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INTRODUCCIÓN 

 

El sector pequeño productor de leche de la Sierra y la Amazonía registra 

un  4%  de  sobreproducción de leche,  sobre los 4,6 millones de litros que se 

consumen a diario en el país. Existe una sobreproducción de leche  por lo 

que es necesario enfocarlo en dos temas para estimular el incremento del 

consumo de leche, que actualmente se encuentra en los 100 litros por 

habitante al año: El Presidente de la Asociación de ganaderos tiene como 

meta  subir a 150 litros de consumo, es decir, elevar   de los 4,6 millones de 

litros diarios que se producen ahora  a 6,7 millones de litros de leche diarios, 

se espera lograrlo en cinco años;  la otra medida es anclar la producción de 

leche al mercado internacional., esto se logrará con buen precio, calidad y 

sanidad. 

 

El gobierno tiene programas de alimentación como: “Alimentación Escolar” 

y “Aliméntate Ecuador” que permitirá a futuro solventar el problema. El 

incentivo del régimen de poner un precio mínimo por litro de leche 

producido  esta estimulando  al productor  a invertir más en este sector.  El 

precio del litro de leche se ubica en 39 centavos para el productor. Los 

sectores público y privado preparan una campaña y programas para 

incrementar el consumo de leche en el país. 

 

La producción lechera en el Ecuador ha crecido notablemente durante la 

última década lo que garantiza el abastecimiento de la materia prima de una 

manera segura.  

 

Partiendo de  la investigación de mercado que realizamos pudimos detectar  

que en la actualidad no se comercializa en nuestro medio  un …“yogur en 

pasta”… que cumpla con varias aplicaciones a la vez, necesidad que motiva 

la creación del presente proyecto.  
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MISIÓN 

 

Contribuir  en el mejoramiento de la alimentación diaria de los ciudadanos 

a través de la investigación  de  un nuevo producto derivado lácteo, como es 

el “yogur en pasta”. El mismo que podrá consumirse como yogur 

propiamente dicho, como postre o como aderezo para ensaladas y 

guarniciones, gracias a las características propias del mismo, que lo hacen 

diferente a los productos de esta misma naturaleza que se comercializan 

actualmente en el mercado. 
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VISIÓN 

 

Lograr el posicionamiento y la permanencia de la marca en el mercado en 

el menor tiempo posible, manteniendo su calidad. 

Dirigir nuestros esfuerzos permanentemente hacia un mejoramiento continuo 

del producto y del servicio al cliente. 
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RESUMEN 
 
 
Con la cristalización del estudio de este proyecto de investigación, se desea 

demostrar la importancia de Ofrecer un producto innovador, que además de 

satisfacer una necesidad alimenticia aporte ciertos nutrientes que el 

organismo necesita 

 

El producto, motivo de nuestro estudio es el yogurt en pasta “Zyuzmá”, muy 

versátil en usos yen presentación de postre con sabores de durazno, frutilla y 

mora, que acompañaran al producto en forma de mermelada.  

Yogurt natural en la presentación que solo será azucarada. 

 

Además, el yogurt puede ser usado como aderezo para ensaladas y como 

acompañante de papas, vegetales u otros fines en presentaciones con sal.  

El estudio se ha fundamentado tomando en cuenta que ya hay cultura del 

consumo de yogurt, que ya se le da la importancia que merece en la 

alimentación diaria y por ende goza de gran aceptación por parte del 

segmento de mercado al cual se dirige la propuesta. 

 

Para realizar el trabajo se ha utilizado el diseño de investigación cuantitativa, 

concluyente, descriptiva, basando el análisis de mercado a través de 

encuestas personales. 

 

Los resultados obtenidos se los ha desarrollado en 8 capítulos; en el primero 

se detalla la descripción del producto, características, beneficios, así como 

los objetivos generales y específicos; en el segundo capítulo se presenta el 

proceso de fabricación de yogurt, de forma generalizada, procedimiento, 

materias primas, ingredientes naturales, agentes aromatizantes, cultivos; en 

el tercer capítulo se muestra el control de calidad, tanto en materia prima, 

como en fabricación y producto terminado, además de los requisitos de 

calidad para el yogurt (inen 2395).  
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En el cuarto capítulo se encuentra el estudio de mercado, antecedentes, 

conclusiones, análisis FODA, análisis de las 5 P, siendo estos análisis 

alentadores para continuar con el estudio;  el quinto capítulo se concentró en 

el proceso de elaboración del yogurt Zyuzmá, de forma muy detallada, hasta 

llegar al almacenamiento; en el sexto capítulo se encuentran las 

características y funciones del personal, conjuntamente con el respectivo 

organigrama; en el séptimo  y octavo capítulos se expone la evaluación 

financiera, capital de trabajo, inversión inicial, conclusión del análisis 

económico del proyecto, análisis legal y cierro con las conclusiones y 

recomendaciones en la elaboración del yogurt Zyuzmá 
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CAPITULO I 

 

YOGURT 

 

1.1. ANTECEDENTES 

 

En Ecuador el yogurt ocupa el puesto 21 dentro de los 51 productos de 

consumo de las familias  de ingresos medios, mientras que aquellos con 

mayores ingresos lo sitúan dentro de los 12 productos más consumidos, 

según datos del Instituto Nacional de Estadísticas y Censos. 

Esos mismos estudios han determinado que el requerimiento de leche ha 

aumentado desde el año 2005 por las empresas que se dedican a la 

elaboración del yogurt, por lo que las cifras, se prevé sigan al alza y es 

precisamente lo que motiva la creación de este proyecto. 

 

1.2. OBJETIVOS 

 

1.2.1. Objetivos Generales 

 

 Proponer la elaboración de un producto nuevo con expectativas de 

demanda. 

 Ofrecer el estudio de un producto innovador, que a demás de 

satisfacer una necesidad alimenticia aporte ciertos nutrientes que el 

organismo necesita. 

 

1.2.2. Objetivos Específicos 

 

 Diseñar la  planta de acuerdo a las necesidades de funcionamiento e 

higiene.  

 Esquematizar a través de un flujo técnico la producción.  

 Definir los parámetros de calidad para la obtención del producto. 
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 Identificar el punto ideal de la textura del yogurt en pasta mediante 

pruebas de desuerado. 

 Realizar pruebas de adición de aderezos para determinar el grado 

exacto de contenido de azúcar y mermelada. 

 Elaborar el estudio de un producto nuevo con amplias expectativas, 

que cubra necesidades alimenticias. 

 

1.2.3. Alcance 
 

Se ha procurado llevar a cabo la presente investigación en la ciudad de 

Guayaquil. Donde se mostrará la viabilidad del producto, tanto en su 

obtención como también en su comercialización y con todas las normas 

técnicas preestablecidas y descritas en este estudio. 

 

1.3. PRODUCTO 

1.3.1. Descripción Del Producto 

 

El yogurt en pasta “ZYUZMÁ” es un yogurt de tipo I y totalmente natural 

debido a que  no contiene preservantes ni aditivos.  

A diferencia del yogurt tradicional que se comercializa en el mercado 

ecuatoriano, “ZYUZMÁ” es un yogurt, desuerado mediante filtración, dando 

como resultado una pasta de alto contenido de grasa láctica (9 a 10%) y 

proteínas (7% el doble de los yogures bebibles, batidos y aflanados), además 

de vitaminas y minerales que han de ayudar a la flora intestinal, que lo 

caracteriza por ser un yogurt más completo ya que los bacilos se 

desarrollarán plenamente en este medio. 

 

1.3.2. Características Del Producto 

 

Es un producto alimenticio versátil ya que puede ser consumido como: 

yogurt en presentación de postre con sabores de durazno, frutilla y mora, que 

han de acompañar al producto en forma de mermelada.  
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Yogurt natural en la presentación que solo será azucarada. 

Además, el yogurt puede ser usado como aderezo para ensaladas y como 

acompañante de papas, vegetales u otros fines en presentaciones con sal.  

 

1.3.3. Beneficios Del Producto 

 

Los principales beneficios que se derivan del consumo del yogurt son 

varios, por lo que el consumo de este alimento debe ser incluido en la dieta 

diaria. 

 

a) Previene trastornos intestinales, principalmente diarreas. 

 

b) Previene el ingreso de microorganismos patógenos en el intestino. 

Esto se debe a que en el yogurt existen microorganismos vivos que 

favorecen el crecimiento de la flora bacteriana. 

 

c) Las bacterias lácticas del yogurt incrementan diversas funciones 

inmunológicas, que estimulan la acción antitumoral ayudando a la 

prevención de cáncer de mama, hígado y colon. 

 

d) Es un producto fácilmente digerible, ideal en dietas para 

convalecientes. 

 

e) Debido a su riqueza en ácido láctico, favorece la secreción  de 

enzimas y jugos gastrointestinales, ayudando a  la digestión. 

 

f) Ayuda a la absorción de las vitaminas liposolubles. 

 

g) Genera tolerancia a la lactosa. 

 

h) Es excelente antialérgico. 
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1.4. DEFINICIÓN DEL YOGURT 

 

El yogurt es un derivado de la leche que se obtiene al añadir, a la leche 

hervida entera o desnatada, los fermentos que degradan la lactosa y la 

transforma en ácido láctico.  

 

La FAO define el yogurt como la leche coagulada obtenida por la 

fermentación láctica de la leche o mezcla de esta con derivados lácteos, 

mediante la acción de bacterias lácticas Lactobacilus Bulgaricus y 

Streptococcus Thermophillus, pudiendo estar acompañadas de otras 

bacterias que por su actividad le confiere las características al producto 

terminado. 

Estas bacterias lácticas son sembradas sobre leche  previamente 

pasteurizada con el objeto  de eliminar  la mayor parte o la totalidad de la 

flora microbiana original. Después de la fermentación, el yogurt es enfriado a 

una temperatura entre 1º a 10ºC, con la exclusión de cualquier otro 

tratamiento térmico.  

 

1.4.1. Aporte Nutricional 

 

La composición química del yogurt está basada en la composición química 

de la leche y en los sucesivos cambios de los constituyentes de la leche que 

ocurren durante la fermentación láctica. 

 

La composición de la leche es influenciada por factores como: especies y 

diferencia de razas, variabilidad individual, etapa de lactación, edad, 

alimentación del ganado en todo el año, etc.; por procesamiento tales como 

concentración de leche, normalización del contenido de grasa, adición de 

leche en polvo, calentamiento excesivo de leche, exposición a la luz y otros. 

 

Investigadores aseguran que el yogurt tiene un alto valor nutritivo, basan 

sus argumentos sobre la hipótesis de que las actividades enzimáticas 
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asociadas a crecimientos de  los microorganismos, pre digieren el producto 

facilitando así su absorción intestinal. 

 

También han estudiado la composición vitamínica del yogurt. Sin 

embargo, a este respecto, es casi imposible llegar a conclusiones precisas  

porque la micro flora puede modificar la composición de este producto 

asimilando una parte  de las vitaminas que contiene. Así, en el proceso de 

fermentación, los microorganismos  producen vitamina B necesarias para su 

metabolismo aunque reducen el contenido de algunas ya presentes en la 

leche  como la vitamina B 12 y vitamina C. 

El yogurt es rico en proteínas y minerales esenciales de los que se 

destaca el calcio. 

 

La composición química de los alimentos es la mejor indicación de su 

potencial valor nutritivo, por lo cual es importante el estudio de los 

componentes químicos del yogurt. 

 

TABLA 1.1. CONTENIDO NUTRICIONAL DEL YOGURT 

CONTENIDO EN NUTRIENTES POR 100 G DE YOGURT 

Macro nutrientes Yogurt 

natural 

Yogurt natural 

desnatado 

Energía (Kcal) 55,5 40 

Grasa (g) 2,6 0,32 

Proteínas (g) 4,2 4,5 

Hidratos de carbono (g) 5,5 6,3 

Vitaminas   

Vitamina A (mg) 9,8 0,8 

Ti amina (vitamina B 1) (mg) 0,04 0,04 

Riboflavina (vitamina B 2) (mg)        0,03 0,19 

Piridoxina (Vitamina B 6) (mg)        0,05 0,8 

Vitamina B 12 (mg)         Tr. 0,4 

Ácido fólico ( mg) 3,70 4,7 
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Niacina (mg) 1.5 1,35 

Vitamina C (mg) 0,70 1.6 

Vitamina D (mg) 0,06 T r. 

Vitamina E (mg) 0,04 T r. 

Minerales    

Calcio (mg) 142 140 

Fósforo (mg) 90 116 

Zinc (mg) 0,59 0,44 

Hierro (mg) 0,09 0,09 

Yodo (mg) 3,70 5,30 

Magnesio (mg) 14,3 13,7 

Potasio (mg) 214 64 

Sodio (mg) 63 211 

Fuente: Libro “Elaboración de yogurt”; autor: Daniel Francisco Ramírez 

Roldán 

 

1.4.2. El Valor de La Proteína  De La Leche En El Yogurt 

 

El valor nutritivo de la proteína en la leche inicial y por el cambio durante el 

proceso y fermentación: 

 

La fermentación del ácido láctico ocurre durante la preparación de leches 

fermentadas tales como: cultivo para mantequilla de leche, yogurt y kéfir, 

esto aumenta significativamente la digestibilidad de estos productos. Sin 

embargo efectos similares se observa durante la acidificación de la leche, 

llevado anteriormente por la adición de ácido láctico. 

 

El tratamiento de la leche  con enzimas que produce  la hidrólisis de la 

proteína, también aumenta su digestibilidad. 

 

Inoculando la leche (fermentación del ácido láctico) produce la 

precipitación de la caseína en partículas de cuajada fina, que son más 
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fácilmente digeridas por enzimas del tracto alimenticio, que las partículas 

grandes de caseína de leche ordinaria. 

 

1.4.3. Ácido Láctico 

 

Durante la preparación del yogurt, la concentración de ácido láctico, cada 

vez se hace mayor a la vez que disminuye  la lactosa, además este ácido es 

utilizado en el cuerpo como fuente de energía en el proceso de respiración. 

 

El ácido láctico está presente en el yogurt en dos isómeros ópticos. Ambos 

isómeros son  absorbidos por el tracto intestinal, pero hay una diferencia en 

su transformación L (+) el ácido láctico es completamente transformado en el 

proceso de respiración en la glucosa o síntesis del glucógeno, al mismo 

tiempo D (-) el ácido láctico es transformado a grado limitado y sobre una 

clasificación lenta. El resto del ácido láctico no metabolizado es 

incrementado al 30% normalmente en la orina. Esto es importante 

principalmente en la alimentación infantil, particularmente dentro de las 

primeras semanas de vida. El yogurt fresco tiene una acidez suave, 

agradable sabor y aroma. Usualmente contiene la proporción predominante 

de L (+)  ácido láctico, entre 50% y 70% del contenido total de ácido láctico.   

 

Factores que fomentan el crecimiento del Lactobacilus Bulgáricus, son por 

ejemplo: 

Alta temperatura de incubación o larga incubación: Una gran proporción  

predominante de Lactobacilus Bulgaricus en el cultivo del yogurt, que el 

Streptococcus Thermophillus no favorece la condición de almacenamiento, 

etc., favorecen el contenido de D (-) ácido láctico. 

 

El uso de cultivos  compuesto por la selección de acidez pobre, 

produciendo excesos de Lactobacilus Bulgáricus. 
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En la preparación del yogurt con fruta cuyo sabor está dado enteramente 

por la fruta base, esto es útil para uso del cultivo con una buena  y baja 

proporción de Lactobacilus Bulgáricus, por ejemplo 0,01 a 0,1 %. 

 

 

1.5. MICROBIOLOGÍA DEL YOGURT 

 

El yogurt es una leche concentrada sea por evaporación o agregado de 

sólidos de leche que se le han sometido a un proceso de fermentación, por la 

acción de una mezcla  de Lactobacilus Bulgaricus y de Streptococcus 

Thermophillus, hasta un punto tal de provocar la formación de un gel firme y 

aporcelanado y que no presenta aún el desalojo de suero.  

 

La relación cuantitativa entre Streptococcus Thermophillus y Lactobacilus 

Bulgaricus debe tener 1:1 a 2:3 aproximadamente. Durante el curso de 

acidificación, varia dicha relación, para restablecerse nuevamente al final. La 

causa de la variación estriba, sobre todo, en el Lactobacilus Bulgaricus  que 

desdobla fácilmente las proteínas y origina así el aminoácido Vallina. Este 

favorece el desarrollo del Streptococcus Thermophillus, hasta el punto de 

llegar a ser de 5 a 6 veces mayor  que el bacilo a un índice determinado de 

acidez.  

 

Los cocos tienen un poder de acidificación menor que los bacilos y 

mueren antes bajo la acción del ácido láctico formado. Los bacilos, en 

cambio, se desarrollan mejor  cuando el índice de acidez es elevado. A todo 

esto hace que la relación  vuelva a equilibrarse o que predomine el  número 

de los últimos. La proporción entre ambos gérmenes  influye también  de una 

manera esencial  sobre la aromatización del yogurt. El Lactobacilus 

Bulgaricus  es el principal producto del aroma. Contribuye a la hidrólisis de la 

materia grasa de la leche liberando ácidos grasos (por ejemplo, capricho, 

caprilico, y caproico) y puede producir cantidades considerables de 

acetaldehído. 
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Las temperaturas más favorables para el desarrollo del Streptococcus 

Thermophillus son de 38º a 44º C, los de Lactobacilus Bulgáricus  de 41º a 

45º C. Por consiguiente, la temperatura de incubación influye sobre la 

proporción entre ambas especies bacterianas. Lo mismo cabe decir respecto 

a la duración de la incubación y la cantidad sembrada. La coagulación de la 

leche se produce cuando esta haya alcanzado el punto isoeléctrico. 

 

El punto isoeléctrico es la relación (pH) en la cual muestran igualdad de 

carga eléctrica. Las moléculas de los cuerpos químicos asociados con 

grupos ácido y básico, es decir, el número de iones con carga positiva es 

entonces igual al de los que poseen negativa. 

 

Las moléculas proteicas tienden a formar sales con los ácidos (o también 

con las bases) en este estado de equilibrio eléctrico y de ahí que se 

produzca la coagulación de proteínas. Como la caseína consta de varias 

fracciones, su coagulación no se produce a un pH determinado, sino dentro 

de un margen o intervalo de acidez. 

 

El margen isoeléctrico se encuentra para la caseína a un pH comprendido 

entre 4,6 y 4,9 a pH 4,65 se coagula la mayor parte  de las fracciones  de la 

caseína  por lo que este valor se considera como punto isoeléctrico (índice 

de acidez aproximado de la leche magra). 

 

Lactobacilus Bulgaricus es una bacteria láctica homo fermentativa que se 

desarrolla óptimamente entre 45 y 50º C, acidificando fuertemente el medio. 

Puede formar hasta  un 2,7% de ácido láctico en la leche.  

 

Streptococcus Thermophillus se multiplica bien entre 37 y 40º C, pero 

también se desarrolla a 50º C., es una especie homo fermentativa termo 

resistente, que sobrevive a un calentamiento de 65º C durante 30 minutos. 

Es mucho menos acidificante que la especie procedente. Puede ser 

destruida por un fago termo resistente. 
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Ambos gérmenes son micro aerófilos y soportan muy bien  los medios 

ácidos (pH de 4 a 4,5). En el yogurt conviven en estrecha simbiosis. Cuando 

se cultivan conjuntamente, producen más ácido láctico que cuando crecen 

aislados. 

 

Lactobacilus Bulgaricus favorece el desarrollo del Streptococcus 

Thermophillus, pues, al ser proteolítico, obtiene ciertos aminoácidos de la 

caseína, los cuales activan el desarrollo de los estreptococos. La Valina es 

uno de los más importantes. 

 

1.5.1. Funciones Respectivas De Los Microorganismos En La 

Preparación Del Yogurt 

 

Al comienzo de la preparación, el pH de la leche  es favorable  a los 

estreptococos y éstos predominan y ponen en marcha  la fermentación 

láctica. La acción Caseolítica de los Lactobacilus estimula  el desarrollo de 

los estreptococos. 

 

En cualquier caso, al prolongar la  acidificación, el pH de la leche  se 

vuelve poco favorable para los estreptococos, que progresivamente son 

reemplazados por los Lacto bacilos. 

