Grunden för all osttillverkning - 8 steg
1. Först börjar man med mogning av ystmjölken. Färsk mjölk från ko, get eller får värms upp till 25-30˚ C. Det kan vara bra att känna till att man får ut olika mycket färdig ost från 1 liter mjölk från de olika djurslagen. För att framställa ett kilo färdig hårdost krävs 5 liter av fårmjölk, 10 liter komjölk eller 12 liter getmjölk. Val av mjölk påverkar givetvis också smaken men även om man använder opastöri​serad eller pastöriserad mjölk. Använder man pastöriserad mjölk tillsätter man en bakteriekultur som är framtagen från ett laboratorium under kontrollerade former, vilket många anser mer säkert ur hygien​synpunkt. Medan andra föredrar opas​töriserad mjölk som innehåller naturliga mjölksyrebakterier som anses ha förmå​gan att konkurrera ut sjukdomsframkal​lande bakterier, men även här brukar man tillsätta extra bakteriekultur. Bakte​rierna bidrar till stor del till smaken och olika stammar av bakterier utsöndrar olika smakämnen. Om man varje gång tillsät​ter samma bakteriekultur till pastöriserad mjölk får man en jämnare kvalitet men osten mister smakkaraktären som de na​turliga mjölksyrebakterierna bidrar med. För närvarande kan man se en trend att allt fler går från pastöriserad till opastöri​serad mjölk. Med ystmjölkens mogning menas att man ger mjölksyrebakterierna möjlighet att utveckla sig innan den egentliga ystningsprocessen börjar med tillsats av löpe. Syrningsbakterierna trivs nämligen bäst vid en temperatur mellan 25 och 30°C. Normalt brukar man därför temperera ystmjölken till 30°C. Beroende på ostsort och ystningsteknik varierar mogningen från några minuter upp till en timma. Syrabildningen fortsätter sedan under hela tillverkningsprocessen tills mjölksockret, som är bakteriernas näring, är slut. Vill man göra en mögelost kan man antigen tillsätta mögelkultur vid det här skedet eller spraya ytan på osten med mögel innan osten lagras. Tillsätter man möglet till mjölken får man en jämn för​delning av mögel genom hela osten. 

2. Nästa steg är att tillsätta löpe så att mjölken koagulerar sig. Löpe erhålls ur löpmagen hos kalvar, som ännu inte fått något annat foder än mjölk och vars ålder alltså är 2-3 veckor. Löpet är starkt temperaturberoende och det är viktigt att mjölken har rätt temperatur, normalt 29-31°C. Löpemängden brukar anpassas så att man får ett färdigt koagel på 25 till 35 minuter. Till 1000 l ystmjölk behövs bara tre dl löpe. Efter en inrörningstid på 2-5 minuter stannas omrörningen. För att det skall kunna bildas ett helt och samman​hängande koagel måste mjölken stå stilla.

3. Sedan är det dags för brytning av koaglet. Brytning är det gamla be​nämning på att koaglet skärs i små tär​ningslika bitar. När den planerade tiden för koagelbildningen närmar sig gör man med en bredbladig kniv ett lätt snitt på koaglets yta, sedan sticker man knivbladet snett ner någon centimeter från snittets början och lyfter kniven försiktigt så att koaglets fläks upp. De ytor som friläggs ska vara jämna och blanka och vasslen skall vara klar. Koaglets fasthet bedömer ystaren genom att trycka handen mot ytan och uppskatta motståndet. Vid bryt​ningen delas koaglet i bitar med hjälp av särskilda skärverktyg s.k. ”harpor”. När man fått lämplig storlek på koagelkornen, de s.k. ostkornen, avslutas brytningen. Storleken på ostkornen bestämmer bl.a. vilken vattenhalt osten kommer att få. Vid lägre vattenhalt brukar ostmassan brytas tämligen fint. 

4. När brytningen är avslutad övergår processen till ”förrörning”. Avsikten med den är att försiktigt föra upp ostkor​nen så att kornen svävar var för sig utan att klumpas sam​man i den vassle som nu bildas. Benämningen ”förrörning” kom​mer av att den sker före värmningen. Under brytningen och förrörningen kommer avsevärda mängder vassle ut ur ostkornen. Efter 10-15 minuters rörning tappas mellan 10 och 30 procent av vasslen av. Det måste alltid finnas tillräckligt med vassle kvar för att ostkornen skall kunna hållas fria från varandra.

