
 

La UNALM es la titular de los derechos patrimoniales de la presente investigación  

(Art. 24. Reglamento de Propiedad Intelectual) 

UNIVERSIDAD NACIONAL AGRARIA 

LA MOLINA 

FACULTAD DE INDUSTRIAS ALIMENTARIAS 

 

 

 

“PROBLEMAS DERIVADOS DE LA FABRICACIÓN DE 

QUESOS EN LA EMPRESA PURAGRO S.A.C.” 

 

TRABAJO DE SUFICIENCIA PROFESIONAL PARA OPTAR EL 

TÍTULO DE INGENIERO EN INDUSTRIAS ALIMENTARIAS 

 

LUIS ELÍAS MURILLO SALINAS 

 

LIMA – PERÚ 

 

2023



Document Information

Analyzed document TSP CORREGIDO - LUIS ELIAS MURILLO SALINAS (1).pdf (D142523834)

Submitted 7/29/2022 8:27:00 PM

Submitted by Silvia Melissa Garcia Torres

Submitter email mgarcia@lamolina.edu.pe

Similarity 5%

Analysis address mgarcia.unalm@analysis.urkund.com

Sources included in the report

TRABAJO LÁCTEO.docx
Document TRABAJO LÁCTEO.docx (D14557700)

URL: http://www.aytojaen.es/portal/p_20_contenedor1.jsp?

seccion=s_fdes_d4_v2.jsp&contenido=24275&tipo=6&nivel=1400&layout=p_20_contenedor1.jsp&codResi=1&codMenu=206&codMenuPN=4&codMenuSN=100&codMenuTN=197

Fetched: 7/25/2022 6:37:24 AM

URL: https://1library.co/document/qo5p77ky-propuesta-negocio-elaboracion-derivados-asociacion-bautista-distrito-espinar.html

Fetched: 6/7/2022 4:46:22 AM

INFORME FINAL de TESIS_Bach TANIA GONZALES MENESES.pdf
Document INFORME FINAL de TESIS_Bach TANIA GONZALES MENESES.pdf (D124647869)

URL: https://perucamaras.org.pe/pdf/bv/46-Elaboracion_Quesos_Region_Puno.pdf

Fetched: 7/29/2022 8:28:00 PM

URL: https://es.slideshare.net/IestpVelille/trabajo-de-investigacion-de-queso-paria-para-marco

Fetched: 7/29/2022 8:28:55 PM

URL: http://www.fao.org/3/au170s/au170s.pdf

Fetched: 7/29/2022 8:28:00 PM

CARMEN BARRAGÁN ESPINAL 2018.pdf
Document CARMEN BARRAGÁN ESPINAL 2018.pdf (D76176559)

URL: http://alimentos.web.unq.edu.ar/wp-content/uploads/sites/57/2016/03/Maduracion-acelerada-de-quesos.pdf

Fetched: 7/29/2022 8:28:00 PM

submission.pdf
Document submission.pdf (D110441755)

Sebastian Mayorga.docx
Document Sebastian Mayorga.docx (D39806966)

submission.pdf
Document submission.pdf (D110474786)

Universidad Nacional Agraria La Molina / benéficos quesos.pdf
Document benéficos quesos.pdf (D131320766)

Submitted by: pgp@lamolina.edu.pe

Receiver: pgp.unalm@analysis.urkund.com

Álava y Legton.docx
Document Álava y Legton.docx (D14320150)

URL: https://citarea.cita-aragon.es/citarea/bitstream/10532/4883/1/2019_345.pdf

Fetched: 12/5/2021 3:47:48 AM

Entire Document

UNIVERSIDAD NACIONAL AGRARIA LA MOLINA FACULTAD DE INDUSTRIAS ALIMENTARIAS “PROBLEMAS DERIVADOS DE LA FABRICACIÓN DE QUESOS EN LA EMPRESA PURAGRO S.A.C” TRAB

SUFICIENCIA PROFESIONAL PARA OPTAR EL TÍTULO DE INGENIERO EN INDUSTRIAS ALIMENTARIAS LUIS ELIAS MURILLO SALINAS LIMA - PERÚ 2021 La UNALM es titular de los derechos patrim

de la presente investigación (Art. 24 - Reglamento de Propiedad Intelectual)

UNIVERSIDAD NACIONAL AGRARIA LA MOLINA FACULTAD DE INDUSTRIAS ALIMENTARIAS “PROBLEMAS DERIVADOS DE LA FABRICACIÓN DE QUESOS EN LA EMPRESA PURAGRO S.A.C” Prese

por: LUIS ELIAS MURILLO SALINAS TRABAJO DE SUFICIENCIA PROFESIONAL PARA OPTAR EL TÍTULO DE INGENIERO EN INDUSTRIAS ALIMENTARIAS Sustentado y aprobado ante el siguiente ju

Patricia Glorio Paulet, PhD. PRESIDENTE Dr. Edwin O. Baldeón Chamorro Dra. Bettit K. Salvá Ruiz MIEMBRO MIEMBRO Mg. Sc. Silvia M. García Torres ASESORA Lima- Perú 2022

A la memoria de mis amados padres Ana María y Luis Emilio por su guía y apoyo constante.

AGRADECIMIENTOS Quiero manifestar un agradecimiento especial al Directorio y Gerencia General de la Empresa Puragro S.A.C. y a todos sus colaboradores por el apoyo en la realización de la

para la solución de los problemas presentados en el queso tipo Paria y de coagulación mixta. A mi asesora Mg. Sc. Melissa García Torres por su dedicación y apoyo en la realización de este traba

monográfico. Sin su orientación no hubiese sido posible concluirlo. Un especial agradecimiento a los grandes referentes en quesería como el Ph.D. Mucio Furtado quien me ha ayudado a través

parte de mi formación profesional con consejos y material bibliográfico que han permitido afrontar los retos propuestos.

Silvia Melissa García Torres

http://www.aytojaen.es/portal/p_20_contenedor1.jsp?seccion=s_fdes_d4_v2.jsp&contenido=24275&tipo=6&nivel=1400&layout=p_20_contenedor1.jsp&codResi=1&codMenu=206&codMenuPN=4&codMenuSN=100&codMenuTN=197
https://1library.co/document/qo5p77ky-propuesta-negocio-elaboracion-derivados-asociacion-bautista-distrito-espinar.html
https://perucamaras.org.pe/pdf/bv/46-Elaboracion_Quesos_Region_Puno.pdf
https://es.slideshare.net/IestpVelille/trabajo-de-investigacion-de-queso-paria-para-marco
http://www.fao.org/3/au170s/au170s.pdf
http://alimentos.web.unq.edu.ar/wp-content/uploads/sites/57/2016/03/Maduracion-acelerada-de-quesos.pdf
https://citarea.cita-aragon.es/citarea/bitstream/10532/4883/1/2019_345.pdf


 

UNIVERSIDAD NACIONAL AGRARIA 

LA MOLINA 

FACULTAD DE INDUSTRIAS ALIMENTARIAS 

“PROBLEMAS DERIVADOS DE LA FABRICACIÓN DE 

QUESOS EN LA EMPRESA PURAGRO S.A.C.” 

Presentado por: 

LUIS ELÍAS MURILLO SALINAS 

TRABAJO DE SUFICIENCIA PROFESIONAL PARA OPTAR EL TÍTULO DE 

INGENIERO EN INDUSTRIAS ALIMENTARIAS 

Sustentado y aprobado ante el siguiente jurado: 

 

 

 

Patricia Glorio Paulet, PhD. 

PRESIDENTE 

 

 

Dr. Edwin O. Baldeón Chamorro  Dra. Bettit K. Salvá Ruiz 

MIEMBRO  MIEMBRO 

 

 Mg.Sc. Silvia M. García Torres  

 ASESORA  

 

Lima – Perú 

 

2023



 

DEDICATORIA 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

A la memoria de mis amados padres 

Ana María y Luis Emilio, 

por su guía y apoyo constante. 

 



 

AGRADECIMIENTO 

 

Quiero manifestar un agradecimiento especial al Directorio y Gerencia General de la 

Empresa Puragro S.A.C. y a todos sus colaboradores por el apoyo en la realización de las 

pruebas para la solución de los problemas presentados en el queso tipo Paria y de 

coagulación mixta. 

 

A mi asesora Mg.Sc. Melissa García Torres por su dedicación y apoyo en la realización de 

este trabajo monográfico. Sin su orientación no hubiese sido posible concluirlo. 

 

Un especial agradecimiento a los grandes referentes en quesería como el PhD. Mucio 

Furtado quien me ha ayudado a través de gran parte de mi formación profesional con 

consejos y material bibliográfico que han permitido afrontar los retos propuestos. 

 

 



 

ÍNDICE GENERAL 

 

RESUMEN 

ABSTRACT 

I. INTRODUCCIÓN ............................................................................................ 1 

II. REVISIÓN DE LITERATURA ...................................................................... 3 

2.1. LECHE ............................................................................................................... 3 

2.2. QUESO ............................................................................................................... 3 

2.2.1. CLASIFICACIÓN DEL QUESO ....................................................................... 4 

2.2.2. ELABORACIÓN DE QUESO TIPO PARIA .................................................... 5 

2.2.3. ELABORACIÓN DEL QUESO DE COAGULACIÓN MIXTA .................... 10 

2.3. FERMENTOS LÁCTICOS PARA QUESO .................................................... 12 

2.3.1. TIPOS DE CULTIVOS EN QUESOS DE COAGULACIÓN MIXTA .......... 13 

2.4. MADURACIÓN DE QUESOS ........................................................................ 14 

2.4.1. PROCESOS QUÍMICOS DESARROLLADOS EN LA MADURACIÓN DE 

QUESOS ........................................................................................................... 15 

III. METODOLOGÍA ........................................................................................... 18 

3.1. LUGAR DE EJECUCIÓN ............................................................................... 18 

3.2. MATERIA PRIMA E INSUMOS .................................................................... 18 

3.2.1. QUESO TIPO PARIA ...................................................................................... 18 

3.2.2. QUESO DE COAGULACIÓN MIXTA .......................................................... 18 

3.3. MATERIALES Y EQUIPOS ........................................................................... 18 

3.3.1. MATERIALES ................................................................................................. 18 

3.3.2. EQUIPOS ......................................................................................................... 19 

3.4. MÉTODOS DE ANÁLISIS ............................................................................. 20 

3.4.1. ANÁLISIS QUESO TIPO PARIA ................................................................... 20 

3.4.2. ANÁLISIS QUESO COAGULACIÓN MIXTA ............................................. 21 

3.5. METODOLOGÍA EXPERIMENTAL ............................................................. 21 

3.5.1. ELABORACIÓN DEL QUESO TIPO PARIA ................................................ 21 

3.5.2. ELABORACIÓN DEL QUESO DE COAGULACIÓN MIXTA .................... 25 

3.6. DISEÑO EXPERIMENTAL ............................................................................ 28 

3.7. ANÁLISIS ESTADÍSTICO ............................................................................. 29 

IV. RESULTADOS Y DISCUSIÓN .................................................................... 31



 

4.1. QUESO TIPO PARIA ...................................................................................... 31 

4.2. QUESO DE COAGULACIÓN MIXTA .......................................................... 35 

4.3. APLICACIÓN DE LAS COMPETENCIAS PROFESIONALES ................... 38 

V. CONCLUSIONES .......................................................................................... 41 

VI. RECOMENDACIONES ................................................................................ 42 

VII. BIBLIOGRAFÍA ............................................................................................ 43 

VIII. ANEXOS .......................................................................................................... 50 

 

 



 

ÍNDICE DE TABLAS 

 

Tabla 1: Humedad promedio del queso tipo paria durante la primera etapa de maduración 

a temperatura ambiental ...................................................................................... 31 

Tabla 2: Humedad promedio del queso tipo paria a los 21 días de maduración a dos 

temperaturas ........................................................................................................ 33 

Tabla 3: Resultado de la prueba de aceptabilidad para el queso tipo paria ....................... 34 

Tabla 4: Humedad promedio del queso de coagulación mixta ......................................... 36 

Tabla 5: Resultado para la prueba de aceptabilidad del queso de coagulación mixta ...... 37 

