su mayor



Cuadro 15 B

Empaques utilizados en las Principales Variedades de
Quesos en México. 

1 Tipo Marca Empaque 71

Fresco Royal Plastico regia

Supremo — — Papel encerado

Argentino Polietileno* 

E1 Dorado Polietileno

La Barca Polietileno

Ranchero Covadon a Polietileno

cy4

Cottage Lincott Termoformado

Queso Crema Kraft Aluminio -papel

Crema de Gruyere

Ro al Aluminio- a el

Doble Crema Los Volcanes Aluminio -papel

Crema con pimiento

Trebor Termoformado

Quesos Frescos de Pasta Cocida Hilada
Mozarella Kraft Parakote

Oaxaca Danesa Polietileno* 

Crema de Gruyere

Delsa Polietileno* 

E1 Sauz Cryovac

Crema con pimiento

Mitla Cryovac

Asadero Club

Vidrio

dhile, pimiento o to- 

Posada Huasteca Polietileno* 

Asadero de morral 1 rNoche Buena Cr ovac

os Madurados de pasta semi
Holandes

Holandés sin corteza

Edam

Gouda

Suizo

Gruyere

Cheddar

Chester

Chihuahua

Port- S'alut

Añejo

Añeio Enchi

uelsa

Danesa

F1 - 2.— 

Club

Kraft

Kraft

Danesa

Kraft

Club

Asturias

Club

Kraft

E1 Sauz

Menonitas

Kraft

Imperial

Noche Buena

E1 Sauz

Los Volcanes

Perucho

Holstein

Navidad

Delsa

Torito

Torito

Cera- Celot

Cryovac

Cryovac

Cera- Celof

Polifam

Polifam

Cryovac

Cryovac

Cryovac

Polifam

Cryovac

Encerado

Polifam

Cryovac

Cryovac

Cryovac

Cryovac

Cryovac

Cryovac

Cryovac

Aluminio -papel

Polietileno

Polietileno

Quesos Prensados de Pasta Dura

Parmesano E1 Sauz Celofan

Parmesano rallado Club Celofán

Club Lata

Quesos no Prensados de Maduracion Bacteriana en su Superficie

Camembert 1 Club 1 L Aluminio- a el

M•, nster 1 1 Kraft 11 Polifam

Quesos no Prensados de Ma uracion Bacteriana en su Interior
Cabrales 1 1 Los Volcanes 1 1 Aluminio- papel

Quesos Procesados

Tipo de Polietileno más grueso que el normal

Fuente: Estudio del Mercado. 

Americano Kraft Para ote

Crema de Gruyere Club Aluminio -papel

Royal Aluminio- a el

Crema con pimiento Kraft Aluminio -papel

Fundido para untar con Kraft Vidrio

dhile, pimiento o to- 

cino. 

Tipo de Polietileno más grueso que el normal

Fuente: Estudio del Mercado. 
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parte por el contenido de humedad, pero también por el pro- 

ceso de maduración que siga, tipo de leche empleada, canti- 

dad de grasa, etc. 
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Tercer Capitulo

Empaques" 
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go- Introducción

Desde los primeros días, el hombre ha reconocido la

necesidad de preveer medios para transportar, conservar, co- 

leccionar y almacenar los productos necesarios para su exis- 
tencia. Estos productos incluían agua y otros líquidos, fru- 

tas silvestres y bayas. El hombre primitivo vivía de la caza

y más tarde se inició en la agricultura, lo que permitió el

desarrollo de una economía agrícola. Los recipientes desarro

llados para satisfacer estas necesidades provenían del medio
ambiente en que el hombre se desarrollaba. Ejemplos de algu- 

nos recipientes primitivos incluyen cáscaras, hojas, seccio- 

nes huecas de madera y pieles de animales. Conforme el hombre

desarrolló pericia, particularmente en las artesanías, teji- 

do y moldeado de barro, los nuevos recipientes suplantaron a

las formas antiguas. 

Esencialmente, los primeros recipientes existieron

como parte de lo utensilios de la casa y fueron considerados
como artículos de posesión. Debido a las dificultades en la

fabricación, estos recipientes nunca dejaron de pertenecer a

sus dueños, y fueron así, estrictamente de uso continuo. En

el comercio antiguo el vendedor transfería la mercancía de
sus recipientes a los recipientes de los compradores, los cuª

les eran necesarios para aceptar el producto. Conforme se de- 

sarrollaron las áreas de mercadeo, la facilidad para regresar

los recipientes se hizo menos práctica. El comercio terrestre

y el marítimo introdujeron nuevos problemas para proteger la
mercancía, debido a los riesgos ambientales, así se tuvieron

que tener previsiones para transferir la mercancía de un medio
de transporte a otro. 

El establecimiento del comercio es el resultado de
la especialización en la fabricación y mejora de ciertos pro
ductos y de la acumulación de excesos los cuales podían ser
provechosamente distribuidos en otras localidades geográfi- 

cas. El comercio no sólo permitió una mejor distribución de
productos y mercancía, sino que también sirvió para la comu- 
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nicación de nuevas ideas e inventos, entre los cuales estaban

los primeros tipos de recipientes y sus modificaciones. 

Con la ampliación de las rutas comerciales y el in- 
cremento de 1r excedentes, la descomposición de los produc- 

tos perecederos llegó a ser un problema serio. Esta descompo

sición c-, ndijo a la adopción de técnicas de preservación ta- 
les come curado, adición de especias y salado de los alimen- 
tos. La distribución de líquidos tales como el vino, requi- 

rieron recipientes adecuados los cuales se desarrollaron e- 
ventualmente en un arte especial del vidrio y envases de ba- 
rro. 

En esencia el comercio es responsable del desarro- 
llo de los empaques, y el arte del empacado está relacionado
directamente con el desarrollo de la distribución de produc- 
tos. Con la revolución industrial y la creación de centros
de manufactura, comenzó un incremento en la extensión del co

mercio local y mundial. Fue durante este período que se esta

blecieron los requerimientos para una industria de empacado

y la fabricación de recipientes fue considerada un arte. El

principal objetivo del empacado en este tiempo fue la protec

ción y se le dió poca importancia al aspecto del consumo. 

En el tiempo de la revolución industrial, los mate

riales de empaque fueron principalmente loza de barro, made- 

ra, paja y otras fibras naturales. Las bolsas textiles datan

de los primeros días de la civilización, pero fueron introdu

cidas como empaques con el crecimiento de la industria tex- 
til. 

Durante muchos siglos, un transporte y una refrige- 

ración inadecuados prohibieron la distribución amplia de ali- 
mentos perecederos. Estos productos tenían que ser consumidos

localmente durante la estación. Los artículos menos perecede- 

ros sólo recibían un burdo envase a granel con poca preocupa- 

ción por la sanidad o por el mantenimiento de la calidad. 
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A partir de 1800 aproximadamente y continuando has

ta hoy, el hombre ha logrado gigantescos adelantos en muchos

campos de la ciencia. Durante este mismo tiempo, desarrolló

la tecnologia alimentaria y gradualmente aprendió nuevas for
mas de elaborar y envasar los alimentos. 
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q,_ Generalidades de Empaques

Los conocimientos cada día mayores que posee el hom
bre sobre la elaboración de los alimentos, así como la necesi

dad de tener y disfrutar de diversos bienes en todas las épo- 
cas y en todos los lugares, resultante del comercio, le han

permitido sobrevivir en número cada vez mayor y han hecho mu- 

cho más fácil y mucho más satisfactoria la vida. 

Su inventiva para prolongar el período de disponi- 

bilidad de los alimentos y las combinaciones de éstos en for- 
mas que retienen sus valores nutritivos y estéticos ha mejora
la salud humana, añadido variedad a su dieta, reducido el pe

noso trabajo de la prepafación de las comidas y aumentado su

movilidad. 

Los envases son extraordinariamente útiles para pro
teger los alimentos durante la comercialización. Los consumi- 

dores reciben ahora productos en condiciones más frescas, con

más vida potencial en los anaqueles y un mayor atractivo de
comodidad gracias a los progresos en el envase. 

La población del mundo está creciendo a ritmo ace- 

lerado, de manera que la tarea de producir suficiente alimen

to, almacenarlo, comercializarlo y protegerlo continuamente

se ha hecho cada vez más importante. 

Los artículos de consumo y los productos industria
les se empacan tal como se obtienen de los procesos de elabo
ración o manufactura. Su calidad no debe disminuir ni dete- 

riorarse durante las fases subsecuentes de la mercadotecnia
almacenaje en la fábrica, transporte y vida en los anaque- 

les) o después de su venta en el hogar o negocio del compra- 
dor. Si el envase permite que se deterioren los valores in- 
trinsecos del producto, éste ha fallado en su función inicial. 

La industria del envase incluye un gran número y va

riedad de empresas dedicadas a la producción de materiales, 
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fabricación de envases, distribución de productos envasados

y a la prestación de servicios especiales. 

Un estudio hecho por Guss L. M. ( 19) sobre el con- 

sumo de envases revela que el mayor porcentaje ( aproximada- 

mente 40%) pertenece al campo de los productos alimenticios, 

tal como se muestra en la figura 6. 

La protección de los productos para mantener la ca
lidad durante un periodo adecuado de comercialización es la
función principal del envase de alimentos. 

La protección que el empaque ofrezca al producto

debe mantenerse durante las diversas fases de su vida: 
1.- Al final de la linea de producción. 

2.- Durante su almacenaje y manejo en la planta e- 
laboradora. 

3.- Durante su transporte. 

4.- Mientras se encuentre almacenado en las bode- 

gas del fabricante, distribuidor o detallista. 

5.- En los anaqueles del detallista. 

6.- En el proceso de consumo del producto empacado, 

si éste no se usa de una sola vez. 

Pero ' ya no basta sencillamente diseñar un envase

que proteja al producto, el empaque tiene que ser de uso e- 

conómico y tiene que promover las ventas. 

El envase protector debe retardar el deterioro pro- 
vocado por todas las fuentes que merman la calidad del produc
to desde el punto de producción hasta la mesa del consumidor. 
Con muchos alimentos altamente perecederos, ésto sigue siendo

muy difícil y la vida en los anaqueles es corta hasta con el
envase protector y la refrigeración actuales. 

Los pricipales requisitos protectores del envase
son los siguientes: 

a, Se necesita protección física para impedir el
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aplastamiento del producto o las magulladuras y para dar con
sistencia para el apilamiento en la manipulación normal ( los

cajones de madera, los envases de plancha de fibra, las latas

y los recipientes de vidrio dan esta protección). 
b) Hay que reducir a su mínima expresión la pérdi- 

da o aumento de la humedad. Cuando la pérdida de humedad es

excesiva, el resultado es la contracción del producto y empª
que cortos de peso. Los alimentos secos pierden textura o

enmohecen cuando el contenido de humedad aumenta por encima

de niveles especificados. 

c) Son necesarias barreras protectoras sanitarias

para prevenir la contaminación por el polvo y la entrada de
microorganismos e insectos y la destrucción que causan. 

d) El aumento o la pérdida de gases como el oxíge- 

no, el anhidrido carbónico y el nitrógeno en los envases es
perjudicial para muchos productos y ha de ser evitado. El

contacto excesivo con el oxígeno atmosférico acelera el dete
rioro en la calidad de muchos productos elaborados. 

e) La pérdida o adquisición de olores tiene frecuen
temente que ser evitada. El aroma de los productos puede es- 

caparse rápidamente de algunos envases, con deterioro en la

calidad. Hace falta una mejor película o recipiente como ba- 
rrera en estos casos. 

f) Debe reducirse al mínimo la pérdida de sabor. 

g) Hay que evitar en lo posible la pérdida de gra- 
sas en algunos productos. 

h) Deben evitarse los cambios de color. A menudo

ésto supone la exclusión parcial o completa de la luz. 
i) Hay que proteger al producto contra pérdidas del

contenido debido a fugas, derrames, evaporación u otras cau- 

sas. 

j) Se requiere una protección contra la contamina- 

ción de productos químicos o algún elemento tóxico o perjudi
cial que pudiera formar parte del envase. 

La importancia de estos requisitos en los envases
está asociada con la duración deseada de la vida en los ana- 
queles. Un envase tal como un recipiente de vidrio, una lata
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o una bolsa de hoja de aluminio y película laminada puede
ser necesario cuando se desea una larga vida en los anaque- 
les. Un envase menos caro que brinde menos protección pue- 

de ser adecuado si hay una rotación rápida del producto. 

Hay que conocer y comprender las causas del dete- 
rioro para cada producto, junto con las necesidades especia- 

les del producto y sus propiedades físicas y químicas. De

esta forma el objetivo principal de un envase está en fun- 
ción de las características del producto y de sus necesida- 
des de protección. 

El uso de empaques apropiados para el queso ha esti
mulado su consumo. Son bien conocidas las ventajas inherentes

en el uso de materiales de envoltura tales como el Parakote, 

Pliofilm y Cryovac y el uso de ceras flexibles. 

El uso de películas dá mayor flexibilidad con una
mejor adherencia al queso, así ofrece mayor protección contra

el crecimiento de hongos y contra la luz. 