La leche cuaja  cuando su acidez alcanza de 65º a 70º Dornic. 

 

El aroma característico del yogurt fue atribuido al principio exclusivamente 

al desarrollo de los estreptococos. Sin embargo, se insistió  recientemente en 

la importancia  de los Lacto bacilos a este respecto. El acetaldehído sería 

uno de los  principales  componentes  del aroma del yogurt. Sin embargo, el 

di acetilo y la acetoina podrían sustituirle cuando la producción de 

acetaldehído es escasa y se quiere mantener la finura del aroma. 
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Los microorganismos del yogurt participan en la viscosidad que presenta 

el yogurt tras el batido. Según las cepas utilizadas, las cantidades de mucus 

elaboradas por el Lactobacilus Bulgaricus son muy variables. 

 La fuente es el texto “Elaboración de yogurt de Daniel Francisco Ramírez 

Roldán”   

 

1.6. FERMENTACIÓN 

 

La fermentación es un proceso catabólico de oxidación incompleta, 

totalmente anaeróbica, siendo el producto final un compuesto orgánico. 

Estos productos finales son los que  caracterizan los diversos tipos de 

fermentaciones. 

La fermentación típica es llevada a cabo por las levaduras. También 

algunos  metazoos y protistas son capaces de realizarla. 

 

El proceso de fermentación es anaeróbico ya que se  produce en ausencia  

de oxigeno; ello significa que el aceptor final de los electrones  del NADH 

producido en la glucólisis no es el oxigeno, sino un compuesto orgánico que 

se reducirá  para poder re-oxidar el NADH a NAD+. El compuesto orgánico 

que se reduce (acetaldehído, piruvato, etc.) es un derivado del sustrato que 

se ha oxidado anteriormente. 

 

En los seres vivos, la fermentación es un proceso anaeróbico y en él no 

interviene la mitocondria ni la cadena respiratoria. Son propias de los 

microorganismos, como algunas bacterias y levaduras. También se produce 

la fermentación en la mayoría de las células de los animales (incluido el 

hombre), excepto en las neuronas que mueren rápidamente si no pueden 

realizar la respiración  celular; algunas células, como los  eritrocitos, carecen 

de mitocondrias y se ven obligadas a fermentar; el tejido muscular de los 

animales realiza la fermentación láctica cuando el aporte de oxigeno de las 

células musculares no es suficiente para el metabolismo aerobio y la 

contracción muscular. 
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Desde el punto de vista energético, las fermentaciones son muy poco 

rentables si se comparan con la respiración aerobia, ya que a partir de una 

molécula de glucosa sólo se obtienen 2 moléculas de ATP, mientras que en 

la respiración se producen 36. Esto se debe a la oxidación del NADH, que en 

lugar de penetrar en la cadena respiratoria, cede sus electrones a 

compuestos  orgánicos con poco poder oxidante. 

En la industria la fermentación puede ser oxidativa, es decir, en presencia 

de oxigeno, pero es una oxidación aeróbica incompleta, como la producción 

de ácido acético a partir del etanol. 

Las fermentaciones pueden ser: naturales, cuando las condiciones 

ambientales permiten la interrelación de los microorganismos, y; los sustratos 

orgánicos susceptibles o artificiales, cuando el hombre propicia condiciones y 

el contacto referido. 

 

1.6.1. Usos 

 

El beneficio industrial primario de la fermentación es la conversión del 

mosto en vino, cebada en cerveza y carbohidratos en dióxido de carbono 

para hacer el pan. La fermentación de los alimentos sirve  a 5 propósitos 

generales. 

 

 Enriquecimiento de la dieta a través del desarrollo de una 

diversidad de sabores, aromas y texturas en los substratos de los 

alimentos. 

 Preservación de cantidades substanciales de alimentos a través  

del ácido láctico, etanol, ácido acético y fermentaciones alcalinas. 

 Enriquecimiento de substratos alimenticios con proteína, 

aminoácidos, ácidos grasos esenciales y vitaminas. 

 Destoxificación durante el proceso de fermentación alimenticia. 

 Disminución de los tiempos de cocinado y de los requerimientos de 

combustible. 
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La fermentación tiene algunos usos exclusivos para los alimentos. Puede 

producir nutrientes importantes o eliminar anti nutrientes. Los alimentos 

pueden preservarse por fermentación, la fermentación hace uso de energía  

de los alimentos y puede crear condiciones inadecuadas para organismos 

indeseables. 

Por ejemplo, avinagrando el ácido producido por la bacteria  dominante, 

inhibe el crecimiento de todos los  otros microorganismos. 

 

1.6.2. Tipos De Fermentación 

 

 Fermentación acética 

 Fermentación alcohólica 

 Fermentación butírica 

 Fermentación de la glicerina 

 Fermentación láctica 

 

En este estudio nos vamos a referir exclusivamente a la fermentación 

láctica, debido a que es el tipo de fermentación que se va a usar en la 

elaboración del yogurt ZYUZMA. 

 

1.6.2.1. Fermentación Láctica 

 

Según Ramírez  Daniel en su libro Elaboración de yogurtLa fermentación 

láctica es un proceso celular anaeróbico donde se utiliza glucosa para 

obtener energía  y donde el producto de desecho es el ácido láctico. 

 

Este proceso la realizan muchas bacterias (llamadas bacterias lácticas), 

hongos, algunos protozoos y en los tejidos animales; en efecto, la 

fermentación láctica también se verifica en el tejido muscular cuando, a 

causa  de una intensa actividad motora , no se produce una aportación 

adecuada  de oxigeno que permita el desarrollo  de la respiración aeróbica. 
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Cuando el ácido láctico se acumula en las células musculares produce 

síntomas asociados con la fatiga muscular. Algunas células, como los 

eritrocitos, carecen de mitocondrias de manera que se ven obligadas a 

obtener energía por medio de la fermentación láctica; por el contrario, el 

parénquima muere rápidamente ya que no fermentan, y su única fuente de 

energía es la respiración. 

 

1.6.2.2 Proceso de Fermentación Láctica 

 

En condiciones de ausencia de oxígeno (anaerobias), la fermentación 

responde a la necesidad de la célula de generar la molécula de NAD+, que 

ha sido consumida en el proceso energético de la  glucólisis. En la glucólisis 

la célula transforma y oxida la glucosa en un compuesto de tres átomos de 

carbono, el ácido pirúvico, obteniendo dos moléculas  de ATP; sin embargo, 

en este proceso se emplean dos moléculas  de NAD+ que actúan como 

aceptores de electrones y se reducen a NADH. Para que puedan tener lugar 

las reacciones  de la glucólisis productoras de energía  es necesario re-

oxidar el NADH; esto se consigue mediante la cesión de dos electrones del 

NADH al ácido pirúvico, que se reduce a ácido láctico. 

  

1.6.2.3 Aplicación de la Fermentación Láctica 

 

Un ejemplo de este tipo de fermentación es la acidificación de la leche. 

Ciertas bacterias (Lactobacilus Bulgaricus, Streptococcus Thermophillus), al 

desarrollarse en la leche utilizan la lactosa (azúcar de la leche) como fuente 

de energía. La lactosa,  al fermentar, produce energía que es aprovechada 

por las bacterias  y el ácido láctico es eliminado. La coagulación  de la leche 

(cuajada) resulta de la precipitación de las proteínas de la leche, y ocurre por 

el descenso del pH debido a la presencia  de ácido láctico. Este proceso es 

la base para la obtención del yogurt, el ácido láctico, dado que otorga acidez 

al medio, tiene excelentes propiedades conservantes de alimentos. 
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TABLA 1.2. CIFRAS TÍPICAS DE CONCENTRACIÓN DE ALGUNOS 

COMPUESTOS MAYORITARIOS DE LA LECHE Y EL YOGURT 

Compuesto 

(unidades/100 g) 

Composición de 

la leche 

Leche entera Leche 

desnatada 

Yogurt 

entero 

Yogurt 

desnatado 

Yogurt 

de 

frutas 

Calorías (kcal)  67,5 36 72 64 98 

Proteínas (g) 2,8 a 4,9 % 3,5 3,3 3.9 4,5 5,0 

Grasa (g) 2,6 a 4,8 % 4,25 0,13 3,4 1,6 1,25 

Carbohidratos 

(g) 

3,7 a 5,4 % 4,75 5,1 4,9 6,5 18,6 

Calcio (mg)  119 121 145 150 176 

Fósforo (mg)  94 95 114 118 153 

Sodio (mg)  50 52 47 51 - 

Potasio (mg)  152 145 186 192 254 

Sales 0,6 a 1 %      

Agua 85,6 a 89,5 %      

Fuente: Yogurt natural “Toni”; Yogurt natural y postre de yogurt “Chivería”;  

 

1.7. PROPIEDADES DEL YOGURT 

 

1.7.1. Propiedades Físicas 

 

Las propiedades físicas más apreciables  y más importantes del yogurt 

son sin duda su viscosidad, densidad, aroma y sabor. 

 

a) Viscosidad. La viscosidad de este producto se debe a diversos 

factores como el enriquecimiento en extracto seco de la leche  

original, la intensidad y la duración  del precalentamiento, la adición de 

espesantes, la velocidad y el grado de acidificación y las condiciones 

de refrigeración, entre otros.   

 

b) Densidad. La densidad del yogurt está determinada por factores  

como: 
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 Concentración de los elementos disueltos y en suspensión 

(sólidos no grasos) 

 Proporción de materia grasa.  

 La temperatura.  

 La densidad exigida  para el yogurt puede lograrse  por dos 

procedimientos: 

a. Concentración de la leche  por sustracción de agua. 

b. Adición de la leche  en polvo o condensada. 

 

c) Aroma. Los principales componentes del aroma del yogurt son el 

acetaldehído, la cetona y el di acetilo. El aroma depende de la calidad 

de las materias primas y de la proporción de los ingredientes, también 

de la flora microbiana y las condiciones  de incubación. 

 

d) Sabor. El sabor ácido del yogurt está estrechamente relacionado con 

el precalentamiento de la materia prima, con el crecimiento y 

funcionamiento de las cepas  microbianas en condiciones  

determinadas y perfectamente controladas. El sabor ácido del yogurt 

se debe a las concentraciones  del ácido láctico que se encuentra 

presente en este producto. 

 

1.7.2. Propiedades Químicas 

 

Las propiedades químicos principales del yogurt son: Acidez, grasa, 

proteínas, etc. 

a) Acidez. La acidez del yogurt se debe a la formación del ácido láctico, 

el cual es producto del catabolismo de la lactosa por Streptococcus  

Thermophillus y Lactobacilus Bulgaricus, aunque el proceso 

comprende muchas reacciones bioquímicas, pueden simplificarse en 

la siguiente reacción:  Lactosa + agua  --->             ácido láctico 

C 12 H 22 O 11  - 4 C 3 H 6 O 3 
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b) Contenido en grasa. Representa el 96 - 98%  de los lípidos de la 

leche, estando constituido el resto de esta fracción por fosfo lípidos, 

esteroles, vitaminas liposolubles (A, D, E y K), ácidos grasos, ceras, 

etc. Cualquier disminución en el porcentaje de grasa, aumenta la 

concentración del ácido graso o incremento de estos en el yogurt, 

pueden atribuirse al metabolismo lípido de los microorganismos, 

incluyendo Lactobacilus  Bulgaricus y Streptococcus Thermophillus. 

 

c) Contenido proteico. La fracción nitrogenada de la leche  está 

constituida por la caseína, las proteínas  del suero y los compuestos 

nitrogenados no proteicos. Los constituyentes esenciales de las 

proteínas son los aminoácidos, siendo identificados de 19 a 20 en las 

proteínas lácteas. 

 

1.7.3. Propiedades Microbiológicas 

 

El yogurt se obtiene mediante la acción combinada de dos especies 

diferentes de bacterias que son: Lactobacilus Bulgaricus, que es un 

microorganismo homo fermentativo que ocasiona una acidificación lenta, 

fermenta la lactosa y sus componentes, tiene un crecimiento optimo a 45° C, 

lento por debajo de 35° C y nulo a 15 ° C, y; Streptococcus Thermophillus 

que es termo resistente y no se destruye en las condiciones de 

pasteurización baja, fermenta la lactosa y la glucosa, no se desarrolla a 

temperaturas inferiores a 18 ° C y crece incluso a 50 ° C. 

Esta pareja de cultivos le dan características inconfundibles al yogurt. 

 

 

1.8. CLASIFICACIÓN DE YOGURT 

 

Según Barco Garay Alfredo en su libro “Elaboración y Producción de Yogurt” 

explica los diferentes tipos de yogurt que se fabrican en la actualidad. 
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1.8.1. Por El Método De Elaboración 

 

a) Yogurt batido natural.  

 

Cuya definición es la dada de yogurt en general, ya que no lleva 

adiciones de aroma, azúcares, etc. 

 

b) Yogurt coagulado o aflanado.  

 

El yogurt aflanado (cuajado, coagulado o firme) es el producto en que 

la leche pasteurizada, es envasada inmediatamente después de la 

inoculación, produciéndose la coagulación en el envase. 

Su consistencia le da la adición de gelatina y se caracteriza por ser 

más consistente que el yogurt batido. 

 

c) Yogurt bebible.  

 

Es el producto en el que la leche pasteurizada presenta un contenido 

de sólidos totales entre el 8 al 9%, por lo tanto la coagulación es 

ligera, dando como resultado un producto final muy fluido. 

 

1.8.2. Por el contenido en grasa 

 

a) Yogurt entero 

 

Es aquel en el que el contenido en grasa es igual o más de 2,5% en la 

leche destinada para elaborar el yogurt. 

 

b) Yogurt parcialmente descremado 

 

El contenido de la grasa en la leche se encuentra entre 1 y 2,5%. 
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c) Yogurt descremado 

 

La materia grasa de la leche es menos del 1%. 

 

1.8.3. Por el sabor 

 

a) Yogurt natural 

 

Es aquel sin adición alguna de saborizantes, azúcar y  colorantes, 

permitiéndose sólo la adición de estabilizantes y conservadores. 

 

b) Yogurt frutado 

 

Es el producto lácteo que corresponde a las características de 

obtención del yogurt natural, que se le ha  agregado durante el 

proceso de elaboración o posteriormente frutas frescas o en conserva 

y aditivos. 

 

c) Yogurt saborizado 

 

Es aquel que tiene saborizantes naturales y/o artificiales y otros 

aditivos. 

 

d) Yogurt azucarado 

 

Es aquel que se le ha añadido azúcar o azúcares comestibles. 

 

e) Yogurt edulcorado  

 

Es el yogurt natural al que se le ha añadido edulcorantes como 

sorbitol, xilitol, sacarina, ciclamatos y sus sales sódicas y clásicas. 
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f) Yogurt aromatizado 

 

Es el yogurt en el que las frutas se sustituyen por aromatizantes 

sintéticos y colorantes. 

 

g) Yogurt pasteurizado 

 

Es el yogurt tratado térmicamente después de la incubación, lo cual 

destruye las bacterias del cultivo y reduce el nivel de compuestos 

volátiles responsables del aroma del producto. El objetivo de este 

proceso es prolongar la conservación, pero no puede ser considerado 

yogurt, por que ha perdido la flora láctica viable. 

 

h) Yogurt concentrado 

 

Se elabora eliminando parcialmente el líquido del yogurt por medio de 

filtración hasta obtener la concentración deseada y alcanzar un nivel 

de  24% de sólidos totales, obteniéndose un producto con 

propiedades reológicas (cuerpo, textura) y características muy 

diferentes  de las de un yogurt normal. 

También se puede elaborar un yogurt concentrado por adición de 

leche condensada o leche en polvo. 

 

i) Yogurt congelado 

 

Es un producto cuyo estado físico es semejante a un helado, pero la 

forma  de elaboración y la composición es similar al yogurt. 

j) Yogurt en polvo 

 

Se puede obtener por secado, por atomización o secado a baja 

temperatura (vacío). El proceso de secado provoca pérdidas de los 
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componentes aromáticos  y la destrucción del cultivo, por lo tanto no 

puede ser considerado como yogurt. 

 

1.9. COMPOSICIÓN DE LA MEZCLA 

 

La leche puede ser integral, desnatada, parcialmente desnatada, fortificada 

(con adiciones de leche en polvo o suero en polvo) o modificada (sin 

lactosa). 

Los sólidos totales tienen efecto marcado en la firmeza del gel  del yogurt. En 

general, cuanto mayor el porcentaje  de sólidos, más firme es el producto. 

En el yogurt batido, el porcentaje de sólidos  no grasos debe estar en la 

franja del 8,5% a 10%. El producto tradicional que es más firme, debe tener 

12% de sólidos no grasos. 

 

Un aumento de sólidos totales, además de resultar en un aumento de la 

titulación (debido al mayor contenido de proteínas, citratos, y fosfatos), 

reduce el tiempo de coagulación. 

Cuando el yogurt es hecho con leche integral o parcialmente desnatada 

deberá ser homogenizada. La homogenización del yogurt debe ser hecha en 

dos prácticas: 2000 psi en la primera práctica y 500 psi en la segunda 

práctica. La homogenización aumenta la viscosidad del producto. 

 

El azúcar adicionado a la leche en la mezcla básica no debe ultrapasar el 

10%, pues, perjudica el desarrollo de los microorganismos del cultivo debido 

a la presión osmótica.  

 

Hay otra serie de productos que se pueden utilizar de forma facultativa según 

los diferentes tipos de yogurt. Por ejemplo, para dar consistencia al yogurt, 

se puede utilizar leche en polvo en vez de leche concentrada. Para dar 

estabilidad a la estructura del yogurt y un corte suave y agradable se añade 

gelatina. 
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La leche en polvo entera, semidesnatada o desnatada se puede añadir hasta 

un máximo de 5%  en el yogurt natural,  y hasta un 10% en los otros tipos de 

yogures. 

 

1.10. ENRIQUECIMIENTO DEL YOGURT 

 

 Enriquecimiento en sólidos lácteos 

 

Según el libro Fortalecimiento de las Capacidades en la Elaboración de 

Derivados Lácteos, el enriquecimiento o fortificación de la leche implica un 

incremento de la concentración de sólidos para conseguir las propiedades 

reo\lógicas deseadas en el yogurt y/o una normalización (ajustar la leche a 

una composición determinada). El objetivo principal es aumentar el 

porcentaje de sólidos lácteos no grasos y, más concretamente el porcentaje  

de proteína, con el fin de potenciar la viscosidad del producto terminado. La 

fortificación es imprescindible en el yogurt y otras leches fermentadas, pero 

no en otras, como el kumis, la mazada fermentada y el kéfir, en los que se 

busca una consistencia menos viscosa. 

 

Dependiendo del tipo de yogurt, el extracto seco de procedencia láctea (E 

S  L) es distinto. El yogurt natural, de consistencia firme, el enriquecimiento 

alcanza hasta un 16 – 18% de E S L, mientras que el yogurt batido, aunque 

requiere una elevada viscosidad, sólo se enriquece hasta un 13 – 14%, ya 

que en este se permite la adición de espesantes. 

Respecto al porcentaje de grasa, pueden elaborarse desde yogures 

desnatados (<0,5%) hasta los enriquecidos en grasa (estilo griego con un 

10% de grasa aproximadamente). Aunque la grasa no afecta a la 

consistencia del coagulo, se admite que la textura  de los yogures con grasa 

es mejor. 

 

Para lograr la normalización cada vez es más frecuente desnatar casi 

completamente la leche en desnatadoras centrifugas y después mezclar la 
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leche desnatada con la nata y conseguir el porcentaje de grasa requerido. Lo 

habitual es que una vez normalizado el porcentaje de grasa, se aumente  el 

extracto seco magro. Los métodos empleados para el enriquecimiento son: 

 

 Concentración mediante calentamiento (no se usa comercialmente) 

 Adición de leche  o productos lácteos en polvo 

 Concentración mediante evaporación al vacio 

 Concentración mediante filtración por membrana (ultrafiltración u 

ósmosis inversa) 

 

La forma más frecuente de concentración es añadir leche en polvo 

desnatada. Para acelerar el proceso, la disolución se hace a unos 40º c y 

con ayuda de un agitador. También puede utilizarse leche en polvo entera, el 

retenido de filtraciones deshidratado o caseinatos. Con cada producto se 

consigue una fortificación diferente en términos de grasa, lactosa y proteína. 

