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DESCRIPCION
Procedimiento para la fabricacién de un producto fibroso a base de queso

La invencion se refiere a un procedimiento para la fabricacién de un producto fibroso a base de queso, en especial
con buenas propiedades de fusidn para el consumo en caliente, a modo de ejemplo en una pizza, un plato de pasta,
un gratinado, tostada o hamburguesa, segun el concepto genérico de la reivindicacion 1.

Para la denominada “cocina caliente® es conocido el empleo de quesos pasta filata, en especial mozzarella, ya que
ésta es muy resistente a la temperatura y presenta un buen comportamiento de fusién en comparacion con queso
fundido. De este modo, la mozzarella se distingue por una “formaciéon de hebras“ y por que no se observa una
formacioén de pelicula en el gratinado. Ademas, la mozzarella se distingue por una “separacion de grasa“ deseada
ligera en el calentamiento. En el caso de queso pasta filata se trata de un denominado queso escaldado, para cuya
fabricacion se extrae la cuajada de queso del suero y se escalda con agua caliente, elaborandose la cuajada de queso
caliente bajo agitacién, amasado y estiramiento (extensién) para dar una masa de queso fibrosa. Esta se moldea casi
siempre para dar una bola o una trenza, y después se enfria en un bafio de agua salada fria. El empleo de queso
pasta filata ha dado buen resultado — aunque la mozzarella es tiene un sabor relativamente suave por regla general,
y no se dispone de variantes de sabor diferentes en gran medida, como en el caso de otros quesos naturales
madurados por bacterias.

En lugar de pasta filata es conocido emplear quesos naturales madurados por bacterias en la “cocina caliente®, en
especial gouda, queso edam o maasdam. Estos tienen igualmente un comportamiento de fusion relativamente bueno.

En contrapartida al queso fundido, el queso pasta filata, asi como los quesos madurados por bacterias, se distinguen
por una textura natural en la boca — en especial no se produce una “adherencia“ al paladar o a los dientes, como es
el caso en el queso fundido. No obstante, en quesos pasta filata y quesos de maduracion natural es desfavorable que
el moldeo y envasado se efectia generalmente de manera discontinua, mientras que el queso fundido se elabora
continuamente, por ejemplo en dispositivos conocidos por el documento WO 2005/000012 A2, es decir, se puede
moldear, enfriar y envasar inline.

Existe una demanda de un producto novedoso a base de queso, que se distinga por una alta resistencia a la
temperatura, un comportamiento de fusién éptimo y una textura natural en la boca, en contrapartida al queso fundido,
y combine en este caso propiedades de textura (fibrosidad) de quesos pasta filata con variantes de sabor de quesos
madurados por bacterias. Preferentemente, el producto a base de queso segun la invencion debia ser refrigerable,
moldeable, y preferentemente también envasable como el queso fundido.

Por el documento US 5 902 625 se ha dado a conocer un procedimiento para la fabricacion de un queso fibroso con
propiedades de pasta filata, calentdndose, amasandose y estirandose (extendiéndose) cuajada de queso (el
denominado requeson) para la fabricacion de este queso, hasta que se obtiene una masa de queso fibrosa. Una vez
concluido el proceso de elaboracién mecanico, segun la ensefianza del documento, a la masa de queso se puede
afadir polvo de queso en pequefas cantidades para el ajuste de sabor, mostrando la publicacién que es ventajoso
afadir adicionalmente sales de fusion. Un componente esencial del procedimiento conocido es la refrigeracion en
salmuera, tipica para queso pasta filata. Mediante este procedimiento se obtiene ciertamente un queso pasta filata
con mayor variacion de sabores — aunque la proporcion ponderal de correspondientes saborizantes (polvos de queso)
es reducida debido al procedimiento. Ademas parece necesario el empleo de sales de fusion.

Por el documento EP 2 052 625 A1 es conocido mezclar cuajada de queso y queso semimadurado, y calentar y
extender esta mezcla, efectuandose el calentamiento bajo adicion de vapor. En los procedimientos conocidos es
necesario almacenar la masa de queso a 18°C y 20°C durante uno a seis dias. La masa de queso madura durante
este almacenamiento debido a fermentos afiadidos previamente. Tras la maduracién bacteriana, para la formacién de
la textura de pasta filata deseada es necesario almacenar la masa de queso madurada de nuevo durante una semana,
esta vez entre 5°C y 9°C, lo que hace forzosamente necesaria una elaboracién discontinua. En el procedimiento y en
las composiciones dadas, para generar la textura deseada es forzosamente necesario el almacenamiento a la
tempertura citada anteriormente; esto se considera desfavorable.

Por el documento WO 2001/49123 A1 es conocido un procedimiento para la fabricacion de queso fundido, que requiere
forzosamente la adicion de sales de fusién. En este caso, el punto de partida para el paso de elaboracién mecanico
para la obtencion de una masa de queso fibrosa es la cuajada de queso, que representa el aditivo principal, y a la que
se pueden anadir pequeias cantidades de polvo de queso desecado. Mediante la adicién de sales de fusion resulta
un producto final con propiedades de fusion y textura en la boca susceptibles de mejora.

El documento WO 2006/026811 A2 describe un procedimiento continuo para la fabricacién de quesos pasta filata a
partir de cuajada de queso.

El documento US 4 919 943 A describe un procedimiento para la fabricacién de queso pasta filata, en el que se
produce una mezcla liquida de caseina y proteina de suero.
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El documento WO 1999/21430 A describe un procedimiento para la fabricacion de queso bajo vacio exclusivamente
a base de cuajada de queso.

El documento US 5 750 177 A describe un procedimiento para la fabricacion de un queso fundido homogéneo sin el
empleo de sales de fusidn. Las sales de fusion se sustituyen por una proporcion elevada de proteinas de suero,
ascendiendo la proporciéon ponderal entre proteinas de suero y caseina al menos a 1 : 16, preferentemente 1 : 8, o
mas, segun la invencién descrita en el documento. Del procedimiento de fabricacion descrito resulta una masa de
queso fundido homogénea, lo que se debe especialmente a la proporcion elevada de proteinas de suero. En el
procedimiento conocido es esencial mantener reducida la accién de la temperatura durante el proceso de fabricacion,
de modo que se impida una desnaturalizacién de la proteina de suero. Con el procedimiento conocido no se puede
obtener queso con textura fibrosa.

El documento EP 0 535 728 A2 describe un procedimiento para la fabricacién de queso a base de una proporcion
elevada de queso no madurado, o bien cuajada de queso. El objetivo del procedimiento conocido es fabricar un
producto a base de queso con una estructura de queso natural, es decir, una estructura precisamente no fibrosa. En
la solicitud se da a conocer que, en el ambito del procedimiento, se efectia un calentamiento hasta un maximo de
65°C, preferentemente entre 45°C y 55°C.

El documento US 4 552 774 A describe un procedimiento para la fabricacion de un producto similar a queso con una
estructrua suave, no granulada.

El documento WO 01/49123 A1 describe un procedimiento para la fabricacién de un queso pasta-filata a base de
cuajada de queso.

Por el documento US 5 104 675 A es conocido un procedimiento en el que se amasa mozarella madurada con cheddar
madurado bajo accién de vapor. Durante el enfriamiento no tiene lugar un contacto con agua salada. Se afiade citrato
sédico como sal de fusion.