En algunos paises se ha iniciado el empleo de pelí- 

culas laminadas; el queso se envuelve en la lámina y se sella

en caliente para prevenir el paso del aire o gas. El dióxido

de carbono, que es un producto natural del queso, se mezcla

con el aire remanente en el envase y rápidamente llega a una
concentración tal ( 60% o más) que inhibe el crecimiento de

los hongos. 

Se ha probado con éxito el empleo de ácido sórbico
en las envolturas de los quesos para protegerlos contra el

crecimiento de hongos. 

Las conveniencias en el envase se refieren a la for

ma y el tamaño de los recipientes, que permiten verter, ser- 

vir, transportar, volver a cerrar y almacenar fácilmente en
refrigeradores. 
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Todos los riesgos inherentes al empaque, manejo, 

almacenamiento y transporte pueden resumirse y definirse
como riesgos de distribución y se pueden clasificar en tres
grandes grupos. 

El primer grupo comprende los riesgos del medio
ambiente. La protección contra las condiciones ambientales

es uno de los factores básicos del buen envase, ya que cual- 

quiera de las subsiguientes condiciones puede dañar seria- 
mente el contenido: 

1.- El calor puede causar derretimiento, descompo- 

sición, escurrimiento, ampollamiento, descascaramiento, fu- 

sión o decoloración. 

2.- El fría puede producir cuarteaduras, congela- 

miento o frigidez. 

3.- El agua puede ocasionar disolución, dilución, 

separación, corrosión, ilegibilidad o decoloración. 

4.- El vapor de agua puede producir corrosión, au- 

mento de volumen, obstrucciones o perforaciones. 

S.- La presión puede producir reventamiento, aplas

tamiento, desplazamiento. 

En el segundo grupo están los riesgos físicos, que

incluyen tanto los esfuerzos dinámicos y estáticos como las
cargas ocasionadas por el movimiento y almacenamiento de los
productos. De acuerdo con la fragilidad individual de los ar
ticulos, el envase debe proteger su contenido contra uno o
varios de los siguientes factores: 

1.- vibración: para prevenir raspaduras, deterio- 

ros, aflojamientos, roturas, desajustes, etc. 

2.- Impacto: para evitar aplastamientos, roturas, 

cuarteaduras, distorsiones y desplazamientos. 
3.- Perforaciones: para prevenir fugas en líquidos

y polvos, abolladuras y contaminaciones. 

4.- Compresión: para evitar aplastamientos, dobla- 

duras, torceduras y deflexiones. 
5.- Condiciones diversas de tensión, rasgado y o- 

tros esfuerzos. 
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Una gran parte de los daños que sufren los artícu_ 
los se deben a las sacudidas que reciben en su manejo dentro
de la fábrica y en el transporte. 

El tercer grupo que se conoce como " riesgos diver- 

sos" y contra los cuales el empaque debe brindar protección
incluye entre los más importantes a: 

1.- Microorganismos: hay que prevenir la descompo- 
sición, especialmente la causada por el moho y las bacterias. 

2.- Insectos y roedores: hay que evitar que conta- 

minen y mermen el contenido de los envases. 
3.- Robo: debe prevenirse el fácil acceso al conte

nido. 

Se tienen que realizar continuamente pruebas de en
vases nuevos propuestos en condiciones de comercialización
simuladas antes de su aceptación comercial. La investigación

y la evaluación continuas de los envases existentes es esen- 
cial para evitar las pérdidas comerciales a manos de los com
petidores. 

El nuevo envase no puede mejorar la calidad de los
alimentos, pero con un almacenamiento apropiado, más el enva

se adecuado para proteger cada alimento, el deterioro, el

despilfarro y la putrefacción se reducen a su mínima expre- 
sión. 

Una vez que la función protectora y otros atribu- 

tos mecánicos del envase han sido ya establecidos sobre la
base de una larga duración, el papel más común que se le a- 

signa al envase es el de ser un vendedor silencioso. Si el

empacar significa vender al consumidor, primeramente debe- 

rá llamar su atención. Cuando se quiere que el envase real¡ 

ce una labor efectiva de ventas, tiene que cumplir con las

siguientes características: 

1.- Debe atraer la atención. 

2.- Debe dar los argumentos de ventas. 

3.- Debe crear confianza. 
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4.- Debe aparecer limpio e higiénico. 
5.- Debe -ser fácil de manejar para llevarlo al ho- 

gar y para su uso. 
6.- Debe tener apariencia valiosa. 

Si se define que un buen envase es aquél que más
favorablemente afecta las ventas, entonces el común denomina

dor para envases adecuados es de interés primordial en cuanto
a diseño, color, tamaño, forma y diseño gráfico. También si

un buen envase aumenta las ventas, entonces uno inadecuado

hará que se pierdan u ocasionará que el fabricante del pro- 
ducto pierda una posición en el mercado que de otra manera
hubiera podido alcanzar. El aumento o pérdida en las ventas, 

puede ser en ciertos casos atribuido al factor envase y, 
en

consecuencia, puede modificarse realizando cambio en él. 

Para poder definir y crear un buen envase, fue ne- 

cesario aprender mucho sobre los hábitos de compra y las cos
tumbres de los clientes. Se han tenido que estudiar factores

tales como: 

1.- Período dedicado a cada viaje para comprar. 

2.- El tiempo que se le concede a las decisiones
en las compras. 

3.- En qué forma se planeó la compra. 

4.- Qué tanto se puede percibir de un vistazo. 
5.- En efecto de diferentes formas, colores, tipo- 

grafía y yuxtaposiciones de éstas. 
6.- Preferencia por diferentes materiales. 

7.- Preferencia en las características del produc- 

to. 

Para diseñar empaques que vendan, los diseñadores

deben considerar factores tales como si un envase deberá so- 
bresalir de acuerdo con la posición que va a tener en el ana
quel. 

El envase adecuado está tendiendo hacia una mayor
conveniencia para su uso, hacia una mayor compactibilidad pª
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ra reducir las demandas de espacio en los mostradores, hacia

el uso cada vez mayor de ilustraciones, tipografías y color. 

Un mal envase puede adolecer de diversos factores, 

tales como: ser demasiado delgado, no permitiendo estibas al

tas, lo cual ocasiona problemas al detallista en su manejo y

en los anaqueles, falta de identificación que hace que el pro

ducto no sea fácilmente distinguible de sus competidores, 

exceso de colores estridentes y de un diseño amontonado. 

Una descripción concisa respecto a la función del
empaque en el lugar de su venta fue publicada como editorial

en Dun' s Review and Modern Industry. Este editorial afirma: 

Todo tiene éxito o fracaso en el lugar de la ven- 

ta. Todo el tiempo, talento y dinero invertidos en la planea
ción, investigación, materias primas, procesos y distribución
llegan al punto crítico cuando los artículos se ofrecen al

consumidor. Es por ésto que la apariencia de un producto tie- 

ne una tremenda importancia. El público compra no siempre lo

que necesita sino lo que quiere. Un buen envase tiene efecto

sobre los sentidos. El arte de la mercadotecnia efectiva in- 

cluye muchos elementos, pero la presentación visual del pro- 

ducto y la utilidad y belleza combinados de envase constitu- 
yen un poderoso impulso de las ventas". 

Con la ayuda de las películas transparentes flexi- 

bles se ha permitido la visibilidad del contenido. Estos ma- 

teriales seguros y resistentes han brindado mayor atractivo
al producto y confianza al comprador al poder inspeccionar el
contenido de los artículos que compra. 

Se estima que el empaque es un factor primordial pª

ra las ventas impulsivas, es decir, aquella compra que ocu- 

rre cuando el consumidor es atraído por• el producto que no

planeó. Un empaque atractivo es el responsable en gran medida

del aumento de las compras impulsivas aun cuando se considera
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que el medio ambiente de las tiendas es también sin duda el
responsable de tal aumento. 

Es necesario que el empaque, además de constituir

un instrumento para las ventas, estimule el éxito de nuevos

productos, dé vida a productos existentes, refuerce y ayude

a establecer el valor verdadero de todos los eslabones de la
cadena de la distribución. 
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lo.- Factores clue se deben considerar para el

Empacado de Quesos

Para que un empaque funcione adecuadamente es nece- 

sario el control de algunos factores ambientales. Puede exis- 

tir un empaque que cumpla con las condiciones ideales, pero

que bajo las condiciones de almacenamiento normales, su fun- 

cionamiento sea limitado y por lo tanto será limitada también
su capacidad de protección. 

Desde hace algunos años, se han estudiado diversos

materiales de empaque, sometiéndolos a condiciones variables

y de esta forma se ha observado el efecto que tienen las con
diciones externas sobre la calidad del queso. 

El efecto de algunos factores ambientales sobre la
pérdida de humedad del queso ha sido ampliamente estudiada

por W. G. Wearmouth ( 26). Después de diversos experimentos

encontró que cuando una porción de queso se deja abierta, in

mediatamente comienza a perder humedad. Este proceso continua

rá hasta que el queso alcance un equilibrio ( o se aproxime a

éste) con el aire que lo rodea. Se forma eventualmente una

piel dura semejante a una nueva corteza. La pérdida de hume- 

dad del queso tiene lugar a través de esta barrera. 

El queso fresco tiene un contenido de humedad que
cambia con la variedad. La pérdida de ésta afecta la textura, 

cuerpo y calidad organoléptica del producto y su velocidad

de maduración; el queso duro tradicional, se espera que pier- 

da de 5- 6% en peso durante el periodo de maduración. Durante

la manufactura del queso se debe permitir una pérdida normal

y natural de humedad, pero si el queso se empaca en una pelí- 

cula impermeable, debe ser procesado con menor humedad, de

tal forma que maduro tenga un contenido normal. 

Wearmouth realizó las pruebas en muestras de queso

Cheddar y Cheshire y encontró que una muestra perderá rápida
mente humedad si se expone al aire a temperatura ambiente y
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que en cuatro dias el contenido de humedad puede llegar hasta

un 50% de la inicial bajo estas condiciones. La pérdida de hu

medad tiene un efecto inmediato sobre la calidad del queso y
conduce al " desecado" característico. 

Determinó que a bajas temperaturas ( comúnmente en- 

contradas en refrigeradores domésticos) se presenta un efecto

deshidratante, que disminuiría si se aumentara la humedad re

lativa. 

En la figura 7 se muestra los efectos de mantener
porciones de queso: 

1) En un cuarto a 15. 5° C y una humedad relativa de
80%. 

2) Una cabina de refrigerador a 2° C y humedad rela
tiva de 60% como promedio. 

En un análisis de esta gráfica se puede observar

que los cambios en el peso debidos a la pérdida de humedad
son los mismos bajo las condiciones indicadas. Las muestras

de Cheshire presentaron mayor porcentaje de pérdida de peso
debido a que este queso tiene un contenido inicial de hume

dad mayor que el Cheddar, lo cual es la razón de la mayores

pérdidas de humedad durante la maduración del Cheshire. Es

importante hacer notar que los valores de humedad para el

Cheshire y Cheddar después de un proceso normal de maduración
son 38% y 35% como promedio respectivamente. 

Esto permite demostrar que la temperatura y la hume
dad relativa tienen un efecto determinante sobre la pérdida

de humedad y por lo tanto de peso en el queso sin empacar du- 
rante el almacenamiento. 

Wearmouth posteriormente realizó investigaciones en

muestras empacadas y almacenadas a diferentes temperaturas, en

contró que para el éxito de los materiales de empaque hay que
almacenar en un lugar frío, preferentemente abajo de 10° C. Si

la temperatura excede de 15° C se presentará en las muestras un

exudado de grasa, debido probablemente a su bajo punto de fu- 
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Este efecto le dá una apariencia desagradable al queso dentro
del empaque. Si la temperatura de almacenamiento está conside
rablemente arriba de 15° C se inicia un efecto de salida de
la grasa y en muchos casos, 

también un apreciable desarrollo

de gas dentro del empaque, acompañado por una deterioración

extremadamente rápida del queso. 

R. Scott ( 21) ha estudiado que la maduración del que
so procede más rápidamente a temperaturas altas (

13° C). Duran

te la maduración se forma una cierta cantidad de gas, princi- 

palmente dióxido de carbono e hidrógeno sulfurado que se ve
favorecido por temperaturas altas ( 13- 16° C). Si el empaque es

hermético, este gas se acumula dentro de la película y la dis
tiende causando su rompimiento si no es suficientemente elás- 
tica para permitir su expansión. 

Por lo tanto, los quesos empacados herméticamente

deben ser almacenados a temperaturas menores de 10° C ( prefe- 

rentemente a 7° C) con el objeto de prevenir el " abombamiento" 

del empaque. 

Como se puede apreciar, ningún empaque ha podido

sustituír hasta ahora, en forma satisfactoria, la condición

de enfriamiento. 

Uno de los problemas más importantes que se presen
ta durante el almacenamiento, distribución y venta del queso

es el crecimiento de hongos. 

En quesos no empacados, este defecto se ve favore- 

cido cuando la humedad relativa en el cuarto de maduración es
de 90% o más, ya que la superficie del queso presenta condi- 
ciones ideales para el desarrollo de hongos. 

Normalmente los

horigos no se desarrollan en humedades relativas menores del
70%. 