Tabla 6: Cursos y conocimientos adquiridos y aplicados en el desempeño laboral ......... 39 

Tabla 7: Cursos y conocimientos adquiridos y aplicados en la elaboración de queso tipo 

paria y de coagulación mixta .............................................................................. 39 

 

 



 

ÍNDICE DE FIGURAS 

 

Figura 1: Flujo de operaciones para la obtención de queso tipo paria ............................. 22 

Figura 2: Flujo de operaciones para la obtención de queso de coagulación mixta .......... 26 

Figura 3: Diseño experimental queso tipo paria............................................................... 28 

Figura 4: Diseño experimental queso de coagulación mixta............................................ 29 

 



 

ÍNDICE DE ANEXOS 

 

ANEXO 1: FICHA DE EVALUACIÓN SENSORIAL DE QUESO TIPO PARIA - 

PRUEBA DE ACEPTABILIDAD .............................................................. 50 

ANEXO 2: FICHA DE EVALUACIÓN SENSORIAL DE QUESO DE 

COAGULACIÓN MIXTA - PRUEBA DE ACEPTABILIDAD ................ 51 

ANEXO 3: ANÁLISIS ESTADÍSTICO PARA LA HUMEDAD DEL QUESO TIPO 

PARIA EN FUNCIÓN DE LOS DÍAS DE LA PRIMERA MADURACIÓN

...................................................................................................................... 52 

ANEXO 4: FICHA TÉCNICA BOLSA MARAFLEX .................................................. 54 

ANEXO 5: ANÁLISIS ESTADÍSTICO PARA LA HUMEDAD DE QUESO TIPO 

PARIA A LOS 21 DÍAS DE MADURACIÓN A 2 TEMPERATURAS DE 

MADURACIÓN .......................................................................................... 55 

ANEXO 6: ANÁLISIS ESTADÍSTICO PARA LA PRUEBA DE ACEPTABILIDAD 

DEL QUESO TIPO PARIA ........................................................................ 57 

ANEXO 7: ANÁLISIS ESTADÍSTICO PARA LA EVALUACIÓN DEL EFECTO DE 

3 TRATAMIENTOS TÉRMICOS SOBRE LA HUMEDAD DE QUESO DE 

COAGULACIÓN MIXTA INOCULADOS CON 2 TIPOS DE CULTIVO 

DIFERENTE ................................................................................................ 60 

ANEXO 8: ANÁLISIS ESTADÍSTICO PARA LA PRUEBA DE ACEPTABILIDAD 

DE QUESO DE COAGULACIÓN MIXTA CON DOS TIPOS DE 

CULTIVO .................................................................................................... 62 

 

 



 

RESUMEN 

 

El presente Trabajo de Suficiencia Profesional tuvo como objetivo identificar alternativas de 

solución frente a problemas derivados de la fabricación del queso madurado tipo Paria y de 

la coagulación mixta, ambos elaborados en la empresa Puragro S.A.C. Con la finalidad de 

mejorar su rendimiento y características sensoriales, el queso tipo Paria fue sometido a dos 

etapas diferenciadas de maduración, identificándose en la primera etapa que el tiempo de 

maduración para llegar a una humedad no mayor a 48% fue de 6 días a temperatura 

ambiental. El día 7 el queso fue envasado al vacío con el material Maraflex para controlar el 

contenido de humedad. En la segunda etapa de maduración, del día 7 al 21 de 

almacenamiento, se probaron dos temperaturas: ambiental y refrigeración (5°C). Finalizado 

el tiempo de maduración, los quesos fueron sometidos a una prueba de aceptabilidad 

sensorial obteniendo mejor puntaje (374) el queso madurado a temperatura de refrigeración. 

En el queso de coagulación mixta se probaron 3 temperaturas de pasteurización: 70, 75 y 

80°C, eligiéndose el mayor tratamiento térmico (80°C) con el que se alcanzó la mayor 

humedad (65.12% ± 0.075). Adicionalmente, se probaron dos tipos de cultivo; un 

homofermentativo (“O”) y un aromático (“LD”) para mejorar las características sensoriales 

del producto, obteniéndose después de una prueba de aceptabilidad sensorial, que el queso 

elaborado con cultivo “LD” obtuvo la mayor aceptabilidad (412). 

 

Palabras clave: Quesos tipo Paria, coagulación mixta, maduración, humedad 

 



 

 

ABSTRACT 

 

The objective of the professional sufficiency work was to identify alternative solutions to 

problems derived from the manufacture of Paria type matured cheese and mixed coagulation 

made in the company Puragro S.A.C. The Paria type cheese, in order to improve, its 

performance and sensory characteristics, was submitted to two different stages of 

maturation, identifying in the first stage that the maturation time to reach a humidity of no 

more than 48% was 6 days at room temperature. On day 7 the cheese was vacuum packed 

with the Maraflex material to control the moisture content. In the second stage of maturation, 

from days 7 to 21 of storage, two temperatures were tested: ambient and refrigeration (5°C). 

At the end of the maturation time, the cheeses were subjected to a sensory acceptability test, 

the matured cheese at refrigeration temperature obtaining a better score (374). In the mixed 

coagulation cheese, 3 pasteurization temperatures were tested: 70, 75 and 80°C, choosing 

the highest heat treatment (80°C) with which the highest humidity was achieved (65.12% ± 

0.075). Additionally, two types of culture ("O" and "LD") were tested to improve the sensory 

characteristics of the product, obtaining after a sensory acceptability test that cheese made 

with "LD" culture obtained the highest acceptability (412). 

 

Keywords: Paria type cheeses, mixed coagulation, maturation, humidity 
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I. INTRODUCCIÓN 

 

Los quesos son productos que según su consistencia pueden ser blandos, semiduros, duros y 

extraduros; de cuyo procesamiento va a depender si es madurado o no madurado, y que 

puede estar recubierto (FAO/WHO, 2011). 

 

En los procesos de fabricación de estos productos existen desviaciones que alteran la calidad 

de los mismos. Estas desviaciones tienen su origen en la calidad de la leche y los insumos 

utilizados y, también, en los procesos involucrados en la fabricación. 

 

Los quesos de coagulación enzimática y madurados son productos que antes de 

comercializarse pasan por un periodo de almacenamiento donde se generan las 

características sensoriales que originan su diferenciación. En esta etapa se debe controlar 

parámetros como temperatura, humedad, tiempos de maduración y empacado de los mismos, 

para darle las características buscadas por el consumidor. Por su parte, los quesos de 

coagulación mixta, como es el caso de los quesos untables, son productos en los que se 

espera una textura suave, fácil de esparcir y con sabor ácido. 

 

En la empresa Puragro S.A.C., el queso tipo Paria y el queso de coagulación mixta 

presentaban defectos de textura y sabor, además de rendimientos poco satisfactorios. Esto 

indicó la necesidad de realizar una revisión y posterior mejora del proceso de elaboración 

que permitiera reducir los defectos identificados en estos productos. 

 

Por tanto, el objetivo principal de la presente investigación fue identificar alternativas de 

solución frente a problemas derivados de la fabricación de queso madurado tipo Paria y 

queso de coagulación mixta; para lo cual se identificó el tiempo de la primera etapa de 

maduración y la temperatura de la segunda etapa de maduración del queso madurado tipo 
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Paria; se evaluó la influencia del envasado sobre la pérdida de humedad en este tipo de queso, 

se evaluaron las condiciones de proceso que influyen en la retención de humedad en los 

queso de coagulación mixta y finalmente se evaluó la influencia del tipo de cultivo en la 

generación de sabor de este tipo de queso. 
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II. REVISIÓN DE LITERATURA 

 

2.1. LECHE 

 

La leche de vaca es un alimento de primera necesidad. De gran demanda por su alto valor 

nutricional que se refleja en sus componentes, es considerada un alimento básico en la dieta 

de niños, ancianos, enfermos, y en general de toda la población. Los mamíferos dependen 

fundamentalmente de la leche en sus primeros períodos de vida y el hombre la ha 

aprovechado para su alimentación, empleándola directamente y transformándola para la 

obtención de productos como el queso, yogurt y mantequilla, entre otros. Su 

industrialización se ha desarrollado en todas las latitudes, permitiendo que cada día se 

obtenga una cantidad mayor de productos que son ideales para la nutrición humana 

(Agudelo & Bedoya, 2005). 

 

La leche por ser un alimento muy completo, es un medio ideal para el crecimiento de 

microorganismos, los que, si no son eliminados, pueden convertirse en un riesgo para los 

consumidores. Así mismo la leche puede ser un vehículo de enfermedades que pueden 

afectar a los consumidores, si no se realizan los controles de calidad necesarios en los 

procesos de la industrialización que parten en la granja y culminan en el consumidor final 

(Agudelo & Bedoya, 2005). 

 

2.2. QUESO 

 

El queso es el producto fresco o madurado obtenido por la coagulación y separación de suero 

de la leche, nata, leche parcialmente desnatada, mazada o por una mezcla de estos productos 

(Sbodio et al., 2002). 
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Según el código alimentario se define queso al producto fresco o madurado, sólido o 

semisólido, obtenido a partir de la coagulación de la leche (a través de la acción del cuajo u 

otros coagulantes, con o sin hidrólisis previa de la lactosa) y posterior separación del suero. 

(Vásquez, 2013). 

 

Desde el punto de vista fisicoquímico, el queso se define como un sistema tridimensional 

tipo gel, formado básicamente por la caseína integrada en un complejo caseinato fosfato 

cálcico, el cual, por coagulación, engloba glóbulos de grasa, agua, lactosa, albúminas, 

globulinas, minerales, vitaminas y otras sustancias menores de la leche, las cuales 

permanecen adsorbidas en el sistema o se mantienen en la fase acuosa retenida (Walstra et 

al., 2001). 

 

2.2.1. CLASIFICACIÓN DEL QUESO 

 

El queso es producido en todo el mundo con una gran diversidad de sabores, aromas, texturas 

y formas, habiéndose recopilado en diversos catálogos y trabajos más de 2 000 variedades y 

tipos (Fox et al., 2017). Sin embargo, en nuestro país la mayoría de quesos que se elaboran 

son frescos y de corta duración. 

 

Existen diversos criterios de clasificación con base a las condiciones de proceso o las 

características fisicoquímicas del tipo de queso: 

 

- Por contenido de humedad, se clasifican en quesos duros (20 - 42%), semiduros (44 

- 55%) y blandos o suaves (aproximadamente 55%) (Scott et al., 2002). 

- De acuerdo al tipo de coagulación de la caseína, se clasifican en quesos de 

coagulación enzimática, quesos de coagulación ácida y quesos de coagulación 

ácida/térmica (Ramírez & Vélez, 2012). 

- De acuerdo a su estado de maduración: frescos (6 días), semi-madurados (40 días) y 

madurados ( > 70 días) (Ramírez & Vélez, 2012). 
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2.2.2. ELABORACIÓN DE QUESO TIPO PARIA 

 

El queso Paria es un queso proveniente de la zona Sur del Perú, específicamente de la región 

de Puno. Se elabora principalmente con leche de vaca, aunque originalmente también se 

solía usar leche de oveja. Se caracteriza por una consistencia semidura, con bordes rugosos 

y una corteza de color ligeramente amarillo (Suca & Suca, 2011). Su producción se realiza 

tanto a nivel artesanal como industrial y se describe a continuación. 

 

a. RECEPCIÓN 

 

La leche se recepciona en cántaros de acero inoxidable. En la recepción de la leche se debe 

verificar su calidad, lo que dará lugar a su aceptación o rechazo y determinará la calidad de 

los productos elaborados con ella. Posteriormente, una vez cumplidos los requisitos, la leche 

seguirá un circuito dentro de la industria. Se le hace una medición de los parámetros físico -

químicos y organolépticos para determinar su aceptación, así en el control del vehículo de 

transporte. En el laboratorio se analiza la acidez, la estabilidad proteica, la presencia de 

inhibidores además de un análisis microbiológico y de su composición (Hilari, 2014). 

 

b. FILTRADO 

 

El filtrado de la leche para la elaboración de queso paria se realiza con la finalidad de retener 

sustancias extrañas a la leche. A nivel artesanal se utilizan telas finas para filtrar la leche, 

por otro lado, a nivel industrial la leche es filtrada a través de un filtro de acero inoxidable 

de entre 0.2 y 1 mm de diámetro con el fin de eliminar partículas groseras en suspensión. 