El documento WO 2012/156771 A1 da a conocer la fabricacién de mozzarella baja en grasa, en el que se amasa
mozzarella (100 % de la masa de partida de queso) con una mezcla espesante que contiene proteinas, leche en polvo,
sales de fusion, bajo accion de vapor. El producto acabado se envasa y se enfria directamente. Resulta un queso
fundido.

El documento US 6 440 481 B1 describe el amasado y el estiramiento de cuajada de queso fresca y cuajada de queso
madurada por bacterias, bajo accién de vapor en digestores de proceso.

El documento US 2009/226580 A1 describe un procedimiento para la produccién de un producto alimenticio a base
de cuajada de queso bajo adicién de una fuente de proteinas a la cuajada de queso.

Partiendo del estado de la técnica conocido, la invencion toma como base la tarea de indicar un procedimiento para
la produccién de un producto fibroso a base de queso de tipo queso pasta filata, en especial para el consumo en
caliente, es decir, para la cocina caliente, que se distinguiera por buenas propiedades de fusién, una textura natural
en la boca y diferentes variantes de sabor realizables facilmente (de suave a picante), pudiéndose efectuar
preferentemente el enfriamiento, el moldeo y el envasado de manera continua sin un almacenamiento intermedio
necesario. En especial debera ser posible un procesamiento rapido de la masa de queso, preferentemente inline, tras
la elaboracion mecanica hasta el envasado final. El producto se distinguira preferentemente por una combinacion de
ventajas de fabricacion de un queso fundido clasico con las buenas propiedades de textura, fusion y textura en la
boca, y las diferentes variedades de sabor de un queso natural.

Esta tarea se soluciona con un nuevo procedimiento con las caracteristicas de la reivindicaciéon 1. En las
reivindicaciones subordinadas se indican perfeccionamientos ventajosos de la invencién. Al ambito de la invencion
corresponden todas las combinaciones de al menos dos caracteristicas dadas a conocer en la descripcién, las
reivindicaciones y/o las figuras. Para evitar repeticiones, las caracteristicas dadas a conocer segun el procedimiento
se consideraran dadas a conocer segun el dispositivo y seran reivindicables. Asimismo, las caracteristicas dadas a
conocer segun el dispositivo se consideraran dadas a conocer segun el procedimiento y seran reivindicables.

La invencion se basa en la idea de afiadir a un material de partida a base de queso, que esta constituido al menos en
50 % en peso, preferentemente en al menos 60 %, de modo aun mas preferente en al menos 70 % en peso, de modo
especialmente preferente en al menos 80 % en peso, de modo aun mas preferente en al menos 90 % en peso, de
modo muy especialmente preferente en 100 % en peso, por un queso madurado por bacterias y/o una cuajada de
queso (queso pasta filata), antes y/o durante un proceso de calentamiento y de elaboracién mecanica, en el que el
material de partida a base de queso se amasa y se estira (extiende), una fuente de proteinas, esto es, proteina de
suero y/o proteina de leche, para ajustar de este modo las propiedades de la masa de queso caliente, en especial en
funcién de la elaboracion ulterior deseada. Mediante la adicién de la fuente de proteinas con una proporcién ponderal
de fuente de proteinas a afiadir en forma de polvo, referida a la masa de queso acabada, entre 0,5 % en pesoy 7 %
en peso, de modo muy especialmente preferente entre 1 % en peso y 5 % en peso, directamente a partir del paso de
elaboracion mecanico mencionado anteriormente, en el que el material de partida a base de queso se amasa y se
estira (proceso de torsion), se consigue obtener una masa de queso con una textura fibrosa y de tipo queso pasta
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filata, sin tener que almacenar durante aproximadamente una semana a baja temperatura ni madurar por bacterias
previamente la masa de queso, lo que presupone la adicién de un fermento, del que se puede prescindir en el
procedimiento segun la invencion y del que también se prescinde preferentemente en el perfeccionamiento de la
invencion, para la obtencion de la estructura fibrosa, como se describe en el documento EP 2 052 625 A1 y es
necesario a tal efecto. Sorprendentemente, mediante la adicién de la fuente de proteinas, en especial al no sobrepasar
una proporcion ponderal de proteina de suero-caseina de 1:20, preferentemente 1:30, en el caso de las demas
caracteristicas de procedimiento segun reivindicacion, la textura fibrosa se obtiene ya antes de un paso de
enfriamiento, de modo que se puede prescindir de un almacenamiento o incluso de una maduraciéon precedente.
Ademas, la fuente de proteinas posibilita el mantenimiento de temperaturas relativamente elevadas, de 60°C o
superiores, en la puesta en practica del paso de elaboracién mecanico. En este caso es esencial que la adicion de la
fuente de proteinas se efectle antes de concluir la elaboracidon mecanica, para poder influir suficientemente sobre las
propiedades mediante un entremezclado correspondiente a altas temperaturas, y obtener de este modo (sin
almacenamiento y/o maduracion por bacterias) una masa de queso fibrosa, homogénea, sin separacion de grasa
(grasa, albumina y agua), que se pueda elaborar a modo de un queso fundido, en especial por medio de un dispositivo
de banda de refrigeracion, como se describe en el documento WO 2005/000012 A1, en especial con medios de moldeo
integrados o subsiguientes para el moldeo en loncha, cubo o barra. Para evitar repeticiones, el dispositivo de banda
de refrigeracion conocido por el documento WO 2005/000012 A1 se dara a conocer como parte correspondiente a la
divulgacion de la presente solicitud, y sera reivindicable en relacion con la elaboracion inline de la masa de queso.

Una caracteristica esencial de la invencion es el paso b), en el que se calienta, se amasa y se estira el material a base
de queso. En el caso de este paso se trata de la torsién conocida en principio por la fabricacién de queso pasta filata
(filatura, o bien texturizacion), en especial en un digestor de eje, en cuyo caso se trata de una instalacion de amasado-
estiramiento. La textura fibrosa resulta del calentamiento y del amasado de de la extension simultaneas, es decir, del
cizallamiento mecanico en el caso de accién térmica simultanea. En contrapartida a la fabricacion de pasta filata,
segun la invencion no se emplea cuajada de queso, o se emplea solo en proporciones reducidas, sino, como se ha
mencionado, un material de partida a base de queso con una proporciéon ponderal minima de queso madurado por
bacterias y/o de queso pasta filata de 50 % en peso o mas elevada. De modo especialmente preferente, la temperatura
en el proceso de torsidn asciende al menos a una temperatura de pasteurizacion de 73°C, y es preferentemente mas
elevada que ésta y se sitia de modo especialmente preferente entre 74°C y 90°C, de modo muy especialmente
preferente entre 80°C y 90°C. La consecucion de la fibrosidad deseada, es decir, de una capacidad de torsién 6ptima,
se puede determinar mediante ensayos de extension, extendiéndose el queso mediante estiramiento de una muestra
para hilos finos. Se entiende por textura acuosa deseada que el queso resultante es fibroso, es decir, se pueden
identificar fibras separadas, en especial orientadas, o bien paralelas, y el queso es susceptible de torsion, es decir, se
puede separar en fibras separadas o grupos de fibras a mano. Expresado de otro modo, la masa refrigerada esta
constituida por una variedad de fibras unidas, o bien pegadas entre si (hilos), siendo las fibras separadas o los grupos
de fibras desprendibles de un bloque o una loncha.