R. Scott ( 21) afirma que el material de empaque de- 

be controlar el ingreso de oxígeno no solamente a
través del



82- 

mismo material sino también a través del sello usado para ce- 
rrarlo ya que el crecimiento de hongos en el queso ocurre fre
cuentemente cerca del sello, la mayoría de los quesos tienen

esporas de hongos presentes en la cuajada, las cuales se de- 

sarrollan cuando éste alcanza un cierto estado de madurez y

si hay una cantidad suficiente de oxígeno
disponible. El in- 

terior de un queso grande es especialmente anaeróbico en esta
etapa, pero la superficie es aeróbica aunque esté cerrada. 

Pa

ra prevenir el crecimiento de hongos, los materiales de empa- 

que deben ser impermeables al oxígeno. Debe de tenerse en cuen

ta especialmente para quesos que van a ser almacenados o madu
rados por largo tiempo. 

Cuando tiene lugar el crecimiento de hongos, sus en

zimas penetran en el queso causando la suavización y quizá la
licuefacción de la cuajada o decoloración y formación de ho- 
yos por gases, los cuales disminuyen las posibilidades de co- 
mercialización de los productos. 

N. E. Harris y Daniel Rosenfield ( 21), después de

numerosas investigaciones y en base a estudios de Lueck, con- 

sideran que el ácido sórbico y los sorbatos se pueden usar
con eficacia en el control del crecimiento de hongos cuando
se añaden a las películas para recubrir quesos. Las levadu- 

ras y hongos inhibidas en las muestras de queso al final de
14 días confirman que las películas tratadas con sorbato de
calcio producen un efecto benéfico en quesos. Sin embargo, 

R. Scott ( 21) dice que la ventaja es mínima en almacenamiento

a largo plazo, además de que el deterioro se puede acelerar

en aquellos lugares donde el sorbato es absorbido al inte- 

rior de la cuajada. 

La experiencia de muchos investigadores, especia- 

listas en el area, ha demostrado que si la grasa del queso

es llevada hacia la superficie del queso o si se usa una ca- 
pa de cera para causar la adherencia de una película plásti- 
ca permeable al oxígeno, el crecimiento de hongos no tiene

lugar. Sin embargo, la película normalmente no se adhiere a
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la superficie del queso en las uniones, esquinas y otras su- 

perficies irregulares y por lo tanto los hongos crecerán en
estas areas. 

Según experiencias personales de los autores del
presente trabajo en el desarrollo de películas protectoras
para la conservación de quesos, se puede concluir que los fac

tores antes señalados quedarían incompletos si no se mencio- 
na que los quesos poseen un alto grado de sensibilidad para
captar olores y sabores del medio ambiente. 

Cuando los quesos se conservan en ambientes con olº
res fuertes tienden a absorberlos. Este mismo fenómeno se pre

senta cuando los empaques no son inertes sino que poseen un
olor característico. Los quesos empacados en materiales con

olor adquieren sabores y olores extraños que en la mayoría de
los casos suelen ser desagradables resultantes y similares al
olor del recubrimiento. 

En el caso de películas plásticas el empleo de plas
tificantes, solventes y muchas otras sustancias químicas nece
sarias en su proceso pueden originar un empaque que inicial- 
mente resulte inocuo, pero .que durante el almacenamiento o pe

ríodo de maduración, dada las condiciones de éste, se produz- 

ca el olor o sabor contaminante. 

En una serie de experimentos, Kristoffersen ( 32) en

contró que la calidad del sabor del queso Cheddar y Suizo de- 
clina rápidamente cuando se exponen a la luz fluorescente y
muchas veces cuando se protegen contra ésta por la adición de
agentes químicos. El defecto más típico encontrado fue el aª

bor oxidado, el cual se inicia en la superficie y se extiende

hacia el interior. 

Los investigadores sugieren que el control de la es
tabilidad del sabor del queso empacado depende no sólo del mª
terial de empaque y su habilidad para excluir la luz, sino

también de la calidad inherente del queso. 
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11.- contaminación de Alimentos por Empaques
Plásticos

Al entrar en el plano del empacado de alimentos ex- 
iste un factor muy importante que va a ser determinante del
empaque,, este factor es la compatibilidad química. 

Este aspec

to entre el alimento y el envase, tiene una influencia tal

que puede alterar la aceptación del producto por el consumi- 
dor, su inocuidad, vida de anaquel, etc. 

La compatibilidad química no es exclusiva de los
plásticos, sino también de otros materiales usados en esta
industria ( vidrio, papel, metales, etc.). Debido a que el

plástico es actualmente el material más usado en el empacado, 

transporte y almacenamiento de alimentos, los efectos que

pueda tener en éstos, merecen un estudio y consideración más

profundas. 

Generalmente un polímero grande, puro no va a ejer- 

cer ningún efecto nocivo sobre los alimentos, pero por estar

los plásticos constituídos de otras sustancias, 
éstas pueden, 

por diversas circunstancias, pasar a formar parte del alimen- 

to y de esta forma a contaminarlo. 

René Lefaux ( 25) considera que entre los componen- 

tes de un plástico que tienen un mayor efecto toxicológico y
contaminante estan los plastificantes. Afirma que el mayor

problema se presenta debido a la solubilídad y menciona los
pasos que conducen a este fenómeno. 

a) Un plástico puede contener más de 60% de plasti- 

ficante. 

b) El plastificante tiende a exudar cuando está in- 
corporado a un plástico. 

c) Algunos plastificantes tienden a migrar y final- 
mente a disolverse en las sustancias con las que el plástico
está en contacto. 

d) Los plastificantes son sustancias orgánicas solu

bles en lípidos. Sin embargo, se ha encontrado que también
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existen plastificantes solubles en alimentos acuosos, 
Este he

cho frecuentemente acarrea serios problemas en relación con
el uso de plastificantes en la industria alimentaria. 

Se ha estudiado también que ciertas alteraciones en
el proceso de obtención de plásticos originan la presencia de
monómeros u oligómeros, los cuales son suficientes para impar

tir un cierto olor y sabor a los alimentos con los que están
en contacto. Este fenómeno es aun más evidente cuando el empa

que se lleva a una cierta temperatura. En este punto es impor

tante hacer notar que los alimentos grasos son mucho más sen- 
sitivos que los acuosos, ya que los primeros disuelven estas

trazas de productos orgánicos. 

Se ha comprobado que la presencia de pequeñas canti
dados de solventes o diluyentes en el plástico son causa de
alteraciones en las propiedades organolépticas. 

El tipo de alimento que se va a empacar es determi- 
nante del material usado en el envase. Uno de los problemas

más dificiles en la industria del plástico es el empacado de
grasas puras o productos alimenticios que contienen

grasa. 

Por supuesto, existen grados de dificultad y la cantidad de
plastificante disuelto en el producto depende de numerosos
factores- 

1.- En productos que contienen grasa en importante
la distribución de ésta en el alimento„ así, si el alimento

presenta una delgada capa de grasa externa permitirá mayor

solubilidad del plastificante que si hay mayor proporción de
grasa, pero se encuentra uniformemente distribuida en todo
el cuerpo del alimento. 

De acuerdo a ésto. se debe mencionar que los plasti

ficantes pueden ser usados en empaques o envases de ciertos
productos lácteos ( yogurt, crema, etc.), los cuales son emul- 

siones de grasa en agua, en los que la fase acuosa está en

contacto con el plástico. 

Por supuesto que con la mantequilla y margarina, que

son emulsiones de agua en grasa, el problema es diferente. 
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2.- Cuando el material de empaque consiste de una

película plástica recubierta con uña fina capa de plastifi- 

cante como barniz exterior, la cantidad de plastificante que

puede disolverse en la grasa es muy pequeña. 

En los casos en que la capa es muy delgada y se lo
gra. plastificar perfectamente, como las usadas en quesos, la

cantidad de plastificante disuelto es todavía más pequeña pa

ra ocasionar problemas toxicológicos, pero puede ser suficien

te para afectar la calidad organoláptica de la grasa o al me
nos. de su superficie. 

3.- Existen plastificantes de cloruro de polivinilo

que no muestran prácticamente migración hacia los alimentos. 
4.- Los líquidos que contienen alcohol, los cuales

disuelven una gran cantidad de plastificante, son también pro

ductos muy susceptibles de contaminación. 
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cuarto capítulo

Películas Protectoras" 
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12.- 
Introducción

No es posible considerar el empacado de quesos en
la misma forma que el empacado de una simple mercancía o ar- 
ticulo tal como el azúcar o el jabón, debido a que hay cien- 

tos de diferentes formas de quesos. En realidad, una sola va

riedad de quesos a diferentes estados de su desarrollo pre- 
senta un rango de características diferentes como cuerpo, tex

tura, sabor, etc. 

Por estas razones el empacado de queso debe consi- 
derarse con respecto no sólo de cada variedad, sino a cada

estado de maduración hasta su consumo. Por supuesto, en mu- 

chos casos se necesita sólo una forma de empacado durante la
vida del queso y ésto simplifica la necesidad de considerar: 
una variedad de empaques, excepto cuando se refiere a llamar

la atención del consumidor, a anunciar o economizar en el em

pague. 

Hace algunos años los técnicos consideraban el em- 

pacado de quesos sólo como el empacado de porciones para el
consumidor. Hoy en día la industria acepta que el empacado
se refiere a la envoltura del queso a partir del momento en
que sale de la prensa o de los moldes. As!, los quesos sua- 

ves se empacan con frecuencia, inmediatamente para su venta

o pueden ser moldeados directamente en el empaque para el
consumidor. 

Se ha visto que la calidad del queso que llega has
ta la mesa del consumidor esta muy lejos de ser perfecta. Al

gunos de los defectos ocurren debido a la falta de cuidado en
la linea de distribución de la fábrica a la casa, otros son

causados probablemente por errores en la fabricación del que- 
so, y otros son debidos a que las amas de casa, sin saberlo, 

han mantenido el. queso bajo malas condic"iones. Las principa- 

les fallas en el queso y que causan desagrado son, por un la- 

do, que el queso se seca y se vuelve duro, por otro, el desa- 

rrollo en su superficie de crecimiento de hongos, el cual es
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objetable y dañino. En casos extremos pierde su sabor y se

presenta con defectos en la superficie debido a moho. 
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13.- 
Clasificación de los Empaques para Quesos

En los últimos años se han desarrollado con éxito, 
para el empacado de quesos, dos tipos de envolturas. La pri- 

mera es una envoltura para almacenamiento a " corto plazo" y

la segunda para " largo plazo". 

Los trozos y rebanadas que se cortan de bloques
grandes de queso son empacados satisfactoriamente en materia

les simples y de bajo costo conocidos como empaques para al- 
macenamiento a " corto plazo". La vida media requerida para

estas piezas que son consumidas de inmediato es relativamen- 
te baja ( 36- 48 horas) y los objetivos principales son prote- 
ger al producto contra la contaminación superficial y preve- 
nirlo del desecado. Logicamente, el proceso se empacado se

realiza directamente en la fábrica o bien, en las tiendas

expendedoras de queso. 

El empaque de bloques, trozos, rebanadas y otras

unidades de queso para una amplia distribución geográfica y
con una larga vida media presentan muchos más problemas y re
quiere de una tecnología sofisticada del empacado. 

Se ha visto que cualquier película o material de
empacado capaz de brindar protección a " largo plazo" deberá

poseer las siguientes propiedades: no tóxico, baja permeabi- 

lidad al oxígeno y al vapor de agua, una buena resistencia a

la humedad natural y a la grasa en el queso. 

El desarrollo de empaques para almacenamiento a
largo plazo" ha permitido la elaboración de quesos sin cor- 

teza. Básicamente el método consiste en colocar la cuajada
en moldes rectangulares, sujetarlos a altas presiones por 24

horas y envolver el bloque en una película bajo presión y se
llarla en caliente. El queso envuelto se coloca en una caja

de madera para conservar su forma en el primer paso de la ma
duración. 
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El uso de películas impermeables o semipermeables
han permitido un gran ahorro en la pérdida de la corteza en
el queso, la cual se forma naturalmente durante la maduración

y lo protege contra la pérdida indebida de peso durante el
almacenamiento prolongado. Además, no inhiben el desarrollo

del sabor. 

Ha quedado establecido que las películas adecuadas
para el almacenamiento a " largo plazo" deben tener una permea

bilidad al vapor y al oxígeno muy baja. La primera asegura

que no habrá deshidratación del queso durante el proceso de
maduración, la segunda es esencial para prevenir el crecimien

to de hongos. 

La experiencia ha demostrado que cualquier espora

de hongo se desarrollará en la superficie del queso si el oxí
geno penetra a la envoltura. Sin duda el mayor problema para

los fabricantes de queso ha sido la prevención del crecimiento
de hongos. En base a ésto, durante mucho tiempo la tendencia

fue neutralizar cualquier espora en el queso antes de su em- 
pacado mediante la adopción de precauciones en su manufactura, 
asegurando .condiciones asépticas en los cuartos de empacado, 
etc. La experiencia ha demostrado que tales preocupaciones ex
tremas no son efectivas. 

Wearmouth y sus colaboradores ( 38) demostraron de

manera concluyente que la entrada de aire fresco o de oxígeno
al queso estimula el crecimiento de hongos y que sin embargo, 
la presencia de aire residual en el empaque no estimula este
crecimiento debido a que va a ser absorbido por el queso. 