 

La leche en polvo debe ser de buena calidad. Primero se disuelve por 

completo en leche caliente a 40º C y la solución se añade a la que va a 

utilizarse para preparar el yogurt. Esto se hace en recipientes 

acondicionados  con una capacidad de hasta 1000 litros. La cantidad que se 

debe añadir se calcula partiendo de la relación existente entre el extracto 

seco de la leche  y la densidad, estableciendo una proporción con el peso 

específico deseado. No vale la pena tener en cuenta  el contenido acuoso 

que tiene la leche en polvo. 

 

Un cálculo aproximado puede hacerse por medio del título proteico, según 

el cual,  1% de leche en polvo lo eleva en el 0,3%. En cualquier caso, la 

densidad de la leche se determina siempre después del ajuste. En lugar de 

leche en polvo se puede emplear también leche condensada para la 

concentración, pero éste es más caro. La concentración de la leche por 

adición de polvo es, desde luego, más rápida que utilizando el método de 

evaporación, pero tiene el inconveniente  de que los  cultivos bacterianos se 
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desarrollan a veces con dificultad en ella. La leche por adición de leche en 

polvo o leche condensada debe pasteurizarse a continuación. 

 

 Tratamiento Térmico De La Leche Para Yogurt 

 

Ramírez Francisco en su libro Elaboración de yogurt menciona que“El 

mejor tratamiento es de 83º C por 30 minutos ya que promueve 

modificaciones importantes en la caseína y en las proteínas del suero. La 

desnaturalización parcial de esas proteínas del suero es de peso 

fundamental en la estabilidad del gel del yogurt. 

 

El proceso de gelificación envuelve dos pasos principales: en el primero, la 

cadena proteica desdobla y los grupos de aminoácidos laterales aparecen, y 

estos grupos son capaces de formar puentes hidrogenadas. En el segundo 

paso, esas cadenas  se conectan por estos puentes, ocurren cavidades que 

absorben agua promoviendo la estabilización del gel. Para evitar el 

desuerado, se debe evitar quebrar esta red tridimensional (30 minutos 

después de la inoculación). Esa quiebra es irreversible y el desuerado 

inevitable. 

Las proteínas del suero se convierten más sensibles al calcio a través de 

este tratamiento térmico, facilitando la coagulación. Como en todo 

tratamiento térmico dados a los alimentos durante el procesamiento, el 

tratamiento de la leche para el yogurt tiene también la finalidad de eliminar 

bacterias patógenas y otros microorganismos contaminantes  indeseables. 

En la leche,  este tratamiento tiene también una función básica, que es la 

alimentación de sustancias inhibidoras como las lacte niñas”.  

 

 SIEMBRA 

 

Después de la pasteurización  y concentración la leche se enfría a 44º C y 

se siembra en una proporción del 2% al 3% de cultivo de yogurt con las 

siguientes características:  



42 

 

 El cultivo de yogurt debe constar exclusivamente de las especies 

bacterianas siguientes: Lactobacilus Bulgaricus y Streptococcus 

Thermophillus. 

 

 No debe contener otras especies no termófilas, ya que de lo 

contrario, sufriría  el cultivo una acidificación demasiado intensa  

después de la refrigeración. 

 

 Debe haber una determinada proporción entre cocos y bacilos en 

el cultivo. Siendo la relación cuantitativa  entre Streptococcus 

Thermophillus y Lactobacilus Bulgaricus de 1:1 a 2:3 

aproximadamente. 

 

 

1.11. MÉTODOS, TIEMPO Y TEMPERATURAS DE ENFRIAMIENTO 

 

Después de la incubación, se sigue el enfriamiento que es uno de los 

puntos críticos en la producción de yogurt. Su función es reducir  la actividad 

metabólica, controlando así la acidez del producto. 

Los sistemas más modernos  utilizados en la industria con producción a 

gran escala son los enfriadores de placas y los tubulares, que son más 

rápidos y eficientes. Sin embargo, convencionalmente, son dos los métodos 

de enfriamiento; 

 

a) A través de circulación de agua refrigerada: 

 Se circula el agua fría (temperatura ambiente), hasta que la 

temperatura cae aproximadamente a 20º C. 

 Se circula agua refrigerada hasta aproximadamente 20º C. 

 

 El material puede ser transportado para cámara fría con 

temperaturas entre 5º y 10º C. 
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b) A través de circulación de aire refrigerado: 

 El producto en una cámara es sometido al aire y temperatura 

ambiente hasta que la temperatura caiga aproximadamente a 30º. 

 

 Circulación de aire refrigerado hasta que la temperatura caiga 

aproximadamente a    20º C. 

 

 El producto es desplazado por cámara de refrigeración con 

temperaturas entre 5º y   10º C. 

 

 Este proceso es más tardado que el proceso que utiliza agua fría. 

 

 La quiebra de 42º a 45º C prácticamente hace cesar la producción 

de acidez, pero esta caída no puede ser brusca. Se debe evitar el 

choque térmico, porque este provoca el encogimiento de la masa, 

resultando en el desuerado. El enfriamiento debe ocurrir en el 

plazo de una hora. 

 

1.12. QUIEBRA DEL GEL 

 

En el libro Elaboración de yogurt de Ramírez Daniel explica que “El 

proceso de quiebra del gel modifica la estructura coloidal de la masa 

liberando suero que deberá ser completamente redistribuido en el coloide, de 

manera uniforme. 

El gel solo deberá ser quebrado después que la masa ha sido refrigerada 

a una temperatura de 10º C. Cuando se adiciona aroma, sabores y pedazos 

de frutas, este es el momento ideal para su respectiva adición. El producto 

final deberá tener una apariencia lisa, sin grumos, y la quiebra de la masa al 

frio permite que las micelas de caseína reabsorban el suero, evitando la 

sinéresis. Cuando se desea un producto con consistencia más líquida, se 

puede iniciar la quiebra inmediatamente, durante el enfriamiento, la masa 

alcanza 35º C. Esta temperatura facilita  bombear a un transformador de 
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calor, donde el producto continuará siendo refrigerado, y posteriormente, 

será añadido el aroma, sabores y los pedazos de frutas”. 

 

1.13. DURABILIDAD DEL YOGURT 

El yogurt refrigerado a temperatura de 4º a 5º C puede durar hasta una 

semana, sin sufrir alteraciones en sus características físicas y sensoriales 

(sabor y textura). Para preservar su durabilidad se debe ser cuidadoso en  

manipulación del producto elaborado, no introducir en el recipiente que lo 

contiene utensilios no higienizados que ocasionen contaminación microbiológica 

del producto y acorte su vida útil y lo haga perjudicial para la salud. 

 

1.14. PREBIÓTICOS 

Se define prebiótico como un microorganismo vivo que se introduce en la 

dieta, y que tras ser ingerido en la cantidad suficiente ejerce un efecto 

positivo en la salud, más allá de los  efectos nutricionales tradicionales”. 

 

Los prebióticos son los microorganismos vivos adicionados a algunos  

alimentos para mejorar el balance microbiano intestinal de quien los 

consume. En el tracto gastrointestinal coexisten bacterias tanto inocuas 

como patógenas. Mientras se encuentran en un  adecuado balance intestinal, 

los efectos adversos de los patógenos no se manifiestan. Los problemas 

adicionales intestinales diarreico-infecciosos se manifiestan cuando, por 

diferentes causas, los patógenos presentan un sobre crecimiento. Los 

prebióticos son bacterias inocuas para el huésped que los consumen, pero 

que además tienen un marcado efecto inhibidor y bactericida contra 

patógenos responsables de enfermedades diarreicas. Así estas bacterias 

restablecen el balance  intestinal, lo que se traduce en un efecto protector. 

 

1.14.1. Microorganismos Prebióticos 

 

En el libro Elaboración de yogurt de Ramírez Daniel refiere que “Los 

microorganismos prebióticos han sido clasificados  de manera muy amplia en 
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Lacto bacilos y Bífido bacterias y algunas levaduras con características 

prebióticas semejantes. Estas bacterias son empleadas en la elaboración de 

productos lácteos  fermentados, entre los que se incluyen yogures, los cuales 

son comercializados con el slogan de que “generan un balance de la flora 

intestinal”. Las Bífido bacterias son habitantes normales en el tracto 

intestinal, generalmente se encuentran en cantidades superiores a 1010 por 

cada gramo de contenido intestinal, comprenden cerca del 25% de la micro 

flora, sin embargo la cantidad de bacteria va disminuyendo con la edad. Los 

Lacto bacilos son bacterias gran-positivas, son microorganismos anaeróbicos 

y estrictamente fermentativos. 

En la actualidad se conocen 56 especies del género Lactobacilus 

distribuidas en  varios nichos ecológicos como son el tracto intestinal y el 

tracto genital y constituyen parte importante de la micro flora endógena del 

humano. Su distribución se ve afectada por varios factores ambientales, los 

cuales incluyen pH, disponibilidad de oxígeno, nivel de sustratos específicos, 

presencia de secreciones e interacción bacteriana. 

 

De gran importancia  en la actualidad, el Lactobacilus Casei Shirota es   

una bacteria ácido láctico que se encuentra en muchos productos: verduras 

fermentadas, carne y productos de leche fermentada. Además, se encuentra 

en el tracto intestinal y genital de animales y humanos. Lactobacilus Casei 

Shirota es una bacteria anaerobia ácido tolerante con un metabolismo 

fermentativo estricto con el ácido láctico en mayores cantidades como 

producto final, puede ser usada ampliamente  en la industria por sus 

propiedades prebióticas (cultivos promotores de la salud). Se sugirió que 

algunos de los síntomas  del metabolismo gastrointestinal enfermo podrían 

neutralizarse  a través  del Lactobacilus Casei Shirota utilizando como medio 

el yogurt. Algunos de los beneficios  del Lactobacilus Casei Shirota fortalecen 

la flora intestinal, logrando mantenerla en equilibrio  y con ello promover la 

regulación de los movimientos  peristálticos (movimiento natural de los 

intestinos) , ayudar a reducir las sustancias tóxicas producidas por las 

bacterias  putrefactivas, incrementar el número de bacterias  benéficas en los 
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intestinos, disminuir  los niveles  altos de  colesterol  en la sangre y estimular 

el sistema inmunológico. 

 

El Lactobacilus Acidophillus se encuentra en forma natural en el tracto 

gastrointestinal en humanos y en algunas leches  que se fermentan  de 

manera  tradicional, tales  como el kéfir. Irónicamente, la mayoría de las 

cepas  de Lactobacilus Acidophillus no sobreviven adecuadamente en la 

leche  fermentada debido al pH bajo, y es difícil mantener un número grande  

de ellos en el producto.  

 

Por estas razones, los productos de leche fermentada que contienen esta 

bacteria frecuentemente se producen en forma separada y después se 

mezclan. Este microorganismo es considerado como prebiótico debido a que 

su consumo en ciertas cantidades puede ejercer diversos beneficios sobre la 

salud  y no solo se encuentran limitados  al mejoramiento  del balance 

microbiano, sino que también tiene otros efectos, tales como el alivio de la 

intolerancia a la lactosa a la  modulación  del sistema inmunitario. 

 

El lacto bacilos G G es el primer prebiótico que coloniza el tracto 

gastrointestinal del humano. Esta bacteria  se adhiere al epitelio del colon 

confiriendo beneficios a la salud del huésped, tales como reducción de 

permeabilidad intestinal en niños con eczema atópica. 

 

El Lactobacilus Rhamnosus puede fermentar un rango más amplio de 

carbohidratos de la mayoría de  los Lacto bacilos. Estas bacterias tienen la 

capacidad de implantarse en la flora del colon, pueden considerarse como 

prebióticos típico y son las que más interés  han despertado”. 
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CAPITULO II 

 

FABRICACIÓN DEL YOGURT 

 

2.1. PROCESO DE FABRICACIÓN 

 

En este proceso la materia prima es la leche extraída por ordeño higiénico, 

de vacas sanas y bien alimentadas.  

La leche debe ser fresca, limpia, con bajo contenido bacterial y con sabor 

agradable. 

 

La leche es un alimento básico que tiene la función primordial de 

satisfacer los requerimientos  nutricionales y lo consigue gracias a su mezcla  

en equilibrio de proteínas, grasa, carbohidratos, sales y otros  componentes 

menores dispersos  en el agua. Este insumo es la base del desarrollo del 

yogurt y como tal, de sus buenas condiciones  y características dependerá el 

desarrollo de un producto adecuado. 

 

La leche es un líquido de composición compleja, se puede aceptar que 

está formada  aproximadamente por un 87,5% de sólidos o materia seca  

total. 

El agua es el soporte de los componentes sólidos de la leche y se 

encuentra presente en dos estados: como agua libre que es la mayor parte 

(intersticial) y como agua absorbida en la superficie de los componentes. 

 

En lo que se refiere a los sólidos o materia seca la composición porcentual 

más comúnmente  hallada es la siguiente: 

 

 Materia grasa (lípidos)           3,5% a 4,0% 

 Lactosa                                  4,7% (aproximadamente) 

 Sustancias nitrogenadas       3,5 % (proteínas entre ellos) 

 Minerales                               0,8% 
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La leche es el insumo más importante en la elaboración de derivados 

lácteos.  

 

La  influencia que tiene  la calidad de la leche como materia prima para la 

elaboración de estos derivados es tal, que aún disponiendo de la tecnología 

más moderna no puede ser mejorada, sino únicamente corregida. Por ello, 

una leche de buena calidad higiénica sanitaria deberá reunir ciertas 

características tales como: 

 

 Contener pocas bacterias 

 Provenir de vacas sin problema de mastitis  

 Estar libres de antibióticos, conservantes y detergentes 

 No contener impurezas, tierra, estiércol, etc. 

 Ser producidas en invernas libres de enfermedades transmisibles 

al hombre, en especial,  libres de tuberculosis y brucelosis.  

 

La higiene del personal, la limpieza del equipo y el buen orden de las 

cosas, son indispensables para elaborar productos de buena calidad. 

 

 

2.1.1. Selección De La Leche 

 

La leche más apropiada es la que posee un contenido elevado de 

proteínas. A pesar de ello, no es necesario elegir una leche con  una 

proporción elevada de extracto seco para la producción de yogurt, pues 

aquel puede ser aumentado más tarde. La leche no debe contener ni 

bacteriófagos, ni antibióticos, ni restos de  desinfectantes. 

 

La leche entera o descremada, fresca o en polvo, puede ser utilizada para 

producir yogurt. 
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2.1.2. Recepción De La Leche 

 

La leche es bombeada a un tanque de almacenamiento. Luego es 

bombeado  a través de un filtro hacia  un clarificador que va a utilizar una 

fuerza centrífuga para separar algunas impurezas insolubles en la leche. 

 

pH de La Leche 

 

La leche tiene una reacción iónica cercana a la neutralidad. La medición 

potencio métrica con el pH-metro es la única precisa.  

La medición colorimétrica es mucho más rápida, pero para mediciones  

tan solo aproximadas. 

El pH (acidez activa) de una leche normal varía entre 6,2 y 6,8, pero la 

mayoría de las leches tienen un pH comprendido entre 6,4 y 6,6.  

 

El calostro es más ácido que la leche normal, mientras que la leche  del 

final de lactación y la de las vacas enfermas generalmente tiene un pH más 

elevado, próximo al de la sangre. 

 

Los valores de pH representan un estado, y son más significativas que los 

valores de la acidez, especialmente en lo que se refiere a la estabilidad de la 

leche.  

Diferentes muestras de leche pueden tener el mismo pH  y por tanto 

presentan la misma estabilidad frente a los tratamientos industriales dentro 

del mismo estado de calidad, y sin embargo muestran acidez sensiblemente 

diferente. 

 

Acidez 

 

La leche fresca es neutra al tornasol. Cuando envejece o está mal 

conservada aumenta su acidez. La valoración de la misma se consigue  

agregando, gota a gota solución de hidróxido de sodio (NaOH) de 
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concentración conocida dentro de 10 mililitros de leche  hasta que la 

fenolftaleína  adquiera color rojo. Con los mililitros gastados  de la solución 

se calculan los grados DORNICK. La acidez normal es de 14 a 20 

DORNICK. Leche con 25 DORNICK, o más no  es apta para el consumo. 

 

Grasas 

 

Se encuentran en perfecta emulsión como pequeñas gotas lipídicas. Si por 

su menor densidad suben a la superficie, nos encontramos con la nata, hoy 

día la leche sufre un proceso llamado “homogenización” por el cual se reduce 

el tamaño de las gotas lipídicas y se estabiliza la emulsión para que no 

formen la capa de nata.  

 

La grasa de la leche se encuentra en forma de triglicéridos, cuyos ácidos 

grasos son mayoritariamente saturados (palmito, esteárico), también posee 

otros más aromáticos (butírico, caproico), que al liberarse del glicerol van a 

contribuir a los aromas  de las distintas clases de quesos. También posee 

ácidos grasos esenciales. El contenido de colesterol es de 16 mg/100 ml. 

 

Vitaminas 

 

Se encuentran las vitaminas más importantes, pero debe destacarse el 

notable contenido en Riboflavina, vitamina B 2 que es una vitamina termo 

resistente (resiste a la ebullición) pero es fotosensible (se destruye por la luz) 

y que no abunda en ningún alimento. El contenido en vitamina C es muy 

bajo. Acompañando a las grasas encontramos cantidades adecuadas de 

vitaminas A y D. 

 

Sales Minerales 

 

Hay que destacar el gran contenido en calcio, contiene 120 mg/100 ml de 

leche. El calcio presente en la leche se absorbe mejor que el que 



51 

 

encontramos en otros alimentos, por lo que se considera a la leche el 

principal formador y mantenedor del tejido óseo. El fósforo se halla en 

equilibrio con el calcio. Es muy pobre en hierro. Es rica en sodio y pobre en 

potasio. 

 

Hidratos de Carbono 

 

El único carbohidrato que contiene la leche es la lactosa, sea cual sea su 

origen. Es un disacárido (glucosa + galactosa) mucho menos dulce que la 

sacarosa y para cuya digestión hace falta la enzima llamada lactasa, 

presente en el intestino delgado. 

 

Proteínas 

 

La leche contiene proteínas de alto valor biológico, es decir con un alto 

porcentaje de aminoácidos esenciales. Son fundamentalmente, caseína 

80%, Lacto albúmina, Lacto globulina, Ser albúmina, inmunoglobulinas 20%. 

 

La mayor parte del nitrógeno de la leche se encuentra en la forma de 

proteína. Las proteínas se encuentran constituidas por los aminoácidos. 

Existen 20 aminoácidos que se encuentran comúnmente en las proteínas. 

 

La concentración  de proteína en la leche varia de 3,0% a 4,0% (30 a 40 

gramos por litro). El porcentaje varía con la raza de la vaca y en relación con 

la cantidad de grasa en la leche. Existe una estrecha relación entre  la 

cantidad de grasa y la cantidad de proteína en la leche (cuanto mayor es la 

cantidad de grasa, mayor es la cantidad de proteína). 

 

La proteína se clasifica en dos grandes grupos caseína (80%) y proteínas 

séricas (20%). Históricamente esta clasificación es debida al proceso de 

fabricación de queso, que consiste en la separación del cuajo de las 
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proteínas séricas luego de que la leche se ha coagulado bajo la acción de la 

renina (una enzima digestiva colectada del estómago de los terneros) 

 

El comportamiento de los diferentes tipos de caseína en la leche al ser 

tratada con calor presenta: diferente pH (acidez) y diferentes 

concentraciones de sal, proveen las características de los quesos; los 

productos de leche fermentada y las diferentes formas de leche 

(condensada, en polvo, etc.) 

 

Azucares de la leche 

 

El principal hidrato de carbono en la leche es la lactosa. A pesar de que es 

un azúcar, la lactosa no se percibe por el sabor dulce. La concentración de 

lactosa en la leche es relativamente constante y promedia alrededor de 5% 

(4,8% a 5,2%). 