Como se ha explicado, el material de partida a base de queso contiene una proporcién ponderal minima de 50 % en
peso de queso. En este caso se entiende por queso un queso elaborado, es decir, no una cuajada de queso. La
proporcion ponderal minima de 50 % en peso se puede componer de queso madurado por bacterias y/o queso pasta
filata. Esto significa que la proporcion ponderal citada anteriormente puede estar constituida por solo un queso, o
alternativamente también por mezclas. En este caso, para el caso de empleo de queso pasta filata se puede emplear
queso pasta filata madurado por bacterias y/o queso pasta filata precipitado con acido. Es importante que se trate de
queso pasta filata elaborado, es decir, no Unicamente cuajada de queso prensada, sino de un queso que se ha
sometido al proceso de torsion tipico de pasta filata en agua caliente y, por consiguiente, presenta una textura fibrosa.
En contrapartida al queso pasta filata, la cuajada de queso prensada no tiene una estructura cohesiva, o bien sélida,
y no presenta una textura fibrosa tipica de pasta filata. En ausencia del proceso de torsion, en contrapartida al queso
pasta filata, en el caso de cuajada de queso no ha tenido lugar una reestructuracion fisica de la albumina, que se
puede atribuir a la accién del calor y a la elaboracién mecanica en el proceso de torsién para la fabricacion de pasta
filata. Es muy especialmente preferente una forma de realizacion en la que la proporcion ponderal minima mencionada
anteriormente se ponga a disposicion de manera exclusiva mediante queso madurado, preferentemente queso
madurado por bacterias (queso natural y/o queso pasta filata). De modo mas preferente, el material de partida a base
de queso contiene exclusivamente queso madurado, en especial exclusivamente queso madurado por bacterias. De
modo aun mas preferente, en el caso de este queso madurado no se trata de queso pasta filata, es decir, segun este
perfeccionamiento, el material de partida a base de queso no contiene queso pasta filata (ni queso pasta filata
madurado por bacterias ni queso pasta filata precipitado con acido).

La adiciéon de la fuente de proteinas es ademas ventajosa para estabilizar la masa de queso para la elaboracion
ulterior, de modo muy especialmente preferente respecto a una produccion de lonchas inline, preferentemente con un
dispositivo de banda de refrigeracion conocido por el documento WO 2005/00012 A1, alimentandose a tal efecto la
masa de queso aun caliente al correspondiente dispositivo directamente tras el paso b). Como fuente de proteinas, en
principio se emplearan proteina de suero y/o proteina de leche, en especial en forma de polvo. Como se explica aun
a continuacion, es preferente que la cantidad de proteina de suero sea reducida, en especial en proporcién con la
cantidad de caseina presente. Como fuente de proteina se emplea preferentemente polvo de proteina de leche. El
polvo de proteina de leche contiene alrededor de 20 % de proteina de suero, ademas de aproximadamente 80 % de
proteina de leche.
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Ha resultado especialmente ventajoso que el contenido en humedad del queso madurado por bacterias empleado y/o
del queso pasta filata empleado sea mayor que 30 % en peso (referido al peso total de queso de partida respectivo).
De modo especialmente preferente se emplea un queso elaborado (un queso madurado por bacterias y/o una cuajada
de queso) con un contenido en humedad de un intervalo de % en peso entre 35 % en peso y 55 % en peso.

La proporcion ponderal de material de partida de queso en la masa de queso asciende preferentemente al menos a
50 % en peso, preferentemente al menos 60 % en peso, de modo muy especialmente preferente entre 65y 80 % en
peso, 0 mas.

Ademas de la adicion de la fuente de proteinas antes o durante el paso b) segun reivindicacion, es esencial que la
masa de queso caliente no se enfrie en contacto directo con agua salada, como la cuajada de queso clasica, y/o se
almacene en contacto con agua salada, ya que no se debe obtener una cuajada de queso clasica (queso pasta filata),
sino Unicamente un producto a base de queso que presente propiedades de pasta filata respecto a la textura, asi como
buenas propiedades de fusion y textura en la boca, pero que se pueda elaborar ventajosamente como un queso
fundido, en especial enfriandose y moldeandose la masa de queso caliente tras el paso de procedimiento b), llevado
a cabo preferentemente como proceso discontinuo, y envasandose preferentemente de manera directa, es decir, sin
almacenaje intermedio mas largo, o preferentemente sin ningun tipo de almacenaje intermedio, en este contacto con
salmuera o un bafio de agua, en especial en una atmoésfera de gas inerte. En este caso, bajo la caracteristica “no
enfriado en agua“ se debe entender que no se efectda un contacto directo de la masa de queso caliente con agua
salada, o preferentemente con cualquier tipo de agua, con fines de refrigeracion. Naturalmente, seria posible e
inofensiva una refrigeraciéon con agua salada u otro tipo de agua, si la masa de queso caliente se envasara
correspondientemente y, por consiguiente, se evitara un contacto con agua directo, es decir, si el agua tiene solo la
funcion de portador de energia de refrigeracion.

La caracteristica “no almacenado en agua salada (u otro tipo de agua)“ se debe entender analogamente, es decir, en
principio seria posible un almacenaje en agua en estado envasado.

La masa de queso se puede refrigerar, a modo de ejemplo, en atmdsfera de gas, en especial con aire refrigerado, o
con aire no refrigerado, siendo posible una refrigeracién, como se explica aun a continuacién, por medio de los
denominados dispositivos de banda de refrigeracion, en los que la banda o las bandas de refrigeracion se enfrian por
la parte trasera, preferentemente por medio de agua o medios de refrigeracion similares.

El procedimiento configurado segun el concepto de la invencion no requiere la adicion de sales de fusién, como son
obligatorias, por ejemplo, en el procedimiento conocido por el documento WO 2001/49123 A1. Segun la invencion se
prescinde completamente de la adicion de sales de fusion, ya que las sales de fusiéon serian contrarias al objetivo
deseado de imitar propiedades de fusion y propiedades de textura en la boca de un queso natural. Entre otras mediante
la pequefia cantidad de cuajada de queso, y preferentemente la supresion de cuajada de queso en el caso de adicion
simultanea de la fuente de proteina, se puede prescindir de las sales de fusién de modo sorprendente.

El procedimiento segun la invencidon tampoco requiere la adicion de reguladores de acido, de los que se prescinde
segun el perfeccionamiento.

Asimismo, el procedimiento propuesto no requiere el empleo de fermentos, como se emplean en el procedimiento
conocido por el documento EP 2 052 625 A1. Preferentemente se prescinde por completo de tales fermentos, también
en forma de esporas, en especial ya que tampodo estan previstas temperaturas de maduracion correspondientes en
el procedimiento propuesto.