Las conclusiones dadas por Wearmouth ( 38) conducen

a atacar el problema del empacado de quesos desde otro punto
de vista que consiste en el mejoramiento tanto de los empa- 
ques como de los métodos de empacado, así como el desarrollo

de nuevos materiales. Los alcances de la tecnología actual, 

ª poyada en las investigaciones han permitido determinar
que la prevención del crecimiento de hongos, uno de los
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les problemas, se asegura ajustando la envoltura al cuerpo

del queso por medio de una película adecuada, 
evitando que

ésta se dañe durante el proceso de maduración y transporte
y que se logre un sellado perfecto. 

Para lograr los objetivos de un buen empacado, es

necesario que los materiales a emplear cumplan con los si- 
guientes requisitos esenciales: 

1.- Bajo costo por unidad de área de producto em- 
pacado. El costo permitido para un empaque, 

dependerá del

precio del queso, su edad cuando se vende y del método de se
liado. 

2.- Nula o baja velocidad de transmisión de hume- 
dad ( vapor de agua). 

3.- Nula o baja velocidad de transmisión de oxige- 
no. 

4.- Superficie permeable a gases producidos duran- 
te la maduración para permitir su escape. 

5.- Sellable con adhesivo, calor o clip metálico. 

6.- Resistencia mecánica, especialmente en la ma- 

quinaria empacadora. 

7.- Elasticidad, especialmente para controlar la

impresión, errores de tirado, etc. 

8.- Facilidad de impresión para identificación o

ª

nuncio. 9.- Facilidad para ser abierto y (en empaques

de largo plazo") 

resellable. 10.- En el caso de películas plásticas deben
ser químicamente inhertes y no tóxicas para los

humanos. 11.- Ser resistentes a aceites, ácidos u otros

com- puestos químicos, especialmente aquéllos presentes en el

que- 

so. 12.- Resistencia a los cambios en las

característi- cas, debidoa variaciones de
temperatura. 13.- Poseer la propiedad de transmitir la luz

espe- cialmente cuando se usa en queso

colorido. 14.- A prueba contra el encogimiento excepto

cuando se usa películas encogibles por
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15.- Capacidad de transportación en forma compacta. 

16.- En caso de laminados, a prueba contra el des- 

prendimiento de las capas. 

17.- Presentación para su venta así como facilidad

para su comercialización. 

Para una selección correcta del material adecuado, 

Verne H. Nielsen ( 32) sugiere que el primer paso deberá ser

la recopilación de las propiedades básicas del empaque y so- 
licitar descripciones genéricas de los materiales ofrecidos
bajo nombres comerciales. De esta forma se pueden obtener da

tos acerca des

Permeabilidad ( vapor de agua, gases, grasa), resis

tencia, rigidez, temperatura de funcionamiento ( baja y alta), 

claridad, termoformación, tipo de sellado, impresión y costo. 

De la misma forma, el fabricante deberá estar fami- 

Liarizado con la sensibilidad de su propio producto a la hume
dad, aire, luz y otros factores ambientales, estabilidad de

su sabor y aroma, su tendencia a desarrollar gases y los in- 
gredientes que pueden disolverse en el material de empaque. 
Deberá conocer también las condiciones mecánicas y climáti- 

cas a las cuales va a estar expuesto desde la fábrica hasta
el consumidor. 

Los métodos de empacado de queso varían y pueden

incluir tanto materiales de envoltura internos como recipien
tes externos. Mientras que el recipiente externo protege con

tra daños mecánicos, la envoltura interna salvaguarda la ca- 

lidad del queso. 

Los materiales usados para el empacado íntimo del
queso están dados en el cuadro 16, ya sean solos o combinados

en forma de laminados de 2, 3 o 4 capas con el objeto de obte

ner las características requeridas para la envoltura del que- 
so. 

En el cuadro 17 se incluyen los principales plástico
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cos empleados en empacado. Para una mayor facilidad y apre- 

ciación se considera también los celulósicos por estar cons
tituidos de polímeros. 

Todos estos materiales forman la principal base de
las películas, pero se han recubierto por uno o ambos lados
para conferir diferentes características. 

La industria del queso mantiene aun una multiplica

dad de operaciones de fabricación, tipos de quesos y siste- 

mas de fabricación, así que para la consideración del empaca

do de quesos, es conveniente dividirlo en grupos, sin embar- 

go, cualquier cambio posterior en la política de desarrollo
de nuevos materiales de empaque producirá automáticamente
nuevos conceptos en empacado. 

13. 1 Tipos de empacado de queso

A.- Empacado de bloques.- Comprende en forma gene- 

ral los siguientes: 

1) Vendado con cubierta exterior de cera o plásti- 

co, tratado quimicamente o no. 

2) Película u hoja laminada encerada o sin encerar, 

sellada en caliente o no, empacada en una caja exterior de

fibra, tabla o madera desarmable. 

3) Empaque al vacío, sellado en caliente o engrapa- 

do mecánicamente y empacado en un material rígido como el ca- 
so anterior. 

4) inmersión del queso en cera líquida, barnizada

o pintada ( ceras o resinas), con o sin fungicida; empacado en

un material rigado o no. Los tamaños grandes son para empa- 

ques que van a maduración, los pequeños para porciones indavi

duales ya maduradas. 

5) Películas encogí]>les después de un sellado mecá- 

nico anterior o sellado en caliente. Empacado en un recipien- 

te exterior rígido. 
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Cuadro 16

Materiales de Empaque

Materiales Rígido Flexible

1.- Vidrio x

2.- Cerámica x

3.- Loza de barro x

4.- Ceras y parafinas x

5.- Pergaminos vegetales x

6.- Acero estañado y/ o barnizado
o revestido de papel x

7.- Hojas delgadas basadas en a- 

luminio laminado con plásti- 

co x

8.- Plásticos solos o laminados x x

Fuente: R. Scott ( 21) 
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B.- Empacado de porciones individuales, quesos en- 

teros o cortados en porciones de acuerdo a su distribución
en el mercado.- Los más importantes son los siguientes: 

1) Porciones cortadas de queso en película, hoja o

laminado. Sellada en caliente, con adhesivo o sin éste. Empª

cado con gas, al vacío o no. 

2) Porciones cortadas de queso en película, envuel

tas y encogidas por calor. 
3) Porciones cortadas de queso, envueltas en pelí- 

cula y pegadas con papel adhesivo ( PVDC). 

4) Rebanadas envueltas en película y selladas al

vacío o empacadas con gas. 

5) Recipientes rígidos rellenados con queso a pre- 

sión. 

6) Recipientes moldeados o preformados en hojas me
tálicas o laminadas para quesos procesados. 

7) Recipientes de plástico formados por moldeado

con aire o vacío para queso suave o fundido. 
8) Tubos flexibles hechos de plástico o lámina del

gada. 
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Cuadro 17

Principales Materiales Plásticos

Materiales
Rígido Flexible

1.- Polietileno
x x

2.- Polipropileno
x x

3.- Polimetil metacrilato ( reci- 

pientes o tubos) x

4.- Poliestireno ( recipientes o

tubos) 
x

5.- Poliester
x

6.- Poliamidas
x

7.- Copolímeros de cloruro de
polivinilideno

x

8.- Hidrocloruro de hule x

9.- Celulósicos: 

Celulosa
x

Acetato de Ce- 

lulosa x

Nitrocelulosa x

Fuente: R. Scott ( 21) 
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14.- 
Películas Protectoras

Anteriormente se mencionaron una serie de materia- 

les que se han utilizado en el empacado de quesos, ahora se

enfocará el estudio concretamente sobre aquéllos que cumplan
con la condición de formar película. 

El empleo de películas para el empacado de quesos
ha venido a ser el método más popular en la última década y
no hay duda de que en el futuro será elegido para todos los
tipos de quesos. Se pueden aplicar a casi todas las variedª

des, excepto a aquéllas extremas como el Cottage ( muy alto

contenido de humedad, sin forma definida y de consumo rápi- 

do), que no requiere empaque, o bien, el Parmesano ( muy ba- 

jo contenido de humedad, duro y resistente a alteraciones mi
crobiológicas), el cual se puede empacar por métodos más eco
nómicos. 

Para que un material. cumpla con la condición de pe
lícula debe tener las siguientes cualidades- ser delgado

grosor de 0. 001- 0. 01 cm), adherible al queso por cualquier

método y ser fácilmente desprendible. 

Casi todas las películas de empacado tienen numere
sas ventajas sobre los métodos tradicionales, algunas de las

cuales se enumeran a continuación= 

1) Se presenta muy poca pérdida de humedad y por lo
tanto de peso durante la maduración, factor de importancia e

conómica considerable en la industria del queso. 
2) Protegen al queso de ataques de hongos, insec- 

tos y microorganis-nos que . inducen la descomposición. 
3) Debido a que estos materiales tiene muy baja

permeabilidad al vapor de agua, el queso está fuera del con- 

tacto con el aire en el cuarto de maduración, es decir, el

queso se cuida solo de la humedad exterior, lo que hace inne

cesarios equipos costosos de control de humedad. Sólo se re- 

quiere controlar la temperatura, las cuales no deben ser ma- 

yores de 13° C. 
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4) Estos materiales no permiten la formación de cor

teza, lo que elimina la necesidad de las operaciones usuaies

de limpieza, comunes para el queso madurado en forma normal. 

5) No se requiere " voltear" el queso durante la ma- 

duración. 

6) El método de aplicación se puede mecanizar fácil
mente. 

7) Estas nuevas técnicas permiten la maduración de
quesos de formas no tradicionales sin dificultad. 

8) Todas las ventajas anteriores conducen a un con- 

siderable ahorro de los costos laborales y permiten madurar

quesos más rápidamente. 

Davis ( 2) menciona algunas de las desventajas de

estos materiales que son importantes de considerar: 
1.- No se han resuelto todos los problemas técni- 

cos en el empacado con películas. Por ejemplo, existen fallas

para obtener un sellado perfecto y para remover todo el aire
que puede originar crecimiento de hongos. Esto ocurre general

mente en ciertos puntos del empaque cercanos al sello. 

2.- El contenido de humedad del queso para el empª

cado debe ser menor y cuidadosamente estandarizado que en los
métodos ortodoxos. Las fallas en este punto originan el desa- 

rrollo de organismos productores de manchas. 
3.- Parece no haber efectos adversos en los procesos

de maduración de las variedades maduradas por enzimas bacte- 
rianas ( Cheddar, Edam, Port- Salut, etc.), mientras que en las

variedades con un proceso más complicado ( Camembert) donde es

necesario una combinación y secuencia de crecimientos microbia
nos para producir un buen queso, se puede ver afectado en gran

medida. Los cambios en la tensión del oxígeno, dentro del em- 

paque pueden ser inadecuados para el proceso normal de madura- 

ción y conducir así al desarrollo de sabores desagradables, es

pecialmente si el queso se mantiene por algún tiempo bajo con- 

diciones extremas de temperatura. Se puede estimular la flora

aneróbica originando una ligera putrefacción. 

4.- Las películas no siempre dan la misma protección

mecánica al queso como los métodos tradicionales, pero este
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daño se puede disminuir si se tiene cuidado en el manejo y
distribución. 

5.- Se necesita una atención más cuidadosa en todo
el empacado. Una película no adecuada, errores en el sellado, 

un clip defectuoso, mala elección en el tamaño de la bolsa, 

contaminación en el empacado y errores de manejo son facto- 
res que van a originar productos indeseables. 

En base a la división dada por Stanley Sacharow ( 30) 

y con el objeto de facilitar su análisis, las películas común

mente usadas en la industria del queso se clasificarán dentro
de los siguientes grupos: 

Películas naturales, películas sintéticas, pelícu- 

las plásticas sintéticas y laminados. 

14. 1 Películas Naturales

Los materiales de origen natural como la celulosa, 
caseína, hojas de vegetales, etc., entre otros, para el em- 

pacado de quesos, no tienen actualmente un uso amplio a ni- 

vel industrial debido a los diversos problemas que presentan
para su utilización, a su poca disponibilidad y a su alto

costo. Todo ésto, aunado con el rápido incremento en el em- 

pleo de películas plásticas, no han permitido el desarrollo

y mejoramiento para ellos. 

La película natural más ampliamente usada en el

empacado de quesos es el celofán y sus muchas variaciones. 

Está hecho de celulosa regenerada y se puede obtener en su
estado puro o con algunos tipos de recubrimientos incorpora
dos a su superficie. 

La película de celulosa sin recubrir tiene como
principales características el ser altamente higroscópica y
permeable al vapor de agua, además no puede sellarse en ca- 

liente, debido a ésto su uso como película simple es nulo. 
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Para su aplicación en la industria del empacado requiere la
incorporación de recubrimientos superficiales los cuales con
tienen agentes químicos que dan a la película un alta resis- 
tencia a la penetración de humedad y grasa. 

También sirven

para dar a la película un medio para sellar con calor y for- 
mar así bolsas. Según los requerimientos de empacado, la pe- 

lícula de celulosa se puede recubrir por uno o por ambos la
dos. 

El celofán es un material muy versatil, ya que va- 

riando el tipo de recubrimiento dará empaques que pueden ser
vir para períodos cortos o largos de almacenamiento. Stanley

Sacharow propone un empaque de celulosa recubierto con nitro
celulosa para empaques de corta vida. 

Se ha probado el recubrimiento de este material con

Sarán y mediante pruebas se determinó su capacidad para alma- 
cenamiento de más de dos semanas, al final de las cuales se

produjo la deshidratación y la contaminación del producto. 