A diferencia de la concentración de grasa en la leche, la concentración de 

lactosa es similar en todas las razas lecheras y no puede alterarse fácilmente 

con prácticas de alimentación. Las moléculas de las que la lactosa se 

encuentra constituida se hallan en una concentración mucho menor en la 

leche: glucosa (14 mg/100 g) y galactosa (12 mg/100 g). 

 

En una proporción significativa de la población humana, deficiencia de la 

enzima lactasa en el tracto digestivo resulta en la incapacidad para digerir la 

lactosa. La mayoría de los individuos con baja actividad de lactasa 

desarrollan síntomas de intolerancia a grandes dosis de lactosa, pero la 

mayoría puede consumir cantidades moderadas de leche sin padecer 

malestares. 

 

No todos los productos lácteos poseen proporciones similares de lactosa. 

La fermentación de lactosa durante el procesado baja su concentración en 

muchos productos, especialmente en los yogures y quesos. 
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2.2. MICROORGANISMOS EN LA LECHE 

 

Microorganismos derivados de la leche 

 

La leche extraída asépticamente de ubres sanas no es estéril, pero 

contienen un número pequeño de bacterias conocidas como 

microorganismos de la ubre.  

 

Entre ellas predominan los micrococos y estreptococos, aunque también 

son frecuentes las bacterias, Corniformes incluyendo Corinebacterium Boris. 

Estas bacterias no saben causar mastitis y no tienen un efecto importante en 

la calidad ni sobre el rendimiento lechero. 

 

Los microorganismos más frecuentes y las que causan las mayores 

pérdidas económicas son Escherichia  Coli, Staph Aureus, Streptococcus 

Agalactia e, Str. Dysgalactiae y Str. Uberis. 

 

 

Microorganismos que provienen del ambiente 

 

La importancia del ambiente como fuente de microorganismos en la leche 

cruda varía considerablemente. A la mayoría de las vacas pastan al aire 

libre, los niveles de contaminación son relativamente bajos, aunque todavía 

pueden pasar microorganismos a la leche desde el exterior de las ubres si no 

se han limpiado bien y tienen restos de tierra, agua o heces, siendo los 

microorganismos más importantes  los entero patógenos, salmonella, y 

campylobacter. 

 

2.2.1. Estandarización 

 

La leche tiene que ser descremada previamente para luego procesar los 

diferentes tipos de productos: 
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 A la leche entera se determina inicialmente él % de grasa. 

 Se usa el cuadro de PEARSON para calcular los litros de leche a 

descremarse en la centrífuga. 

 De la cantidad de leche entera a utilizarse en el proceso del yogurt 

se toma la cantidad de leche calculada para el descremado. 

 Durante el proceso del centrifugado la leche se descompone en 

leche descremada y crema de leche como residuo. La leche 

descremada es separada  por decantación. 

 Se mezcla el saldo de la leche entera con la leche descremada y 

se obtiene la leche con el % de grasa deseada.  

 A continuación detallo el proceso del cálculo PEARSON para la 

producción del yogurt. 

 

2.3. PROCEDIMIENTO 

 

El porcentaje de grasa en la leche varía entre 2,5 y 4,8.   

El descremado se realiza mínimo al 2,5 % de grasa y a una temperatura 

entre 30° C y  65° C. 

Para el procesamiento del yogurt tenemos 250 litros de leche al 4,1% de 

grasa y queremos desgrasarla al 2,5%.  

En el cuadro de PEARSON se registra 4,1% en la parte superior izquierda; 

se registra 2,5% en el centro; la resta de estos valores que resulta 1,6% se 

registra en la parte inferior derecha; 0,1% de la leche descremada se registra 

en la parte inferior izquierda; la resta de estos valores que resulta 2,4% se 

registra en la parte superior derecha; finalmente se suman los valores de la 

parte superior e inferior derecha que resulta 4% 

 

 

 

 

 

4,1        2,4 

 

        2,5 

 

0,1        1,6 
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Realizar una regla de tres: si en 250 litros de leche necesito el 4% de 

grasa, ¿cuántos litros de leche necesito descremar una leche del 1,6% de 

grasa?: resultado del cálculo es 100 litros de leche. 

 

Descremar en la centrifuga los 100 litros de leche al 0,1% de grasa. Esta 

leche descremada se mezcla con el saldo de la leche que son 150 litros para 

obtener los 250 litros de leche al 2,5% de grasa menos la crema de leche 

que se separo en la centrífuga.  

 

Porcentajes mínimos de grasa requeridos para los siguientes tipos de 

yogures: 

 

 

a) Yogurt batido.  

Estandarización mínimo 2,5 % de grasa. 

 

b) Yogurt aflanado 

Estandarización al 3 % de grasa. 

 

c) Kumis 

Estandarización mínima del 2,5% de grasa. 

 

Homogeneización 

 

La leche preparada para la elaboración del yogurt se suele homogeneizar 

en la práctica, con el objeto de mejorar el sabor e impedir el desnatado. Se 

utiliza con frecuencia  la homogeneización parcial, que deja inalterable las 

estructuras de las proteínas. 

La  homogeneización debe realizarse a 58 – 60 ° C. 
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Pasteurización 

 

La leche destinada a la elaboración del yogurt ha de ser pasteurizada y 

desinfectada en un sistema de pasteurización a temperaturas de 85º C por 

10 minutos el cual además disminuye el crecimiento de las bacterias de 

ácido láctico a un nivel aceptable. 

 

El objetivo de la pasteurización es simple: 

 

a) Destruir los gérmenes patógenos. 

b) Favorecer la textura  adecuada del yogurt 

c) Producir factores estimulantes de cultivo. 

 

En general, se puede decir, que la temperatura utilizada en la 

pasteurización rápida y elevada no basta para lograr  la consistencia del 

yogurt. Por otra parte, la pasteurización alta posee un mayor efecto 

germicida, que evitará las bacterias del yogurt.   

 

 

Concentración 

 

El yogurt se fabrica a partir de la leche entera, desnatada o parcialmente 

desnatada. Esta leche suele ser concentrada con el objeto de aumentar el 

extracto seco. Este incremento confiere al producto una consistencia firme e 

influye de forma decisiva en las características organolépticas del yogurt. 

 

La leche puede ser concentrada por evaporación.  

Otros métodos alternativos de concentración de la leche para fabricar 

yogurt son los procesos  con membranas ultrafiltración y osmosis inversa. 
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Preparación Del Cultivo 

 

Los cultivos de Streptococcus Thermophillus y el Lactobacilus Bulgaricus, 

que crecen en un ambiente controlado son inyectados dentro de la leche 

esterilizada.  

 

Las bacterias son inocuas y necesarias, se utilizan en la elaboración de 

queso, yogurt y mantequilla. Ayudan al proceso de acidificación 

imprescindible para otorgar, en el caso yogurt, características propias 

(textura, sabor y aroma) e impedir el desarrollo de bacterias dañinas. 

 

El cultivo debe aportar a la leche las bacterias ácido lácticas  responsables 

del proceso de acidificación.  

 

Dado que la calidad del producto depende fundamentalmente de esto, es 

necesario prestar atención preferente a la composición  y preparación del 

cultivo.  

 

El cultivo para el yogurt debe constar exclusivamente de las especies 

termófilas Lactobacilus Bulgaricus y Streptococcus Thermophillus. 

No debe  contener otras especies termófilas, ya que de lo contrario, sufrirá el 

cultivo una acidificación demasiado intensa después de la refrigeración. 

El cultivo Thermophillus se multiplica entre 35 y 50 ° C. 

 

Siembra 

 

Después de la pasteurización, la concentración de la leche pasa a los 

tanques de fermentación donde se enfría a la temperatura 45º C para la   

siembra, con cultivos  usuales en la proporción indicada por el productor, en 

este caso 0,01%. La leche es fermentada a una temperatura de 45° C por 5 

horas. 
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Envasado 

 

El yogurt es colocado en envases de polipropileno o poliestireno, 

destinados para la venta, ya sea manualmente o por una máquina 

dispensadora, como las empleadas para la leche  destinadas para su 

consumo en bebida aunque en menor volumen. 

 

Incubación 

 

La leche que ha sido envasada debe incubarse inmediatamente a 

temperatura de 42 a 45 ° C para lograr la acidificación, la consistencia y el 

sabor deseado. 

 

En el curso de la incubación en la estufa o en el baño de María, 

aumentando o disminuyendo la temperatura, se puede favorecer el desarrollo  

del Streptococcus Thermophillus (producción de aroma) o de Lactobacilus 

Bulgaricus (producción de acidez).  

El momento final de la incubación está marcado por la acidificación.  

 

Por lo tanto, es recomendable sacar el yogurt de la incubadora a una 

acidez de 0,65 – 0,7 %, lo cual cambiará a 0,85 -0,90% al llevarlo a la 

temperatura del cuarto, la última cantidad mencionada es la que se desea 

obtener. 

 
 

Refrigeración 

 

La refrigeración se llevará a cabo tan pronto como sea posible, para que la 

leche no se acidifique excesivamente. Como agentes caloríficos  para la 

incubación, se utiliza el agua o el aire, o bien ambos combinados. 

La temperatura de refrigeración debe ser de 4° C, temperatura a la cual se 

desarrolla principalmente el aroma. 
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DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES PARA LA OBTENCIÓN  DE 

YOGURT NATURAL 

Leche 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

PASTEURIZACIÓN                                      

85º C x 30 min. 

ENFRIAMIENTO                                    

45º C 

INOCULACIÓN                                          

45º C   

AGITADO                                             

45º C 
 

TRASVASE                                                       

45ºC 

INCUBACIÓN                                                   

45º C x 5 HORAS 

REFRIGERACIÓN                                

4º C 

DISTRIBUCIÓN                      

YOGURT NATURAL 

CULTIVO    

0,01 % 

 

RECEPCIÓN  

FILTRACIÓN 

HOMOGENIZACIÓN                                    

60º C  
 

35ºc POR 30 MIN. 

ANÁLISIS 
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2.4. MATERIAS PRIMAS UTILIZADAS EN LA ELABORACIÓN DEL      

YOGURT 

 

2.4.1. Productos Lácteos 

 

Leche pasteurizada, leche condensada pasteurizada, leche total, o 

parcialmente desnatada pasteurizada, leche concentrada pasteurizada total o 

parcialmente desnatada y mezclada de dos o más de estos productos. 

 

2.4.2. Azúcares 

 

         Sacarosa, glucosa, etc. 

 

2.4.3. Edulcorantes 

 

          Sorbitol, xilitol, sacarina y ciclamatos. 

 

2.4.4. Ingredientes Naturales 

 

Frutas y hortalizas (frescas, congeladas, en conserva, liofilizadas  o en 

polvo), puré de frutas, pulpa de frutas, compotas, mermeladas, confituras, 

jarabes, zumos, miel, chocolate, cacao, frutos secos, coco, café, especias y 

otros ingredientes naturales. 

 

2.4.5. Agentes Aromatizantes 

 

Los compuestos responsables del aroma, son los meta bolitos producidos 

por los cultivos iniciadores: 

Acido láctico, pirúvico, fórmico, acético, acetilo y di acetaldehído. 

Influyen en el aroma también: Leches en polvo, Reacciones de Millard y 

leches de especies 
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2.4.6. Cultivos Microbianos 

 

Lactobacillus  Bulgaricus y Streptococcus Thermophillus. 

 

2.4.7. Preparación Del Cultivo 

 

Sacar el cultivo del congelador justo antes de su utilización. No 

descongelar. Limpiar la parte superior del sobre con cloro. 

 

Abrir el sobre y añadir los gránulos liofilizados directamente al producto 

pasteurizado mientras se agita suavemente. 

 

Agitar la mezcla durante 15 minutos para distribuir el cultivo 

homogéneamente. 

La temperatura recomendada de incubación es de 30 a 35 º C. 

 

TABLA 1.3 CULTIVOS EN EL MERCADO 

 

Cultivo Capacidad  Litros de leche  Destino  

YF –L811-YOFLEX 50 U 250  Yogurt  

VIVO LACDRI – 

SET 

500 LU 500 Yogurt 

frutado 

LIOFAST- SAB 

4.42ª 

1 UC 100  Yogurt Bio 

Fuente: libro “Elaboración del Yogurt”  de Daniel Francisco Ramírez Roldán 

y especificaciones del fabricante. 

 

50 U es el contenido de un sobre de cultivo YF-L811-YOFLEX, que 

alcanzará para 250 litros de leche. 
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CAPITULO III 

 

CONTROL DE CALIDAD Y NORMAS DEL YOGURT 

 

 

3.1. DEFINICIÓN DE CALIDAD 

 

Se entiende por calidad al grado de bondad de un producto, o sea que la              

calidad es aquella combinación de atributos de un alimento que determina el 

grado de aceptabilidad del producto por el consumidor y que, por tanto 

condiciona su valor comercial. 

 

3.2. CONTROL  DE CALIDAD 

 

El control de calidad es una actividad industrial que persigue el 

mantenimiento de la calidad a niveles adecuados a las exigencias del 

consumidor, a la vez  que mejora la rentabilidad de fabricación. 

 

Para conseguir estos objetivos, hay que controlar la materia prima, su 

estado sanitario, la maquinaria, el transporte, el producto terminado, etc. todo 

lo cual se puede agrupar en tres fases que son: control de calidad de la 

materia prima, control de calidad de fabricación y control de calidad del 

producto terminado. 

 

3.2.1 Control De Calidad De La Materia Prima 

 

Análisis de la Materia Prima 

 

LECHE: Los requisitos imprescindibles en la leche obedecen criterios 

sanitarios que finalmente han de determinar la calidad, en el orden 

microbiológico y organoléptico (sabor, aspecto, olor). 
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a) Detección de la mastitis 

Garantiza que la leche está libre de formación de coágulos, coloración 

amarilla. 

 

 Materiales 

1 paleta de plástica 

4 cubetas de 7 cm. de diámetro por 2 cm. de alto 

1  dosificador 

 

 Reactivos 

Solución coliforsia mastitis test min. 

 

 Procedimiento 

Cantidad 2 ml de leche  en cada muestra más 2 ml de reactivo, se mezcla 

moviendo. 

 

 Resultados 

Leche normal, color claro, líquido homogéneo de color amarillo. 

Si tiene pequeños coágulos es ligeramente positiva y color verde claro. 

Si la coagulación es completa y tiene una coloración verde claro, es  

altamente positiva (contaminada).  

 

 

b) Determinación de la acidez. 

La acidez de la leche indica la carga  microbiana de la leche.  

 

 Materiales 

Vaso transparente de precipitación 

Gotero 

Acidímetro 

Pipeta de 10 ml 
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 Reactivos   

Solución 1/10 normal de NaOH (hidróxido de sodio) 

Solución indicadora de fenolftaleína  alcohólica 2 % 

 

 Procedimiento 

9 ml de leche  colocar en vaso de precipitación, añadir de 3 a 4 gotas de 

fenolftaleína, titular con el ácido metro, llenar la bureta  y titular.  

La reacción de hidróxido con la fenolftaleína da color rosado tenue. 

Si, el color cambia y se mantiene hacer lectura del acidímetro, 

 

 Resultado 

Décimas de ml de Na OH = acidez en °D, NaOH/10 utilizados  

Cada décima de cada centímetro es igual a 1° Dornick: 1 ml = 1º D 

20 décimas = 20° D. 

 

Yogurt 7 cc = 70 décimas = 70° D 

Una leche en buen estado llega de 16 a 18 ° Dornick. 

 

c) Prueba de la reductasa 

La prueba sirve para determinar si existe presencia de contaminación. 

Tiempo en que cambia de color el azul de metileno, dependiendo del número 

de bacterias, consumo de oxígeno y de su multiplicación.  

 

 Materiales 

Tubo de ensayo 40 ml.  

Recipiente para muestra de leche 

1 Incubadora calibrada entre 37 a 38 ° C 

1 pipeta de 1 ml. 

 

 Reactivo 

Azul de metilo 1 ml. 
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 Procedimiento 

Llenar el tubo de ensayo de 40 ml de leche, añadir 1 ml de azul de metilo, 

colocar en incubadora y tomar lectura cada hora.  

 

 Resultados 

Si las 2/3 partes se decolora  en 1 hora, tomar medidas;  

Si la leche se decolora en ½ hora, la leche es pésima. 

De 1 a 2 horas la leche es mala  

De 2 a 3 horas la leche es regular 

De 3 a 4 horas la leche es buena 

Más de 5 horas la leche es excelente  

Si mantiene color, pero mayor acidez es por mala manipulación 

 

d) Determinación de la densidad de la leche 

Densidades 

Leche aguada  < 1,028 

Leche normal de 1,028 a 1, 032 

Leche descremada 1,033 a 1,037 

Grasa 0,98  

 

 Materiales 

Termómetro 

Bureta de 500 cc 

Lacto decímetro calibrado a 15° C. Escala de densidad de 22 a 36 y se lee 

de arriba hacia abajo; por ejemplo la densidad para  22 es 1,022 y  para 36 

es 1,036.  

 

 Procedimiento 

Tomar una muestra de leche de 500 ml. 

Colocar la leche por las paredes de la bureta sin hacer espuma, colocar en la 

leche el Termo lacto densímetro, haciendo girar como perinola, cuando este 

en reposo se realiza la lectura. 
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Corrección de temperatura 

 

Si la densidad da 30, el valor será 1,030, pero si la temperatura cambia a 

entre 10° C a 20 ° C en vez de 15° C, el valor de la densidad también 

cambia. 

Por ejemplo, si la temperatura es 10° C  y  la densidad 30.                   

Cuando la temperatura es menor a 15° C  se resta a la densidad el valor 

obtenido: 15° C-10° C = 5° C   5 x 0,2 (constante) = 1  

30 -1 = 29 por lo tanto la densidad será 1,029 

 

Por ejemplo, si la temperatura es 20° C  y la densidad es 32. 

Cuando la temperatura es mayor a 15 ° C se suma a la densidad el valor 

obtenido: 20° C -15° C  = 5° C   5 x 0,2 (constante) = 1    

32+1 = 33   por lo tanto la densidad será  1,033 

T° leida > T° calibración = + 

T° leida < T° calibración = - 

 

e) Análisis de la grasa (Método Gerber) 

 Determina  el porcentaje de grasa en la leche. 

 

 Materiales 

- Butirómetro de Gerber para leche con tapones a 20° C. 

- Centrífuga Gerber con velocidad de 1000 a 1200 rpm 

manual o eléctrico. 

- Pipeta de 11 ml para leche. 

- Pipeta aforada de 10 ml. para ácido sulfúrico. 

- Pipeta de 1 ml para alcohol amílico. 

 

 Reactivos 

- Ácido sulfúrico (SO4H2) densidad 1,820 a 1,825. 

- Alcohol amílico 0,811 densidad 
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 Procedimiento 

- Añadir al Butirómetro 10 ml. de ácido sulfúrico. 

- Colocar 11 ml de leche, haciéndola discurrir por las paredes 

para que no se queme la leche. 

- Completar la mezcla con 1 ml de alcohol amílico. 

- Tapar fuertemente el Butirómetro en la centrífuga y poner 

esta en movimiento durante 5 minutos aproximadamente. 

- Sacar el Butirómetro y colocar a baño maría a 65 ° C por 3 a 

4 minutos. 

- Sacar un girómetro, aplastar el tapón hasta que la leche 

presente dos fases , oscura en la parte inferior  y clara en la 

parte superior, empujar el tapón a nivel de cero y 

empezamos la lectura: si sale 3,5  la leche tiene  nivel de 3,5      

 

 Resultados 

Realizar la lectura  de la columna  de escala de grasa en el butirómetro, la 

cual nos indicará la cantidad de grasa que tiene la leche. 

 

f) Análisis de Pruebas microbiológicas 

Para determinar  la ausencia de Salmonella, E coli, Staphilococcus Aureus. 

 

 Materiales 

Placa Petri 

Autoclave estacionario 

Balanza digital 

Vortex 

Baño de agua 

Contador de colonias 

Mechero de Bunsen 

Pipetas 

Tubo de ensayo 
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 Medio de cultivo 

Agar Plate Count 

 

 Reactivos 

Diluciones de agua de peptona, estériles 

Agua destilada 

 

 Preparación del medio de cultivo 

- Disolver 22,5 g de agua Agar Plate Count en un litro de 

agua destilada y   esterilizar en autoclave 15 minutos a 121 °C. 