Otra alternativa a la filtración es la clarificación, en la cual la leche se centrifuga para 

eliminar partículas en suspensión y gran parte de microorganismos (Early, 2000). 

 

c. TRATAMIENTO TÉRMICO 

 

El tratamiento térmico se realiza calentando la leche a 63 - 65ºC durante 10 o 15 segundos, 

procediendo rápidamente a su enfriamiento a 4 - 5ºC. Este tratamiento se aplica en algunas
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queserías cuando entre la llegada de la leche y su tratamiento pasan 2 o 3 días. Durante este 

periodo de almacenamiento tan prolongado se puede producir un desarrollo microbiológico 

fuerte. 

 

La aplicación de un tratamiento térmico previo es una manera de controlar el desarrollo 

bacteriano en leche de prolongado almacenamiento (Huanca, 2017). 

 

d. PASTEURIZACIÓN 

 

La pasteurización es uno de los tratamientos térmicos más usados en la producción de 

quesos. Consiste en calentar la leche durante un periodo determinado de tiempo con el 

objetivo principal de destruir microorganismos patógenos que pueda contener. 

 

En el caso de quesos la pasteurización es obligatoria en la mayoría de los casos, aunque se 

indica en muchas legislaciones que no lo es para quesos que se vayan a comercializar 

después de dos meses de maduración ya que en este periodo los microorganismos patógenos 

han muerto. 

 

Se acusa a la pasteurización de leche para quesos de destruir aromas y sabores característicos 

de los mismos, aunque además de destruir bacterias perjudiciales para la salud, también se 

destruyen bacterias y enzimas que pueden perjudicar la calidad final del queso. Las misiones 

más importantes en la pasteurización son: destruir microorganismos patógenos, reducir el 

número total de bacterias presentes en el producto e inactivar bacterias y enzimas 

perjudiciales en la elaboración de los quesos (Early, 2000). 

 

En la industria quesera lo normal es aplicar temperaturas entre 72 - 73ºC mantenidas entre 

15 a 20 segundos. Con esto se logra una reducción de microorganismos entre el 92 y 98% 

dependiendo del número inicial de estos. Para llevar a cabo la pasteurización se usan 

intercambiadores de calor placas (Huanca, 2017). 
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e. ENFRIAMIENTO 

 

En esta etapa la leche es enfriada a temperaturas de 40 a 45°C con la finalidad de añadir los 

insumos respectivos. Cuando la leche se encuentra a una temperatura de 45°C se procede a 

adicionar el cloruro de calcio 18 - 20 g/ 100 L. Al descender la temperatura a 40°C se procede 

a añadir el fermento láctico termófilo con la finalidad de mejorar la conservación del 

producto (Suca & Suca, 2011). 

 

f. COAGULACIÓN 

 

Walstra et al. (2001) mencionan que la etapa fundamental de todo el proceso es cuando la 

leche se coagula por adición del cuajo dando lugar a la cuajada (caseína coagulada por la 

acción del cuajo) que después de sucesivas operaciones se convertirá en cuajo, y el suero 

compuesto por agua, lactosa y sales que es un subproducto de la fabricación del queso. 

 

Para que la coagulación de la caseína se de en las mejores condiciones es necesario que se 

den varios factores: 

 

- Temperatura: En la práctica se suele trabajar a unos 30 - 32ºC. 

- Acidez: Una bajada del pH supone un aumento de actividad del cuajo. Por esto es 

importante una premaduración con fermentos lácticos que bajen el pH del medio. 

- Concentración en iones calcio: Adicionando cloruro cálcico a la leche aumenta la 

concentración de iones calcio lo que facilita la actuación del cuajo. 

- Concentración de iones sodio: También afectan la actividad del cuajo, pero en una 

proporción 19 veces menor. 

- Tratamientos previos de la leche: Una leche almacenada a baja temperatura varios 

días coagula peor que una leche fresca. 

- Composición de la leche: Se debe trabajar con leche de composición constante para 

que la coagulación sea similar día tras día. 
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En la elaboración de queso Paria el cuajado de la leche debe ser de 34 a 35ºC por un tiempo 

de 30 a 40 minutos. El coagulante que se utiliza debe ser quimosina, la dosificación que se 

debe aplicar es de acuerdo a las especificaciones técnicas de cada fabricante (Mamani, 2016). 

 

g. CORTE 

 

Después del cuajado de la leche la primera operación que se hace es el corte de la cuajada. 

Esto se hace de forma manual o mecánica por cuchillas o alambres hasta que los granos 

toman el tamaño y firmeza deseados. Es importante que las cuchillas estén bien afiladas para 

que el corte sea limpio y así la superficie del grano que se forma es lisa y se pierde menos 

grasa. La operación de corte dura el tiempo necesario para alcanzar el tamaño deseado del 

grano que depende a su vez del tipo de queso que se quiere elaborar (Suca & Suca, 2011). 

 

En la elaboración de queso Paria el corte se realiza en dos etapas. El primer corte se realiza 

en forma horizontal y se deja reposar por alrededor de 3 a 5 minutos antes del segundo corte. 

Este último corte se realiza de forma vertical hasta lograr un tamaño de grano pequeño 

(Cáritas del Perú, s.f.). 

 

h. PRIMER BATIDO 

 

De acuerdo a Huanca (2017), el primer batido se realiza con el objetivo de facilitar el 

desuerado y de forma lenta para evitar romper los granos. Este procedimiento puede tomar 

un tiempo de entre 10 a 15 minutos.  

 

i. PRIMER DESUERADO 

 

En esta etapa se realiza el retiro de una parte del suero obtenido, como resultado del corte y 

batido. Se recomienda que la cantidad de suero retirado sea un 30 a 35% de la leche cortada 

(Huanca, 2017). 
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j. LAVADO 

 

Suca & Suca (2011) describen el proceso de lavado a partir del escurrido del suero, al cual 

se le agrega agua a la masa cuajada de leche, y a fin de darle buena apariencia hay que 

someterla a lavado, con agua caliente para ayudar a sacar todo el suero. El agua debe tener 

aproximadamente 40ºC de temperatura. En esta etapa se agrega también la sal, por cada 10 

L de leche se agrega 580 g de sal. La sal aumenta la conservación del queso, inhibe el 

desarrollo de microorganismos y regula el cuerpo y textura del queso. Existen varias formas 

de realizar el salado. Uno de ellos es el salado directo en la masa del queso antes del moldeo. 

Otro método es el salado sobre la superficie del queso con sal seca, y el más utilizado es el 

salado en salmuera, que consiste en sumergir el queso en una solución saturada de sal, donde 

los quesos flotan como consecuencia de la alta densidad de la salmuera (Guinee, 2004). 

 

k. SEGUNDO BATIDO Y SEGUNDO DESUERADO 

 

En esta etapa se bate por aproximadamente por 10 min para lavar la cuajada y ayudar a sacar 

el suero residual de la masa. Se elimina todo el suero restante (Huanca, 2017). 

 

l. MOLDEADO 

 

Para el moldeado se puede proceder de distintas formas. En los moldes de queso se colocan 

las correspondientes telas queseras. Una vez los moldes listos, se coge una porción de masa 

con ayuda de una jarra dosificadora y echar a cada molde, procurando rebasar el molde para 

obtener un buen queso durante el prensado. Otra técnica consiste en dividir la masa previa 

al moldeo, facilitando la dosificación por molde (MINAGRI, 2009). 

 

m. PRENSADO 

 

En esta etapa se busca seguir eliminando suero, compactar la cuajada y dar definitivamente 

la forma del queso. El tiempo para el prensado es de 8 a 10 horas, debe ser de manera gradual 

(Huanca, 2017).
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n. ENVASADO 

 

El envasado puede realizarse al vacío o en bolsas plásticas. El empacado al vació del queso 

Tipo paria, se debe realizar de 5 a 7 días de oreo, en bolsas transparentes. 

 

2.2.3. ELABORACIÓN DEL QUESO DE COAGULACIÓN MIXTA 

 

La coagulación mixta es debida a la acción de la enzima proteolítica (cuajo), pero en 

presencia de una determinada acidez (siempre mayor de la normal). La incidencia de un tipo 

u otro (cantidad de enzima/cantidad de ácido), será lo que dé al coágulo y posteriormente al 

queso, unas determinadas características, que pertenecerán a las del gel enzimático o a las 

del gel ácido, en tanto en cuanto, predomine más uno que otro. En la mayoría de los quesos 

catalogados, tiene lugar este tipo de coagulación mixta, sobre todo la de mayor carácter 

enzimático (Chamorro & Losada, 2003). 

 

a. RECEPCIÓN 

 

Indudablemente el primer paso en la elaboración de quesos incluye la recepción de la materia 

prima y todas las actividades implícitas en esta. Se debe asegurar la calidad de todos los 

ingredientes y aditivos a utilizar, así como la calidad de la leche (Early, 2000). 

 

b. FILTRADO 

 

Según Huanca (2017), el filtrado de la leche se realiza utilizando una tela limpia y fina, o un 

filtro de placas, se realiza con la finalidad de poder retener sustancias extrañas a la leche. 

 

c. PASTEURIZACIÓN 

 

Consiste en calentar la leche a una temperatura de 65°C por 30 minutos, para eliminar los 

microorganismos patógenos y mantener las propiedades nutricionales de la leche, para luego 
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producir un queso de buena calidad. Aquí debe agregarse el cloruro de calcio en una 

proporción del 0.02 - 0.03% en relación a la leche que entró a proceso (Huanca, 2017). 

 

La pasteurización además permite inhibir ciertas enzimas como las lipasas que pueden traer 

problemas de rancidez en los quesos. Algunos quesos madurados deben su sabor y aroma a 

la acción lipolítica de los enzimas, razón por lo cual se consiguen comercialmente 

preparaciones de lipasas para su uso en la elaboración de esos quesos cuando se ha 

pasteurizado la leche (Early, 2000). 

 

d. ACONDICIONAMIENTO 

 

Una vez cumplido el tiempo de reposo se procede a enfriar la leche (45ºC), durante esta etapa 

se adiciona: cloruro de calcio: 18 a 20 g/100 litros. A una temperatura de 40ºC se adiciona 

el fermento láctico termofílico (0.5%), es el cual es opcional, este cultivo se agrega con la 

finalidad de mejorar la conservación del producto (Huanca, 2017). 

 

e. COAGULACIÓN 

 

La coagulación en sí se da por la acción del calcio sobre las micelas de caseínas 

desestabilizadas. Posteriormente se da la sinéresis de la cuajada, la cual sucede por un 

reforzamiento de los enlaces que unen las micelas y por la formación de nuevos enlaces, lo 

cual produce una contracción que libera suero. Este proceso de divide en tres fases de 

coagulación. Cuando la leche es pasteurizada es necesario agregar cultivo láctico (bacterias 

seleccionadas y reproducidas) a razón de 0.3%. En la adición del cuajo se agrega entre 7 y 

10 cc de cuajo líquido por cada 100 litros de leche o bien 2 pastillas para 100 litros (siga las 

instrucciones del fabricante). Se agita la leche durante un minuto para disolver el cuajo y 

luego se deja en reposo para que se produzca el cuajado, lo cual toma de 20 a 30 minutos a 

una temperatura de 38 - 39°C (FAO, 2003). 



12 

f. DESUERADO 

 

El desuerado es la eliminación del suero obtenido como consecuencia de la coagulación de 

la leche y los trabajos aplicados a la cuajada. Se puede hacer en diferentes etapas según el 

tipo de queso. El suero se puede utilizar para elaborar requesón o para la alimentación de 

animales (Early, 2000). 

 

g. SALADO 

 

Se adicionan de 400 a 500 gramos de sal fina por cada 100 litros de leche y se revuelve bien 

con una paleta. Se recomienda hacer pruebas para encontrar el nivel de sal que prefieren los 

compradores (FAO, 2003). 

 

h. ALMACENAMIENTO 

 

Se debe almacenar en refrigeración, para impedir el crecimiento de microorganismos y tener 

siempre queso fresco. El almacenamiento no debe ser mayor de 5 - 7 días. 