Wearmouth ( 38) encontró que una película de celulo

sa recubierta con cera pesada ( Pukkafilm), junto con bolsas

de Cryovac, laminados de celulosa y polietileno y , e celulosa

y Pliofilm son materiales aceptables como empaques a corto
plazo. 

El celofán permite el paso del vapor de agua pero
no del oxigeno y del CO2 en cantidades apreciables, 

sin em- 

bargo, posee propiedades valiosas para el empacado ya cpie
sus limitaciones se pueden superar por medio de recubri,A en
tos adecuados o como parte de laminados que requieren otro
tipo de película que complementen sus propiedades. 

14, 2 Películas Sintéticas

Los materiales a considerar en esta sección com- 
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prenden la parafina y las ceras microcristalinas. 

El encerado es un tratamiento simple y barato del
queso que se ha usado durante muchos años en todo el mundo. 
En sus inicios existían fuertes prejuicios al respecto. 

A

la clase alta le desagradaba por considerarlo dañino, mien- 

tras que los mercaderes tenían la idea de que el encerado se
usaba para recubrir el queso de calidad inferior. Se pensaba

además que la cera fundida se podía infiltrar en el queso y
que más tarde era ingerida por el consumidor. Una razón téc- 

nica válida de este rechazo fue que en numerosas ocasiones se
emplearon ceras quebradizas que permitían la descomposición
del producto. 

La parafina es un producto derivado de la industria
de refinación del petróleo. Las primeras recomendaciones so- 

bre los métodos de aplicación de parafina al queso aun sirven
de base para usar este producto. Cuando se tienen cuidados a- 

propiados en la aplicación de la cera, funciona satisfactoria

mente dando una cubierta protectora económica y fácil de eli- 
minar. 

Tiene sin embargo algunos defectos ,_,omo su tenden- 

cia a cuartearse o astillarse por el impacto a bajas tempera- 
turas, asociado con ésto está la tendencia a volverse escamo- 

sa o conchada y con el tiempo perder su valor protector. 

Si no se previene o se retarda la velocidad de eva- 
poración de humedad de las superficies parafinadas se presen- 
tan considerables pérdidas y la corteza se vuelve objetable- 
mente gruesa. 

Por otro lado, las parafinas tienen la ventaja de

ser económicas, de fácil aplicación y no actuan como nutrien

tes para los hongos ordinarios y otros microorganismos, 
pero

son ilegales en algunos paises. 

Warth ( citado por O. R. Irvine)( 27) demostró que
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los productos de oxidación resultantes de las altas tempera- 

turas y exposición a ciertos metales pueden inducir sabores
desagradables en el queso. La exposición a temperaturas de

40° C, arriba del punto de fusión de la cera produce una des- 
composición que es detectable. Se considera indeseable que

los recipientes metálicos entren en contacto con la cera ya
que favorecen los malos sabores. Se pueden utilizar antioxi- 

dantes para retardar esta deterioración. 

Existen fracciones del petróleo que constituyen las
llamadas ceras microcristalinas, las cuales tienen gran flexi

bilidad, son mejores barreras contra el vapor y por consecuen

cia se han utilizado para recubrimientos de quesos. No existe

una regla prescrita para distinguir estas ceras. Sin embargo, 

estan formadas por cristales de menor tamaño, de aspecto seme

jante a agujas. Tienen puntos de fusión y fuerzas de tensión
altas, asi como indices de refracción también altos. Se unen

mejor a los solventes y aceites que las parafinas ordinarias, 
lo que previene que los primeros se exuden de la mezcla. Los

términos " microcristalinas" y " amorfas" son sinónimos, aunque

el primero es más exacto. 

Método de Aplicación

Para la aplicación de la cera, se requiere que el

queso esté limplio y libre de contaminación. Una vez que sale

de la prensa se somete a un tratamiento de secado durante 24
horas en un cuarto a 65% de humedad relativa y temperatura de
10--15° C. Durante este periodo el queso debe ser " volteado" por

lo menos dos veces. 

La cera que normalmente se usa es una mezcla comple

ja de parafina ordinaria y ceras microcristalinas ( punto de

fusión de 52- 54° C). El queso se sumerge en la cera durante

5± 1 seg a temperatura de 138± 30C. La secuencia de las ope- 

raciones usando una máquina manual es la siguiente: el queso

se hace girar sobre barras paralelas hasta la tina con cera
donde cae disminuyendo su velocidad y de esta forma se mantie
ne sumergido dentro de la cera facilitando asi el contacto. 
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Después de 5 seg se levanta rápidamente por medio de una pla
taforma y se deja secar durante 45 seg, al cabo de este tiem

po se ha logrado el secado suficiente para ser manejable. En

tonces se hace girar lejos de la cera semifundida para que

el siguiente queso sin encerar se mueva sobre las barras para
lelas y la operación se repita. El queso encerado seca comple

tamente durante los próximos 30 seg y es entonces cuando se
cambia a los lugares de almacenamiento. 

Para reducir la evaporación es necesario el proce- 

so de secado antes del encerado. La temperatura de almacena- 

miento más adecuada es de 9- 10° C, pero se puede tolerar tem- 

peraturas de 18° C. Cuando excede de 20° C, el queso se suaviza

y se vuelve aceitoso. 

O. R. Irvine ( 27) estudió ceras del petroleo de pro

piedades físicas variadas como materiales para recubrimiento

de quesos. Realizó pruebas con ceras ordinarias y mezclas de
éstas con ceras microcristalinas sobre muestras de queso Che- 
ddar. Al cabo de 30 días de almacenamiento determinó los efec
tos de la variación en el método de aplicación. 

Encontró que el grosor de la película de cera está

relacionado con el punto de fusión y la viscosidad de la cera
a la temperatura de aplicación. Altas temperaturas de la cera

dieron como resultado una cubierta protectora más delgada. La

pérdida en peso durante el período de almacenamiento está re- 
lacionada con el grosor de la película, es decir, las pelícu- 

las delgadas incrementan el encogimiento, ya que favorecen la

pérdida de humedad. 

La habilidad para resistir el impacto fue superior

cuando las ceras se aplicaron a una temperatura mayor ( 105° C) 

indicando así que las películas delgadas de cera resisten más

a la fractura, lo que significa que las altas temperaturas me

joran el funcionamiento de la cera. Estos resultados sugieren

que si se puede controlar la oxidación de la cera, el aumento

de las temperaturas de encerado dará como resultado un adecua
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do control del crecimiento de hongos por esterilización de la
superficie del queso con calor. 

Por otro lado el incremento en el tiempo de inmer- 
sión dió como resultado una cubierta más delgada en el queso, 
así también una pérdida mayor por evaporación. 

Sin embargo, 

este intervalo máximo de permanencia no previene el crecimien
to de hongos en el queso. Se encontró además que la cera ca- 

liente no extrae la humedad del queso durante este periodo de
inmersión. 

En pruebas realizadas con mezclas de ceras, se esta

bleció que las propiedades flexibles de éstas no aumentan pro
porcionalmente con el incremento en la cantidad de ceras micro
cristalinas. Sin embargo, las mezclas que contenían grandes

proporciones de ceras flexibles resisten mejor a la fractura
que aquéllas con mayores proporciones de parafinas. 

Al adicionar aceites a las ceras, se encontró que no

se mejora en forma determinante las cualidades de la misma. 

En pruebas con quesos recubiertos con capa sencilla

y doble, el encogimiento fue relativamente despreciable al fi
nal de 60 días de almacenamiento, mostrando la serie con doble

recubrimiento la menor pérdida de peso. El encogimiento si- 

guió teniendo lugar después de que los quesos se almacenaron
a menor temperatura. A pesar de que el encogimiento se reduce

en los quesos con doble capa, esta operación no es económica

cuando se consideran los costos de la labor adicional. 

Cuando la parafina se mantuvo a altas temperaturas
se desarrollaron sabores desagradables que se incorporaron al
queso. Entre los principales sabores detectados por medio de
pruebas panel están el keroseno y aceites minerales. 

El encerado tiene algunas insuficiencias de impor- 
tante consideración. una cubierta de cera no previene el cre- 

cimiento de hongos si se cuartea, o si el aire entra al queso

por cualquier otro medio. Para disminuir este defecto tradicio
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nalmente se han añadido agentes fungistáticos a las ceras, en

tre los más usados estan el ácido propiónico, el ácido sórbi- 

cc, el ácido dihidroacético, el ácido benzoico y el ácido hi- 
droxibenzoico ( Nipagin o Nipacombin). Sin embargo, ninguna de

estas sustancias es efectiva si el aire entra al queso. 

Debido a las insuficiencias anteriores, 
actualmente

estos materiales han encontrado una mayor aplicación como par
te de laminados. 

14. 3 Películas Plásticas Sintéticas

Una de las tendencias actuales en la industria lác- 
tea en el incremento en el uso de empaques plásticos

debido

a la versatilidad de estos materiales, así como a la facili- 

dad para modificar sus propiedades. 

Los principales tipos de polímeros plásticos usados
para el empacado de quesos son los siguientes: 

Polietileno

Es uno de los primeros polímeros que se desarrolla- 
ron y la película más ampliamente usada en la industria del
empacado. 

Es un material ceroso, translúcido, producido origi

nalmente por la polimerización del etileno a altas temperatu- 
ras y presiones. 

Se han desarrollado nuevos métodos para producir
polietileno a temperaturas y presiones menores. La fórmula es

semejante a la del material original, pero las cadenas son

más largas y menos ramificadas. Así, los polietilenos modifi- 

cados son más fuertes y duros que el normal y se conocen como
polietilenos de alta densidad, de baja presión o lineales. 
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Las radiaciones de alta energía causan el rompimiento de las
cadenas de polietileno. 

El polietileno es resistente a las altas temperatu_ 

ras y el polietileno irradiado se encuentra disponible comer
cialmente. 

Tiene la ventaja de ser económico, fuerte e imper- 

meable a la humedad, pero su alto grado de permeabilidad al

oxígeno hace limitado su uso en forma simple. 

En pruebas comparativas con otros plásticos reali- 
zadas por Wearmouth ( 36) se demostró que con este material no

hay deshidratación o pérdida de peso durante la maduración, 
no se requiere ' voltear' el queso debido a que la distribu- 

ción de la humedad permaneció uniforme y el sabor del queso
fue aceptable después de 3 meses de maduración a 12- 13° C. Se

presentó sin embargo, un serio crecimiento de hongos en la su
perficie del queso debajo de la envoltura. Este crecimiento

fue considerablemente mayor en los lugares donde la envoltura
se rompió accidentalmente durante el proceso de maduración. 

El polietileno es excelente cuando se combina con
un material que tenga las propiedades complementarias para
formar un laminado. 

Polipropileno

Puede considerarse extremadamente similar al polie
tileno, sin embargo, es algo más rígido y es " orientado" co- 

mercialmente. El proceso de orientación causa que la pelícu- 
la se extienda resultando materiales diferentes que incremen
tan la barrera al oxígeno y a la humedad. La fuerza de la pe

lícula aumenta paralelamente. 

El polipropileno orientado no puede ser sellado en
caliente, pero puede usarse en laminados con el objeto de in
crementar su fuerza, claridad y rigidez. 
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Nylon

Es el nombre genérico de una clase de plásticos bª
sado en poliamidas. Existen varias poliamidas diferentes qui

micamente y que se usan comercialmente y todas varían en sus
propiedades. 

Es una película relativamente nueva en el campo

del empacado. La naturaleza sintética del nylon ha dado ori- 
gen a diferentes variedades de películas ( basadas en diferen

tes agentes iniciadores). Cada película posee diferente gra- 

do de permeabilidad a la humedad y de resistencia al oxígeno. 
Sin embargo, todas son muy resistentes a los aceites. Es ex- 

tremadamente flexible y extensible y puede ser formado al va
cío. Cuando forma parte de laminados les confiere a éstos
flexibilidad y fuerza. 

Poliester

Los productos de la interacción entre los ácidos
polibásicos y alcoholes polihídricos varían de termoplásti- 
cos, tales como el polietileno tereftalato ( teryleno) a los

termoestables, como el poliester usado en laminados de fibra
de vidrio. 

El teryleno se puede usar en forma de una película

clara y transparente ( Melinex) la cual tiene gran fuerza y

otras propiedades adecuadas para el empacado. Se está inves- 

tigando a fondo la producción de laminados de teryleno y o- 
tros materiales. 

Sarán

Es el nombre aceptado actualmente para una película

de cloruro de polivinilideno usado en muy diversas áreas. Es- 

tá disponible en grado " encogible" y se puede usar para empa- 

car quesos de forma irregular. 

La película de Sarán es una excelente barrera contra
el vapor de agua y también posee muy baja permeabilidad al
oxígeno y a la mayoría de los gases. Se puede usar como parte
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de laminados particularmente en combinación con el polietile
no. 

El efecto del " encogimiento" de la película de Sa- 

rán por medio de calor, da como resultado la eliminación de
las esporas de hongos superficiales causantes del deterioro. 

Este es uno de los pocos plásticos que se pueden
usar solos en el empacado de quesos. Es parte esencial del

sistema Cryovac de empacado al vacío. 