- Una vez estéril el medio es colocado en baño maría a 47° C, 

hasta su uso. 

- Las placas con medio de cultivo son claras e incoloras. 

 

 Procedimiento 

- Prepare la muestra de alimento. 

- Las diluciones son preparadas y homogenizadas. 

- Mida con una pipeta estéril 1 ml. de la dilución y transfiéralo 

en una caja  Petri estéril. 

- Añada de 10 – 15 ml.  de Agar, previamente fundido y 

temperado entre 44 – 46° C, el periodo de tiempo 

comprendido entre las preparaciones de las diluciones y el 

agregado del Agar, no debe exceder de 20 minutos. 

- Mezcle las alícuotas con el Agar, por movimientos de 

rotación de las placas de Petri, en ambas direcciones. 

- Una vez solidificado el Agar, invierta las placas de Petri e 

incúbelas a 30 +/- 1° C por 48 horas – 72 horas. 

- Una vez cumplido el tiempo de incubación, cuente las 

colonias y exprese los resultados como unidades 

formadoras de colonias por gramo o mililitros. 

- Las colonias que se cuenten son fáciles de reconocer, son 

de color blanco, pastoso y cremoso.  
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Cultivos Lácticos 

 

Producen cambios benéficos en los alimentos, cambios que pueden ser 

físicos o químicos, en general esto hace que además la vida útil aumente. 

Llamados también, “cultivo starter” o fermentos lácticos que a diferencia de 

los potencialmente patógenos proveen características particulares 

predecibles deseadas y seguras.  

El cultivo lácteo es el indicador para formar nuevo fermento en la leche, se 

inicia a partir del cultivo liofilizado, hay que verificar que el cultivo esté en 

óptimas condiciones. 

 

Cultivos Liofilizados 

 

Son aquellos que se adicionan directamente a la leche, destinada a un 

determinado producto fermentado. 

 Cultivos líquidos frescos  

 Cultivos congelados no concentrados  

 Cultivos Redi-Set D. V. S. 

 

Inoculación:  

Dosificación                         

Mesó filo 1 – 2 % 

Termófilo 2 – 3 % 

 

Incubación: 

Tiempo                                                                         

Mesó filo 18 a 24 horas 

Termófilos 2 a 5 horas. 

 

Certificado de análisis del cultivo YF – L811: 

 

Rendimiento                                         Resultado       Especificaciones 

pH 4h, 43º C, 500U/2500L% Inoculación       4,7                   4,6 – 4,9 

Pureza                                                                          Especificaciones  

Bacterias no ácido lácticas cfu/g                           <500 

Levaduras y mohos cfu/g               <10 
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Entero bacterias cfu/g                 <10 

Estafilococos coagulosa-positivos cfu/g              <10 

Salmonella spp.                                                            Ausente en 25 g. 

Listeria monocytogenes                                               Ausente en 25 g. 

 

Ver en apéndice hojas de información del producto y sus especificaciones. 

 

3.2.2 Control De Calidad De Fabricación 

 

ACIDEZ 

 

El pHde la leche debe bajar de 6.8 a 4.6  para que precipite la caseína, 

importante para el desuerado. 

Esta acidez se produce por el tiempo de fermentación con bacterias que 

consumen el azúcar de la leche para formar el ácido láctico que da la 

acidificación al yogurt a 90° D.  

En el proceso de fermentación se obtiene aroma, acidez, coagulación por 

acidificación de la proteína 

El yogurt inicia su acidificación de 65 a 70° Dornic. 

La máxima acidez del yogurt es de 90° Dornic. 

 

3.2.3 Control De Calidad Del Producto Terminado 

 

Con el control de calidad del producto terminado se consigue  la última    

información acerca del producto. Este control nos suministra información 

sobre: 

 

a) La posibilidad de mejorar tanto la calidad de la materia prima como del 

proceso de fabricación. 

b) El valor comercial del producto 
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La determinación del valor comercial del producto terminado requiere de 

análisis más detallado y cuidadoso. En algunas ocasiones es necesario dejar 

transcurrir algún tiempo antes de realizar el análisis final para conseguir la 

estabilización del producto. Otras veces hay que estudiar la evolución de la 

calidad  durante el almacenamiento en determinadas condiciones. 

 

Desde el punto de vista práctico y rutinario, el control de calidad se realiza 

siguiendo las exigencias contenidas en las normas  vigentes. 

 

El control de calidad se ha convertido en una operación esencial, para 

establecer el nivel de cumplimiento en los diversos parámetros exigidos para 

el producto final. 

 

a) DETERMINACIÓN DE LA ACIDEZ 

 

La acidez determinada incluye la acidez “natural” de la leche y la acidez 

“desarrollada” debido a la actividad de las bacterias, pero dado que la acidez 

natural apenas  varía, la acidez titulable es una buena indicación de la 

actividad del cultivo estárter. 

 

A continuación detallamos los métodos utilizados. 

 

 ACIDEZ  TITULABLE  

 

El método se basa en la neutralización de los iones  hidrógenos del ácido 

con solución de hidróxido de sodio 0,01 normal y observar el viraje  mediante 

el cambio de color con ayuda de un indicador como la fenolftaleína, que vira 

del incoloro a rosa hacia un pH de 8,4 

 

MATERIALES 

- Erlenmeyer de 250 ml 

- Agitador 
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- Probeta de 100 ml 

- Bureta de 25 ml 

- Balanza electrónica  

 

REACTIVOS 

- Solución de NaOH 0.1 N 

- Fenolftaleína al 2 % 

- Agua destilada 

 

PROCEDIMIENTO 

- Pesar 10 g de muestra 

- Adicionar 90 ml de agua destilada 

- Adición del indicador fenolftaleína aproximadamente 5 gotas, agitar bien. 

- Titular con NaOH 0.1 N, hasta coloración rosada persistente por 15 

segundos 

 

 ACIDEZ ACTUAL 

 

Se basa en medir   la concentración de iones hidrógenos disociados que 

existen en un litro de solución, es lo que mide su acidez y se llama acidez 

actual. 

 

MATERIALES Y EQUIPOS 

- pH Meter 

- Vaso de precipitación de 250 ml 

- Agua 

- Buffer 7 

 

PROCEDIMIENTO 

- En un Baker limpio colocar la muestra 

- Poner el electrodo en la muestra 

- Leer directamente el pH y la temperatura 



73 

 

3.2.3.1 Análisis Físico 

 

DETERMINACIÓN DE LA VISCOSIDAD 

Para determinar la viscosidad  de la muestra de yogurt utilizar el viscosímetro 

“Rheotest” 

 

MATERIALES Y EQUIPOS 

- Viscosímetro Rheotest 

- Probeta de 50 ml 

 

PROCEDIMIENTO 

- Verificar que el equipo esté conectado a 220 v. 

- Agitar la muestra y medir la cantidad de acuerdo al cilindro utilizado en la 

probeta. 

- Se llena el recipiente (hotlder) con la muestra. 

- Se fija la temperatura  deseada en el termostato de circulación de líquido, 

una vez alcanzada dicha temperatura  en la muestra, puede entonces 

comenzar el ensayo. 

- Se comienza con la medición a valores bajos de velocidad de corte y se 

toma las respectivas lecturas del equipo (lecturas  gama a) 

- Se procede aumentar progresivamente la velocidad de corte, valiéndose del 

engranaje de cambio que tiene doce escalonamientos (12 velocidades), 

tomando las lecturas respectivas. 

- Realizar los cálculos señalados y construir sus gráficas. 

 

3.3. FACTORES DE CALIDAD 

 

Al definir la calidad se ha dicho que es una combinación de diversas 

características cuya suma da la calidad global del alimento. Estas 

características o factores de calidad pueden clasificarse en cuatro grupos 

cuantitativos, nutritivos, sanitarios y sensoriales. 
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Los factores cuantitativos son el peso o el volumen, o sea, la cantidad del 

producto que adquiere el consumidor  a un determinado precio. 

 

Los factores nutritivos comprenden, como su nombre indica,  todos los 

componentes relacionados con la nutrición humana, o sea, el contenido de 

un alimento en grasas, proteínas, hidratos de carbono, vitaminas, etc. 

 

Los factores sanitarios son aquellos que afectan  a la pureza, integridad, o 

contaminación de un alimento, como son,  residuos de plaguicidas, unidades 

dañadas o podridas,  fragmentos de insectos, microorganismos viables o no, 

etc. 

 

Los factores o características sensoriales, que son los que  el consumidor 

aprecia por medio de sus sentidos. 

Estos últimos factores  son los que más influyen en el consumidor en el 

momento de aceptar o rechazar un alimento, y a los que se concede mayor 

importancia al elaborar unas normas de calidad, con olvido y en perjuicio de 

la llamada “ calidad interna”, o sea  de aquellos factores invisibles pero de 

suma importancia, como son los sanitarios y nutritivos. 

 

3.4. NORMAS DE CALIDAD 

 

En la Tesis de grado “Desarrollo de un método indirecto de control de 

calidad de yogurt, usando propiedades “reológicas” previa a la obtención de 

Título de Ingeniero Químico” menciona: Una  norma  es  fundamentalmente 

un conjunto armónico de requisitos y límites, relativos a diferentes aspectos o 

factores, que  deben establecer de acuerdo con las exigencias del 

consumidor. 

Por tanto, con ello no se trata de influir en los gustos o preferencias del 

consumidor, sino procurar que éste conozca bien lo que compra. 
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Los principales aspectos o factores a considerar en una norma  

alimentaria  para un producto determinado son: definición, ingredientes, tipos 

comerciales, declaraciones en la etiqueta, pesos o volúmenes mínimos, toma 

de muestras, análisis, higiene y requisitos mínimos de calidad. 

 

3.4.1. Norma Ecuatoriana 

 

Todos los productos alimenticios que se producen en nuestro país deben 

de cumplir  con las normas dictadas por el Instituto Ecuatoriano de 

Normalización (INEN).En nuestro caso la norma Inen que aplica se 

encuentra en el anexo No 9. 

 

 

3.4.1.1. Requisitos De Calidad Para El Yogurt (INEN 2395) 

 

 

REQUISITOS GENERALES 

 

El yogurt debe presentar aspecto homogéneo. El sabor y olor deben ser 

característicos del producto fresco, sin materias extrañas. De color blanco 

cremoso u otro propio, resultante del color de la fruta  o colorante natural 

añadido. De consistencia pastosa característica. Textura lisa y uniforme, libre 

de hongos y levaduras, debiendo presentar gérmenes vivos de la flora 

normal. 

 

REQUISITOS DE FABRICACIÓN 

 

El yogurt elaborado con cualquiera de las tres leches: entera, 

semidescremada y descremada, debe provenir de leches debidamente 

pasteurizadas o esterilizadas, en condiciones ambientales que permitan al 

mínimo su contaminación con microorganismos. 
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a) INGREDIENTES 

 

Podrá agregarse  al yogurt, yogurt con frutas y  yogurt de sabores, durante 

su proceso de fabricación, crema previamente pasteurizada, leche en polvo 

y/o leche evaporada. 

Podrá añadirse yogurt de sabores, frutas frescas o desecadas, en conservas, 

congeladas, enteras o fraccionadas, puré de frutas, pulpa de frutas frescas o 

conservadas.  

Debe usarse como único conservante  el ácido sórbico o sus sales en 

cantidad  no superior  100 mg/kg, jarabe de frutas o jugos de frutas, agregar 

o no azúcar. 

 

        b) ADITIVOS 

 

Podrá agregarse al yogurt durante su proceso de fabricación: gelificantes, 

siempre que la cantidad total no sea superior  al 0,5%, alginatos de amonio, 

potasio, sodio, calcio, agar, carragenina, goma arábiga, gelatina en 

cantidades técnicamente adecuadas. 

El yogurt debe  estar libre de conservante como: ácido  benzoico, anhídrido 

sulfuroso y otros. 

El peso total de las sustancias agregadas al yogurt no será superior al 30 % 

del peso total del producto. 

 

c) ESPECIFICACIONES 

 

Los tres tipos de yogurt, ensayados de acuerdo con las normas  

ecuatorianas correspondientes, deberán cumplir con los requisitos 

establecidos en la tabla 3.1. 
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TABLA 3.1. ESPECIFICACIONES DE LAS LECHES FERMENTADAS 

(YOGURT) 

Fuente: Lácteos: autor Dr. Luis Palomino Mendoza 

 

El contenido de bacterias activas, de acuerdo a la Norma INEN 2395, 

debe  dar un porcentaje equivalente al 60% y 40%, entre el Lactobacilus 

Bulgaricus y Streptococcus Thermophillus. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Requisitos  

 

EnteraTipo I 

 

Semidescremada 

Tipo II 

 

DescremadaTipo III 

 

Método de 

ensayo 

 Min. Máx. Mín. Máx

. 

Mín. Máx.  

Contenido 

de grasa 

2,5 - 1,0 <2,5 - <1,0 NTE INEN 

12 

Acidez 0,6 1,5 0,6 1,5 0,6 1,5 INEN 162 

Proteína 2,7 - 2,7 - 2,7 - NTE INEN 

16 

Lácteos no 

grasos 
8,1 - 8,0 - 8,1 - INEN 014 

Alcohol 

etílico 
- 0,25 - 0,25 - 0,25 INEN 379 

Producto 

terminado 
      INEN 2395 
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CAPITULO IV 

 

ESTUDIO DE MERCADO 

 

4.1. ANTECEDENTES 

 

Considerando los cambios en los hábitos de consumo de productos  

lácteos en los últimos tiempos y observando que: ya hay cultura de consumo 

de yogurt como alimento diario; como dieta cuando la salud se ha 

quebrantado, y; como sustituto de alguna comida del día, que por razones 

laborales no lo podemos hacer y sumado al tiempo cada vez mas agitado.  

 

Vemos que la salud y la vida misma es uno de los valores más preciados, 

que debemos cuidar, nutriéndolo adecuadamente y es pensando en ello que 

hemos creado un producto que cumpla con buena parte de los 

requerimientos nutricionales, direccionado principalmente a la población 

infantil, mujeres en edad de gestación, adultos mayores y público en general.  

 

Es así, como surge la necesidad de presentar dentro de la línea de 

yogures un producto tipo “pasta”. 

 

4.1.1. Aplicaciones 

 

 En el desayuno como aporte nutricional y energético, para un mejor 

rendimiento de la persona. 

 Como postre de un almuerzo o cena 

 Como aderezo de ensaladas o acompañante para vegetales, papas, 

preparación de carnes, aves, etc. 

 

4.2. ANÁLISIS ESTADÍSTICO DE LAS PREFERENCIAS DE CONSUMO 

DE YOGURT EN LA CIUDAD DE GUAYAQUIL 
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4.2.1. Antecedentes 

 

Deseamos conocer  la  aceptación que tendría en  el mercado un nuevo 

yogur. 

 

4.2.2. Muestra 

 

La muestra se ha realizado de manera aleatoria a un grupo de  200 

personas con edades promedio entre 19 y  45 años. 

 

4.2.3. Objetivos de la encuesta 

 

Analizar estadísticamente la posibilidad de lanzar  al mercado un  nuevo 

producto y conocer cuáles serían los aspectos importantes  que permitirán 

hacer viable este proyecto. El formato de la encuesta se encuentra en el 

anexo No 6.  

 

4.2.4. Aspectos considerados al  realizar la encuesta 

 

 La aceptación que tiene el yogur  en el mercado. 

 La frecuencia con la que las personas consumen  yogur. 

 Las preferencias de consumo en cuanto a la consistencia de un yogur. 

 El valor promedio que gastan las personas cuando compran un yogur 

 El sabor preferido. 

 La presentación del nuevo producto y su aceptación. 

 

Ver en anexo No1 el desarrollo de la encuesta. 

 

4.2.5. Conclusiones 

 

Una vez terminado el análisis estadístico; podemos concluir que en el 

mercado el yogur tiene muy buena aceptación, reflejada en el 82,5 de los 
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encuestados. El 40% de la muestra lo consume a diario, siendo de su 

preferencia los yogures concentrados y destinando en promedio US$ 0,60 

para la compra, es decir que prefieren adquirir los yogures personales. En 

cuanto a los beneficios  que brinda el yogur; les sería muy satisfactorio poder 

encontrar en el mercado un yogur que además de los beneficios  que lo 

caracteriza brinde otras aplicaciones. 

Finalmente podemos concluir que el producto que proyectamos lanzar al 

mercado, tendría una gran acogida, por lo que creemos que tendrá  los 

resultados esperados 

 

4.3. ANÁLISIS DE MERCADO 

 

4.3.1. Grupo Objetivo 

 

Nuestro grupo objetivo son niños, adolescentes, mujeres en estado de 

gestación, hombres y mujeres de diferentes edades,  todos consumidores de 

yogurt. 

 

4.3.2. Alcance 

 

Para realizar el análisis consideramos diferentes zonas de la ciudad de 

Guayaquil, norte, centro, sur, este y oeste  

 

4.3.3. Metodología 

 

Utilizamos el método de encuesta personal y realizamos un diseño de 

investigación cuantitativa, concluyente, descriptiva. 

 

4.3.4. Distribución y tamaño de la muestra 

 

Se realizó de forma aleatoria  a un grupo de 200 personas; hombres y 

mujeres con edades promedio entre 18  y 45 años;  todos ellos  compradores 

de yogurt. 
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4.3.5. Análisis de la Competencia 

 

Según Diario El Comercio; “el Centro de la Industria Láctea determina que 

se producen 150.000 litros diarios de yogurt en el Ecuador. En el presente, la 

disputa por ese mercado es agresiva, sobre todo por la entrada de lleno del 

grupo peruano Gloria, propietario absoluto de la fábrica nacional Leche 

Andina, quien de acuerdo con los últimos reportes (2007), apenas produce 

10.000 litros diarios de yogur, Andina compite con yogur con pulpa de fruta, 

semi aflanado (como un flan) y en funda. Recién lanzó el producto  ‘light’.  

 

Esta diversificación es una muestra del crecimiento del mercado; la gente 

consume mucho más yogur que antes y lo hace por salud, sabor y la 

facilidad de los empaques, esta tendencia no solo es nacional sino mundial, 

de hecho, el Kiosko subió su producción de 881 toneladas de yogur 2000 a 

2.235 toneladas en el 2006. Ellos compran 12.000 litros diarios de leche. 

Toni ha crecido en los últimos tres años entre un 20 y 26 por ciento,  según  

estudios, en el 2005 creció un 12 por ciento y en el 2006 fue del 20 por 

ciento. 

La producción del lácteo se ubica detrás de la leche y el queso. Según el 

Centro de la Industria Láctea (CIL), en el país se producen 150.000 litros 

diarios de yogur. De ese mercado, la empresa Toni tiene el 60 por ciento del 

mercado,  

Pura Crema, Alpina, Kiosco, Chivería Re yogurt, Miraflores, entre las 

principales. 

El CIL también apunta que el consumo per cápita es de 4 litros anuales 

frente a los 20 que tienen Argentina, Brasil y Uruguay. El segundo país es el 

primer productor de yogur de América Latina. 

 

Se pronostica que como van las cosas, el consumo per cápita de Ecuador 

se  triplicará en 10 años. Eso si las empresas siguen subiendo la producción 

e incentivando el consumo.  
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4.3.6. Estimación de la Demanda Total 

 

De acuerdo a  la investigación de mercado realizada  pudimos establecer 

que la demanda total de la zona de Guayaquil sería de 600,000 litros diarios  

distribuidos entre los grandes, medianos y pequeños productores. 

 

4.3.7. Market share 

 

La empresa, de forma conservadora estima captar el 0.17% del mercado 

previsto.  

 

4.3.8. Segmento de Mercado 

 

Como resultado de la encuesta dirigimos nuestra propuesta a los 

diferentes tipos de clases sociales. 

 

4.3.9. Análisis de la Oferta 

 

Competidores 

 

Al realizar el análisis de la competencia pudimos determinar que a pesar 

de que actualmente el mercado de la industria láctea  se encuentra liderado 

por grandes, medianas y  pequeñas empresas hay un nicho que no se 

encuentra cubierto y  este es precisamente al que queremos llegar. 