 

2.3.  FERMENTOS LÁCTICOS PARA QUESO 

 

Su principal función es acidificar la leche. Estos fermentos o bacterias lácticas se propagan 

por la leche alimentándose sobre todo de lactosa y transformándola en ácido láctico. Esto 

hace que baje el pH lo que facilita la posterior coagulación de la caseína. La adición de 

fermentos lácticos presenta otras ventajas como la inhibición del desarrollo de otro tipo de 

bacterias, la segregación de enzimas proteolíticas y lipolíticas, el desarrollo de gases como 

el dióxido de carbono y la aparición de sustancias aromáticas típicas de los quesos. 

 

Las bacterias más usadas para estos fines son distintas cepas de los géneros Streptococcus, 

Leuconostoc y Lactobacilos, cada una con unas características diferentes, de manera que se 

suelen agrupar para que unos produzcan acidez, otros aromas; sean unos mesófilos, otros
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termófilos etc. consiguiendo entre todos, el mejor resultado posible para cada tipo de queso, 

actuando las diferentes bacterias en simbiosis. 

 

Estos fermentos se suelen comprar ya preparados a laboratorios que se encargan de 

producirlos siendo posible muchas alternativas. Estos laboratorios suelen comercializar los 

cultivos de las siguientes formas: 

 

- Cultivos líquidos preparados con leche entera o desnatada. 

- Cultivos congelados: Los anteriores conservados a -40ºC. 

- Cultivos ultracongelados: Los cultivos líquidos conservados a -160/-196ºC. 

- Cultivos deshidratados por atomización que es necesario reactivar. 

- Cultivos liofilizados que también deben ser reactivados. 

- Cultivos concentrados congelados. 

 

Los cultivos concentrados congelados se pueden usar directamente en la producción. En el 

resto es necesario realizar unas etapas intermedias antes de su uso final. En este caso del 

cultivo comercial comprado se prepara un cultivo madre que será el origen del resto de 

propagaciones que se realicen. A partir de este se preparan unos cultivos intermedios con 

objeto de alcanzar el volumen de fermentos necesario en la industria. De esto obtendremos 

el cultivo industrial que es el que se usa en la fase de producción. 

 

2.3.1. TIPOS DE CULTIVOS EN QUESOS DE COAGULACIÓN MIXTA 

 

Las bacterias lácticas empleadas son diversas, si bien tienen características comunes: 

fermentan azúcar con producción principal de ácido láctico, son Gram positivas, son catalasa 

negativa y son heterótrofas. Los cultivos fermentativos pueden ser agrupadas según sus 

características en: 
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a. CULTIVO HOMOFERMENTATIVO “O” 

 

El cultivo tipo “O” emplea Lactococcus lactis spp. cremoris y Lactococcus lactis spp. lactis 

bien juntos o por separado (Lourenço Neto, 2013). Los starters tipo “O” tienen como 

principal función tecnológica la acidificación produciendo ácido láctico a partir de los 

azúcares, con capacidad de producir CO2. (Lourenço Neto, 2013). 

 

b. CULTIVO AROMÁTICO “LD” 

 

El cultivo tipo “LD” emplea conjuntamente el tipo “L” que es un cultivo conjunto de 

Leuconostoc mesenteroides ssp. cremoris junto con los tipos “O”; y de tipo “D” que emplea 

Lactococcus lactis spp. lactis biovar-diacetylactis junto con los tipos “O” (Medina, 2013). 

 

Los starters tipo “L” y “D” tienen una función aromatizante y texturizante con producción 

de ácido acético y etanol en el caso de Leuconostoc sp. y de diacetilo en el caso del tipo “D”. 

Además de la acidificación se liberan sistemas enzimáticos que promueven la maduración y 

afinado del queso en etapas posteriores lo que conlleva a cambios en la textura y confiere el 

aroma característico de cada tipo de queso (Medina, 2013). 

 

2.4. MADURACIÓN DE QUESOS 

 

Según la Norma Técnica Peruana 202.194 (INDECOPI, 2010b), el queso madurado es el 

producto de la leche pasteurizada que después de su fabricación debe mantenerse durante 

cierto tiempo, en condiciones ambientales apropiadas, para que se produzcan los cambios 

bioquímicos y físicos característicos de este tipo de quesos. La maduración de los quesos se 

puede realizar con la adición o no de cultivos lácticos específicos (bacterias o mohos). La 

maduración del queso implica cambios en las propiedades de la cuajada, acompañados por 

el desarrollo de sus características típicas. La glicólisis, lipólisis y proteólisis son reacciones 

primarias de hidrólisis de los principales componentes de la leche: lactosa, triglicéridos y 

proteínas, y son en gran parte responsables de los cambios de textura y el sabor clásico del 

queso (Saldo, 2002). La maduración de los quesos es una etapa fundamental del 

procesamiento, esto debido a que ocurren cambios bioquímicos que dan origen a importantes 
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características sensoriales en el producto, los que repercuten principalmente en los 

parámetros de consistencia, color textura, sabor y olor, así mismo los cambios bioquímicos 

que se producen durante la maduración deben realizarse de forma regular para obtener un 

queso de la calidad requerida (Saldo, 2002). 

 

2.4.1. PROCESOS QUÍMICOS DESARROLLADOS EN LA MADURACIÓN DE 

QUESOS 

 

a. GLICÓLISIS 

 

Si bien el glicólisis es esencial para la fabricación de queso, el metabolismo de la lactosa por 

tanto la producción de lactato es prácticamente completa al final de su fabricación o durante 

las primeras etapas de la maduración; la mayoría de la lactosa en la leche se pierde en el 

suero y lo que se retiene en la cuajada se metaboliza rápidamente después del drenaje (Mc 

Sweeney, 2004). La producción de ácido láctico a partir de la lactosa por el starter es el 

acontecimiento más importante y esencial en la fabricación de queso fresco, la mayoría 

(98%) de la lactosa en la leche se retira en el suero como ácido láctico, por lo cual la cuajada 

del queso fresco contiene 1 - 2% lactosa.  

 

Para la mayoría de las variedades de queso, el pH de la cuajada es 6.2 - 6.4 en el moldeado 

y dado que la cuajada no se sala en este punto, las bacterias del Starter metabolizan 

completamente la lactosa residual en aproximadamente 12 horas. Si la cuajada es lavada 

durante la fabricación, por ejemplo, en el queso de tipo holandés, la concentración de ácido 

láctico en el queso al final del glicólisis es del 1%, pero si la cuajada no se lava, por ejemplo, 

en quesos como Emmental o Parmesano el contenido de ácido láctico al final es de 1.5% 

(Fox et al., 2003). Sin embargo, la actividad del glicólisis se reduce al final de la fabricación 

o poco después debido a la combinación de pH bajo, concentraciones de NaCl y la falta de 

un hidrato de carbono fermentable (Mc Sweeney, 2004). 
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b. PROTEÓLISIS 

 

Según Brito (2009), la proteólisis es el fenómeno más importante y primario de la 

maduración propiamente tal, donde la caseína insípida e insoluble, retenida en la cuajada, se 

hidroliza enzimáticamente dando origen a compuestos sápidos más simples que son solubles 

en agua. La proteólisis y lipólisis, son dos de los principales eventos bioquímicos de la 

maduración de los quesos, dando una contribución fundamental para el desarrollo de la 

estructura y el sabor del producto final (Faccia et al., 2007).  

 

Además, la proteólisis contribuye al ablandamiento de la masa del queso durante la 

maduración debido al hidrólisis de la matriz de la caseína de la cuajada, por medio de una 

disminución en la actividad de agua (Aw), a causa de los cambios en la retención de agua 

por el ácido carboxílico y grupos amino formado por hidrólisis (Mc Sweeney, 2004). La 

proteólisis tiene una influencia directa sobre el sabor a través de la producción de péptidos 

pequeños y aminoácidos, algunos de los cuales poseen sabor amargo, facilitando la 

liberación de compuestos sápidos de la matriz de queso y, probablemente lo más importante, 

mediante el suministro de aminoácidos que son sustratos de una serie de reacciones de 

catabolismo que generan muchos compuestos aromáticos importantes (Guinee, 2004).  

 

Existe un gran interés en la caracterización del patrón de la proteólisis en el queso, por varias 

razones tales como un índice de madurez, índice de calidad y para cuantificar y caracterizar 

la contribución de cada agente de la proteólisis en el queso (Fox et al., 2003).  

 

Algunos defectos en la textura del queso están asociados al tiempo en el cual se lleva a cabo 

la proteólisis, además también están asociados con el bajo nivel de la sal, formando así un 

cuerpo suave, débil y pastoso, en este caso se sugiere que hubo una excesiva proteólisis; por 

lo contrario, un alto nivel de la sal en el queso forma un cuerpo demasiado duro, 

probablemente como consecuencia de menor proteólisis y un menor grado de la hidratación 

de la caseína (Guinee, 2004). 
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c. LIPÓLISIS 

 

Los lípidos en los alimentos pueden tener una degradación hidrolítica u oxidativa. Sin 

embargo, en el queso, los cambios oxidativos son muy limitados debido al bajo potencial de 

óxido reducción (Mc Sweeney, 2004). 

 

Los triglicéridos de la leche de los rumiantes, son ricos en ácidos grasos de cadena corta, 

cuando éstos se liberan, tienen bajos niveles de sabor, lo que contribuye significativamente 

al sabor de muchas variedades de queso (Mc Sweeney, 2004). En general, tanto la proteólisis 

como la lipólisis se espera que sea más rápida a temperaturas más altas (Melilli et al., 2004). 

 

La lipólisis también juega un papel importante en el sabor del queso. La mayoría de los 

ácidos grasos libres generados a partir de la lipólisis son precursores de compuestos volátiles, 

como metilcetonas, alcanonas, lactonas, etc. (Guizani, 2009). Por otra parte, al igual que la 

proteólisis, la lipólisis excesiva causa rancidez o sabor desequilibrado en el queso tipo 

Cheddar, holandés y suizo, pero las bajas concentraciones de ácidos grasos de cadena corta 

son probablemente esenciales para el sabor del queso (Fox et al., 2003). 
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III. METODOLOGÍA 

 

3.1. LUGAR DE EJECUCIÓN 

 

El presente Trabajo de Suficiencia Profesional se desarrolló en las instalaciones de la 

empresa PURAGRO S.A.C. ubicada en Distrito de Ataura, provincia de Jauja en el 

departamento de Junín en Perú. 

 

3.2. MATERIA PRIMA E INSUMOS 

3.2.1. QUESO TIPO PARIA 

 

- Moldes de queso tipo Paria sin maduración de la planta Puragro S.A.C. 

 

3.2.2. QUESO DE COAGULACIÓN MIXTA 

 

- Leche fresca de la planta Puragro S.A.C. 

- Cultivos lácticos O y LD 

- Cuajo 

- Sal común 

 

3.3. MATERIALES Y EQUIPOS 

3.3.1. MATERIALES 

 

a. QUESO TIPO PARIA 

 

- Bolsas termo contraíbles 

- Cuchillo 
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- Tijeras 

- Rallador 

- Foil de Aluminio  

- Olla para termo contracción 

- Cocina a gas 

- Platos descartables 

- Vasos descartables 

- Mondadientes 

 

b. QUESO DE COAGULACIÓN MIXTA 

 

- Jarra de plástico 

- Telas filtro 

- Cuchara 

- Frascos de vidrio con tapa 

- Platos descartables 

- Cucharitas descartables 

- Vasos descartables 

 

3.3.2. EQUIPOS 

 

a. QUESO TIPO PARIA 

 

- Balanza con infrarrojo 

- Máquina empacadora al vacío 

- Cámara de maduración 

 

b. QUESO DE COAGULACIÓN MIXTA 

 

- Balanza con infrarrojo 

- Marmita quesera 
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- Cronómetro 

- Termómetro  

- Batidora 

 

3.4. MÉTODOS DE ANÁLISIS 

3.4.1. ANÁLISIS QUESO TIPO PARIA 

 

a. DETERMINACIÓN DE HUMEDAD 

 

Se colocaron 5 g de la muestra a analizar en la balanza de infrarrojo. Los moldes de queso 

fueron elegidos al azar, y cortados transversalmente (incluyendo la corteza) para luego ser 

rallados y uniformizados. Se realizó la medición de la humedad del queso por triplicado, una 

vez al día, por 8 días hasta llegar a un valor máximo de 48 por ciento según lo indicado en 

la Norma Técnica Peruana NTP 202.194 (INDECOPI, 2010b). 