Aunque esta película posee propiedades aceptables

se ha visto que a escala industrial frecuentemente se desarro
llan hongos, lo que se ha atribuído al dañado de la capa, par

ticularmente en las esquinas del queso. 

Mol y Stadthouders ( 32) encontraron que un nuevo ti

po de Sarán, el PZ 44/ 44, que posee alto grado de impermeabi- 

lidad al aire y un amplio rango de sellado al
calor ( 37- 42° C) 

brinda una mayor resistencia al crecimiento de hongos a una
temperatura de SOC, que el tipo convencional de Sarán 8 de me
nor rango de sellado. 

Cloruro de Polivinilo

Los polímeros de cloruro de polivinilo se producen
en mayor número que cualquier otro material

plástico. Además

de polimerizarse por sí solo, el cloruro de vinilo se puede

copolimerizar con otros monómeros como acetato de vinilo, cl-0

curo de. vinilideno, etc., para dar un rango de materiales muy

Variado, cada uno de los cuales con propiedades específicas. 
a adición de pequeñas cantidades de plastificante da un pro- 

ducto rígido pero más fácilmente moldeable. 
Estos materiales

plastificados son más quebradizos y químicamente menos resis- 
tentes que el PVC sin plastificar. La adición de cantidades

mayores ( más del 20 %) de plastificante, da como resultado un

PVC más flexible y suave. Las propiedades de este material

flexible se pueden controlar por el tipo y cantidad de plasti
ficante usado. 
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Las propiedades más importantes el PVC flexible son
su buena resistencia química, 

resistencia a hacerse áspero, 

elasticidad, buen aislante eléctrico, buena fuerza y transpa- 

rencia. Su permeabilidad al vapor de agua es casi igual a la
del polietileno, pero constituye una barrera superior al oxi- 

geno y otros gases. 
No es adecuado para períodos largos de al

macenamiento debido a que no es capaz de mantener el vacío

o el nitrógeno. 

Alcohol Polivinílico

Muchos laboratorios están examinando la excelente
barrera que constituye este material al oxígeno y su calidad
estética. Sin embargo, esta película es extremadamente sensi

tiva al agua y debe ser protegida si se quiere usar como pe
lícula de empacado. 

Plio_fi lm

Es un material de envoltura con una base de hule mo
dificado, producido en varios grosores por la Goodyear Tyre
and Rubber Co.. 

Es suficientemente impermeable a la humedad, para

prevenir la formación de corteza por secado del exterior del
queso, pero presenta una ligera tendencia a oscurecerse. 

Por

otro lado es permeable a gases producidos durante la madura- 
ción para permitir su escape. El desplazamiento del aire del

empaque por desarrollo de gases, junto con la presión del em

paque previenen el crecimiento de hongos. 

Futschik ( citado por Davis)( 2) encontró que el em- 

paque de Pliofilm es igual o superior a los usados en los mé
todos convencionales con o sin encerado. 

Debido a su pobre retención de olores, su uso como

película simple es muy limitado, pero de la misma forma que

con otras películas, las desventajas del Pliofilm como pelí- 

cula simple pueden ser superadas mediante recubrimientos ade
cuados y laminaciones. 



Cuadro 19

Características de algunas Películas Plásticas

Películas Plásticas Tramsmisión

Humedad

de

Oxigeno

Sellabilidad

en caliente) 

Características

Nitrocelulosa recubierta 5000 1. 2 Excelente Contra la humedad

Sarán recubierto 5. 5 0. 0009 Excelente Contra la humedad y ba- 
rrera interna

Alcohol Polivinilico 300- 1400 0. 00917 Malo Experimental

Celofán/ Sarán/ Polietileno 5. 5 0. 009 Excelente Sin fuerza

Poliester/ Sarán/ 

Polietileno 5. 5 0. 009 Excelente Muy durable

Nylon/ Sarán/ 

Polietileno 5. 5 0. 009 Bueno Excelente duracron

Polipropileno orientado/ Poli- 

ester/ Sarán- Celofán/ Polietile

no 5. 5 0. 009 Excelente Excelente duraci lr: 

Celofán/ Alcohol Polivinilico/ 

Polietileno 5000 0. 0097 Excelente Excelente duración

Nota: Los valores bajos de transmisión de humedad y oxígeno reflejan una velocidad de transmisión reducida
del vapor respectivo. Estos valores deberán usarse sólo como guía en la selección de la película, y

no como valores absolutos. Las unidades son: cc( S. T. P.)/ 
cm2/ mm/ seg/ cm Hg a 25° C x 10- 8. 

Fuente: Stanley Sacharow ( 40) 
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Método de Aplicación

A continuación se describe brevemente el proceso de
empacado con Pliofilm utilizado por S. Conchie y W. J. Wiley

29) . 

El queso es prensado en forma normal, empleando pª

ra ésto vendas de tejido fino de percal, 
previamente remoja- 

das en salmuera en lugar de las vendas usuales. 
Después de

prensado durante toda la noche se le quitan las vendas y se
empaca en Pliofilm. Se coloca el queso en un recipiente some

tiendolo a una ligera presión y se mantiene en esta forma con
el objeto de que el Pliofilm tenga un íntimo contacto con el
queso. Si se incuba por 24 horas a 21- 25° C, inmediatamente

después de empacado se reduce el tiempo requerido para que se
lleve a cabo este contacto, al mismo tiempo se presenta un li

pero escurrimiento de grasa, lo que va a facilitar el proce- 

so. El queso se almacena entonces a una temperatura normal de
maduración. 

Extensas investigaciones realizadas en queso Cheddar
por J. Conchie y J. Wiley ( 29) comprobaron la efectividad del

Pliofilm para evitar la pérdida de humedad y la formación de
corteza. No se registró ningún control estricto del crecimien
to de hongos, sin embargo, el hecho de que algunos quesos no

presentaran contaminación, indica que es posible el control

con envolturas de Pliofilm. Se demostró que es esencial el es

trecho contacto entre la envoltura y el queso y la exclusión
consecuente del aire del empaque para el control del creci- 
miento de hongos. 

Los quesos envueltos en Pliofilm maduraron el mismo
grado que los quesos encerados, pero en aproximadamente 2/ 3

del tiempo requerido. 

Método Crvovac de Empacado

Un estudio del mercado reveló que este método de
empacado es el más ampliamente usado en la industria quesera
en México. Sus ventajas y desventajas se han discutido por
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numerosos investigadores extranjeros. El factor crucial para

el éxito de este método es la correcta aplicación del clip, 
así como la adecuada selección del tamaño de la bolsa. 

El material utilizado en este método está disponi- 
ble en forma de bolsas con un grosor de 0. 0025 cm y pueden
someterse a vacío y sellarse. Mantiene las porciones de queso

sin alteraciones durante su período de maduración, aunque de- 

berán ser almacenadas a bajas temperaturas. 

Los pasos para el proceso de empacado son báscamen
te los siguientes: 

1.- El queso prensado y salado se coloca en las bol
sas. 

2.- Se hace vacío en la bolsa, se enrosca el cuello

ligeramente y se sella con un clip de aluminio. 
3.- Se coloca en la banda transportadora la cual lo

conduce hasta un tunel. Aquí el empaque es rociado con agua

caliente a una temperatura de 97° C. 
4.- Cuando sale del tunel cada paquete se revisa y

se empaca en cartones especialmente diseñados. 

Algunas de las ventajas de este método son: 
a) Este método previene el crecimiento de hongos y

protege la frescura del queso. 

b) Evita el encogimiento. 

c) Mantiene el contenido de humedad requerida. 

d) El queso madura en forma natural. 

e) Disminuye las pérdidas permitiendo un ahorro en

costo. 

Este método de empacado no convierte un queso de
mala calidad en uno de buena. Si la leche del queso está con- 

taminada, la bolsa se expanderá como resultado del gas produ- 
cido por los microorganismos durante la maduración. Un fenó- 

meno similar ocurre si el queso empacado es madurado a altas
temperaturas. 
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El queso prensado y salado se
coloca en las bolsas
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Se hace el vacío y se " oloca

el clip ( máquina manual) 



0
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Máquina automática de extracción

de aire y sellado
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Cuando sale del tunel de encogimiento

se inspecciona
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14. 4 Laminados

Las películas descritas anteriormente se pueden

combinar de varias maneras para formar estructuras compues- 
tas. 

Una película puede ser la mejor para un propósito
particular, pero poseer sin embargo serias desventajas como
su costo, falta de flexibilidad o bien, resultar inferior

con respecto a una propiedad particular. Los defectos en las

propiedades físicas algunas veces pueden ser remediados em- 
pleando una película más gruesa, pero ésto naturalmente in- 

crementa el costo. La mejor forma de superar los defectos de

un material simple es uniendo o laminando dos o más pelícu= 
las delgadas de materiales diferentes, usando para ésto adhe

sivos acuosos o solventes o un adhesivo que funda en calien- 
te. otros métodos son la laminación por estiramiento y la la
minación por recubrimiento termoplástico. 

Los laminados tienen tres grandes ventajas las cua
les son reportadas por Davis ( 2). Una película puede confe- 

rir las propiedades de permeabilidad deseadas y la otra la
fuerza. Alternativamente las dos películas se pueden comple- 

mentar con respecto a sus propiedades de permeabilidad. Los

laminados generalmente tienen mayor fuerza que la simple su- 
ma de las películas individuales. 

La tercera propiedad es q¡le una película gruesa de
un material económico de pobres cualidades específicas puede

servir como base para una película delgada de un material ca

ro y que posea excelentes cualidades especificas. 
Tal es el

caso de los laminados de papel con cloruro de polivinilideno. 
En general, los laminados han incrementado su resistencia al

manejo rudo, al agua, aceites y grasas. Han incrementado su

rigidez pero son fácilmente manejables. 

Davis( 2) señala que desafortunadamente existen al- 

gunos materiales que pueden suplementar a otros en propieda- 

des pero que no se pueden unir. Así, el polietileno no puede



Cuadro 20

Valores típicos para Permeabilidades a la Humedad y al Oxígeno de varios Materiales de
Empaque con un grosor de 0. 0025 cm

Materiales
Vaor de agua

9/ ml/ en 24 horas
a 25° C y 75% H. R. 

Oxígeno

ml/ m2/ a 20° C

Copolímero del cloruro de polivinilideno
0. 5 3

Polipropileno
1. 5 1500

1. 5 500- 3000
Polietileno A. D. 

5 3000- 10000
Polietileno B. D. 

Nylon 11
5 300

Nylon 6
15 25

Poliester
10 50

Cloruro de polivinilo
10 200

Hidrocloruro de hule
2- 8 100- 5000

Poliestireno
50 4000

500 3( 50'M. R.) 
Celulosa P. T. 

Celulosa M. X. X. T. ( recubierta con Sarán) 1. 5

1
menos de 1

Acetato de celulosa
500

Fuente: Davis J. G. ( 2) 



121 - 

ser sellado directamente al celofán, sin embargo, actualmente

ya están disponibles en el mercado laminados especiales de
polietileno- celulosa que requieren de un proceso especial de
laminación. 

Una de las propiedades más importantes de los mate
riales usados para el empacado de alimentos es la facilidad
con la cual permiten que el vapor de agua y gases, de los

cuales el oxigeno y dióxido de carbono son los más importan- 
tes, pasen a través de ellos. - Davis ( 2) menciona tres formas

por las cuales puede ocurrir ésto: 
1) orificios existentes en el material. Este es el

mecanismo en materiales tales como las hojas metálicas. 
2) Poros naturales o canales microscópicos en el me

terial. Este es el mecanismo principal en el papel y materiª

les tipo papel. 

3) Difusión a través de materiales homogeneos. Por

este mecanismo es posible es paso de vapor de agua y de oxí- 
geno y dióxido de carbono a través del polietileno. El gas

se disuelve en una superficie y se evapora por la otra ( pro- 

ceso de " difusión activada"). 

La permeabilidad es el producto de la constante de
difusión y el coeficiente de solubilidad ( C. Rogers ( 33) ). 

La constante de permeabilidad para el vapor de agua se ha en
contrado que es independiente o aumenta con el incremento de
presión, dependiendo de la naturaleza de la película. La so- 

lubilidad de un gas en un polímero depende de su mutua comp2

tibilidad y en general se sigue el principio de " lo semejante

disuelve a lo semejante". Por otra parte es evidente que el

tamaño de las moléculas del gas que se difunde afectarán la
constante de difusión, encontrándose en la práctica que la

constante disminuye con el incremento en el diámetro. 

Puede considerarse que la temperatura y la humedad
relativa tienen influencia sobre la velocidad de difusión. 

La constante de difusión siempre aumenta con el incremento en
la temperatura. La eficiencia relativa de los materiales con
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respecto a la difusión gaseosa se puede alterar drásticamente
por cambios en la temperatura de 20° C a 40° C. 

Si el oxígeno penetra la envoltura del queso, es ob

vio que se iniciará un crecimiento de hongos, aunque algunas

películas son lo suficientemente impermeables al oxígeno pa- 
ra prevenir este crecimiento, pero permeables como para per- 

mitir la oxidación superficial de la grasa. 

En forma general, se puede decir que los inconve- 

nientes de un material se pueden superar por la elección de
un material adecuado para constituir un laminado. 