 

Proveedores 

 

Para el abastecimiento de nuestra materia prima hemos establecido 

contacto y tenemos un pre-contrato para el abastecimiento de leche con 3 

proveedores; quienes han sido previamente informados sobre nuestros 

requerimientos, a fin de garantizar la calidad de nuestra materia prima. 
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Barreras de Entrada 

 Poco conocido en el mercado. 

 Alta competencia. 

 Falta de tecnología para  acelerar el proceso productivo 

 

 

4.3.10. Análisis “FODA” 

 

a) Fortalezas 

 

 Experiencia, capacidad y  profesionalismo para operar. 

 Aplicación de Normas que garantizan inocuidad 

 Excelente calidad del producto 

 

b) Oportunidades 

 

 Necesidad sentida, expresada por los posibles consumidores 

(remitirse a análisis estadístico). 

 Precios competitivos con el mercado. 

 

c) Debilidades 

 

 Falta de transporte adecuado para la distribución del producto con 

cadena de frio a nivel de provincias. 

 

d) Amenazas 

 

 Competencia con gran avance tecnológico  y permanencia en el 

mercado.  
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4.3.11. Análisis de las 5 P 

 

a) Producto 

Zyuzmá es un producto derivado lácteo, con las características y 

nutrientes propios de un yogur. Lo ofreceremos al mercado en 

presentaciones de 100 ml. por lanzamiento, a futuro está proyectado la venta 

de 1 lt. y 2 lts. 

 

b) Precio 

 Revisado los precios de la competencia, partiremos con un 2,6% menor a    

los precios existentes. 

 

c) Promoción  

 Al igual que ocurre con todos los productos nuevos, la promoción se va a      

realizar de forma agresiva a nivel de promociones en puntos estratégicos y 

conforme al crecimiento se dará apoyo publicitario a través de los medios de 

comunicación de mayor circulación en la ciudad y el país. 

 

d) Plaza 

 

Para empezar Zyuzmá se comercializará principalmente en la ciudad de   

Guayaquil,  principales supermercados y tiendas de abasto con miras a 

extenderse al resto  de la provincia y del país. 

 

e) Pos Venta 

La más importante atención y seguimiento que se da al consumidor para  

conocer sus comentarios e inquietudes en producto y servicios. 

 

 

 

 



85 

 

CAPITULO V 

 

ELABORACIÓN DEL YOGURT “ZYUZMA” 

 

5.1. INTRODUCCIÓN 

 

El yogurt en pasta “Zyuzmá” es un tipo de yogurt con una presentación 

diferente a los ya conocidos en nuestro mercado. Su elaboración es similar al 

yogurt griego; pero con un tiempo de incubación superior y un tiempo de 

desuerado  menor,  para alcanzar la textura que hace la diferencia de la 

oferta de yogurt existente. 

 

5.2. PROCESO DE ELABORACIÓN DEL YOGURT 

 

El proceso de elaboración del yogurt en  pasta se inicia con la preparación 

de la materia prima de acuerdo como lo establece el procedimiento, la 

elaboración del yogurt tendrá las siguientes etapas: 

1. Recepción de la leche 

2. Análisis 

3. Filtración 

4. Estandarización 

5. Pasteurización 

6. Enfriamiento 

7. Inoculación 

8. Incubación 

9. Desuerado 

10. Batido 

11. Envasado 

12. Almacenamiento 

13. Distribución 

En el anexo No 4,se encuentra un set de imágenes con la secuencia del 

proceso de fabricación 

 

5.2.1. Recepción de la Leche 

 

La leche usada en la elaboración del yogurt  proviene de la Península de 

Santa Elena, la cual es transportada en bidones de 50 litros de acero 

inoxidable en camiones refrigerados para mantener la cadena de frío. Una 
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vez llegada la leche a la unidad de producción es descargada de manera 

manual directamente a los pasteurizadores. Se toma un volumen de 250 

mililitros de muestra para llevar al laboratorio para el Control de Calidad. 

 

5.2.2. Análisis de Calidad a la Leche 

 

Para los análisis físicos químicos y microbiológicos se deben tomar 

muestras representativas de la leche durante la recepción.  

Se toma una muestra de uno de los bidones durante la admisión de la leche. 

La muestra es numerada y etiquetada en el caso de más de una recepción al 

día. En la muestra a analizar se registra la fecha, la hora en que se tomó la 

muestra. Se considera el aspecto externo en el momento del muestreo, que 

esté totalmente higiénico. 

Durante la recepción de la leche se realiza los siguientes análisis: 

a) Pruebas organolépticas 

b) Prueba de Mastitis.  

c) Prueba de Acidez 

d) Prueba de Reductasa 

e) Prueba de Densidad 

f) Análisis de la grasa (Método Gerber) 

g) Pruebas microbiológicas 

La descripción de los materiales, métodos, reactivos y procedimientos están 

en el capítulo de control de calidad. 

 

5.2.3. Filtración 

 

El proceso de filtración es importante desarrollarlo con responsabilidad 

para eliminar cualquier impureza,  la leche es filtrada y depositada en  una 

marmita de acero inoxidable. 

Para la filtración usamos un tamiz con aro de acero inoxidable y dentro de las 

impurezas que detienen  el tamiz, están: hojas, pelos de la vaca, insectos o 

cualquier residuo, que haya volado del entorno. 
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5.2.4. Estandarización 

 

La estandarización se la realiza para determinar el porcentaje de grasa 

que tiene la leche y una vez conocido este porcentaje se procederá con el 

descremado según sea el caso.  

 

Para la realización de la estandarización se realizan los siguientes pasos:  

a) Se determina la cantidad de leche a procesar. 

b) Se determina el porcentaje de grasa en la leche por el método 

GERBER. 

c) Se calcula la cantidad de leche a descremar por el método 

PEARSON.  

 

Para la ejecución del procedimiento de estandarización se utiliza una 

centrífuga de 150 litros de capacidad para descremar la leche al 0,1 % de 

grasa láctea. 

La leche desgrasada o descremada es mezclada con el saldo de la leche 

inicial a procesar para obtener el porcentaje de grasa deseada.  

Los valores de la cantidad de leche fueron obtenidos mediante un cálculo, 

luego de obtenido el porcentaje de grasa. 

El mínimo porcentaje de grasa permitida para una leche entera es del 2,5 %. 

El yogurt Zyuzmá es procesado con un 4% de grasa en la leche. 

 

5.2.5. Pasteurización 

 

El proceso de pasteurización es necesario para eliminar gérmenes 

patógenos, se lo realiza en una marmita de acero inoxidable de capacidad de 

250 litros. La temperatura de pasteurización que requiere  la  leche es de  

85°C,  por un tiempo de 5 minutos. 

Este punto es muy importante, se debe trabajar con termómetro y 

cronómetro, para obtener buenos resultados. Para alcanzar la temperatura  

de pasteurizado requerida se hizo uso de una hornilla a gas. 
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5.2.6. Enfriamiento 

 

El enfriamiento, es un paso de rigor, para lo cual se ha de bajar la 

temperatura  a 45 ° C y dar paso a la inoculación de las bacterias, de no 

hacerlo estaríamos matando la acción de los cultivos. 

La técnica utilizada para el enfriamiento de la leche es llevando la leche a 

una cámara fría, manteniendo control de la temperatura. 

 

5.2.7. Inoculación 

 

El proceso de inoculación se lo ejecuta cuando se ha alcanzado la 

temperatura  deseada de 45 ° C,  luego de lo cual se adiciona el cultivo 

láctico YF. L811 para la fermentación del yogurt al 0,008%.   

El cultivo nombrado arriba, contiene los  cultivos de Streptococcus 

Thermophilus  (aroma) y el lacto Bacillus Bulgaricus (sabor),  los cuales 

crecen en un ambiente controlado dentro de la leche esterilizada. 

 

5.2.8. Incubación 

 

La incubación es importante para la transformación de la leche en yogurt, 

para lo cual una vez inoculado el cultivo, se lleva inmediatamente al tanque 

de fermentación y este al área de incubación, donde es fermentado a una 

temperatura entre 35º C y 40° C  por 12 horas, tiempo en que la leche 

cambia de su estado líquido a gel, debido a que las bacterias ingieren el 

azúcar natural de la leche  y a la vez libera  ácido láctico. 

 

5.2.9 Desuerado 

 

Una vez transcurrido las 12 horas y haberse transformado la leche en 

yogurt se procede al desuerado, en un lienzo, por 3 horas mediante filtración. 

Para obtener una pasta de la consistencia deseada  se realizó una serie de 
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pruebas de desuerado, hasta establecer el tiempo preciso que de los 

resultados requeridos. 

En el proceso de desuerado el yogurt pierde el 58% de suero, alcanzando el 

10% de grasa. 

Cabe destacar, que del suero obtenido del desuerado del yogurt, se puede 

elaborar un sub producto que es el requesón. 

 

Tabla elaborada por Martha Castro 

5.2.10  Batido 

 

Una vez desuerado se bate manualmente la pasta obtenida o a máquina, 

para homogenizar el producto y dar  mejor textura y sabor. 

En este paso se puede distribuir el producto para las diferentes aplicaciones: 

 

a) Yogurt en pasta natural, sin ningún aditivo 

 

b) Yogurt en pasta, con adición de sal para aderezo de ensaladas, o 

acompañante de otros géneros 

 

c) Yogurt en pasta con mayor concentración de azúcar para ser 

consumido como postre. 

PROCESO DESUERADO DEL YOGURT 

 MATERIA PRIMA Y 

PRODUCTOS 

OBTENIDOS 

PESO g PORCENTAJE 

 

MATERIA 

PRIMA 

Leche entera de vaca 5000,00 99.99% 

Cultivo 0,400 0,01% 

Total de la materia prima 5000,40 100,00% 

PRODUCTOS 

OBTENIDOS 

Suero 2900,00 58,00% 

Pasta  2100,00 42,00% 

Tabla 5.1 Proceso de desuerado 
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d)  Yogurt en pasta con menor concentración de azúcar más la 

mermelada de la fruta elegida para ser consumido como postre. 

 

5.2.11. Envasado 

 

Luego del batido de la pasta, esta lista para ser envasada en sus 

diferentes presentaciones, para lo cual se usaran vasos plásticos con 

capacidad para 100 gramos de producto. Se usaran envases de forma 

diferente únicamente para la presentación de yogurt de sal. 

 

Las presentaciones a envasar serán las siguientes: 

 

 

 

 

 

 

  

 

5.2.11.1 Yogurt en Pasta Natural 

 

La primera presentación es el yogurt  en pasta cien por ciento natural sin 

ningún aditivo.  

Este yogurt puede ser utilizado para ensaladas y postres.  

La cantidad de producto a envasarse en esta presentación corresponde al 

100 % de la pasta batida.  

 

5.2.11.2 Yogurt con Sal 

 

Como segunda presentación  se envasara el yogurt natural con sal, en 

esta presentación se usará un envase diferente para diferenciarlo de las 

otras presentaciones.  

Imagen 5.1 
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Este yogurt puede ser utilizado para ensaladas y comidas de sal. 

Para este esta presentación se usa el 100 % de la pasta batida más la sal 

cuyas cantidades son las siguientes: 

Tabla No 5.2. Yogurt en pasta con sal 

Tabla elaborada por Martha Castro 

5.2.11.3 Yogurt con Azúcar 

 

El yogurt para la presentación azucarada pasa al proceso de adición del 

azúcar y  mezclado para su homogenización previo al envasado. 

Este yogurt puede ser utilizado para consumo directo o como componente de 

un postre. Para esta presentación se usa la pasta batida más el azúcar cuyas 

cantidades son las siguientes:        

Tabla No 5.3 Yogurt en pasta azucarado 

 

 

5.2.11.4 Yogurt con Mermelada como Aderezo 

 

El yogurt para la presentación con menor porcentaje de azúcar más la 

mermelada, se realiza inyectando en el envase primero la mermelada y luego 

el yogurt. Este yogurt puede ser utilizado directamente como postre. 

Para esta presentación se utiliza la pasta batida más azúcar y mermelada. 

YOGURT EN PASTA CON SAL 

MATERIA PRIMA PESO, g PORCENTAJE 

Sal  50,00 2,33 % 

Pasta batida 2100,00 97,67 % 

Total 2150,00 100,00 % 

YOGURT EN PASTA NATURAL AZUCARADO 

MATERIA PRIMA PESO, g PORCENTAJE 

Azúcar 250,00 11,00 % 

Pasta batida 2100,00 89,00 %    

TOTAL 2350,00 100,00 % 

Tabla elaborada por Martha Castro 
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Una vez envasado se toma una unidad de este producto terminado, para 

enviar al laboratorio y hacer los respectivos análisis de control de calidad 

Tabla No 5.4 Yogurt en pasta con mermelada 

 

 

5.2.12 Etiquetado 

 

El proceso de etiquetado de los productos de yogur se realiza de manera 

manual aplicando una etiqueta adhesiva en el frente del envase. Cada una 

de los tipos de yogurt  tendrá su propia etiqueta. Las presentaciones de las 

etiquetas se encuentran en el anexo 6. 

 

5.2.13 Empaquetado 

 

Una vez etiquetado el producto se procede a ser embalado mediante film 

strech y pasados por una cámara de calor para comprimir el film. Esta 

operación se la realiza de manera manual. 

 

5.2.14 Almacenamiento 

 

En el proceso de almacenamiento es importante que se conserve la 

cadena de frío para detener el proceso de acidificación del producto  a una 

temperatura entre  4 a  5 ° C.  Este almacenamiento se lo hace ordenando 

las presentaciones directamente en  la cámara fría. 

En este momento el producto está listo para su distribución. 

 

YOGURT EN PASTA CON MERMELADA 

MATERIA PRIMA PESO, g PORCENTAJE 

Azúcar 200,00 7.4. 00% 

Mermelada 400,00 15.00 % 

Pasta batida 2100,00 78.00 % 

TOTAL 2700,00 100,00 % 

Tabla elaborada por Martha Castro 
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5.3 MAQUINARIAS Y EQUIPOS REQUERIDOS 

 

Los equipos son de acero inoxidable 304 para alimentos. Su capacidad 

permite como mínimo triplicar la producción a futuro para extenderse a nivel 

nacional. Descripción de las características de los equipos:  

Tabla 5.5 Equipos  

Tabla elaborada por: Martha Castro 

EQUIPO PROCEDENCIA MATERIAL CAPACIDAD ENERGÍA 

USADA 

Cámara de frío  EEUU  Metal 

 

Almacenar 

400 litros 

eléctrica 

Mesa de acero 

inox. 

Nacional Acero 

Inoxidable  

  

6 m2 

n/a 

Lavadero de 2 

posos 

Nacional Acero 

Inoxidable  

 0.5  m2 n/a 

Bidones de leche  Colombia Aluminio   50 lts n/a 

Tanque de gas 

Industrial 

Nacional  Hierro  45 

Kilogramos 

n/a 

Cocina industrial Nacional Hierro   2 quemadores Gas 

Hornilla Nacional Hierro  1 

quemador  

Gas 

Licuadora  Nacional Metal  1 litro Eléctrica 

Marmita  Italiana Acero 

Inoxidable  

 250 litros Gas 

Tanque de 

fermentación de 

acero inoxidable 

Nacional  Acero 

inoxidable 

 50 litros n/a 

Centrifuga 

descremadora  

  Nacional  Acero 

Inoxidable 

150 lt/hr Eléctrica 

Congelador mixto  Nacional Metal   400 litros Eléctrica 

Cámaras de 

Incubación:  

 Nacional Cemento  

50 litros  

N/A 
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5.4 PROCESO ESQUEMÁTICO DE ELABORACIÓN DEL YOGURT ZYUZMA 
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5.5 DISEÑO DE PLANTA PARA EL PROCESAMIENTO DEL YOGURT 

ZYUZMÁ 

 

5.5.1 Distribución de la planta 

Distribución de la planta según el siguiente plano en un área de 8x10 m2: 

DISTRIBUCIÓN DE LA PLANTA 

 

A) Área de control de calidad 

B) Área de procesamiento 

B. 1.-Mesa de trabajo 

B. 2.-Zona de limpieza 

B. 3.-Zona de incubación 

B. 4.-Zona de refrigeración 

C) Área de ventas  

D) Área de administración 

E) Baño para damas 

F) Baño para hombres 

G) Bodega: Recepción de la materia prima y empaques 

H) Entrada de la materia prima 

I) Entrada del personal  

 

5.5.2 Características de las instalaciones de la planta 

 
Todaslas áreasque se requerirán para el procesamiento del yogurt tendrán 

materiales de fácil limpieza, los pisos estarán acondicionados para evitar que 

se acumulen los residuos en las paredes, sus pisos son impermeabilizados y 

antideslizantes para evitar infiltraciones y accidentes, además tendrán 

instaladas rejillas para la descarga de las aguas durante las operaciones de 

la limpieza.La  planta  de procesamiento para el yogurt Zyuzmá se ha 

diseñado, pensando en la funcionalidad, el orden y la seguridad alimentaria y 

la seguridad y salud ocupacional durante la producción. 
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A. El área de control de calidad está ubicado de manera estratégica  

junto a la zona de producción para verificar la calidad de la materia 

prima y el producto terminado.  

 

B. En el área de procesamiento, contamos con: 

 

La marmita para la pasteurización de la leche y una cocina que 

servirá para el mismo efecto. 

La mesa de trabajo es de acero inoxidable, de fácil  limpieza y el 

tamaño apropiado para el volumen de trabajo. 

Lugar adecuado para guardar los efectos de limpieza y 

desinfección, de manera segura que no comprometa la integridad 

de los géneros utilizados para nuestro yogurt. 

 

C. Zona de incubación, cámara diseñada para mantener la 

temperatura requerida para la transformación de la leche. 

 

D. Zona de refrigeración, cámara de frio, donde guardaremos nuestro 

producto terminado, el mismo que tiene doble función, parar el 

proceso de acidificación y el de mantenerlo en buen estado para 

su respectiva distribución. 

 
E.  El área de ventas, tiene 150 metros y para facilitar la actividad 

cuenta con un espacio para parqueo. 

 

F. El área de administración tiene 3  x 5 metros y cuenta con los 

implementos necesarios para dar comodidad al proceso de 

planificar, organizar, dirigir y controlar el uso de los recursos y las 

actividades de trabajo. 

 

G. Baño para damas y de uso exclusivo para el personal. 
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Baño para caballeros, contiguo al de mujeres y también de uso 

exclusivo para el personal. Estos están alejados del área de 

producción para prevenir una contaminación cruzada. 

 

H. Bodega: Recepción de la materia prima y empaques 

Entrada de la materia prima, es un acceso con 3 metros de ancho 

suficiente para el ingreso de los proveedores. 

 

I. Entrada del  personal  
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5.5.3 Distribución Esquemática de las Áreas de la Planta  
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CAPITULO VI 

 

PERSONAL DEL PROYECTO 

 

6.1 CARACTERISTICAS GENERALES DEL PERSONAL REQUERIDO 

Es prioritario para la empresa que las personas que van a manipular 

alimentos reciban entrenamiento de hábitos y manipulación higiénica, 

también debe controlarse el estado de salud, a más del certificado que así lo 

acredite. 

Todo el personal que labore en la zona de manipulación, debe mantener la 

higiene personal, usar ropa, zapatos y  gorros adecuados para la operación. 

No se debe trabajar con anillos, colgantes, relojes, ni pulseras, tampoco se 

permitirá ingerir alimentos, fumar, escupir, ni ninguna práctica antihigiénica. 

 

6.2 ORGANIGRAMA DEL PERSONAL 

 

6.3 FUNCIONES DEL PERSONAL 

 

6.3.1 Gerente Propietario 

 

El gerente propietario tendrá las siguientes funciones: 

Gerente 
propietario 

Técnico operador Técnico operador Distribuidor 

Organigrama de Zyuzmá 
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 Administración del personal 

 Llevar la contabilidad 

 Contrata la publicidad. 

 Elabora las listas de insumos y materiales requeridos  

 Cotiza y compra los materiales e insumos. 