 

Una vez identificado el número de días en que el queso alcanzó la humedad máxima indicada 

por la Norma Técnica Peruana, se procedió a envasar las muestras para completar su 

maduración hasta el día 21; durante todo este proceso, una parte de estas muestras se 

mantuvo a temperatura ambiental y la otra parte se llevó a temperatura de refrigeración 

(5°C). Terminado el tiempo de maduración, se realizó la medición de la humedad para 

confirmar que el producto mantuviera la humedad exigida por la norma. 

 

b. ANÁLISIS SENSORIAL 

 

Para el análisis sensorial se realizó una prueba de aceptabilidad la cual contó con la 

participación de 55 panelistas. Se empleó una escala hedónica de 9 puntos, donde “1” es 

igual a me disgusta extremadamente y “9” es igual a me gusta extremadamente. 

Adicionalmente se les preguntó a los panelistas si consumen habitualmente productos lácteos 

para que respondan con Si o No (Mc Sweeney et al., 2017). La ficha de evaluación sensorial 

se muestra en el Anexo 1. 
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Para la evaluación sensorial, a cada uno de los tratamientos, se asignaron códigos numéricos 

de tres dígitos elegidos aleatoriamente. 

 

3.4.2. ANÁLISIS QUESO COAGULACIÓN MIXTA 

 

a. DETERMINACIÓN DE HUMEDAD 

 

Se colocaron 5 g de producto final a analizar en la balanza de infrarrojo. Las muestras de 

queso fueron elegidas al azar y cada prueba se hizo por triplicado. 

 

b. ANÁLISIS SENSORIAL 

 

Para el análisis sensorial se realizó una prueba de aceptabilidad la cual contó con la 

participación de 55 panelistas. Se empleó una escala hedónica de 9 puntos, donde “1” es 

igual a me disgusta extremadamente y “9” es igual a me gusta extremadamente. 

Adicionalmente se les preguntó a los panelistas si consumen habitualmente productos lácteos 

para que respondan con Si o No (Mc Sweeney et al., 2017). La ficha de evaluación sensorial 

se muestra en el Anexo 2. 

 

Para la evaluación sensorial, a cada uno de los tratamientos, se asignaron códigos numéricos 

de tres dígitos elegidos aleatoriamente. 

 

3.5. METODOLOGÍA EXPERIMENTAL 

3.5.1. ELABORACIÓN DEL QUESO TIPO PARIA 

 

Para la elaboración del queso tipo Paria, se realizaron las operaciones unitarias mostradas 

en la Figura 1. 
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Figura 1: Flujo de operaciones para la obtención de queso tipo paria 

 

a. RECEPCIÓN DE LA LECHE 

 

Se realizó el control de calidad de la leche y se normalizó a 3.6% de grasa y se mantuvo a 

4ºC hasta su uso. En cada proceso se utilizaron 550 litros de leche normalizada.
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b. FILTRADO DE LA LECHE 

 

Se realizó el filtrado de la leche para la retención de las partículas macroscópicas (impurezas) 

presentes en la leche. 

 

c. PASTEURIZACIÓN DE LA LECHE 

 

Se realizó el calentamiento en batch a 63°C por 30 minutos. El calentamiento se realizó a 

través de vapor circulante por la chaqueta de la tina. 

 

d. ACONDICIONAMIENTO 

 

La leche fue enfriada a 36°C y luego se procedió a incorporar un cultivo mezcla en termófilo 

y mesófilo para dar las características de sabor del producto final. El tiempo de pre-

maduración de la leche fue de 20 minutos para luego proceder a adicionar el cuajo según las 

indicaciones del fabricante; se agitó por 2 minutos. 

 

e. COAGULACIÓN 

 

La coagulación se realizó a 36°C por 30 minutos. 

 

f. CORTE 

 

Se fraccionó la cuajada mediante el uso de liras vertical y horizontal hasta obtener cubos 

de 1cm de lado aproximado. 
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g. BATIDO 

 

La cuajada fragmentada se sometió a una agitación suave al comienzo intercalada por breves 

reposos para luego ir aumentando paulatinamente la fuerza de agitación, con la finalidad de 

favorecer a la sinéresis. El batido duró 25minutos. 

 

h. DESUERADO 

 

Se retiró 30% del volumen inicial del suero teniendo el cuidado respectivo para no eliminar 

trozos de cuajada. 

 

i. BATIDO Y CALENTAMIENTO 

 

Se incrementó la temperatura de la cuajada mediante la aplicación de 110 litros agua 

pasteurizada y enfriada a 65°C, con la finalidad de favorecer la sinéresis y de que la cuajada 

adquiera una textura adecuada para el moldeo. Esta etapa duró 12 minutos hasta lograr una 

temperatura de 38°C. Esta operación se realizó con agitación constante. 

 

j. PRE PRENSADO 

 

Se trasladó todo el contenido de la marmita a la tina de pre prensado, en ella se realizó el pre 

prensado por medio de un pistón neumático (30 psi). Esta operación se realizó bajo suero 

para evitar un enfriamiento significativo de la cuajada. 

 

k. PRENSADO 

 

Se cortó la cuajada del tamaño del molde y se depositó en los moldes con lienzos de tela. 

Estos moldes se trasladaron a la prensa neumática sometiéndolos a presión de 30, 35 y 40 

psi en cada volteo respectivamente. Cada volteo duró 30 minutos de aplicación de presión. 
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l. SALADO 

 

Se trasladaron los moldes de queso a la poza de salmuera con una concentración de 20% de 

sal durante 18 horas. 

 

m. PRIMERA MADURACIÓN 

 

Se trasladaron los moldes de queso a los andamios en la sala de maduración a temperatura 

ambiente durante 24 horas. Luego de ello se procedió a tomar muestras diariamente de la 

humedad de los quesos para identificar el tiempo necesario para llegar a la humedad 

requerida por la Norma Técnica Peruana de máximo 48%. 

 

n. ENVASADO 

 

Identificado el tiempo requerido para el envasado, se procedió a envasar al vacío los quesos 

en bolsas termo contraíbles. Estos moldes se termo contrajeron con agua a 95°C. 

 

o. SEGUNDA MADURACIÓN 

 

Los moldes se distribuyeron en dos ambientes, una parte en la cámara de maduración a 

temperatura ambiente y otra parte en refrigeración (5°C) para luego realizar la evaluación al 

día 21. 

 

3.5.2. ELABORACIÓN DEL QUESO DE COAGULACIÓN MIXTA 

 

Para la obtención del queso de coagulación mixta, se siguieron las operaciones unitarias 

mostradas en la Figura 2. 
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Figura 2: Flujo de operaciones para la obtención de queso de coagulación mixta 

 

a. RECEPCIÓN DE LA LECHE 

 

Se realizó el control de calidad de la leche y se normalizó a 3% de grasa y se mantuvo a 4ºC 

hasta su uso. En cada proceso se utilizaron 150 litros de leche normalizada. 

 

b. FILTRADO DE LA LECHE 

 

Se realizó el filtrado de la leche para la retención de las partículas macroscópicas (impurezas) 

presentes en la leche. 
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c. PASTEURIZACIÓN DE LA LECHE 

 

Se probaron 3 tratamientos térmicos a temperaturas de 70, 75 y 80°C. En todos los casos el 

tiempo fue durante 15 segundos. El mejor tratamiento térmico se evaluó en función a la 

humedad del producto final. 

 

d. ACONDICIONAMIENTO 

 

Una vez elegido el mejor tratamiento térmico, la leche fue enfriada a 25°C y luego se 

procedió a probar 2 tipos de cultivo (O y LD) con la finalidad de mejorar el sabor del 

producto final. El tiempo de pre-maduración de la leche fue de 20 minutos para luego 

proceder a adicionar el cuajo según las indicaciones del fabricante. Se agitó por 2 minutos. 

 

e. COAGULACIÓN 

 

La coagulación se realizó a 25ºC por 18 horas. 

 

f. DESUERADO 

 

Con la ayuda de un cucharón la cuajada fue trasladada a filtros de tela que posteriormente se 

llevaron a una cámara de refrigeración a 5°C para permitir la eliminación de parte del suero. 

El tiempo de desuerado fue de 24 horas en función al resultado de realizar pruebas 

preliminares. 

 

g. SALADO 

Finalizado el desuerado, se procedió a realizar el salado de la masa de queso. Se empleó sal 

en una proporción de 1 kg por 100 kg de masa. Se uniformizó en una batidora. 
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h. ENVASADO 

 

Para el envasado se emplearon frascos de vidrio. 

 

b. ALMACENAMIENTO 

 

El almacenamiento se realizó a 4ºC. 

 

3.6. DISEÑO EXPERIMENTAL 

 

El diseño experimental que se siguió para el análisis del queso tipo paria se presenta en la 

Figura 3, y el diseño para el queso de coagulación mixta se presenta en la Figura 4. 
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Figura 4: Diseño experimental queso de coagulación mixta 

 

3.7. ANÁLISIS ESTADÍSTICO 

 

a. QUESO TIPO PARIA 

 

Se aplicó un Diseño Completamente al Azar (DCA) a cada repetición de cada tratamiento, 

teniendo como factor días de maduración y como variable respuesta el porcentaje de 

humedad, esto en el caso de la primera etapa de esta operación unitaria. En función al 

resultado obtenido del Análisis de Varianza (ANOVA), las comparaciones entre los 

tratamientos se hicieron mediante la prueba de Tukey con un nivel de confianza del 95%. 

En el caso de la segunda etapa de maduración, se realizó una prueba de T de Student. Para 

los resultados del análisis sensorial se realizó la prueba de comparación de Friedman. 

 

b. QUESO DE COAGULACIÓN MIXTA 

 

Se aplicó un Diseño Completamente al Azar (DCA) con arreglo factorial a cada repetición 

de todos los tratamientos, teniendo como factores a la temperatura de pasteurización y al tipo 

de cultivo; y como variable respuesta a la humedad. En función a los resultados obtenido del 
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Análisis de Varianza (ANOVA), las comparaciones entre los tratamientos se hicieron 

mediante la prueba de Tukey con un nivel de confianza del 95%. Para los resultados del 

análisis sensorial se realizó la prueba de comparación de Friedman. 
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IV. RESULTADOS Y DISCUSIÓN 

 

4.1. QUESO TIPO PARIA 

 

En la Tabla 1 se presentan los resultados del porcentaje de humedad promedio, medida 

durante un almacenamiento de ocho días. 

 

Tabla 1: Humedad promedio del queso tipo paria durante la primera etapa de 

maduración a temperatura ambiental 

Parámetros 
Días 

Día 1 Día 2 Día 3 Día 4 Día 5 Día 6 Día 7 Día 8 

Humedad 

Promedio (%) 
52.6 51.68 50.66 49.59 48.61 47.57 46.34 45.3 

Desv. Estándar 0.056 0.025 0.060 0.076 0.042 0.040 0.093 0.055 

 

La mejora de las características del queso tipo Paria, estaban ligados a mejorar tanto la 

aceptabilidad del producto como su rentabilidad puesto que se observó en este tipo de 

productos una corteza excesiva y textura dura; en este aspecto; Furtado (2019) menciona que 

la influencia más representativa en el rendimiento quesero es el contenido de humedad en 

los quesos, así, mientras el queso presenta mayor contenido de agua, mejor será el 

rendimiento de esa producción. Sin embargo, el mismo Furtado (2019) también indica que 

existen cambios que pueden ocurrir en el queso debido a un incremento desmedido del 

contenido de humedad en los quesos, como pérdida de consistencia y aceleración del proceso 

de maduración. En vista de lo mencionado, es que se procedió a realizar mediciones de 

humedad del queso tipo paria por triplicado, una vez al día durante el almacenamiento, y así 

evaluar el contenido de humedad que presentaban las muestras bajo las condiciones de 

almacenamiento establecidas en la planta (temperatura ambiente). Así, se obtuvieron los 
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resultados de la t-Student. Según la Norma Técnica Peruana NTP 202.194 (INDECOPI, 

2010b) el contenido máximo de humedad permitido para un queso Paria es de 48%. 