Como ya se ha indicado, es especialmente preferente que no se sobrepase una proporcion ponderal de proteina de
suero/caseina de la masa de queso de 1:20, preferentemente 1:30. Expresado de otro modo, el contenido en proteina
se ajusta mediante adicion de la fuente de proteina, en especial en forma de polvo, de modo que no se sobrepase una
proporcion ponderal maxima de proteina de suero/caseina de 1:20, preferentemente 1:30. De modo muy
especialmente preferente, la proporcion ponderal citada anteriormente se ajusta a un valor relativo entre 1:20 y 1:80,
de modo aun mas preferente entre 1:30 y 1:80, de modo muy especialmente preferente entre 1:40 y 1:80. En principio
es posible emplear también proteina de suero como fuente de proteina, prescidiéndose preferentemente de polvo de
proteina de suero como fuente de proteina. Para el caso de adicién de polvo de proteina de suero como fuente de
proteina, la cantidad se debia seleccionar de modo que se cumplieran las condiciones citadas anteriormente respecto
a la proporcion ponderal de proteina de suero/caseina. Como fuente de proteina se emplea preferentemente, de modo
muy especialmente preferente de manera exclusiva leche en polvo y/o leche en polvo desnatada. La leche en polvo,
o bien la leche en polvo desnatada, ademas de una proporcién de proteina de leche de 80 %, contiene también una
proporcion de proteina de suero de 20 %. La adicion se debe dimensionar preferentemente de modo que se cumplan
las condiciones citadas anteriormente respecto a la proporcién ponderal de proteina de suero/caseina. La proteina de
suero que se emplea puede estar ya desnaturalizada y/o se puede desnaturalizar preferentemente durante el paso de
calentamiento — expresado de otro modo, las temperaturas para el proceso de torsiéon (calentamiento, amasado y
estiramiento) del material de queso bajo obtencién de la masa de queso se ajustan de modo que se efectie una
desnaturalizacion de la proteina de suero.
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Es esencial que la cantidad de proteina de suero sea tan reducida que, del proceso de torsién, resulte la textura fibrosa
deseada. La proporcién ponderal de proteinas de suero en la masa de queso asciende preferentemente a menos de
2 %, de modo aun mas preferente menos de 1 %.

En el paso de refrigeracion d) segun la invencion, la masa de queso se refrigera preferentemente a una temperatura
de menos de 10°C, preferentemente a una temperatura de menos de 8°C, de modo aun mas preferente a una
temperatura de 1°C y 7°C, de modo muy especialmente preferente a una temperatura entre 4°C y 6°C, refrigerandose
la masa de queso segun el perfeccionamiento a una de las temperaturas citadas anteriormente en menos de 24 horas,
preferentemente en menos de doce horas, de modo mas preferente en menos de seis horas, de modo aun mas
preferente en menos de dos horas, de modo ain mas preferente en menos de una hora, de modo muy especialmente
preferente directamente tras el paso c).

En principio, el material de partida a base de queso puede comprender también cuajada de queso (requeson),
debiendo ser la proporcién de queso menor que 20 % en peso respecto al material de partida a base de queso para
obtener una masa de queso fibrosa, homogénea, sin separacion de fases, con los pasos de procedimiento dados y
otros aditivos ya tras el paso de elaboracién mecanico b), y evitando sales de fusion. Es especialmente preferente que
la proporcion ponderal de cuajada de queso en el material de partida a base de queso (de modo preferente claramente)
ascienda a menos de 10 % en peso, de modo muy especialmente preferente que ascienda a menos de 5 % en peso.
Idealmente, el material de partida a base de queso esta exento de cuajada de queso.

En principio es preferente llevar a cabo el procedimiento sin la adicion de una fuente de polisacaridos, preferentemente
almidon, es decir, una fuente de almidon, lo que se puede realizar de modo especialmente ventajoso si la masa de
queso caliente se envasa (moldea) en forma de bloques, embutidos o porciones reducidas, y preferentemente se
refrigera tras el envasado y, en caso dado, se ahuma para la influencia del sabor. En especial si la masa de queso
caliente se moldea tras el paso b), preferentemente inline, primeramente para dar una forma de banda,
preferentemente para cortar lonchas de la masa de queso en forma de banda, refrigerada entonces, puede ser
ventajoso afiadir una fuente de almidén, entre otras cosas para la reduccion de una tendencia a la adherencia antes
y/o durante el paso b), en especial con una proporcion ponderal, referida a la masa de queso elaborada, a partir de un
intervalo de valores entre 0,5 % en peso y 5 % en peso, preferentemente entre 1 % en pesoy 3 % en peso. Como
fuente de polisacarido se emplea preferentemente almidon nativo y/o modificado. Alternativamente a la fabricacion de
lonchas a partir de la banda de queso elaborada en especial de manera continua es posible moldear barras y/o cubos
o formas geométricas similares a partir de la banda de queso, y después envasar preferentemente de manera directa,
es decir, sin almacenamiento intermedio, en especial bajo atmdsfera de gas inerte.

Para el ajuste del grado de oscurecimiento, en especial teniendo presente una reaccion de Maillard debida a la
temperatura, es ventajoso afadir al material de partida a base de queso una fuente de lactosa, preferentemente leche
en polvo y/o suero en polvo antes y/o durante el paso b), en especial con una proporcion ponderal, referida a la masa
de queso elaborada, entre 0,5 % en peso y 5 % en peso, de modo muy especialmente entre 1 % en peso y 3 %.
También es posible prescindir de una fuente de lactosa.

En especial la produccién de lonchas es muy interesante respecto a las propiedades de producto obtenibles por medio
del procedimiento segun la invencion, ya que las fibras se sitian orientadas paralelamente entre si en el plano de la
loncha, y se extienden preferentemente en paralelo a dos bordes externos de una loncha rectangular. De este modo,
la loncha se puede subdividir facilmente a mano por el usuario en secciones de superficie menores, preferentemente
rectangulares. En este caso, la direccion de la fibra forma un tipo de lineas de rotura teodrica.

Para el ajuste del contenido en grasa puede ser ventajoso afiadir en especial mantequilla y/o grasa vegetal al material
de partida a base de queso antes y/o durante el paso b), en especial con una proporcién ponderal, referida a la masa
de queso, entre 0 % en peso y 10 % en peso, de modo muy especialmente preferente entre 0 % en peso y 5 % en
peso.

Mediante el procedimiento segun la invencion se obtiene en suma un producto a base de queso que se distingue por
una combinacioén de propiedades positivas de la fabricacion de queso fundido con las propiedades positivas de fusion,
textura en la boca y variacion de sabores de queso natural, si se prescinde completamente de la adicion de sales de
fusion segun la invencion.

En contrapartida a procedimientos conocidos, en el caso de empleo de un queso madurado por bacterias y/o de un
queso pasta filata, la adicion se efectiua en forma de pieza, es decir, no en forma de polvo, antes o durante el paso b),
de modo que se pueden prever proporciones de % en peso de estos componentes del material de partida a base de
queso relativamente elevadas, con el resultado de una influencia de propiedades positiva, en especial respecto a
posibles propiedades de sabor, estabilidad al calor y/o fusion.

El procedimiento segun la invencién posibilita ademas la elaboracion ulterior de la masa de queso caliente, como es
conocido del queso fundido, sin la necesidad de emplear sales de fusién, prescindiéndose completamente de sales
de fusién en el proceso segun la invencion de manera expresa segun la invencion.