 Presente el producto a nuevos clientes 

 Supervisa la gestión de cobranza 

 Supervisa todas las operaciones de la planta 

 Elabora los horarios del personal. 

 Contrata los servicios de personal externo.  

 

6.3.2 Funciones de Técnico Operador 

 Análisis de la materia prima 

 Responsable de la elaboración del yogurt 

 Responsable del mantenimiento preventivo de los equipos. 

 Responsable de la limpieza de áreas y equipos 

 

6.3.3 Funciones del Distribuidor 

 

 Entrega el producto a los comisariatos y tiendas. 

 Conduce el vehículo de la distribución 

 Realiza cobranzas en la tienda. 

 Recibe los pedidos de las tiendas 

 Responsable del buen estado del vehículo 
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CAPITULO VII 

 

EVALUACIÓN FINANCIERA DEL PROYECTO 

 

7.1. VIABILIDAD TÉCNICA 

 

El ministerio de inclusión social en su propuesta metodológica se 

caracteriza por animar decididamente la participación democrática de la 

ciudadanía y el desarrollo integral de los  conocimientos adquiridos, ya sea 

por su previa preparación en estudios superiores o de forma autodidacta a 

manera artesanal; esto influye en la difusión de conocimientos a través de 

convenios con universidades que guiarán en el desarrollo productivo inicial o 

de mejoramiento al mediano o microempresario que participe de este plan de 

capacitación. 

Con ello se busca, por un lado ampliar la expresión ciudadana y su 

capacidad de incidencia, y por otro, fomentar relaciones equitativas y 

simétricas en todos los niveles y espacios entre hombres y mujeres. De allí 

que el gobierno a través del Banco Nacional de Fomento y la C F N 

(Corporación Financiera Nacional), provee créditos a microempresarios para 

llevar a cabo sus proyectos de inversión. 

Más aun considerando que en este proyecto del yogurt “Zyuzmá” no solo 

se puede aprovechar del producto propiamente dicho objeto de nuestro 

estudio, sino que se pueden obtener algunos subproductos, bien sea de la 

misma pasta de yogurt, como del suero resultante del desuerado, para 

aprovechar al 100% la materia principal que es la leche. 

 

7.2. INVERSIÓN 

 

El aporte de capital efectuado será de 49333,30, un 50% de la inversión 

total para el proyecto es $24666,65 será aportado por los accionistas y el 

restante, se lo financiará a través de un crédito bancario al 15 % de interés 

anual. Misma que será distribuida de la siguiente manera: 
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       Inversión 

Adquisición de 
activos fijos $   17137,31 

Adecuación de 
instalaciones $     8000,00 

Permisos  $       349,00 

Capital de trabajo $    25486,31 

 

 

7.2.1. Costos De Las Materias Primas, Equipos, Suministros,  Servicios 

 

7.2.1.1. Disponibilidad De La Materia Prima E Insumos 

 

En el mercado  encontramos  disponible  la materia prima requerida para 

elaborar nuestro producto así como los insumos y suministros  

indispensables  para la operación.    

 

El estudio  y selección de los proveedores se lo realizó con anterioridad, 

los elegidos cuentan con una reconocida capacidad de respuesta, de 

acuerdo con las referencias que tenemos de cada uno de ellos. 

 

7.2.1.2. Disponibilidad De Mano De Obra Calificada 

 

Existe actualmente disponibilidad de mano de obra  calificada,  lo que nos 

permitirácumplir con los estándares establecidos y normas INEN 

respectivamente. 

 

7.2.2. Tecnología Del Aspecto Productivo 

 

El proceso de producción se realizará con los equipos previstos de 

acuerdo a los activos  fijos y de operación  que se detallan en el apéndice.  
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Activos fijos 

 

EQUIPOS DE PRODUCCIÓN 

Articulo Cantidad V. Unitario V. Total 

Cámara de frio 1 3.440 3.440 

Mesa de acero inoxidable 1 650,00 650,00 

Lavadero de 2 posos 1 800,0 800,0 

Bidones de leche de 50 lts 5 25 125 

Tanque de gas 2 70,00 140,00 

Cocina gas dos hornillas 1 160,00 160,00 

Hornilla 1 100,00 100,00 

Licuadora 1 90,00 90,00 

Marmita de 250 lts 1 750,00 750,00 

Tanque de fermentación de 

acero inoxidable 1 200,00 200,00 

Centrifuga descremadora 150 

lts 1 650,00 650,00 

Congelador mixto 1 3.300,00 3.300,00 

Cámaras de Incubación: 

capacidad 50 lts 5 670,00 3350,00 

Olla de 50 litros 1 200,00 200,00 

Jarra plástica de 1 lt 1 4,00 4,00 

Pomos de plástico de 150 lts 10 15,00 150,00 

Tamiz 4 18 72,0 

Filtros 4 15 60,0 

Baldes de 25 litros 2 24,00 48,00 

Andamio de 5 

compartimientos 1 150,00 150,00 

Gavetas plásticas 12 5,00 60,00 

Total     14.499,00 
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UTENSILIOS 

Articulo Cantidad V. Unitario V. Total 

Palas 4 5,00 20,00 

Cucharas 10 2,00 20,00 

Cucharones 4 4,00 16,00 

Jarras de medida 2 1,25 2,50 

Bols 6 20,00 120,00 

Total     178,50 

 

EQUIPOS DE LABORATORIO 

Articulo Cantidad V. Unitario V. Total 

Paleta test de mastitis 1 26,88 26,88 

Cubetas 4 2,00 8 

Vaso transparente  2 5,00 10 

Gotero 1 1,00 1 

Tubo de ensayo 2 3,99 7,98 

Bureta de 500 ml 1 8,00 8 

Centrífuga  1 550,00 550 

Butirómetro 1 136,00 136 

Bureta 10 ml. 1 4,00 4 

Acidímetro 1 200,00 200 

Termo lactodensímetro 1 500,00 500 

Balanza electrónica 1 200,00 200,00 

Pipeta de 10 ml 2 3,99 7,98 

Pipeta de 1 ml 1 3,99 3,99 

Probeta de 20 ml 1 3,99 3,99 

Termómetro 2 18,00 36 

Termómetro flotante 1 22,00 22,00 

Lactoscan 1 300,00 300,0 

Agitador 1 3,99 3,99 

Total     2029,81 
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b) Cuadro de gastos 

COSTOS DE PRODUCCIÓN 

 

COSTO 

CONCEPTO DIARIO MENSUAL TRIMESTRAL ANUAL 

Materia prima 126.19 3154,84 9464,53 37858,11 

Empaques 118,15 2953,75 8861,25 35445,00 

Servicios 

básicos 4,20 105,00 315 1260 

Reactivos 4,00 100,00 300 1200 

Total 252,544 6313,59 18940 75763,11 

     

 

GASTOS OPERATIVOS 

 

Mensual Trimestral Anual 

Gastos de Publicidad  280,00 840,00 3360,00 

Gastos de Transporte/ 

ventas 300 900 3600 

Sueldos y Salarios  876 2628,00 10512,00 

Beneficios Sociales  179,4048 538,21 3904,86 

Total  1635,40 4906,21 21376,86 

IMPLEMENTOS DE TRABAJO 

Articulo 

Canti

dad 

V. 

Unitario 

V. 

Total 

Trampa de grasa 1 270.00 270.00 

Extintor 1 30 30 

Letrero 1 200 200 

Total     430,0 

Total de la inversión fija     17137,31 

ADECUACIONES     8000,00 

TOTAL ACTIVOS FIJOS     25157,31 
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7.2.3. Viabilidad Económica y Financiera 

 

En los procesos económicos del proyecto “Elaboración de yogurt en 

pasta”, la viabilidad está asegurada por el despliegue de oportunidades 

económicas que se generan de la demanda del principal puerto como es 

Guayaquil y sus distintos ámbitos de nichos de mercado en el creciente 

aumento de la demanda que en la actualidad llega a 600.000 litros al mes. . 

En el comercio la oferta está llena de marcas que provienen de distintos 

tipos de regiones del país pero que solo han variado su oferta dentro de 

sabores con frutas, cereales y ligeramente en respecto a proporcionalidad 

nutricional y niveles de grasa. 

 

7.2.4. Supuestos Utilizados para el Cálculo 

 

Para el cálculo de viabilidad financiera del proyecto se han estimado 

gastos e ingresos anuales; se ha tomado en cuenta las siguientes 

consideraciones: 

La logística de la gestión de compra de la leche en la costa concretamente 

entre el cantón Guayaquil y los centros de comercialización de  acopio más 

cercanos. 

Requerir proveedores que cumplan los parámetros exigidos para recibir la 

materia prima de acuerdo a las normas INEN. 

Participación de personal capacitado con los talleres del MIPRO. 

 

7.2.5. Proyección De Ventas 

 

Los gastos brutos totales del sistema de comercialización impulsado están 

proyectados sobre un cálculo aproximado de  1050 vasitos de yogurt por día; 

el precio promedio de $0,47 considerado cada vasito de 100 g de yogurt para 

colocarlo en el mercado en función de que con este valor cubrir 

rentablemente los costos de producción puesto ya en comisariatos y tiendas.  
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Proyección de ventas 1er año  

DISTRIBUCIÓN COMISARIATOS 70% TIENDAS 30% 

1er año   Precio   Precio 

Mes 

Ingresos 

Mensuales 

0,450 

Ingresos 

Mensuales 

0,490 

Demanda Demanda 

Enero 8268.75 18375,00 3858,75 7875,00 

Febrero 8268,75 18375,00 3858,75 7875,00 

Marzo 8268,75 18375,00 3858.75 7875,00 

Abril 8268.75 18375,00 3858.75 7875,00 

Mayo 8268.75 18375,00 3858.75 7875,00 

Junio 8268.75 18375,00 3858.75 7875,00 

Julio 8268.75 18375,00 3858.75 7875,00 

Agosto 8268.75 18375,00 3858.75 7875,00 

Septiembre 8268.75 18375,00 3858.75 7875,00 

Octubre 8268.75 18375,00 3858.75 7875,00 

Noviembre 8268.75 18375,00 3858.75 7875,00 

Diciembre 8268.75 18375,00 3858.75 7875,00 

Parcial anual 99225 220500,00 46305 94500,00 

Total anual   

 

145530,00 315000,00 
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Proyección de ventas 2do año 

DISTRIBUCIÓN COMISARIATO 70% TIENDAS 30% 

Aumento en demanda    15%   15% 

Aumento en el precio  2% 

 

2%   

2do año   Precio   Precio 

Mes Ingresos 

Mensuales 

0,459 Ingresos 

Mensuales 

0,500 

  Demanda Demanda 

Enero 9699,24 21131 4528,13 9056 

Febrero 9699.24 21131 4528,13 9056 

Marzo 9699,24 21131 4528,13 9056 

Abril 9699,24 21131 4528,13 9056 

Mayo 9699,24 21131 4528,13 9056 

Junio 9699,24 21131 4528,13 9056 

Julio 9699,24 21131 4528,13 9056 

Agosto 9699,24 21131 4528,13 9056 

Septiembre 9699,24 21131 4528,13 9056 

Octubre 9699,24 21131 4528,13 9056 

Noviembre 9699,24 21131 4528,13 9056 

Diciembre 9699,24 21131 4528,13 9056 

Parcial anual 116390.93 253575 54337,50 108675,00 

Total anual     170728.43 362250,00 

 Proyección de ventas 3 año 

DISTRIBUCIÓN COMISARIATOS 70 % TIENDAS 

Aumento en demanda    15%   15% 

Aumento en el precio 2% 

 

2%   

3er año Precio    Precio 

Mes 

Ingresos 

Mensuales 

0,468 Ingresos 

Mensuales 

0,510 

Demanda Demanda 

Enero 11372.84 24301 5311,49 10415 

Febrero 11372,84 24301 5311,49 10415 
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Marzo 11372,84 24301 5311,49 10415 

Abril 11372,84 24301 5311,49 10415 

Mayo 11372,84 24301 5311.49 10415 

Junio 11372,84 24301 5311,49 10415 

Julio 11372,84 24301 5311,49 10415 

Agosto 11372,84 24301 5311,49 10415 

Septiembre 11374,84 24301 5311,49 10415 

Octubre 11374,84 24301 5311,49 10415 

Noviembre 11374,84 24301 5311.49 10415 

Diciembre 11374,84 24301 5311,49 10415 

Parcial anual 136434.07 291611,25 63737.89 124976,25 

Total anual     200211,95 416587,50 

Proyección de ventas 4to año 

DISTRIBUCIÓN COMISARIATOS 70 % TIENDAS 

Aumento en demanda    15%   15% 

Aumento en el precio 2% 

 

2%   

4to año   Precio   Precio 

Mes 

Ingresos 

Mensuales 

0,477 Ingresos 

Mensuales 

0,520 

Demanda Demanda 

Enero 13330,28 27946 6227,98 11977 

Febrero 13330,28 27946 6227,98 11977 

Marzo 13330,28 27946 6227,98 11977 

Abril 13330,28 27946 6227,98 11977 

Mayo 13330,28 27946 6227,98 11977 

Junio 13330,28 27946 6227,98 11977 

Julio 13330,28 27946 6227,98 11977 

Agosto 13330,28 27946 6227,98 11977 

Septiembre 13330,28 27946 6227,98 11977 

Octubre 13330,28 27946 6227,98 11977 

Noviembre 13330,28 27946 6227,98 11977 

Diciembre 13330,28 27946 6227,98 11977 
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Parcial anual 159963,35 335352,94 74735,80 143722,69 

Total anual     234699.15 479075,63 

 

Proyección de ventas 5 año 

DISTRIBUCIÓN COMISARIATOS 70 % TIENDAS 

Aumento en demanda    15%   15% 

Aumento en el precio 2% 

 

2%   

5to año Precio 

 

Precio 

Mes 

Ingresos 

Mensuales 

0,487 Ingresos 

Mensuales 

0,531 

Demanda Demanda 

Enero 15651,20 32138 7313.69 13773 

Febrero 15651,20 32138 7313.69     13773 

Marzo 15651,20 32138 7313.69 13773 

Abril 15651,20 32138 7313.69 13773 

Mayo 15651,20 32138 7313.69 13773 

Junio 15651,20 32138 7313.69 13773 

Julio 15651,20 32138 7313.69 13773 

Agosto 15651,20 32138 7313.69 13773 

Septiembre 15651,20 32138 7313.69 13773 

Octubre 15651.20 32138 7313.69 13773 

Noviembre 15651.20 32138 7313.69 13773 

Diciembre 15651.20 32138 7313.69 13773 

Parcial Anual 187814,41 385655,88 87764,26 165281,09 

Total anual     275578.67 550936,97 

 

7.2.6. Políticas De Cobro 

 

Política de Cobro 

Contado 40% 

30 días plazo 30% 

60 días plazo 30% 
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7.2.7. Flujos Financieros Y Económicos 

 

La inversión socioeconómica que aportará el proyecto  demuestra ser 

sostenible y permitirá en el transcurso de su vida útil capitalizar recursos para 

posteriores ampliaciones y mejoras; el apoyo externo para dotar de 

materiales, equipos, acompañamiento técnico y capacitación a quienes 

proveen de la materia prima como al personal de planta de elaboración. 

Indicadores económicos y sociales (TIR, VAN y otros) 

 

7.2.8. Capital De Trabajo 

CAPITAL DE TRABAJO 

CONCEPTO MENSUAL TRIMESTRAL 

Costos de producción 6313.59 18940.78 

Costos de operación 1635.40 4906,21 

Total 7949 23846.99 

 

SALDO DE CAJA MENSUAL Y ACUMULADO 

Detalle Ingresos Egresos Saldo S. Acumulado 

Enero 0 7470,00 -7470,00 -7470,00 

Febrero 12126,79 7470,00 4656,79 -2813,21 

Marzo 12126,79 7470,00 4656,79 1843,57 

Abril 12126,79 7470,00 4656,79 6500,36 

Mayo 12126,79 7470,00 4656,79 11157,14 

Junio 12126,79 7470,00 4656,79 15813,93 

Julio 12126,79 7470,00 4656,79 20470,71 

Agosto 12126,79 7470,00 4656,79 25127,50 

Septiembre 12126,79 7470,00 4656,79 29784,28 

Octubre 12126,79 7470,00 4656,79 34441,07 

Noviembre 12126,79 7470,00 4656,79 39097,85 

Diciembre 12126,79 7470,00 4656,79 43754,64 

Total 133394,635 89640,00   
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7.2.9. Inversión Inicial Del Proyecto 

 

 

INVERSIÓN INICIAL DEL PROYECTO 

CONCEPTO VALOR   

  MENSUAL TRIMESTRAL 

Activos fijos 25137,31 25137,31 

Permisos y publicidad 349,00 349,00 

Capital de trabajo 7949 23846.99 

TOTAL REQUERIDO 

TRIMESTRAL 33435.31 49333.30 

 

 

7.2.10. Análisis De Sensibilidad  

 

La proyección de ingresos y gastos empleados para análisis de factibilidad 

fueron considerados sobre parámetros con niveles promedios que no 

superan de manera significativa los valores tradicionales de venta del yogurt 

por día y partiendo de ingresar dentro de un segmento del mercado de un 

0.17% del total de ofertas.  
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7.2.11. Flujo de Caja 

FLUJO DE CAJA 

AÑO  0 1 2 3 4 5 

INGRESOS OPERATIVOS 

      Ingresos por Ventas 20% 145530.00 170728,43 200211,95 234699,15 275578,67 

Total de ingresos operativos 

 

145530.00 170728,43 200211,95 234699,15 275578,67 

EGRESOS OPERATIVOS 

      Costos de producción 15% 75763,11 87127.58 100196.71 115226.22 132510.15 

Gastos Operacionales 22% 21376.86 26079.77 31817.31 38817.12 47356.89 

Total de egresos operativos 

 

97139.97 113207.34 132014.03 154043.34 179867.04 

SALDO OPERATIVO 

 

48390.03 57521.08 68197.93 80655.81 95711.63 

INGRESOS NO OPERATIVOS 

      Inversión Inicial  49333.30 

     Capital de Trabajo  24666.65 

     Préstamo 24666.65 

     Total de ingresos no operativos 49333.30 

     EGRESOS NO OPERATIVOS 

      Gastos Financieros  

 

3700 2960 2220 1480 740 

Amortizaciones  Pre pagados 

 

0 0 0 0 0 
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Amortización de Capital   4933.30 4933.30 4933.30 49333.30 4933.30 

Depreciación  25567.61 3849.02 3849.02 3849.02 3849.02 2849.02 

Total de egresos no operativos 25567.61 12482.35 11742.35 11002.35 10262.35 9522.35 

SALDO NO OPERATIVO 23765.69 11283.34 -459,01 0 0,00 0,00 

SALDO DE CAJA  23765.69 59673.38 57062.07 68197.93 80655.81 95711.63 

SALDO ACUMULADO 23765.69 59673.38 116735.45 184933.38 265589.18 361300.81 
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7.3. CONCLUSIÓN DEL ANÁLISIS ECONÓMICO DEL PROYECTO 

 

7.3.1. Nivel De Ingreso 

 

El nivel de ingreso es calculado para el primer año tomando como 

premisa, que obtenemos el 0.17% de la demanda potencial. Para los 

siguientes años se ha proyectado un incremento del 15%. Teniendo como 

punto de equilibrio  7739 u mensuales , mínimas a vender. 

 

7.3.2. Costo De Venta 

 

El costo de Venta corresponde al valor de la materia prima, más la compra 

de insumos valoradas al costo que son compradas, esto corresponde  

aproximadamente al 50% del valor de precio de venta.   

 

El método de valoración del inventario es el costo promedio.  Los costos 

variables del proyecto están principalmente en el costo de venta, ya que 

dependen de la variación de las ventas. 

 

7.3.3. Gastos De Operación 

 

             Los rubros de gasto de operación son: 

 

 Nómina 

 Servicios básicos 

 Publicidad y Mercadeo 

 Suministros 

 Uniformes 

 Impuestos 

 Seguros 

 Servicios Profesionales 

 Depreciación 
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El principal rubro en relación a las ventas es el de publicidad y mercadeo, ya 

que este corresponde a todos los valores cancelados por publicidad para el 

producto.   