 

Como se puede observar, este contenido se obtuvo en el día 6 de la primera etapa de 

maduración. Bajo un nivel de significancia del 5%, se demostró (ver Anexo 3) que existe 

una diferencia significativa entre la media de humedad entre un día y otro de maduración. 

Frente a esto se vio necesario realizar una prueba de Tukey (al 95% de nivel de confianza) 

teniendo como resultado que todos los tratamientos eran diferentes. He ahí la relevancia 

entre el tiempo de maduración y su relación con el contenido de humedad de los quesos. 

 

De los resultados obtenidos, se evidenció que después del día 6 de la primera maduración, y 

ya habiendo alcanzado el límite máximo de 48% indicado en la Norma Técnica Peruana 

NTP 202.194 (INDECOPI, 2010b); el contenido de humedad seguía disminuyendo en 

perjuicio del rendimiento y rentabilidad. Asimismo, se evidenció la formación de una corteza 

significativa que no era característica de los quesos similares en el mercado. Para que esto 

no ocurra, se procedió a realizar un envasado al vacío de los quesos en el día 6 de la primera 

maduración. Esto en función a lo detallado por Goyal & Goyal, (2012), quienes indican que 

el envasado y por ende el material de empacado son vitales para brindar protección general, 

prevenir la pérdida de humedad, mejorar la apariencia, proteger contra microorganismos y 

prevenir la transmisión de oxígeno.  

 

Asimismo, Papademas & Bintsis (2018) indican que la protección contra la deshidratación 

se puede lograr mediante el uso de películas de embalaje con baja transmisión de vapor de 

agua como las de semi-barrera (polipropileno, polietileno de baja densidad) o películas de 

barrera (aluminio, cloruro de polivinilideno, cloruro de polivinilo, polipropileno orientado, 

polietileno de alta densidad. Así se logró frenar la deshidratación del queso y la formación 

de una corteza que no es consumible por consumidor. Al respecto, Law & Tamime (2010) 

también corroboran envasando quesos para que continúen su maduración en el envase reduce 

la pérdida de humedad y la fracción no comestible del queso de manera significativa. 

 

El empaque utilizado fue una bolsa termo contraíble para envasado al vacío del material 

Maraflex, este, como se ve en el Anexo 4, es un coextruido de polietileno de baja densidad, 
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etil-vinil acetato (EVA) y cloruro de polivinilideno (PVDC). Law & Tamime (2010) indican 

que para evitar el ablandamiento de la superficie o grandes pérdidas de masa, la 

permeabilidad al vapor de agua y al gas del material de envasado utilizado para la 

maduración debe seleccionarse teniendo en cuenta las características específicas y 

propiedades de una variedad de queso en particular. Además, Sturm (1998) citado por Law 

& Tamime (2010) indica que las monocapas no suelen proporcionar todas las propiedades o 

requisitos para proteger las variedades de queso contra el gas y permeabilidades al vapor de 

agua, por lo que es común utilizar materiales multicapa coextruidos, que comprenden capas 

de barrera de PA o PVDC (por ejemplo, PA / PE, PE / PA / PE, PE / PVDC / PE). Asimismo, 

Kammerlehner (2003), indica que, debido al metabolismo de la microflora durante la 

maduración, hay algo de producción de dióxido de carbono cuya cantidad depende 

obviamente de las características del queso y es por ello que una transferencia de dióxido de 

carbono a través del empaque es necesario para evitar abultamiento / soplado del paquete. 

 

Las bolsas se sometieron a termocontracción en agua a 90°C para que, como menciona Sturm 

(1998), se asegure un estrecho contacto entre las superficies y bordes del producto y material 

de embalaje. 

 

La pertinencia del envasado de quesos en el material antes mencionado al día siete de 

almacenamiento, se detalla en la Tabla 2, esta muestra los resultados (por triplicado) de la 

humedad de quesos envasados y conservados en dos temperaturas de almacenamiento 

distintas hasta el día 21 de maduración. 

 

Tabla 2: Humedad promedio del queso tipo paria a los 21 días de maduración a 

dos temperaturas 

Parámetro Temperatura Ambiente 
Temperatura Refrigeración 

(5°C) 

Humedad promedio (%) 47.08 47.12 

Desviación Estándar 0.047 0.025 

 

Como se observa, si bien existió una disminución del contenido de humedad de 47.57% a 

47.12% durante el día 7 al 21 de almacenamiento, esta es mínima en función a la bibliografía 
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ya mencionada. Del resultado de la prueba T de Student (Anexo 5), los resultados obtenidos 

bajo un nivel de significancia del 95%, afirman que no hay diferencias significativas entre 

las medias de la humedad bajo las dos temperaturas de almacenamiento de los quesos 

envasados. Es decir, que el contenido de humedad ya no depende de las condiciones 

ambientales, sino de la idoneidad de los materiales de empaque en función a sus 

características de barrera de. Así, se logró mantener el mismo contenido de humedad 

requerido para mejorar el rendimiento. Sin embargo, en vista que se utilizaron dos 

temperaturas de almacenamiento, era necesario validar cuál de los dos tratamientos nos 

proporcionaba un resultado sensorial con mejor aceptación; es así, que las muestras 

almacenadas a dos temperaturas distintas se sometieron a una prueba de aceptabilidad por 

parte de los consumidores. Al respecto, McSweeney et al. (2017) indican que las pruebas de 

aceptabilidad del consumidor hacen uso de escalas de calificación que miden el desagrado o 

agrado relativos en base a una escala hedónica de nueve puntos. Los resultados se resumen 

la Tabla 3. 

 

Tabla 3: Resultado de la prueba de aceptabilidad para el queso tipo paria 

Parámetro Temperatura Ambiente 
Temperatura 

Refrigeración (5°C) 

Puntaje 287 374 

 

De los resultados (Anexo 6), se obtuvo que bajo un nivel de significancia del 95% existe 

diferencias significativas entre las medias de los dos tratamientos evaluados, y debido a que 

el tratamiento almacenado a temperatura de refrigeración obtuvo mayor puntaje a 

comparación del madurado a temperatura ambiental, la temperatura de refrigeración se 

consideró para la maduración estándar del queso tipo paria de la empresa Puragro S.A.C. 

 

Se observa que los quesos madurados bajo refrigeración tuvieron mayor aceptabilidad que 

los conservados bajo condiciones ambientales. Se evidenció una textura excesivamente 

blanda y sabor intenso en los quesos almacenados a temperatura ambiente, mientras que los 

de temperatura de refrigeración tuvieron la acidez característica, textura compacta y firme, 

y sabor suave esperados en este tipo de queso. Esto es corroborado por Law & Tamime 

(2010), ellos indican que los cambios que ocurren durante la maduración están influenciados 
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significativamente por las condiciones de almacenamiento como tiempo, temperatura y 

envasado.  

 

A su vez, Fox et al. (2003) indican que la velocidad de maduración y la calidad del queso 

están fuertemente influenciadas por la temperatura de maduración. De manera específica; 

Mc Sweeney et al. (2017) indican que, en quesos duros, la temperatura de maduración 

elevada, da el rápido desarrollo de sabor, aunque pueden ocurrir problemas con la textura. 

Así, se corrobora lo concluido por Law & Tamime (2010), quienes indican que mientras que 

el desarrollo temprano de las propiedades físicas y sensoriales deseadas a una temperatura 

de almacenamiento más alta es deseable, la tendencia al desarrollo de sabores desagradables 

y el deterioro de algunas propiedades físicas disminuyen la aceptabilidad del queso. 

 

4.2. QUESO DE COAGULACIÓN MIXTA 

 

El queso de coagulación mixta elaborado en la empresa Puragro S.A.C. tenía una textura 

ligeramente seca lo que impedía que se pueda untar fácilmente en comparación con 

productos que existía en la competencia que eran más blandos. Asimismo, el sabor no era 

característico, sólo se percibía acidez más no un sabor característico de este tipo de 

productos. 

 

Así, para mejorar sus características y bajo el amparo de la Norma Técnica Peruana NTP 

202.193 (INDECOPI, 2010a), donde se menciona que para la clasificación de quesos en 

función a la humedad o consistencia como muy blando, se requiere un contenido de humedad 

mayor al 55%, se decidió medir el contenido de humedad 24 horas después de haberse puesto 

en las telas filtro para propiciar el desuerado obteniéndose una humedad promedio de 

60.14%.  

 

Si bien el contenido de humedad se encontraba por encima del indicado por la Norma, no 

era suficiente para darle las características de untabilidad deseadas. Entonces, para aumentar 

contenido de humedad final a las 24 horas, se optó por incrementar el tratamiento térmico. 
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En la empresa Puragro S.A.C., se pasteurizaba en batch a 70°C por 15 segundos. Así se 

evalúo la influencia de dos tratamientos adicionales, 75 y 80°C por el mismo tiempo. 

Finalizada la pasteurización, la temperatura fue llevada a 25°C para la adición del cultivo 

láctico. En la empresa se usaba un cultivo homofermentativo “O”, por lo que se procedió a 

comparar con un cultivo heterofermentativo tipo “LD”. Los resultados se muestran en la 

Tabla 4. 

 

Tabla 4: Humedad promedio del queso de coagulación mixta 

Temperatura de 

Pasteurización 

(°C) 

Humedad Promedio 

Cultivo Tipo "O" Cultivo Tipo LD 

Promedio Desv. Estándar Promedio Desv. Estándar 

70 60.14 0.053 60.19 0.066 

75 62.32 0.104 62.28 0.124 

80 65.12 0.025 65.12 0.075 

 

Los resultados obtenidos (Anexo 7), indican que bajo un nivel de confianza del 95%, los tres 

tratamientos térmicos evaluados, muestran diferencias estadísticas significativas en el 

contenido de humedad final del queso de coagulación mixta. Como el desuerado es 

importante para retirar la humedad del queso de coagulación mixta, este valor fue medido a 

las 24 horas posteriores al filtrado del queso. Esto es validado por Walstra et al. (2001) 

quienes indican que el desuerado es uno de los factores que afecta el contenido de humedad 

en el queso. 

 

Fox et al. (2017) indican que el tratamiento a alta temperatura de la leche antes de la 

fermentación disminuye la sinéresis dando una estructura de gel más fina con una reducción 

de la permeabilidad al suero, afectada por la desnaturalización de las proteínas del suero y 

su complejación con κ-caseína en la superficie de las micelas de caseína. Así se propicia el 

incremento de la humedad ligado a la desnaturalización de proteínas séricas, esto 

corroborado por Deeth & Lewis (2017), quienes indican que las proteínas de suero 

comienzan a desnaturalizarse irreversiblemente y se coagulan a temperaturas superiores a 

70°C. Asimismo indican que la interacción más significativa es entre las proteínas del suero 

y las caseínas, principalmente entre la β-lactoglobulina (β ‐ Lg) y κ ‐ caseína. Estos también 
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indican que la desnaturalización aumenta con la severidad del procesamiento en términos de 

temperatura y tiempo. También indican que el análisis microscópico de la leche tratada con 

alta temperatura muestra que, en estos sueros desnaturalizados, las proteínas forman 

apéndices filamentosos que sobresalen de la superficie de la micela lo que reduce el grado 

de agregación de la caseína en la acidificación posterior. 

 

En contraparte, la caseína de la leche sin calentar o la leche simplemente pasteurizada sufre 

un mayor grado de agregación durante la acidificación y forma una más gruesa y menos 

continua red de gel que tiene una menor capacidad de retención de agua y es más propenso 

a la sinéresis durante la posterior separación. 

 

Todos estos antecedentes corroboran que, al incrementar el tratamiento térmico de 70°C a 

80°C, se incrementó en 5% el contenido de humedad, el cual no fue expulsado durante el 

desuerado, permaneciendo en la estructura dándole la característica de muy blando buscando 

por los clientes. Este incremento no sólo significó mejoramiento de la textura sino del 

rendimiento del queso de coagulación mixta. 