Algunas de las combinaciones más comúnmente usadas

son: 

1) Pukkafilm.- Es esencialcr.ente un laminado de

cuatro componentes. Consiste de dos capas de película de ce

lulosa intercaladas con una película de cera. Este empareda

do está recubierto con una delgada capa de un combinado espe
cial de cera, lo que permite un sellado final a la estructu- 
ra. Precisamente, debido a su composición, esta película se

rompe fácilmente cuando no se operan las condiciones óptimas. 
Para disminuir rupturas actualmente se surte la película con
un papel café de Kraft, el cual brinda una protección extra

al Pukkafilm contra cualquier daño mecánico durante el proce
so de empacado, sellado o maduración. Altas temperaturas de

operación y altas presiones tienden a fundir la capa de cera
lo suficiente para que exude de la envoltura. Las pruebas in

dican que tales errores en el tratamiento facilitan la descom
posición del laminado reduciendo sus propiedades protectoras. 
De manera similar se ha visto que bajas temperaturas o presio
nes, o una combinación de ambas dá una soldadura o sellado im
perfecto a la película. Tales sellados no proveen suficiente

protección contra la entrada de aire al queso y hay una subse
cuente descomposición debida al crecimiento de hongos. Los do- 

bleces en la película causan también problemas durante la ma- 
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duración. Pueden provocar que la capa de cera se separe del

laminado de celulosa lo quc trae como consecuencia que el al
re penetre y por lo tanto se inicie el desarrollo de hongos. 
En general, los hongos se desarrollan sólo en la superficie
del queso. pero en casos extremos debido a que no hay corteza
el crecimiento puede ocurrir a lo largo de las grietas dentro
del queso. 

La capa de cera en el laminado de celulosa lo prote
ge de la humedad. Se sabe que la celulosa absorbe la humedad
lo que afecta su permeabilidad al aire, 

permitiendole penetrar

a través de la película, dando como resultado el subsecuente

crecimiento de hongos en la superficie. Es indeseable cual- 

quier falla de la capa de cera durante la manipulación de la
película. 

Pruebas de laboratorio demostraron de manera conclu
yente que el Pukkafilm es afectado por la humedad, 

particular

mente en aquellas partes de la película sujetas a un esfuerzo
inadecuado. Idealmente la humedad relativa no debe exceder de
75% pero también se han obtenido resultados aceptables a 80% 
de humedad relativa. 

2) Celulosa/ Polietileno.- Este laminado es más rí

gido que cualquiera de los otros ( grosor de 0. 010- 0. 012 cm). 

Se emplea en forma de largas bolsas donde se insertan los
bloques de queso. Se sella la boca de la bolsa después de que
se ha hecho vacío y se pueden tratar quesos de forma rectan- 
gular o tradicional. 

No es posible sin embargo, 
librarse en este caso de

los problemas. Uno de los principales en la completa preven- 
ción de hongos en la superficie del queso. Para resultados sa

tisfactorios es necesario seguir las condiciones de trabajo
lo más rígido posible. Es claro que los mejores resultados se

obtendrán con cuajadas de buena calidad. 



Cuadro 21

Permeabilidad de varios Materiales al oxígeno, Dióxido de Carbono y Vapor de Agua
P x 1010 cc/ cm2/ mm/ seg/ cm Hg) 

Materiales Vapor de aqua a I
Oxígeno

I
Dióxido de Carbono

25° C/ 9e H. R. a 30° C a 30° C

Cloruro de polivinilideno ( Sarán) 14 0. 053 0. 29

Polietileno ( d= 0. 954- 0. 960) 130 10. 6 35

Polietileno ( d= 0. 992) 800 55 352

Hidrocloruro de hule ( Pliofilm) 240 0. 3 1. 7

Polipropileno ( d= 0. 910) 680 23 92

Poliester ( Mylar A) 1300 0. 22 1. 53

Cloruro de polivinilo ( sin plastifi- 

ficár) 1560 1. 2 10

Poliamida ( Nylon 6) 7000 0. 38 1. 6

Poliestireno 12000 11 88

Acetato de Celulosa ( P912) 75000 7. 8 68

Etilcelulosa ( plastificada) 130000 265 2000

Fuente: Davis J. G. ( 2) 
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Este material es tan costoso como el Pukkafilm. 

3) Hojas de aluminio/ Polietileno.- 
Tanto en que

sos naturales como procesados, 
comúnmente se usan las hojas

de aluminio y sus laminados. 

Las ventajas ofrecidas por el aluminio para los que
sos son muchas. Es un material ligero, económico y no tóxico. 

Se ha observado que el queso natural madura más rápidamente
en este material. 

El grosor de la película de aluminio recubierta con
polietileno es de 0. 006 cm. este material como el anterior re

quiere de un proceso doble de escaldado para asegurar un con- 
tacto íntimo. 

Wearmouth ( 36) obtuvo resultados extremadamente sª

tisfactorios en los que la pérdida de peso fue despreciable
y no hubo crecimiento de hongos después de 4, 6 y 1semanas

de almacenamiento. Los quesos empacados se envolvieron una

vez más en láminas de papel café para prevenir daños mecáni- 
cos de la película durante el almacenamiento. 

4) Celofán/ Sarán/ Polietileno.- El celofán escogido

es a prueba de humedad y está
recubierto con Sarán. Este tipo

de laminado es extremadamente conveniente para una buena ex- 
clusión del oxigeno y también para prevenir

la rancidez. Se

empaca al vacío o con nitrógeno. 
La película de polietileno

sirve como medio para poder sellar con
calor, lo que asegura

también que el laminado quede perfectamente adherido a la
película de polietileno. Este material es muy barato, pero

no debe ser usado para quesos de forma
irregular. Su uso es

muy valioso en queso Suizo
rebanado, Muenster y otros quesos

de este tipo. 



cuadro 22

Los valores de pérdida en peso del producto empacado son para 72 dias, excepto para aquéllos en loe que se indica otra cifra
El costo se dá en términos del más barato = A

Fuente: Davie J. G. ( 2) 

Propiedades Generales de los Materiales usados para la Envoltura de Queso v/ 

Materiales de pérdida Grosor Costo** Fuerza Permeabilidad

PermeabilidadFalláctnIZ70
ste ResLstencia

en peso* cm) Mecánica al agua a gasea a la luz

Laminado de Plio- 

film/ papel 0. 05 0. 010 3A 4 Baja- Excelente Buena , 

Cryovac 0, 09( 66) 0. 0025 2A Muy duro 4, 8 Muy baja Excelente Buena

Laminado acetato

0. 14 0. 0076 2. 1A Fuerte 16 Moderada Excelente Buena

y pliofilm

pliofilm/ aluminio 0. 20 0. 0063 4A Fuerte 4 Baja - Excelente Tuena

y acetato

Laminado Polieti- 

leno/ celofán 0. 20( 10) 0. 0050 Duro 10 Moderada Excelente Excelente

Laminado Acetato/ 

Polietileno 0. 30 0. 0063 2. 3A Fuerte -- 17. 5 Moderada Excelente Excelente

Polietileno 0. 39 0. 0050 A Muy buena 10 Permeable Excelente Excelente

Pliofilm 0. 39 0. 0038 A Duro 14. 1- Moderada Excelente Buena

Polietileno/ pa- 

pel 0. 72 0. 0076 1. 9A Fuerte -' 27 Moderada Excelente Excelente

Cellolam 1. 05 0. 0050 2A Duro 3. 5 Moderada Buena Excelente

Resina / Aluminio 1. 59 0. 0038 2A Frágil Despreciable Baja Buena Excelente

Celofán ( a prueba

de humedad) 5. 0( 44) 0. 0038 Frágil 15 variable Moderada Excelente

Celowrap 15. 76( 25) 0. 0022 Fuerte - 42 Moderada Moderada Buena , 

Los valores de pérdida en peso del producto empacado son para 72 dias, excepto para aquéllos en loe que se indica otra cifra
El costo se dá en términos del más barato = A

Fuente: Davie J. G. ( 2) 
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5) Poliester/ Sarán/ Polietileno.- La película de po

liester exhibe una fuerza inherente, 
superior en comparación

con el celofán y con una mayor durabilidad, 
sin embargo, pre

senta la misma calidad estética. Es útil cuando se requieren

períodos de almacenamiento prolongados. 
Este laminado requie

re la adición del Sarán para excluir el oxígeno y para preve
nir la rancidez. El polietileno sirve como medio para sellar

con calor y la bolsa final es capaz de contener un producto
al vacío o con nitrógeno en buenas condiciones. 

6) Nylon/ Sarán/ Polietileno.- La película de Nylon

posee una flexibilidad superior y
resistencia al impacto. Es

un material valioso para usarse como parte de un laminado ya
que aumenta la resistencia y flexibilidad. 

El polietileno es

un medio para el sellado en caliente. 

El empacado de queso Cheddar y de quesos similares
demanda un material extremadamente flexible para prevenir la
deformación del empaque. Las esquinas rectas de los quesos

pueden fácilmente agujerar el empaque si no se usa un mate- 
rial extremadamente flexible. 

El valor de este laminado reside en el mejoramiento
que recibe por parte del nylon ya que permite una menor trans
misión de luz ultravioleta, 

evitando así que el queso se deco

lore en los mostradores. Se puede usar para empaques que con- 

tengan nitrógeno o al vacío. 

Esta clase de materiales ofrecen posibilidades in- 
terminables para el desarrollo de empaques. La permeabilidad, 

claridad y costo son sus cualidades importantes. 

7) Polipropileno/ Polietileno/ Celofán/ Polietileno.- 

E1 requerimiento de una película
mas rigida, que pudiera re- 

sistir las grandes velocidades a que se somete en las máqui- 
nas automáticas dió como resultado

el desarrollo de una peli
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cula formada de Polipropileno/ Polietileno/ Celofán/ Polietile- 
no. Este laminado ofrece excelente resistencia al desgaste, 
buena resistencia al trabajo de la maquinaria y gran rigidez. 
Las desventajas de este material incluyen su baja termoformª
ción, posible deslaminación y dificultad para ajustarse a la
forma del queso. 

8) Polipropileno orientado/ Polietileno/ Sarán- Celo- 

fán/ Polietileno.- El celofán está recubierto con Sarán y el

Polipropileno contribuye a dar fuerza y rigidez a la estruc- 
tura. El Polietileno sirve como medio para sellar con calor. 
Este laminado se adapta perfectamente bien a la maquinaria, 
sin embargo, ésta es muy cara. 

9) Polipropileno/ Cloruro de Polivinilideno.- Uno

de los recubrimientos más recientes para el empacado de queso
natural es Trilam de Milprint ( Polipropileno/ PVDC). Es un com

puesto basado en polipropileno orientado y PVDC para mejorar
las propiedades protectoras. 

En quesos naturales en trozo, el empacado al vacío

provoca la adherencia al trozo por lo que se necesita una ca
pa de papel para vencer el problema. Se puede llenar el empª

que con dióxido de carbono, el cual no crea una presión nega

tiva dentro del empaque y es más barato que el nitrógeno. 

10) Celofán/ Alcohol Polivinílico/ Polietileno.- En

este material la película de Alcohol Polivinílico constituye
una excelente barrera a los gases, mientras que la capa exter

na de celofán es resistente a la humedad. Es un material que

puede ser usado ampliamente cuando se solucionen los proble- 
mas de la comercialización del Alcohol Polivinílico. 



Cuadro 23

Permeabilidad de loe Materiales usados para el Empacado de Queso

Nombre Comercial
Material Grosor Permeabilidad* al

Agua Ox geno Dioxido de Carbon

Polietileno/ Aluminio 0, 0063 0 Despreciable Despreciable

Parakote Celulosa encerada 0. 012 2

Pukkafilm Celulosa encerada 0. 017 2. 3 0. 04 0. 06

sarán Copolimero Cloruro de Poli- 

vinil-polivinilideno

0. 0025 6 0. 04 0. 04

Cryovac
Copolímero Cloruro de Poli- 

vinil-polivinilideno

Visqueen

Diothene
Polietileno 0. 0025 12 0, 05 1. 1- 1. 9

Porothene

Pliofilm 40 N1 Hidrocloruro de hule 0. 0012 50 0. 01 0. 09

Polietileno/ Celulosa 0. 0063 13. 2 0. 01 0. 02

Mayanyl Nylon 0. 0012 98

Rilsan Nylon 0. 0020 36 muy baja 0. 031

Cellawrap
Acetato de celulosa 0, 0022 200 0, 5 1. 2

Pergamino Vegetal 0, 0050 1000 muy alta muy alta

Expresado como 109 x cc/ cm2/ seg/ em/ atmos. 

Fuentes Davie J. G. ( 2) 
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Se han usado otros materiales para cubrir y prote- 
ger quesos durante la maduración y que resultan más económi- 
cos. Algunos de ellos son emulsiones de acetato de polivini- 
lo. Estos recubrimientos pueden ser dispersados en la super- 
ficie del queso y se permite que se seque la cubierta resul- 
tante a temperatura ambiente para dar un recubrimiento plás- 
tico. 

Algunos de éstos son:" Pasticoat", " Vidro", " Rever- 

tex" y " National". 

otro tipo de cubierta utilizada es el acetoglice- 

rido, el cual resulta en un sólido de aspecto semejante a la
cera, con bajo punto de fusión y con la ventaja de que es co
mestible. El queso puede ser cubierto con una delgada capa
por inmersión en un tanque de acetoglicérido fundido. 