Como se ha mencionado, es especialmente preferente que el paso b) vaya seguido directamente de refrigeracion y
moldeo, alimentandose la masa de queso aun caliente directamente a una instalacién, o bien dispositivo
6



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

ES 2703 348 T3

correspondiente, es decir, de modo preferente medios de moldeo y refrigeracion combinados. De modo muy
especialmente preferente, la elaboracion ulterior para dar lonchas se efectia por medio de un dispositivo de banda de
refrigeracion, como se describe, por ejemplo, en el documento WO 2005/000012 A1, estando provisto el dispositivo
de banda de refrigeracion preferentemente de medios de moldeo, o estando éstos subordinados al mismo, para formar
el producto final a envasar. Con tal dispositivo, la forma de banda se puede elaborar también para dar barras o cubos,
y el respectivo producto final (lonchas, barras o cubos) se puede alimentar directamente a un envasado, de modo adn
mas preferente bajo atmoésfera de gas inerte. Naturalmente es concebible que una maquina de envasado no siga
directamente a un dispositivo de banda de refrigeracion, o bien al medio de moldeo subsiguiente, lo que, no obstante,
es preferente; también es concebible recoger primeramente los productos resultantes del dispositivo de banda de
refrigeracion (u otros medios de refrigeracion y moldeo construidos, preferentemente combinados) (lonchas, barras o
cubos), y trasladar los mismos a una maquina de envasado de manera discontinua — no obstante, es esencial que se
efectde un almacenaje intermedio a largo plazo, en especial no en una salmuera o liquido similar.

Respecto a la composiciéon del material de partida a base de queso existen diversas posibilidades. En principio es
posible emplear unicamente un tipo de material de partida, por ejemplo solo queso madurado por bacterias o solo
queso pasa filata. No obstante, es especialmente preferente una mezcla constituida por al menos dos materiales de
partida a base de queso, en especial una mezcla constituida por un queso madurado por bacterias y queso pasta
filata, pudiéndose afiadir adicionalmente cuajada de queso, en especial en cantidad reducida. No obstante, es
concebible y preferente emplear una mezcla constituida por queso madurado por bacterias y queso pasta filata sin
cuajada de queso como material de partida a base de queso. También es posible y preferente elaborar el material de
partida a base de queso exclusivamente a partir de queso madurado por bacterias, siendo preferente entonces
emplear al menos dos tipos de queso diferentes, como queso gouda, maasdam, parmesano, cheddar o edam y/o al
menos dos quesos madurados por bacterias de diferentes grados de maduracién, por ejemplo queso joven y queso
semimadurado, o queso semimadurado y muy madurado, o queso muy madurado y queso joven, 0 queso joven, queso
semimadurado y queso muy madurado. También es posible emplear solo queso pasta filata, pudiéndose emplear en
este caso preferentemente diferente grado de maduracioén y/o diferentes tipos de queso pasta filata (madurado por
bacterias y/o no madurado), a modo de ejemplo queso mozzarella y/o queso provolone y/o queso cascaval.

También para el caso de una mezcla de queso madurado por bacterias y queso pasta filata es preferente emplear
diferentes tipos y/o grados de maduracion del queso madurado por bacterias y/o del queso pasta filata.

Para el caso de prevision de queso madurado por bacterias se puede emplear, por ejemplo, queso gouda y/o queso
maasdam y/o queso parmesano y/o queso cheddar y/o queso edam, siendo posible emplear solo queso joven, solo
queso semimadurado o solo queso muy madurado . Es preferente una mezcla de queso madurado por bacterias de
diferente grado de maduracion. Para el caso de empleo de queso pasta filata (madurado por bacterias o no madurado),
por ejemplo es posible emplear queso mozzarella y/o queso provolone y/o queso cascaval.

En la mezcla de quesos se pueden emplear los diferentes tipos de queso proporcionalmente como sigue: cuajada de
queso entre 0 % en peso y 40 % en peso, queso pasta filata (no madurado o madurado, o preferentemente mezclas
de los mismos) entre 0 % en peso y 100 % en peso, queso poco madurado por bacterias (o preferentemente mezclas
de diferentes quesos) entre 25 % en peso y 100 % en peso, queso semimadurado a muy madurado por bacterias (o
preferentemente mezclas de diferentes tipos de queso y/o queso semimadurado en diferente grado a muy madurado)
15 % en peso a 90 % en peso.

De este modo se utiliza material de partida a base de queso (mezcla de quesos) — dependiendo del perfil de sabor de
queso suave o picante deseado del producto final — preferentemente al menos 10 % en peso de cuajada de queso o
queso pasta filata, y preferentemente 25 % en peso de queso madurado por bacterias o0 queso pasta filata madurado
por bacterias.

El procedimiento segun la invencion posibilita, como se ha mencionado, afiadir en piezas el material de partida a base
de queso, en especial el material de partida a base de queso, como queso madurado por bacterias 0 queso pasta
filata. En este caso, las piezas tienen preferentemente, al menos en parte, un diametro minimo de 3 mm, de modo
especialmente preferente de 5-50 mm, antes de la adicion al paso b).

De modo muy especialmente preferente, para la puesta en practica del paso b) se utiliza un digestor de eje (también
se denomina digestor de eje doble — inglés: double screw cooker —), que comprende al menos dos ejes, al menos
aproximadamente paralelos, y preferentemente accionables en un sentido comun y/u opuesto (husillo) para el
amasado y la extension (estiramiento) de los aditivos. Independientemente de la seleccion del dispositivo concreto, el
calentamiento se efectia de modo especialmente preferente mediante adicion de vapor directa, lo que conduce a una
concentracion de condensado. La proporcion ponderal total de condensado se situa preferentemente entre 5 % en
peso y 20 % en peso, preferentemente entre 6 % en peso y 12 % en peso, referido a la masa de queso. De modo
especialmente preferente, de manera adicional a una concentracién de condensado se afiade agua, en una Unica
dosis o, lo que es preferente, en varias dosis, de modo muy especialmente preferente de manera exclusiva en dos
dosificaciones realizadas en diferente momento. La cantidad de adicién de agua (adicionalmente a una cantidad de
condensado, prevista en caso dado) se situa preferentemente entre 2 % en peso y 18 % en peso, referido a la cantidad
de queso, de modo muy especialmente preferente entre 4 % en peso y 12 % en peso. Respecto al transcurso del paso
b) es preferente mezclar primeramente a una temperatura menor, en especial el material de partida a base de queso,
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y los demas aditivos segun el paso c) a una primera temperatura, por ejemplo entre 60°C y 65°C. Durante el mezclado
se efectlia preferentemente la adicion de una primera dosis de agua, y tras el mezclado, preferentemente a una
temperatura entre 60°C y 88°C, en especial entre 62°C y 85°C, la adicion de una segunda dosis de agua, efectuandose
el calentamiento ulterior preferentemente mediante adicion directa de vapor también en este caso, de modo muy
especialmente preferente en un digestor de eje. Antes de y/o durante el paso b), también se pueden afadir
preferentemente otros aditivos, como hierbas, especias u otros productos alimenticios, a modo de ejemplo productos
carnicos, como jamon, y/o verduras.

Ha resultado especialmente ventajoso no sobrepasar un indice de revoluciones maximo en la puesta en practica del
paso b) para el estiramiento por medio de un digestor de eje (digestor de eje doble), para que se conserve la textura
fibrosa, el comportamiento de fusién y la textura natural en la boca. Ha resultado preferente un indice de revoluciones
de eje maximo de 200 rpm, de modo muy especialmente preferente un indice de revoluciones maximo de 150 rpm.