 

Las muestras tratadas a una temperatura de 80°C fueron las elegidas para ser sometidas a 

una prueba de aceptabilidad con consumidores habituales. Estos evaluaron la trascendencia 

en la aceptabilidad general del queso de coagulación mixta en función del cultivo utilizado, 

tanto tipo “O” o “LD”. Los resultados de la prueba se muestran en el Anexo 8, donde se 

evidencia bajo un nivel de confianza del 95% que existe diferencias estadísticas entre las dos 

muestras evaluadas. En la Tabla 5 se presentan los puntajes obtenidos. 

 

Tabla 5: Resultado para la prueba de aceptabilidad del queso de coagulación 

mixta 

Parámetro Cultivo Tipo "O" Cultivo Tipo “LD” 

Puntaje 280 412 

 

Así se validó que la aceptabilidad del queso de coagulación mixta con cultivo “LD” tiene 

mejor aceptabilidad que el cultivo “O”, esto es respaldado por Law & Tamime (2010) 

quienes indican que los cultivos “O” mesofílicos tradicionales son utilizado en procesos de
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queso donde el enfoque principal es una acidificación rápida y constante de la leche, mientras 

que los cultivos “LD” juegan un papel importante en la formación de sabor. 

 

Por su parte, Furtado (2019) indica que los cultivos mesófilos conocidos como “O” están 

representados básicamente por Lactococcus lactis subsp. Lactis y Lactococcus lactis subsp. 

Cremoris cuya principal función es la producción de ácido. Mientras que los “LD” son 

cultivos aromáticos cuya principal composición es a base del Lactococcus lactis subsp. lactis 

biovar. Diacetilactis y Leuconostoc mesenteroides subsp. Cremoris que adicional a la 

producción de ácido producen gas como el diacetilo. 

 

Esta característica probablemente haya sido la base para tener una aceptabilidad mayor en 

el queso de coagulación mixta con cultivo “LD” en comparación con el “O”. 

 

4.3. APLICACIÓN DE LAS COMPETENCIAS PROFESIONALES 

 

El presente trabajo es el resultado de la experiencia laboral desarrollada por el Bachiller en 

Ciencias – Industrias Alimentarias Luis Elías Murillo Salinas, durante la Jefatura de Planta 

asignada en la empresa Puragro S.A.C., empresa perteneciente al rubro de derivados lácteos. 

En dicha función encomendada se tuvo control de toda la unidad productiva, recibiendo 

reporte de las áreas de Producción, Aseguramiento de la Calidad, Mantenimiento y 

Logística. La carrera de Industrias Alimentarias permitió el correcto desenvolvimiento 

dentro de la empresa, tanto en conocimientos como en competencias adquiridas. 

 

La función principal desempeñada fue la supervisión del proceso de producción de quesos 

frescos y madurados, controlando los parámetros del proceso, la materia prima y 

principalmente el producto final. A partir de este último, demostrando capacidad para 

identificar y resolver problemas, es que se decidió efectuar modificaciones en el proceso 

buscando la mejora del producto final; estas funciones se desempeñaron apropiadamente ya 

que se pusieron en práctica los conocimientos adquiridos durante los años de estudio, tal 

como se muestra en la Tabla 6. 
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Tabla 6: Cursos y conocimientos adquiridos y aplicados en el desempeño laboral 

Cursos Conocimientos adquiridos puestos en práctica 

Tecnología de Leche Operaciones unitarias en plantas lecheras 

Industrias Lácteas Elaboración de quesos frescos y madurados 

Envases y Embalajes en la 

Industria Alimentaria 
Envasado de alimentos 

Tecnología de Alimentos I Conservación de Alimentos 

Análisis de Alimentos Metodologías de análisis de alimentos 

Evaluación Sensorial de 

Alimentos 
Pruebas de Evaluación Sensorial 

 

Asimismo, en el presente Trabajo de Suficiencia Profesional se puso en práctica los 

conocimientos que se requieren para la elaboración de quesos semimadurados y de 

coagulación mixta, aplicando conocimientos específicos de control de los procesos, 

considerando los parámetros que se emplean en la elaboración de quesos frescos y 

madurados como por ejemplo la temperatura y tiempo de pasteurización, la humedad relativa 

y temperatura para la maduración de los quesos, las diferencias entre el proceso y los 

insumos que se emplean para la elaboración de quesos frescos y madurados. También se 

realizó un análisis del producto final evaluando sensorialmente la textura, sabor y olor; 

asimismo, operaciones unitarias que se aplican en la industria láctea, teoría de coagulación 

de la leche, uso de fermentos lácteos en la elaboración de quesos, análisis fisicoquímico y 

sensorial, que guardan relación con las asignaturas mostradas en la Tabla 7. 

 

Tabla 7: Cursos y conocimientos adquiridos y aplicados en la elaboración de 

queso tipo paria y de coagulación mixta 

Cursos Conocimientos adquiridos puestos en práctica 

Tecnología de Leche 
Recepción, Filtrado, Acondicionamiento, 

Pasteurización. 
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«continuación» 

Industrias Lácteas 

Teoría de la coagulación 

Uso de fermentos lácticos 

Maduración de quesos 

Envases y Embalajes en la 

Industria Alimentaria 
Envasado de productos lácteos 

Tecnología de Alimentos I 
Factores internos y externos que generan 

modificación de los alimentos 

Análisis de Alimentos Determinación de pH y Humedad 

Evaluación Sensorial de Alimentos Pruebas de Aceptabilidad 

 

Finalmente, el desarrollo de capacidades y competencias adquiridas durante la carrera, tales 

como trabajo en equipo, búsqueda y redacción apropiada de información técnico-científica, 

comunicación, empatía y responsabilidad en el trabajo, entre otros, permitió un correcto 

desenvolvimiento durante las labores y actividades encomendadas en la empresa Puragro 

S.A.C. 
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V. CONCLUSIONES 

 

1. El tiempo de la primera etapa de maduración del queso tipo Paria, a temperatura 

ambiente, para llegar a un máximo de humedad en el queso de 48%, fue de 6 días. La 

humedad alcanzada por el queso en este día fue de 47.57% ± 0.040. 

 

2. Luego del envasado del queso tipo Paria con el material Maraflex, la pérdida de 

humedad del queso fue mínima, pasando de un promedio de 47.57% ± 0.040 a un 

promedio de 47.12% ± 0.025 al día 21 de almacenamiento, cuando el queso fue 

madurado a temperatura de refrigeración (5°C). 

 

3. La temperatura de la segunda etapa de maduración del queso tipo Paria fue la de 

refrigeración (5°C), debido a que se alcanzó una mayor aceptabilidad sensorial (374). 

 

4. La pasteurización de la leche a 80°C por 15 segundos y el uso de un cultivo tipo “LD” 

logró una mayor retención de humedad (65.12 ± 0.075) y mayor aceptabilidad sensorial 

(412) en el queso de coagulación mixta. 
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VI. RECOMENDACIONES 

 

- Realizar una investigación donde se considere la estandarización de la composición de 

la leche y ver su influencia en las características del producto final. 

- Evaluar otras temperaturas de maduración del queso tipo Paria 
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VIII. ANEXOS 

 

ANEXO 1: FICHA DE EVALUACIÓN SENSORIAL DE QUESO TIPO PARIA - 

PRUEBA DE ACEPTABILIDAD 

 

FECHA: …../…../………. 

HORA: …………………. 

 

2. INDICACIONES 

Usted evaluará dos (2) muestras de queso, pruébelas a cada una de ellas e indique su nivel 

de agrado o desagrado mercando con una X en la escala que mejor describa su reacción para 

cada una de las muestras 

 

Puntaje Calificación Muestras 

837 196 

1 Me disgusta extremadamente   

2 Me disgusta mucho   

3 Me disgusta   

4 Me disgusta ligeramente   

5 Ni me gusta ni me disgusta   

6 Me gusta ligeramente   

7 Me gusta   

8 Me gusta mucho   

9 Me gusta extremadamente   

 

2. ¿CONSUME PRODUCTOS LÁCTEOS? MARQUE CON UNA X. 

 

SI  NO  

 

3. OBSERVACIONES:____________________________________________________

______________________________________________________________________

______________________________________________________________________ 

¡Muchas gracias por su participación! 
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ANEXO 2: FICHA DE EVALUACIÓN SENSORIAL DE QUESO DE 

COAGULACIÓN MIXTA - PRUEBA DE ACEPTABILIDAD 

 

FECHA: …../…../………. 

HORA: …………………. 

 

1. INDICACIONES 

Usted evaluará dos (2) muestras de queso, pruébelas a cada una de ellas e indique su nivel 

de agrado o desagrado mercando con una X en la escala que mejor describa su reacción para 

cada una de las muestras 

 

Puntaje Calificación Muestras 

535 619 

1 Me disgusta extremadamente   

2 Me disgusta mucho   

3 Me disgusta   

4 Me disgusta ligeramente   

5 Ni me gusta ni me disgusta   

6 Me gusta ligeramente   

7 Me gusta   

8 Me gusta mucho   

9 Me gusta extremadamente   

 

4. ¿CONSUME PRODUCTOS LÁCTEOS? MARQUE CON UNA X. 

 

SI  NO  

 

5. OBSERVACIONES:____________________________________________________

______________________________________________________________________

______________________________________________________________________ 

 

¡Muchas gracias por su participación! 
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ANEXO 3: ANÁLISIS ESTADÍSTICO PARA LA HUMEDAD DEL QUESO TIPO 

PARIA EN FUNCIÓN DE LOS DÍAS DE LA PRIMERA MADURACIÓN 

 

a. RESULTADOS 

 

Parámetros Días 

Repeticiones Día 1 Día 2 Día 3 Día 4 Día 5 Día 6 Día 7 Día 8 

R1 52.54 51.66 50.6 49.54 48.56 47.53 46.3 45.25 

R2 52.65 51.71 50.72 49.68 48.64 47.61 46.45 45.36 

R3 52.61 51.68 50.65 49.56 48.62 47.58 46.28 45.30 

Humedad 

Promedio 

(%) 

52.60 51.68 50.66 49.59 48.61 47.57 46.34 45.30 

Desv. 

Estándar 
0.056 0.025 0.060 0.076 0.042 0.040 0.093 0.055 

 

b. DISEÑO COMPLETAMENTE AL AZAR DCA (8 TRATAMIENTOS = 8 

DÍAS) 

 

TABLA ANOVA PARA HUMEDAD POR DÍA 

Fuente Suma de Cuadrados Gl Cuadrado Medio Razón-F Valor-P 

Entre grupos 138.462 7 19.7803 5624.72 0.0000 

Intra grupos 0.0562667 16 0.00351667   

Total (Corr.) 138.518 23    

 

EL STATADVISOR 

 

La tabla ANOVA descompone la varianza de Humedad en dos componentes: un componente 

entre-grupos y un componente dentro-de-grupos. La razón-F, que en este caso es igual a  
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5624.72, es el cociente entre el estimado entre-grupos y el estimado dentro-de-grupos. 

Puesto que el valor-P de la prueba-F es menor que 0.05, existe una diferencia estadística 

significativa entre la media de Humedad entre un nivel de Día y otro, con un nivel del 5% 

de significación. Para determinar cuáles medias son significativamente diferentes de otras, 

seleccione Pruebas de Múltiples Rangos, de la lista de Opciones Tabulares. 