14. 5
Requerimientos para Quesos Procesados_. 

E1 queso procesado es un producto mucho más estable

qul- el queso natural. 
Debido a sus buenas cualidades conserva

doras y a su forma, los requerimientos de empacado son menos

críticos que en el queso natural. 

Además de los compuestos laminados y películas sim
ples antes mencionadas para el queso natural, se pueden usar

estructuras totalmente diferentes para estos productos. 

El queso procesado se corta automáticamente, se fun

de y se vierte en el empaque permitiendo así un buen contacto
y la exclusión total del oxígeno. 

El material más usado es el celofán cubierto con ce
ra. Esta película se ha formulado para contener agentes anti- 
micóticos. También se usan laminados de Celofán/ Polietileno

con gas. Algunos quesos procesados también se empacan en lami
nados de sellado en caliente y celofán o papel en la capa ex
rior. 
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Es esencial en este producto asegurar que cada por
ción haya sido sellada completamente dentro de un empaque
hermético. Se pueden presentar problemas por dañado de los em
paques si las máquinas no se encuentran en buenas condiciones. 

También se pueden usar latas, las cuales, después de

selladas, se someten a un tratamiento en
caliente. Se ha encon

trado que tales empaques mantienen el queso procesado en bue- 
nas condiciones a temperatura ambiente. 



132- 

l..- 
Futuro del Empacado de Queso

A pesar de que actualmente es satisfactorio el a- 
vance de la maquinaria empacadora, hay hechos que muestran

la necesidad de incrementar la mecanización del proceso. 

El creciente aumento en las ventas en el supermer- 
cado, 

automáticamente aumenta también la demanda de un pro- 
ducto empacado. 

El incremento en las ventas del queso no madurado, 
el cual tiende a secarse más rápidamente que el producto ma- 
durado, también incrementa la necesidad del empacado de aquél
particularmente para el control de la humedad. 

Es necesario del peso y precio exactos, 
además del

empacado y sellado de las porciones de queso. Bajo estas con

diciones es esencial que se use material de calidad satisfac
toria para prevenir la pérdida en peso entre el empacado y
la venta. 

El futuro del empacado de quesos inevitablemente
redunda alrededor de la economía del proceso ya que el empa- 
cado aumenta el costo del producto. 

Intentar economizar por

medio de la aceleración del proceso puede conducir a dificul
tades. Así, puede haber pérdidas por disminución en la cali- 
dad durante el almacenamiento cuando se empacan porciones de
queso sin madurar en invierno para su venta en

verano. El

queso madurado puede ser empacado y almacenado a bajas tem- 
peraturas con menos riesgo. 

Para el éxito de un empaque en el mercado, 
el cual

incluye publicidad, éste depende también del conocimiento del
queso que se empaca, de los materiales usados y de las condi- 
ciones de almacenamiento antes y después de empacado. El que- 

so es un producto biológico con continuos cambios desde la e- 
tapa de producción de satisfactoria comestibilidad hasta su
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deterioración. Altas temperaturas de almacenamiento a cual- 

quier tiempo aceleran el proceso. En efecto, las altas tem- 

peraturas durante el tránsito al supermercado pueden arrui- 
nar un producto satisfactorio. 

A pesar de la multiplicidad de materiales disponi- 
bles para el empacado, 

continuamente son producidos materia- 

les nuevos. Algunos de éstos pueden reemplazar a los que es- 
tán ahora en uso, pero un buen empaque no hará de un produc- 

to malo uno satisfactorio. 

El éxito futuro del empacado de queso depende de
esta manera, tanto de la calidad del queso como del material
de empaque. 
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conclusiones

Recomendaciones
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1.- Conclusiones

1.- Desde la antiguedad el hombre se dió cuenta que
el queso conservaba gran parte de los componentes de la leche
pero que era de más fácil conservación y manejo, 

además de

ser sabroso. Sin embargo, debido a la complejidad en su manu- 

factura, es factible que haya tenido un desarrollo posterior
al resto de los productos lácteos. 

2.- La humedad y la acidez son los factores determi
nantes de las características del queso final a todo lo largo
del proceso de fabricación. 

3.- El queso contiene en amplio margen lo más impor
tante de la leche, añadiendo a ésto su fácil digestión, lo

que hace posible que reemplace a la leche ventajosamente. 

4.- La clasificación de los quesos se hace en base
a sus variedades. Pueden existir muchas clasificaciones de
acuerdo al punto o puntos importantes que se consideren, 

de

esta forma existen clasificaciones en base a nombres, 
métodos

de manufactura, composición, tipo de leche empleada, grado de

maduración, etc. 

5.- Debido a las dificultades de transporte, a los

procesos rústicos de manufactura y conservación, 
la produc- 

ción tradicional de quesos en México se ha visto limitada, en
gran medida, a la elaboración de quesos frescos. 

6.- La función principal del envase es la de prote- 
ger al producto con el objeto de mantener la calidad durante
todo el proceso de comercialización. Además, el empaque debe

atraer la atención del consumidor y responder a las exigen- 
cias de éste, ya que es un vendedor silencioso. Por otro la- 

do, su aceptación e inocuidad va a estar determinada por la
compatibilidad química entre el empaque y el alimento. 
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7.- De acuerdo al período de protección que brindan
los empaques, se pueden clasificar en dos grupos: para almace

namiento a " largo plazo" y para " corto plazo". Los primeros

permiten la fabricación de quesos madurados sin
corteza, mien

tras que los segundos son para porciones que se consumen inme
diatamente y que han tenido un proceso previo de maduración. 

8.- El empacado de quesos se ha orientado en el me- 
joramiento de los empaques y en los métodos de empacado, con

el objeto de prolongar la vida del
producto, mediante la uti- 

lización de películas ajustadas al cuerpo del queso, 
la exclu

sión total del oxígeno, un sellado correcto y evitando que el

empaque se dañe durante el almacenamiento. 

9.- Las películas protectoras representan el medio
más moderno de empacado y permiten ser utilizadas en casi to- 
das las variedades de queso. 

10.- Los laminados constituyen empaques en los cua- 
les se ha logrado la mejora en las propiedades de una pelícu- 
la mediante la adición de recubrimientos. 

Sin embargo, el pro

blema más importante, en la mayoría de los casos, es la eleva

ción del costo, puesto que requieren de un proceso especial

de fabricación, lo cual aumenta el costo final del producto. 

11.- El futuro del empacado de queso gira alrededor
de la economía del proceso, por lo que la investigación conti

núa produciendo nuevos empaques. 
Para su éxito se requiere de

un queso de ' buena calidad, ya que el empaque no podrá mejorar

lo. 
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2.- 
Recomendaciones

Toda industria en expansión debe crear dentro de su
organización un departamento dedicado a la mejora y desarrollo
de nuevos productos. 

Este departamento tiene la misión de que, 
a través de la investigacíón, se mejore tanto el contenido co- 
mo la apariencia de los productos que se encuentran en el mer
cado para resistir la competencia. 

Este departamento estará formado por personal técni
co capacitado en el area de mejoramiento. 

Se deben buscar ade

lantos que brinden al consumidor productos con grandes mejo- 
ras. Sin embargo, muy pocas veces los técnicos se detienen a
meditar un poco en lo que el consumidor quiere, 

pocas veces a

nalizan qué es lo que busca y sobre todo, qué, es lo que nece

sita. 

r,a era moderna parece que en realidad se ha dedica- 
do a crear una serie de necesidades accesorias o secundarias
en los individuos, dejando en un plano muy relegado la satis- 

facción de las necesidades básicas de ésto. 

Este mismo problema se repite continuamente en cual
qu.ier plano de las industrias de servicios, alimentos y muchas

otras. 

Antes de iniciar la mejora de un producto o "
bien

de consumo" hay que tomar en cuenta al
consumidor, lo que és- 

te realmente necesita para poderlo satisfacer, 
ya que no se

trata de que los productos sean comprados
sin razón. Aquí es

donde entra el aspecto social de la mercadotecnia. 

Esta conciencia social permitiría hoy en día un de
sarrolio más armónico del país y sobre todo más justo al brin
dar al hombre la oportunidad de ser y dejar de formar parte
de una masa meramente consumidora que representa ganancias pª
ra el industrial. 
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Cuando se piensa, ya no únicamente en el beneficio

propio, sino que existe el hombre como ente social, 
cualquier

daño o beneficio que lo pueda afectar es digno de tomarse en

cuenta. 

El hombre, desde que se ha iniciado en el avance tec
nológico, ha iniciado también un cambio en su medio ambiente, 
sin embargo, es hoy en día tan numeroso y tan experto en tec- 
nología que existe un verdadero peligro de que acabe con la ca
pacidad de la tierra para mantener la vida. 

La alteración del medio ambiente se ha agravado en
años recientes como resultado de las actividades comerciales
e industriales. Concretamente, los empaques cumplen con una

actividad de servicio intrínseca concectada con los volumenes
de distribución de productos en el mercado. 

Después de que los materiales de empaque se usan, 

primero para transportar los productos del fabricante al con- 
sumidor y después de que la mayoría de los empaques hacen un
viaje y son desechados, éstos pasan a formar parte importante

de los componentes de la basura. 

Un empaque contiene mercancía, 
la protege, general- 

mente es unitario y comunica un mensaje, 
este servicio del em

paque implica que el producto sea fácil de manejar, 
transpor- 

tar, exhibir y vender. Pero sin duda, en muy pocas ocasiones, 

si no es que en ninguna, se piensa en la necesidad también de
que sea fácilmente eliminado y no represente un artículo de
contaminación, propiedad que debiera tener tanta importancia
como su papel protector. 

Actualmente el amplio uso de los plásticos como mª

teriales de empaque han venido a agravar el problema, 
pues re

presentan un crecimiento incontrolable junto al también incon
trolable problema de la contaminación por la dificultad de su
eliminación del medio ambiente. 
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Por todo lo anterior parece indudable que el mejora
miento de los productos, concretamente, mediante la evolución

en el empaque representa todo un sistema complejo que requie- 
re de una conciencia social si se desea brindar un beneficio
a la comunidad en lugar de dañarla. 

si los empaques cumplen con una actividad de servi
cio conectada con la actividad económica, no se puede olvidar

tampoco que todo ésto involucra costo, el cual deberá ser re- 

percutido en último caso al consumidor. 

Dentro del costo entran diversos aspectos como la
disponibilidad del material durante todo el año; que de pre

ferencia sea de fabricación nacional, pues su importación

trae consigo numerosos problemas, no sólo de abastecimiento

que los envíos se retracen), sino de transporte ( que los mª

teriales se dañen); que la calidad sea lo más homogenea po- 

sible de un lote a otro ( aspecto difícil en el caso de las

ceras); que la maquinaria sea de costo bajo, fácil de manejar

y de refacciones y reparaciones accecibles, 
de preferencia de

tecnología nacional. 

Debido a que la población del mundo está creciendo

a ritmo acelerado, lo que trae consigo la necesidad de brin- 
dar alimentos suficientes, almacenarlos y comercializarlos, 

la protección se ha hecho cada vez más importante , por lo

que no es posible pasar por alto la función del empaque. 

Cuando se pretende la renovación o cambio del empa- 
que de un producto, debe existir la seguridad de que el nuevo

empaque mejorará al anterior en sus propiedades protectoras. 
Esto se. puede lograr estudiando las características de los mª
teriales de que se disponen actualmente, tanto en el país co

mo en el extranjero, los cuadros presentados en el capitulo

anterior abarcan gran parte de éstos junto con sus propieda- 
des más importantes. 
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Con el avance de la tecnología y con la introducción
en la industria del empacado de materiales sintéticos, 

princi- 

palmente plásticos, ha surgido el problema de la compatibili- 

dad química entre el material y el alimento, 
pues al formar

parte de éstos compuestos orgánicos, tales como solventes, 

plastificantes, etc., los cuales al encontrarse en altas con- 

centraciones resultan tóxicos para el individuo y en menores
alteran las cualidades organolápticas del producto. Este pun- 

to de importante consideración ha sido ya tratado en capítu- 
los anteriores. 

Una vez considerados todos los puntos anteriores, 
el

material elegido se prueba en el producto, 
sometiendolo a di- 

versas condiciones, todo ésto constituye un camino viable a

seguir. 

En el campo del empacado continuamente aparecen ma- 
teriales nuevos que desplazan a los anteriores en propiedades, 
costo, facilidad de aplicación, etc., lo que brinda inumera- 

bles beneficios al fabricante y consumidor. 

Sin embargo, la, investigación resulta también a lo

largo costosa y aunque en las grandes industrias se cuenta con
un presupuesto destinado a esta área, las pequeñas industrias

emplean lo investigado por las empresas dedicadas a empaques
o bien, el empaque que les ha dado los mejores resultados, 

sin

preocuparse por saber si es el más adecuado para su producto. 

Era de esperarse que por medio de una comparación
entre las variedades nacionales y extranjeras se pudiera re- 
comendar un material de empaque para un tipo dado de queso
que presentara problemas en su vida de anaquel, sin embargo, 

ésto no es posible debido a la multitud de factores que ya se
señalaron. Por otro lado, se requiere de un estudio más pro- 

fundo de todas las ventajas y desventajas de los materiales
empleados para empaques, estudio que ha sido iniciado por el

presente trabajo. 
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México, 1970
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