También respecto a la seleccion del intervalo de temperatura, a ajustar en especial mediante calentamiento directo
con vapor, en el paso b) existen diversas posibilidades. En suma es ventajoso ajustar una temperatura de un intervalo
de temperaturas entre 60°C y 88°C. El intervalo de temperaturas se puede ajustar en especial en funcién de la cantidad
y del tipo de adicién de la fuente de proteinas y/o de la fuente de almidon, pudiendo aumentar en principio la
temperatura con cantidad de almidén y/o cantidad de proteina creciente. En especial para un modo de procedimiento
exento de almidén han dado buen resultado temperaturas en el intervalo entre 62°C y 65°C o, en caso dado, aun entre
66°C y 69°C. Para el caso de elaboraciéon de la masa de queso caliente en un denominado dispositivo de banda de
refrigeracion, la masa de queso se debe calentar ventajosamente a temperaturas entre 70°C y 79°C, o entre 80°C y
85°C.

Debido a la textura fibrosa segun la invencion, el producto a base de queso fibroso resultante del procedimiento segun
la invencién se distingue por una ductilidad elevada en comparacion con quesos fundidos habituales con estructura
homogénea, que es comparable con la ductilidad de queso pasta filata clasico, o también queso madurado por
bacterias.

De modo especialmente preferente, la ductilidad, medida segiin el método de REPARET y NOEL (2003), o bien el
procedimiento explicado mas abajo, asciende a mas de 3 N, de modo muy especialmente preferente mas de 3,3 N.
Es especialmente preferente que la ductilidad se sitie en un intervalo de valores entre 3,1 N y 4,8 N, de modo muy
especialmente preferente entre 3,4 Ny 4,5 N.

De la tabla que se presenta a continuacion se desprende que los productos a base de queso E-G fabricados segun el
concepto de la invencion presentan la elevada ductilidad descrita, medida en N. Esta ductilidad es claramente mas
elevada que en el caso de lonchas de queso fundido fabricadas bajo empleo de sales de fusion (muestra C) o como
queso gouda viejo (muestra B). La ductilidad de los productos a base de queso fabricados segun la invencion
(muestras E-G) se situa en el intervalo de queso pasta filata clasico (muestra D).

Tabla: ensayo de ductilidad

Producto Ductilidad fuerza max (N)
Gouda joven A 5,2
Goda madurado B 2,5
SOS-gouda C 2,3
Queso de pizza mozzarella D 3,7
V02/M1 SOS pasta filata E 3,7
V02/M1 SOS gouda F 3,8
V02/M1 SOS parmesano G 4.1

A: queso natural gouda joven madurado por bacterias
B: queso natural gouda viejo madurado por bacterias
C: queso fundido clasico con sales de fusién

E-G: productos a base de queso fabricados segun la invencion

La muestra E contiene como material de partida a base de queso exclusivamente queso pasta filata madurado por
bacterias, referido a la masa total del producto a base de queso, la proporcién ponderal de material de partida a base
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de queso asciende a mas de 90 %. En el caso de la muestra F se empled gouda, por lo demas bajo las mismas
condiciones. En el caso de la muestra G queso parmesano.

Los resultados individuales ilustrados se reflejan en las siguientes figuras 1a-7b.
Fig 1a,b: ensayo de ductilidad en la imagen y correspondiente diagrama de muestra A
Fig 2a,b: ensayo de ductilidad en la imagen y correspondiente diagrama de muestra B
Fig 3a,b: ensayo de ductilidad en la imagen y correspondiente diagrama de muestra C
Fig 4a,b: ensayo de ductilidad en la imagen y correspondiente diagrama de muestra D
Fig 5a,b: ensayo de ductilidad en la imagen y correspondiente diagrama de muestra E
Fig 6a,b: ensayo de ductilidad en la imagen y correspondiente diagrama de muestra F
Fig 7a,b: ensayo de ductilidad en la imagen y correspondiente diagrama de muestra G

Ensayo de ductilidad

La ductilidad se llevé a cabo segun el método de REPARET y NOEL (2003). Concretamente se procedié como sigue:
se cargaron 50 g de queso rallado en casquillos de acero refinado (Fig. 8 a,b), se cierran los mismos con una cubierta
de plastico y se almacenan a 4°C en la nevera, es decir, se temperan a 4°C. Para la preparacion para la medicion, el
casquillo de acero refinado cargado se colocé en un bafio de agua caliente a 60°C (Lauda Ecoline tipo RE212, Lauda
Dr. R. Wobser GmbH & Co. KG, Lauda — Kdnigshofen, Alemania). Después de 15 minutos se raspo el queso fundido
en el borde hacia abajo y se fundié durante otros 5 min a 60°C. Después de un total de 20 min, el cartucho de acero
refinado se traslado al reébmetro, calentado asimismo a 60°C (por medio de un elemento Peltier) (Physica tipo MCR301,
Anton Paar, Ostfildern, Alemania), y se fij6. Un cuerpo de acero de ocho brazos (Fig. 8 c-e) penetra en la muestra
(distancia al fondo 12 mm). Tras una torsion de 22,5° se cumplié un tiempo de espera de 30 s, y a continuacion se
movié hacia arriba el travesaino del reémetro con una velocidad de 8,333 mm/s a través de la masa de queso. Se
registré la fuerza requerida en este caso. Se llevé a cabo al menos una determinacion triple.

De la descripcion de ejemplos de realizacion preferentes, asi como de la Fig. 9, resultan ventajas, caracteristicas y
particularidades ulteriores.

En la Fig. 9 se representan preferentemente desarrollos de procedimiento en un diagrama de proceso.

En primer lugar se pone a disposicion un material de partida a base de queso en 1. En este caso se trata de modo
especialmente preferente de una mezcla de diferentes materiales de partida de queso, por ejemplo de queso
madurado por bacterias y queso pasta filata, siendo también concebible un material de partida a base de queso de
variedad pura. De modo especialmente preferente, la mezcla comprende o esta constituida por al menos dos tipos de
queso diferentes de queso madurado por bacterias y/o queso pasta filata. De manera adicional o alternativa se pueden
utilizar al menos dos diferentes quesos madurados por bacterias con diferente grado de maduraciéon. En caso
necesario, se puede afiadir mantequilla y/o grasa vegetal al material de partida a base de queso. El material de partida
a base de queso se afade al correspondiente medio de calentamiento y amasado y estiramiento 2, preferentemente
un digestor de eje, realizandose el paso de procedimiento b) segun la reivindicacion 1, preferentemente de manera
discontinua. En el medio 2 se afiade con dosificacién preferentemente una mezcla de polvo 3. Esta comprende una
fuente de proteinas, en especial proteina de suero y/o proteina de leche. En caso necesario, ésta puede contener una
fuente de polisacaridos, en especial una fuente de almidén, preferentemente almidon nativo y/o modificado; y/o una
fuente de lactosa, en especial leche en polvo y/o suero en polvo. Ademas, en caso dado se alimentan otros aditivos
a los medios 2, como hierbas, especias o productos alimenticios no a base de queso (es decir, otros productos
alimenticios), por ejemplo jamon, verduras, etc.

El procedimiento discontinuo se desarrolla preferentemente de manera sucesiva en los medios 2, en especial el
digestor de eje, efectuandose en un primer paso parcial 2° una mezcla previa del material de partida a base de queso
y la mezcla pulverulenta 3 y los aditivos 4. De modo mas preferente, en el paso parcial 2° se efectia una primera
adicion con dosificacion de agua (primera dosis de agua), y la mezcla se calienta al mismo tiempo, preferentemente
con vapor directo, de modo muy especialmente preferente a una temperatura de un intervalo de temperaturas entre
60°C y 65°C.