 

c. PRUEBAS DE MÚLTIPLE RANGOS PARA HUMEDAD POR DÍA 

 

Método: 95.0 porcentaje Tukey HSD 

 

Día Casos Media Grupos Homogéneos 

D8 3 45.3033 X 

D7 3 46.3433 X 

D6 3 47.5733 X 

D5 3 48.6067 X 

D4 3 49.5933 X 

D3 3 50.6567 X 

D2 3 51.6833 X 

D1 3 52.6 X 
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ANEXO 4: FICHA TÉCNICA BOLSA MARAFLEX 
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ANEXO 5: ANÁLISIS ESTADÍSTICO PARA LA HUMEDAD DE QUESO TIPO 

PARIA A LOS 21 DÍAS DE MADURACIÓN A 2 TEMPERATURAS DE 

MADURACIÓN 

 

a. RESULTADOS 

 

Código Asignado 

837 196 

Temperatura 

Ambiente 

Temperatura 

Refrigeración 

R1 47.03 47.1 

R2 47.1 47.12 

R3 47.12 47.15 

Humedad promedio 

(%) 
47.08 47.12 

Desv. Estándar 0.047 0.025 

 

b. PRUEBA T DE COMPARACIÓN DE MEDIAS: 2 TRATAMIENTOS 

 

Comparación de Medias para Humedad 

Intervalos de confianza del 95.0% para la media de Temperatura=Ambiente:  

47.0833 +/- 0.117396 [46.9659; 47.2007] 

Intervalos de confianza del 95.0% para la media de Temperatura=Refrigerado:  

47.1233 +/- 0.0625161[47.0608; 47.1858] 

Intervalos de confianza del 95.0% intervalo de confianza para la diferencia de medias   

suponiendo varianzas iguales: -0.04 +/- 0.0858259 [-0.125826; 0.0458259] 

 

Prueba t para comparar medias 

   Hipótesis nula: media1 = media2 

   Hipótesis Alt.: media1 <> media2 

   Suponiendo varianzas iguales: t = -1.29399   valor-P = 0.265325 

   No se rechaza la hipótesis nula para alfa = 0.05. 
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EL STATADVISOR 

 

Esta opción ejecuta una prueba-t para comparar las medias de las dos muestras. También 

construye los intervalos, o cotas, de confianza para cada media y para la diferencia entre las 

medias. De interés particular es el intervalo de confianza para la diferencia entre las medias, 

el cual se extiende desde -0.125826 hasta 0.0458259. Puesto que el intervalo contiene el 

valor de 0, no hay diferencia significativa entre las medias de las dos muestras de datos, con 

un nivel de confianza del 95.0%. 

 

También puede usarse una prueba-t para evaluar hipótesis específicas acerca de la diferencia 

entre las medias de las poblaciones de las cuales provienen las dos muestras. En este caso, 

la prueba se ha construido para determinar si la diferencia entre las dos medias es igual a 0.0 

versus la hipótesis alterna de que la diferencia no es igual a 0.0. Puesto que el valor-P 

calculado no es menor que 0.05, no se puede rechazar la hipótesis nula. 
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ANEXO 6: ANÁLISIS ESTADÍSTICO PARA LA PRUEBA DE ACEPTABILIDAD 

DEL QUESO TIPO PARIA 

 

a. RESULTADOS 

 

Panelista 
837 196 

T° Ambiente T° Refrigeración 

1 6 7 

2 5 7 

3 5 7 

4 5 7 

5 6 8 

6 5 8 

7 6 7 

8 6 8 

9 6 7 

10 5 8 

11 6 7 

12 5 8 

13 5 8 

14 5 8 

15 5 7 

16 6 7 

17 5 7 

18 5 7 

19 5 6 

20 5 6 

21 4 6 

22 5 6 

23 5 5 

24 2 3 

25 6 6 

26 6 6 

27 6 6 

28 6 6 

29 2 7 

30 5 7 

31 5 7 

32 4 7 

33 6 6 

34 5 5 

35 6 7 

36 6 7 

37 7 9 

38 5 6 
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«continuación» 

39 6 7 

40 5 6 

41 6 6 

42 5 6 

43 5 6 

44 5 7 

45 5 7 

46 5 7 

47 5 7 

48 6 7 

49 6 7 

50 5 8 

51 5 7 

52 5 6 

53 6 8 

54 5 7 

55 4 8 

Puntaje 287 374 

 

b. PRUEBA DE FRIEDMAN 

 

Tabla de medias para aceptabilidad con intervalos de confianza del 95.0% 

Nivel Recuento Media 
Error 

Estándar 

Límite 

Inferior 

Límite 

Superior 

MEDIA GENERAL 110 6.00909 0.0718806 5.86498 6.1532 

Tratamiento      

T1 55 5.21818 0.101655 5.01438 5.42199 

T2 55 6.8 0.101655 6.59619 7.00381 

 

EL STATADVISOR 

 

Esta tabla muestra la Aceptabilidad media para cada nivel de los factores. También muestra 

los errores estándar de cada media, que son una medida de su variabilidad de muestreo. Las 

dos columnas de la extrema derecha muestran intervalos de confianza del 95.0% para cada 

una de las medias. 
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Test de Friedman 

Muestras Tamaño de Muestra Rango Promedio 

T1 55 1.07273 

T2 55 1.92727 

 

Test statistic = 47.0   Valor-P =7.09865E-12 

intervalos de confianza del 95.0% 

 

Contraste Diferencia Sig. Límites +/- 

T1 - T2 * -0.854545 0.264282 

* denota una diferencia estadísticamente significativa. 

 

EL STATADVISOR 

 

El Test Friedman prueba la hipótesis nula de que las medianas dentro de cada uno de los 2 

niveles de factor son iguales. Los datos de cada asunto están ordenados de menor a mayor. 

El rango promedio es entonces calculado para cada nivel de factor. Puesto que el valor-P es 

menor que 0.05, existe una diferencia estadísticamente significativa entre las medianas con 

un nivel del 95.0% de confianza. 

 

La segunda parte del resultado muestra comparaciones apareadas entre los rangos promedio 

de los 2 niveles. Usando el procedimiento Bonferroni, 1 de las comparaciones son 

estadísticamente significativas en el 95.0% del nivel de confianza de la familia 
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ANEXO 7: ANÁLISIS ESTADÍSTICO PARA LA EVALUACIÓN DEL EFECTO DE 

3 TRATAMIENTOS TÉRMICOS SOBRE LA HUMEDAD DE QUESO DE 

COAGULACIÓN MIXTA INOCULADOS CON 2 TIPOS DE CULTIVO 

DIFERENTE 

 

a. RESULTADOS 

 

Temperatura de 

Pasteurización 

(°C) 

Humedad Promedio 

Cultivo Tipo "O" Cultivo Tipo LD 

Promedio Desv. Estándar Promedio Desv. Estándar 

70 60.14 0.053 60.19 0.066 

75 62.32 0.104 62.28 0.124 

80 65.12 0.025 65.12 0.075 

 

b. ANÁLISIS DE VARIANZA PARA HUMEDAD - SUMA DE CUADRADOS 

TIPO III 

 

Fuente Suma de Cuadrados Gl Cuadrado Medio Razón-F Valor-P 

Efectos principales      

A:temperatura 74.2382 2 37.1191 5619.38 0.0000 

B:tipo cultivo 0.00005 1 0.00005 0.01 0.9321 

Interacciones      

Ab 0.0061 2 0.00305 0.46 0.6409 

Residuos 0.0792667 12 0.00660556   

Total (corregido) 74.3237 17    

Todas las razones-F se basan en el cuadrado medio del error residual 

 

EL STATADVISOR 

 

La tabla ANOVA descompone la variabilidad de Humedad en contribuciones debidas a 

varios factores. Puesto que se ha escogido la suma de cuadrados Tipo III (por omisión), la 

contribución de cada factor se mide eliminando los efectos de los demás factores. Los 

valores-P prueban la significancia estadística de cada uno de los factores. Esto ya que un 
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valor-P es menor que 0.05, este factor tiene un efecto estadísticamente significativo sobre 

Humedad con un 95.0% de nivel de confianza. Puesto que el único factor es la temperatura, 

se hizo la prueba de Tukey analizando solamente la temperatura: 

 

c. PRUEBAS DE MÚLTIPLE RANGOS PARA HUMEDAD POR 

TEMPERATURA 

 

Método: 95.0 porcentaje Tukey HSD 

Temperatura Casos Media LS Sigma LS Grupos Homogéneos 

70 6 60.165 0.0331802 X 

75 6 62.2967 0.0331802 X 

80 6 65.1233 0.0331802 X 

 

Contraste Sig. Diferencia +/- Límites 

70 - 75 * -2.13167 0.125531 

70 - 80 * -4.95833 0.125531 

75 - 80 * -2.82667 0.125531 

* indica una diferencia significativa. 

 

EL STATADVISOR 

 

Esta tabla aplica un procedimiento de comparación múltiple para determinar cuáles medias 

son significativamente diferentes de otras. La mitad inferior de la salida muestra las 

diferencias estimadas entre cada par de medias. El asterisco que se encuentra al lado de los 

3 pares indica que estos pares muestran diferencias estadísticamente significativas con un 

nivel del 95.0% de confianza. En la parte superior de la página, se han identificado 3 grupos 

homogéneos según la alineación de las X's en columnas. 

 

No existen diferencias estadísticamente significativas entre aquellos niveles que compartan 

una misma columna de X's. El método empleado actualmente para discriminar entre las 

medias es el procedimiento de diferencia honestamente significativa (HSD) de Tukey. Con 

este método hay un riesgo del 5.0% al decir que uno o más pares son significativamente 

diferentes, cuando la diferencia real es igual a 0.
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ANEXO 8: ANÁLISIS ESTADÍSTICO PARA LA PRUEBA DE ACEPTABILIDAD 

DE QUESO DE COAGULACIÓN MIXTA CON DOS TIPOS DE CULTIVO 

 

a. RESULTADOS 

 

Panelista 
Cultivo Tipo "O" Cultivo Tipo "LD" 

Código: 535 Código: 619 

1 5 7 

2 5 8 

3 5 8 

4 5 7 

5 5 7 

6 5 7 

7 4 7 

8 4 8 

9 4 8 

10 4 8 

11 4 8 

12 5 8 

13 4 8 

14 5 7 

15 5 7 

16 5 7 

17 5 7 

18 5 7 

19 6 7 

20 6 7 

21 5 7 

22 6 8 

23 5 8 

24 6 8 

25 6 8 

26 6 8 

27 6 7 

28 5 7 

29 5 7 

30 6 8 

31 5 7 

32 5 8 

33 5 8 

34 5 8 

35 5 8 

36 5 8 

37 6 8 

38 4 8 
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«continuación» 

39 5 7 

40 5 7 

41 5 8 

42 5 7 

43 6 6 

44 5 8 

45 6 8 

46 5 7 

47 5 7 

48 5 7 

49 5 7 

50 5 7 

51 5 8 

52 5 8 

53 5 8 

54 5 8 

55 6 7 

Puntaje 280 412 

 

b. TABLA DE MEDIAS PARA ACEPTABILIDAD CON INTERVALOS DE 

CONFIANZA DEL 95.0% 

 

   Error Límite Límite 

Nivel Recuento Media Estándar Inferior Superior 

MEDIA GENERAL 110 6.29091 0.0574427 6.17574 6.40607 

Tratamiento      

T1 55 5.09091 0.0812362 4.92804 5.25378 

T2 55 7.49091 0.0812362 7.32804 7.65378 

 

EL STATADVISOR 

 

Esta tabla muestra la Aceptabilidad media para cada nivel de los factores. También muestra 

los errores estándar de cada media, que son una medida de su variabilidad de muestreo. Las 

dos columnas de la extrema derecha muestran intervalos de confianza del 95.0% para cada 

una de las medias. 
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c. TEST DE FRIEDMAN 

 

Muestra Tamaño de Muestra Rango Promedio 

T1 55 1.00909 

T2 55 1.99091 

Test statistic = 54.0   Valor-P =2.00506E-13 

Intervalos de confianza del 95.0% 

 

Contraste Diferencia Sig. Límites +/- 

T1 - T2 * -0.981818 0.264282 

* denota una diferencia estadísticamente significativa. 

 

EL STATADVISOR 

 

El Test Friedman prueba la hipótesis nula de que las medianas dentro de cada uno de los 2 

niveles de factor son iguales. Los datos de cada asunto están ordenados de menor a mayor. 

El rango promedio es entonces calculado para cada nivel de factor. Puesto que el valor-P es 

menor que 0.05, existe una diferencia estadísticamente significativa entre las medianas con 

un nivel del 95.0% de confianza. 

 

La segunda parte del resultado muestra comparaciones apareadas entre los rangos promedio 

de los 2 niveles. Usando el procedimiento Bonferroni, 1 de las comparaciones son 

estadísticamente significativas en el 95.0% del nivel de confianza de la familia. 
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