5. Efter förrör​ning startar man värmning och efterrörning. Värm​ningen får gå olika långt beroende på vilken bakteriekultur som används, vilken fett- och vattenhalt osten skall ha. För magra ostar brukar värmningstemperaturen ligga mellan 30-35°C, för halvfeta ostar mellan 34-36°C och mellan 37-44°C för helfeta ostar. Ju lägre vattenhalt man vill ha desto högre måste man värma. Tiden för värmningen brukar variera mellan 30-60 minuter.
6. Nu skall osten formas och pressas. Sättet att forma ost av ostmassan bestämmer ostens textur. Beroende på vilken formningsmetod som används får man rundpipig, grynpipig eller tät ost. Vid formningen av osten måste överfö​ringen av ostmassa och vassle ske mycket skonsamt så att inte ostkornen skadas. När ostmassan har överförts till ostformar börjar pressningen. Avsikten med press​ning är att osten skall få en sammanhäng​ande yta, sin slutgiltiga form och att vass​le ska pressas ur osten. Vanligtvis vänds osten någon gång under pressningen.
7. Nästa steg är saltningen som inver​kar på mjölksyrebakteriernas aktivitet och påverkar således ostens egenskaper. Saltet ökar även vatteninnehållet i osten och bidrar därigenom till bättre konsis​tens. Dessutom fungerar saltet som en viktig krydda. Salthalten varierar med ostsorten men de vanligaste hårdostarna innehåller ca 1,2 -1,5 % salt. Denna vanli​gaste metod för saltning är den där osten sänks ned i saltlakebassänger som har en salthalt på drygt 20 %. Beroende på stor​leken ligger osten i saltlaken från några timmar till 2-3 dygn. Saltet tränger in i osten och samtidigt avges vatten (vassle). Vattenhalten sjunker därmed kraftigt i ostens yta och en hård och seg skorpa bildas. Den saltmängd som osten tar upp fördelas sedan under lagringen. För en stor ost tar det flera veckor innan saltet är någorlunda jämnt fördelat i hela osten.
8. Sist men inte minst skall osten lag​ras. Förvaringen på färskostlagret har till uppgift att torka ut ostens yta. Ost som skall lagras länge skall ha en kraftigare skorpa än ost som konsumeras relativt färskt. I färskostlagret vänds osten varje dag för att ytan skall torka och för att osten skall få en symmetrisk form. Efter lagringen i färskostlagret flyttas osten till varmlagret. Temperaturen är där högre och ligger mellan 16-20°C. Normalt lig​ger osten där mellan10-14 dagar och vänds varje dag. Den högre tempera​turen jämfört med den första lagringen gynnar de bakterier som svarar för gasut​vecklingen i osten så att hålrummen i osten börjar utvecklas. Mogningslagret håller normalt mellan 11-14°C. Lagrings​tiden varierar från några veckor till näs​tan ett år. Under mogningen pågår en mångfald av processer av biokemisk och fysikalisk-kemisk natur. Enzymer från löpe och syrningskulturer finns kvar i osten. Proteinet sönderdelas till bl.a. aminosyror som påverkar smaken. Genom protei​nets nedbrytning blir osten mjukare och smidigare. Även nedbrytningen av fettet inverkar på smaken genom att s.k. fria fettsyror bildas. En del av dessa är utpräg​lat aromatiska och ger ostsorten sin speci​ella smak. Hur osten slutligen skall smaka beror alltså på fetthalten, vattenhalten, surhetsgraden, saltningen, lagringstiden, lagringstemperaturerna plus många an​dra faktorer. Genom detta komplicerade samspel får vi hundratals olika ostsorter.
Utrustningstips från Rösta Mejeri
• Om du tillverkar egen mjölksy​rekultur kan det vara värt att tillverka en mjölkkylare av kopparrör och slangkopp​lingar, sänk ner kylaren under uppvärm​ningen av mjölken, när du sedan vill kyla är det bara att leda kallvatten genom kopparslingan. Fördelen med denna är att mjölken kan kylas snabbt, och risken för återinfektion minskas därmed. 
• Vill du göra termofil kultur eller yoghurt? Bygg då ditt eget värmeskåp av en 15 w glödlampa och en låda samt en termostat t ex elektoskandia.se, art nr:2599040, termostaten har ett vred där man kan ställa in önskad temperatur, pris 211:-+ moms. Eller gör som Annika Schre​welius på Öland, odla kulturen i en mat​termos, t ex Kamafritid.se, Model T30-31, den rymmer 2,5 l och kostar 230:-.