En un paso parcial 2“ siguiente, dentro del medio 2, en especial dentro del digestor de eje, se afiade con dosificacion
preferentemente otra dosis de agua, y se calienta ulteriormente con vapor directo a la temperatura final deseada de
un intervalo de temperaturas entre 60°C y 88°C. En un paso parcial de procedimiento 2 se efectda una elaboracion
mecanica mediante amasado y estiramiento (extension), no debiendo ser el paso parcial de procedimiento 2“ un paso
parcial de procedimiento separado, sino que también se puede llevar a cabo ya durante el paso parcial de
procedimiento 2‘ y/o del paso parcial de procedimiento 2“. En el ejemplo de realizacion mostrado se puede identificar
que los aditivos 4 se pueden afadir con dosificacién al menos parcial o completamente también tras el paso parcial
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2‘. Es igualmente concebible, aunque no se muestra, que la mezcla de polvo 3 se puede afadir al menos parcialmente

también en los pasos de procedimiento 2° y 2.

La dosis de agua no se debe efectuar de una vez, también es posible afiadir la cantidad de agua total de una vez,
posibilitando una dosis doble una dosificacién mas ajustada mediante la dosificacion subsiguiente en el segundo o en
un siguiente paso de dosificacion de agua.

En cualquier caso, una vez concluida la elaboracion mecanica del paso b) resulta una masa de queso fibrosa caliente
5, que se puede elaborar ulteriormente a continuacion de diferente manera adn en estado caliente. En la mitad
izquierda del dibujo se representa un posible procedimiento, envasandose la masa de queso caliente en un paso 6, a
modo de ejemplo para dar bloques, o en embutidos y/o porciones reducidas, y refrigerandose a continuacion en un
paso de refrigeracion 7, en especial exclusivamente en atmosfera gaseosa, por ejemplo con aire refrigerado. Se
debera evitar un contacto directo del agua con la masa de queso caliente. En caso dado, al paso de refrigeracion 7
puede seguir un paso de ahumado facultativo 8, y acto seguido se efectia el envasado 9 en un envase final, en
especial en atmdsfera de gas inerte. Alternativamente se puede prescincir del paso de ahumado 8, y se puede envasar
directamente tras la refrigeracion 7.

El procedimiento descrito anteriormente puede prescindir por completo de la adicién de sales de fusion, asi como de
la adicidon de fermentos. La refrigeracion de la masa de queso descrita se efectia inmediatamente en el paso c) — en
cualquier caso no se lleva a caso, o bien se cumple una fase de maduracién a temperaturas por encima de 10°C, lo
que no tendria tampoco sentido debido a la renuncia de fermentos.

En el dibujo se representa un procedimiento alternativo a la derecha. En éste se efectua el procesamiento de la masa
de queso aun caliente en especial a modo de queso fundido, en el que la masa de queso caliente se moldea para dar
una banda de queso, en especial continua, que se conforma entonces para dar barras para lonchas o cubos,
llevandose a cabo los pasos de procedimiento citados anteriormente, incluyendo el paso de refrigeracion,
preferentemente en un dispositivo de banda de refrigeracion 10 con instalacién de moldeo de lonchas, moldeo de
barra o cubo suordinada o integrada, al que sigue preferentemente de manera directa el paso de envasado 9. Ninguno
de los procedimientos incluye una refrigeracion directa y/o almacenaje en agua, en especial agua salada.

En lo que sigue se indican dos ejemplos de recetas a modo de ejemplo.
Receta 1 (con almidon y, por ejemplo, adicion de agua simple y dosificacion de mantequilla)
Mantequilla (fuente de grasa para el ajuste del contenido en grasa) 7 % en peso
Queso chester joven 20 % en peso (corresponde a 30 % en peso del material de partida a base de queso)
Queso chester semimadurado 20 % en peso (corresponde a 30 % en peso del material de partida a base de queso)
Queso de montafia madurado 25 % en peso (corresponde a 40 % en peso del material de partida a base de queso)
Leche en polvo desnatada (fuente de lactosa) 4 % en peso
Concentrado de proteina de leche (fuente de proteina) 3 % en peso
Almidén (fuente de polisacarido) 2 % en peso
Sal de mesa 1 % en peso
Agua (dosis sencilla) 10 % en peso
Condensado 8 % en peso
Receta 2 (receta exenta de almidén con adicion de agua doble ejemplar y dosificacion de mantequilla)
Mantequilla (fuente de grasa para el ajuste del contenido en grasa) 3 % en peso
Mozzarella 50 % en peso (corresponde a 62,5 % en peso del material de partida a base de queso)
Edam o cascaval 30 % en peso (corresponde a 37,5 % en peso del material de partida a base de queso)
Concentrado de proteina de leche (fuente de proteina) 3 % en peso
Leche en polvo desnatada (fuente de lactosa) 2 % en peso
Sal de mesa 1 % en peso

Agua (primera dosis) 2 % en peso
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Agua (segunda dosis) 3 % en peso
Condensado 6 % en peso

Naturalmente, las recetas se deben entender de manera puramente ejemplar, siendo posibles variaciones dentro del
ambito de proteccion de las reivindicaciones. En especial puede variar el tipo y la cantidad de material de partida a
base de queso, o bien la mezcla de materiales de partida a base de queso, asi como, por ejemplo, la cantidad de
fuente de polisacarido, lactosa y proteina.

Lista de signos de referencia
1 Material de partida a base de queso

Medio para la realizacion del paso b)

Primer paso parcial de procedimiento

Paso parcial de procedimiento

Paso parcial de procedimiento
Mezcla de polvo

Aditivos

Masa de queso

Paso

Paso de refrigeracion

Paso de ahumado

© 00 N O o b~ w0 N N N DN

Envasado

-
o

Dispositivo de banda refrigerante
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la fabricacién de un producto de queso fibroso, en especial para el consumo en caliente, con
los pasos:

a) puesta a disposicion de un material de partida a base de queso (1) con una proporciéon en peso minima de queso
madurado con bacterias y/o queso pasta filata de 50 % en peso;

b) calentamiento, amasado y estiramiento del material a base de queso y obtencion de una masa de queso;
c) moldeo de la masa de queso caliente;

d) enfriamiento de la masa de queso, no efectuandose el enfriamiento de la masa de queso caliente en contacto con
agua salada, preferentemente sin contacto con agua, asi como no efectuandose almacenaje de la masa de queso
refrigerada en contacto con agua salada, en especial sin contacto con agua;

caracterizado por que antes de y/o durante la puesta en practica del paso b) se afiade proteina de suero y/o proteina
de leche como fuente de proteina en forma de polvo, situandose la proporcién ponderal de la fuente de proteina,
referida a la masa de queso, entre 0,5 % en peso y 7 % en peso, y por que el peso b) se lleva a cabo hasta que la
masa de queso obtenida presenta una textura fibrosa, y por que, antes de, durante o tras el paso b), no se afiaden
sales de fusion, y por que el material de partida a base de queso (1) presenta una proporcion ponderal de cuajada de
queso de menos de 20 % en peso, en especial de 0 % en peso (sin cuajada de leche).

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado por que la proporcién ponderal de proteina de suero/caseina
de la masa de queso se ajusta a un valor menor o igual que 1 : 20, preferentemente a un valor menor o igual que 1 :
30 y/o por que la proporcion ponderal de proteina de suero/caseina de la masa de queso se ajusta a partir de un valor
relativo de un intervalo de valores entre 1:20 a 1:80, en especial entre 1:30 y 1:80, de modo aun mas preferente entre
1:40 y 1:80.

3. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 o 2, caracterizado por que la proporciéon ponderal de fuente de
proteina, referida a la masa de queso, se sitta entre 1 % en peso y 5 % en peso.

4. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado por que, antes de y/o durante la puesta en
practica del paso b), se afiade una fuente de polisacarido, en especial una fuente de almidén, y/o una fuente de lactosa,
en especial leche en polvo y/o suero en polvo.

5. Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que, antes de, durante y tras el
paso b), no se afiade regulador de acido.

6. Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que, durante los pasos a) a d), no
se afiaden fermentos, tampoco en forma de esporas, y/o por que la masa de queso se refrigera en menos de 24 h,
preferentemente menos de 12 h, de modo mas preferente menos de 6 h, de modo ain mas preferente menos de 2 h,
de modo aun mas preferente en menos de 1 h, de modo muy especialmente preferente directamente tras el paso c),
a una temperatura de menos de 10°C, preferentemente a una temperatura de menos de 8°C, de modo aun mas
preferente a una temperatura entre 1°C y 7°C, de modo muy especialmente preferente a una temperatura entre 4°C y
6°C.

7. Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que la refrigeracion y el moldeo,
preferentemente para el moldeo de lonchas, cubos o barras, siguen al paso b), y por que el envasado del producto de
queso se efectua preferentemente de manera inmediata al paso de moldeo y refrigeracion, sin almacenamiento
intermedio de mas de un dia, de modo muy especialmente preferente sin ningun tipo de almacenamiento intermedio,
preferentemente inline.

8. Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que el paso b) se lleva a cabo de
manera discontinua y/o por que, tras el paso b), el moldeo y la refrigeracion, preferentemente también el envasado,
se llevan a cabo inline, en especial alimentandose la masa de queso caliente a correspondientes medios de
refrigeracion, moldeo, y en caso dado envasado, tras el paso b).

9. Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que el material de partida a base
de queso comprende una mezcla de al menos dos aditivos (quesos) del siguiente grupo de aditivos, o esta constituido
por éstos: queso madurado por bacterias, queso pasta filata no madurado, queso pasta filata madurado por bacterias;
y/o por que el material de partida a base de queso comprende una mezcla de al menos dos tipos diferentes de quesos
madurados por bacterias, o esta constituido por la misma; y/o por que el material de partida a base de queso
comprende una mezcla de al menos dos tipos diferentes de quesos pasta filata, o esta constituido por la misma; y/o
por que el material de partida a base de queso comprende una mezcla de al menos dos quesos madurados por
bacterias diferentes respecto a su grado de maduracion, o esta constituida por la misma, y/o por que el material de
partida a base de queso comprende una mezcla de al menos dos quesos pasta filata diferentes respecto a su grado
de maduracion, o esta constituida por la misma.

12



10

15

20

25

30

35

ES 2703 348 T3

10. Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que el material de partida a base
de queso (1) presenta una proporcion ponderal de cuajada de queso de menos de 10 % en peso, preferentemente de
menos de 5 % en peso.

11. Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que la proporcion ponderal de
material de partida a base de queso (1) en la masa de queso asciende al menos a 50 % en peso, preferentemente al
menos 65 % en peso, de modo muy especialmente preferente entre 65 % en peso y 80 % en peso o mas, y/o por que
la proporcion ponderal de queso madurado por bacterias y/o de queso pasta filata en el material de partida a base de
queso asciende al menos a 60 % en peso, preferentemente al menos 70 % en peso, de modo mas preferente al menos
80 % en peso, de modo muy especialmente preferente al menos 90 % en peso, de modo aun mas preferente 100 %
€en peso.

12. Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que el producto de queso se
fabrica sin adicion de polisacaridos.

13. Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que la masa de queso se moldea
para dar lonchas y después se envasa, moldeandose preferentemente la masa de queso caliente a tal efecto, en
primer lugar para dar una forma de banda, y enfriandose y cortandose después en lonchas la forma de banda, o por
que la masa de queso se carga en una envoltura o un molde en estado caliente, o por que la masa de queso refrigerada
se desmenuza para dar particulas de queso, en especial barras, o cubos, y después se envasa, moldeandose
preferentemente la masa de queso caliente a tal efecto, en primer lugar para dar una forma de banda, y refrigerandose
la forma de banda y elaborandose a continuacién para dar particulas de queso, en especial mediante ralladura o corte.

14. Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que el paso b) se lleva a cabo
por medio de adicidon de vapor directa o calefaccion indirecta, en especial en un digestor de eje que comprende al
menos dos ejes accionables en diferentes sentidos de giro, preferentemente a un indice de revoluciones de eje de
200 rpm como maximo, en especial 150 rpm como maximo.

15. Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que el paso b) se lleva a cabo en
un intervalo de temperaturas entre 60°C y 90°C, de modo mas preferente entre 60°C y 88°C, de modo especialmente
preferente a una temperatura por encima de 73°C, en especial en un intervalo de temperaturas entre 62°C y 65°C, o
entre 66°C y 69°C, o entre 70°C y 79°C, o entre 80°C y 85°C, o entre 74°C y 90°C.

16. Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que, antes de y/o durante la
puesta en practica del paso b) se afiaden colorantes y/o aromas y/o hierbas y/o especias y/o productos alimenticios,
como por ejemplo jamoén o verduras, al material de partida originalmente de leche.

17. Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que, antes de y/o durante el paso
b), adicionalmente a una eventual cantidad de condensado resultante de un calentamiento de vapor directo, se afiade
agua en varias dosis, de modo preferente exclusivamente dos dosis realizadas en diferente momento, preferentemente
con una proporcion ponderal, referida a la masa de queso, de un intervalo de valores entre 2 % en peso y 18 % en
peso, preferentemente entre 4 % en peso y 12 % en peso.

18. Procedimiento seguin una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que la ductilidad del producto a
base de queso segun REPARET y NOEL (2003) y con el método que se describe en la solicitud asciende a > 3 N,
preferentemente > 3,3 N, de modo especialmente preferente entre 3,1 Ny 4,8 N, de modo aun mas preferente entre
34Ny45N.
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Blando, grueso, sin romper - Fig. 1a
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Fig. 1b
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Muestra B (Gouda madurado)

Delgado, roto, grasa libre - Fig. 2a
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Muestra C (queso unido gouda S con sales de fusion)
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Muestra D (queso de pizza mozzarella Arla)

Hilos gruesos y grumosos Fig. 4a
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Muestra E (nuevo producto a base de queso fibroso V02/M1sin sales
de fusion con pasta filata)

Delgado, fibroso, sin romper Fig. 5a
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Fig. 5b

18



ES 2703 348 T3

Muestra F (nuevo producto a base de queso fibroso V03/M1 sin sales
de fusién con gouda)

Se comporta como la muestra (E) Fig. 6a
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Muestra G (nuevo producto a base de queso fibroso V04/M2 sin sales
de fusidén con parmesano)

Hilos delgados, sin romper Fig. 7a

Muestra G
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Fig. 7b
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88 mm

Fig. 8b: casquillo de acero refinado para ensayo de ductilidad

Fig. 8a: casquillo de acero refinado con tapa
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Fig. 8d: geometria de medicion Fig. 8e: geometria de medicion
Vista superior Vista lateral

Fig. 8c: geometria de medicion en forma de estrella
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FIG. 9
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