 

El resto de rubros detallados, corresponden a valores que se van a incurrir 

en la empresa, para la operación normal del negocio. 

 

7.3.4. Estado De Pérdidas y Ganancias 

 

Como podemos observar para el primer año de operación, la empresa 

espera ganar aproximadamente  el  20% de las ventas.  Durante los 5 años 

de proyecciones, tenemos resultados similares, con utilidades crecientes. 

 

ESTADO DE PERDIDAS Y GANANCIAS 

AÑO 1 2 3 4 5 

Ingresos por 

ventas 145530.00 170728,43 200211.95 234699,15 275578.67 

Gastos 

Operacionales 97139.97 113207.34 132014.03 154043.34 179867.04 

Gastos 

Financieros  12482.35 11742.35 11002.35 10262.35 9522.35 

Utilidad bruta 35907.68 45778.73 57195.57 70393.45 86189.28 

Impuestos (25%)  8976.92 11444.68 14298.89 17598.36 21547.32 

Utilidad 

repartida(15%) 5386.15 6866.81 8579.34 10559.02 12928.39 

Utilidad Neta  21544.61 27467.24 34317.34 42236.07 51713.57 

 

7.3.5. Valor Actual Neto (VAN) y Tasa Interna de Retorno (TIR) 

 

El proyecto arroja, tanto en el VAN, como en el TIR, valores positivos y 

altos.  Para el VAN se ha escogido una tasa de descuento del 13 %, 
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queriendo ser conservadores en el retorno mínimo esperado, o costo de 

oportunidad del dinero, tomando en consideración los momentos de 

inestabilidad social y política que vive el Ecuador actualmente,  El TIR, que 

para el proyecto es del  8.69% representa una tasa de retorno atractiva para 

realizar el  proyecto a pesar de la situación en la que está sumida el Ecuador. 

 

7.4 ANALISIS LEGAL 

 

Una vez tomada la decisión de lanzar al  mercado un nuevo producto se 

debe empezar los trámites de tipo legal que permitirán la normalización de 

nuestra actividad. 

 

 Servicio de Rentas Internas   

 Instituto Nacional de Higiene : registro sanitario   

 M.I Municipalidad de Guayaquil   

 Ministerio de Salud     

 Ministerio de Trabajo 

 Intendencia de Policía    

 Cuerpo de Bomberos    

 Interagua 

 Estudio de Impacto Ambiental 

      

Para la obtención de los permisos de funcionamiento por parte de cada 

uno de los organismos de control es necesario realizar los trámites 

detallados a continuación: 

 

1. Obtención del RUC (Registro Único de Contribuyente) 

2. Permiso de Uso de Suelo (M.I. Municipalidad) 

3. Certificado de No Intersección con áreas protegidas, emitido por el 

Ministerio del Ambiente.   

4. Permiso de Cuerpo de Bomberos (Valor a liquidar previamente) 

5. Patente Municipal (M.I. Municipalidad) 
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6. Tasa de habilitación (M.I. Municipalidad) 

7. Subsecretaría de Turismo. Afiliación a la Cámara de Turismo 

(máximo valor de  $ 370,00 aproximadamente). 

8. Licencia anual de Turismo(Inspección) (valor 1 x 1000 del inventario) 

9.  (Subsecretaría de Turismo del Guayas) 

10. Permiso de la Subdirección de Salud del Guayas 

11. Certificado de Salud de cada uno de los  futuros colaboradores.($ 

6.oo USD: c/u.) 

12. Permiso de trampa de grasa  (INTERAGUA) 

13. Obtención de Factibilidad de Servicios emitido por Interagua. 

14. Permiso de funcionamiento otorgado por la intendencia de policía. 

15. Búsqueda fonética del nombre comercial (Instituto Ecuatoriano de 

Propiedad Intelectual IEPI). 
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CAPITULO VIII 

 

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 

 

8.1. CONCLUSIONES 

 

La importancia de este proyecto para instalar una planta de  “yogurt en 

pasta”  que cubra la demanda  a nivel nacional no solo es de bajo costo para 

instalarla, sino también para operarla. 

Los resultados de los análisis microbiológicos del producto terminado, nos 

expresa que el producto está en óptimas condiciones para ser consumido. 

Los resultados se encuentran en el anexo No 7. 

Ambos en conjunto con el crecimiento  de la popularidad del yogurt, hace de 

este estudio una inversión razonable para cualquier emprendedor que desee 

establecer una producción capaz de querer un rápido retorno de la inversión, 

así como un flujo estable de ganancia para los años siguientes. 

Al examinar todas las variables estudiadas podemos concluir que el 

resultado es muy satisfactorio y que  nuestro proyecto es viable;  pues 

contamos con la experiencia, preparación, equipos y personal  necesario;  

herramientas  que le  darán el  impulso adecuado.   

 

Los resultados han sido comparados con sus propiedades químicas, las 

cuales se encuentran  dentro de los rangos establecidos por el INEN 2395. 

Estas muestras cumplen con un determinado tiempo de almacenamiento. 

Es un producto que se puede elaborar a nivel artesanal sin conservantes; 

pero cuando se requiere comercializar  y distribuir el producto de manera 

industrial es recomendable usar sorbato de potasio en un 0.02% para 

incrementar su tiempo de vida útil. 

El resultado es un yogurt bastante sabroso, denso de cuerpo y muy cremoso. 

Nutricionalmente, el yogurt Zyuzmá es rico en proteínas  procedentes de la 

leche que alcanza un 7%, alrededor del doble de los demás yogures 

(bebible, batido, aflanado) que es del 2,7 a 3,9%. 
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A diferencia de un yogurt con adición de nata que contiene de 3,5 a 4,0% de 

grasa, el yogurt Zyuzmá es filtrado y contiene un 10% de materia grasa 

láctea. 

En el mercado todas las mantequillas contienen el 50% ácidos grasos 

saturados, lo que da oportunidad de consumo a yogurt en pasta zyuzmá. 

 

8.2. RECOMENDACIONES 

 

Se recomienda  ingerir el yogurt Zyuzmá diariamente para mantener una 

buena salud y una dosis de nutriente. 

Es recomendable que el gobierno revise estos proyectos de tesis para que 

sean considerados y se los puedan implementar de manera que los 

egresados puedan tener una microempresa y generar empleo en nuestra 

comunidad.  

Es necesario concienciar a toda la comunidad de los beneficios de una 

buena nutrición para minimizar la desnutrición en nuestro país. 

Se ha de mantener en neveras el producto dada la facilidad de consumo, lo 

cual es beneficios por el escaso tiempo que se dispone en la preparación de 

alimentos.  

Zyuzmá en su presentación de sal ha sido sugerido como sustituto de la 

mantequilla por tener menor concentración de grasa. 

Por su concentración de grasa del 10% se ha recomendado el consumo de 

yogurt en pasta zyuzmá en la región sierra.  
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ANEXO  I 

Resultado de las Encuestas 
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Gráfico de la aceptación de yogurt

SÍ

82%

NO

18%

Gráfico de la frecuencia con que 

las personas consumen yogur 

A diario

40%

Cada 

semana
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Cada 15 
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Cada mes
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RESULTADOS DE LA ENCUESTA: 

 

a) Consume yogurt?   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

b) Con qué frecuencia consume yogurt?  

 

Diario  Semanal  Trimestral  Mensual  Otros   

40% 32% 17% 11% 0% 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Si  No  

82% 18% 
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Gráfico de la aceptación para 

múltiples aplicaciones  de un yogut

Satisfactori

o

92%

Poco 

satisfactori

o

8%

c) Le gustaría encontrar en el mercado un yogur en pasta que 

además de ser consumido como postre sirva como  aderezo? 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

d) Qué consistencia le agradaría que tuviera un yogurt? 

 

                        

                                            

 

 

 

e) Cuál es su sabor preferido 

Natural  Durazno  Frutilla  Mora  Otros  

  15%  25%   30% 25%    5% 

 

Si  No  

92% 8% 

Bebible   Batido  Aflanado   Concentrado  

   12% 21 % 25%   42% 
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f) Por qué motivo compra yogurt? 

Sabor Aroma Nutrición  Calidad Consistencia 

11% 4% 20% 30%   35% 

 

 

 

g) Cuál es el valor que  gasta usted cuando compra un yogur? 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

$0,8 $2   $4  Otro  

57% 8% 13% 28% 
yogurt 

$ 0,50 
59% 

$ 2,00 
28% 

$ 4,00 

13% 

Gráfico del valor que gasta un  
consumidor cuando compra  
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h) Le gusto el nuevo yogurt en pasta Zyuzmá? 

 

SI NO 

 20% 80% 

 

 

 

 

 

 

i) ¿Qué le gusto del yogurt en pasta? 

Textura  Sabor  concentración 

25% 20% 55% 

 

 

j) ¿Le gustaría utilizar el yogurt en pasta como aderezo? 

 

  

Textura , 
25% 

Sabor , 20% 

concentración, 
55% 

Que le gustó del yogurt en pasta 

Si No 

64% 36% 
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ANEXO II 

PRUEBA PILOTO 
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Desarrollo de las pruebas piloto del yogurt ZYUZMÁ 

 

a) Pruebas de desuerado 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Comentarios: la consistencia es muy ligera 

2. PROCESO DE DESUERADO DEL YOGURT 

MATERIA PRIMA PESO, g PORCENTAJE 

Leche entera de vaca 5000,0 100,000% 

Cultivo 0,400 0,008% 

Total de la materia prima 5000,40 100,008% 

Desuerado  1000,0 20,00% 

Pasta obtenida 4000,00 80,00% 

 

Comentarios: la consistencia con relación a la prueba anterior ha mejorado 

levemente. 

3. PROCESO DE DESUERADO DEL YOGURT 

MATERIA PRIMA PESO, g PORCENTAJE 

Leche entera de vaca 5000,0 100,000% 

Cultivo 0,400 0,008% 

Total de la materia prima 5000,40 100,008% 

Desuerado 1500,0 30,00% 

Pasta obtenida 3500,00 70,00% 

 

1. PROCESO DE DESUERADO DEL YOGURT  

MATERIA PRIMA PESO, g PORCENTAJE 

Leche entera de vaca 5000,00 100,000% 

Cultivo 0,400 0,008% 

Total de la materia prima 5000,40 100,008% 

Desuerado 500,00 10,00% 

Pasta obtenida 4500,00 90,00% 
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Comentarios: a esta este nivel de desuerado ya empieza  a notarse un yogurt 

menos fluido. 

 

4. PROCESO DESUERADO DEL YOGURT 

MATERIA PRIMA PESO, g PORCENTAJE 

Leche entera de vaca 5000,0 100,000% 

Cultivo 0,400 0,008% 

Total de la materia prima 5000,40 100,008% 

Desuerado 2000,0 40,00% 

Pasta obtenida 3000,00 60,00% 

 

Comentarios: a este nivel ya se observa un yogurt diferente de acuerdo a su 

consistencia, pero aún falta llegar a la consistencia deseada. 

 

5. PROCESO DESUERADO DEL YOGURT 

MATERIA PRIMA PESO, g PORCENTAJE 

Leche entera de vaca 5000,0 100,000% 

Cultivo 0,400 0,008% 

Total de la materia prima 5000,40 100,008% 

Desuerado 2100,0 42,00% 

Pasta obtenida 2900,00 58,00% 

 

Comentarios: a continuación detallo las pruebas realizadas con un 

desuerado del 2% por prueba hasta alcanzar la consistencia ideal. 

6. PROCESO DESUERADO DEL YOGURT 

MATERIA PRIMA PESO, g PORCENTAJE 

Leche entera de vaca 5000,0 100,000% 

Cultivo 0,400 0,008% 

Total de la materia prima 5000,40 100,008% 

Desuerado 2200,0 44,00% 

Pasta obtenida 2800,00 56,00% 
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7. PROCESO DESUERADO DEL YOGURT 

MATERIA PRIMA PESO, g PORCENTAJE 

Leche entera de vaca 5000,0 100,000% 

Cultivo 0,400 0,008% 

Total de la materia prima 5000,40 100,008% 

Desuerado 2300,0 46,00% 

Pasta obtenida 2700,00 54,00% 

8. PROCESO DESUERADO DEL YOGURT 

MATERIA PRIMA PESO, g PORCENTAJE 

Leche entera de vaca 5000,0 100,000% 

Cultivo 0,400 0,008% 

Total de la materia prima 5000,40 100,008% 

Desuerado 2400,0 48,00% 

Pasta obtenida 2600,00 52,00% 

 

9. PROCESO DESUERADO DEL YOGURT 

MATERIA PRIMA PESO, g PORCENTAJE 

Leche entera de vaca 5000,0 100,000% 

Cultivo 0,400 0,008% 

Total de la materia prima 5000,40 100,008% 

Desuerado 2500,0 50,00% 

Pasta obtenida 2500,00 50,00% 

 

10. PROCESO DESUERADO DEL YOGURT 

MATERIA PRIMA PESO, g PORCENTAJE 

Leche entera de vaca 5000,0 100,000% 

Cultivo 0,400 0,008% 

Total de la materia prima 5000,40 100,008% 

Desuerado 2600,0 52,00% 

Pasta obtenida 2400,00 48,00% 
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11. PROCESO DESUERADO DEL YOGURT 

MATERIA PRIMA PESO, g PORCENTAJE 

Leche entera de vaca 5000,0 100,000% 

Cultivo 0,400 0,008% 

Total de la materia prima 5000,40 100,008% 

Desuerado 2700,0 54,00% 

Pasta obtenida 2300,00 46,00% 

12. PROCESO DESUERADO DEL YOGURT 

MATERIA PRIMA PESO, g PORCENTAJE 

Leche entera de vaca 5000,0 100,000% 

Cultivo 0,400 0,008% 

Total de la materia prima 5000,40 100,008% 

Desuerado 2800,0 56,00% 

Pasta obtenida 2200,00 44,00% 

 

13. PROCESO DESUERADO DEL YOGURT 

MATERIA PRIMA PESO, g PORCENTAJE 

Leche entera de vaca 5000,0 100,000% 

Cultivo 0,400 0,008% 

Total de la materia prima 5000,40 100,008% 

Desuerado 2900,0 58,00% 

Pasta obtenida 2100,00 42,00% 

 

14. PROCESO DESUERADO DEL YOGURT 

MATERIA PRIMA PESO, g PORCENTAJE 

Leche entera de vaca 5000,0 100,000% 

Cultivo 0,400 0,008% 

Total de la materia prima 5000,40 100,008% 

Desuerado 3000,0 60,00% 

Pasta obtenida 2000,00 40,00% 
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Comentarios: Por su consistencia y costo se ha elegido la fórmula 

alcanzada con un desuerado del 58% y una concentración del 42%, para 

obtener el yogurt Zyuzmá natural que puede ser presentada como aderezo 

para las comidas de sal. 

 

b) PRUEBAS DE ADICIÓN DE SAL 

 

15. PROCESO DESUERADO DEL YOGURT 

MATERIA PRIMA PESO, g PORCENTAJE 

Leche entera de vaca 5000,0 100,000% 

Cultivo 0,400 0,008% 

Sal  50 1,000% 

Total de la materia 

prima 

5050,40 101,008% 

Desuerado 2900,0 58,00% 

Pasta obtenida 2100,00 42,00% 

Comentarios: al yogurt con el 58% de desuerado se añadió el 1% de sal en 

la presentación del yogurt con sal como aderezo de ensaladas, mouse, etc. 

 

c) PRUEBAS DE ADICIÓN DE AZÚCAR 

 

16. YOGURT EN PASTA 

MATERIA PRIMA PESO, g PORCENTAJE 

Leche entera de vaca 5000,0 100,00% 

Cultivo 0,400 0,008% 

Azúcar 500,0 10,00% 

Total de la materia prima 5500,40 110,01% 

Desuerado 2900,00 58,00% 

Pasta obtenida 2100,00 42,00% 

 

Comentarios: se partió del porcentaje de azúcar del yogurt batido. 

 



133 

 

17. YOGURT EN PASTA 

MATERIA PRIMA PESO, g PORCENTAJE 

Leche entera de vaca 5000,0 100,00% 

Cultivo 0,400 0,008% 

Azúcar 400,0 8,00% 

Total de la materia 

prima 

5400,40 108,01% 

Desuerado 2900,00 58,00% 

Pasta obtenida 2100,00 42,00% 

 

18. YOGURT EN PASTA 

MATERIA PRIMA PESO, g PORCENTAJE 

Leche entera de vaca 5000,0 100,00% 

Cultivo 0,400 0,008% 

Azúcar 300,0 6,00% 

Total de la materia prima 5300,40 106,01% 

Desuerado 2900,00 58,00% 

Pasta obtenida 2100,00 42,00% 

 

19. YOGURT EN PASTA 

MATERIA PRIMA PESO, g PORCENTAJE 

Leche entera de vaca 5000,0 100,00% 

Cultivo 0,400 0,008% 

Azúcar 250,0 5,00% 

Total de la materia prima 5250,40 105,01% 

Desuerado 2900,00 58,00% 

Pasta obtenida 2100,00 42,00% 

 

Comentarios: luego de bajar el porcentaje de azúcar en las pruebas 

anteriores  se concluyó que el 5% de azúcar es el ideal para presentarlo 

como yogurt endulzado. 
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d) PRUEBAS DE YOGURT CON MERMELADA 

YOGURT EN PASTA 

MATERIA PRIMA PESO, g PORCENTAJE 

Leche entera de vaca 5000,0 100,00% 

Cultivo 0,400 0,008% 

Azúcar 250,0 5,00% 

Mermelada 300 6,00% 

Total de la materia prima 5250,40 105,01% 

Desuerado 2900,00 58,00% 

Pasta obtenida 2100,00 42,00% 

 

YOGURT EN PASTA 

MATERIA PRIMA PESO, g PORCENTAJE 

Leche entera de vaca 5000,0 100,00% 

Cultivo 0,400 0,008% 

Azúcar 200,0 4,00% 

Mermelada 400 8,00% 

Total de la materia prima 5200,40 104,01% 

Desuerado 2900,00 58,00% 

Pasta obtenida 2100,00 42,00% 

 

YOGURT EN PASTA 

MATERIA PRIMA PESO, g PORCENTAJE 

Leche entera de vaca 5000,0 100,00% 

Cultivo 0,400 0,008% 

Azúcar 250,0 5,00% 

Mermelada 500 10,00% 

Total de la materia prima 5250,40 105,01% 

Desuerado 2900,00 58,00% 

Pasta obtenida 2100,00 42,00% 
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Comentarios: se probó la presentación del yogurt colocando la mermelada 

en la parte superior del yogurt, en este caso la presentación no fue la mejor.  

Se probó colocando primero la mermelada en el envase y luego el yogurt, 

eligiendo esta presentación para las pruebas de dosificación de la 

mermelada, resultando el 8% como  ideal en la degustación. 
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ANEXO III 

Anexos Financiero 
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PRESUPUESTOS DE RUBROS GENERALES  

Gastos administrativos 

MATERIA PRIMA 

    COSTO 

CONCEPTO PESO, g DIARIO MENSUAL TRIMESTRAL ANUAL 

Leche de vaca 250000,0 97,500 2437,50 7312,50 29250,00 

Cultivo, sobre 

de 25 g 

20,0 

8,000 200,00 600,00 2400,00 

Azúcar 10000,0 7,950 198,75 596,25 2385,00 

 

Mermelada  

 

20000,0 

  

60,000  1500,00 4500,00 18000,00 

 

Total  

 

280020,00 

  

173,450  4336,25 13008,75 52035,00 

 

EMPAQUES 

  UNIDADES COSTO 

CONCEPTO DIARIO DIARIO MENSUAL TRIMESTRAL ANUAL 

Etiquetas 1050 63,00 1575,00 4725,00 18900,00 

Vasos plásticos  de 100 ml 1050 51,45 1286,25 3858,75 15435,00 

Cucharas plásticas 1050 3,15 78,75 236,25 945,00 

Rollos de polietileno 22 0,55 13,75 41,25 165,00 

Total    118,15 2953,75 8861,25 35445,00 

 

REACTIVOS 

CONCEPTO COSTO 

Solución coliforsia mastitis  5 

Hidróxido de sodio 4 

Solución indicadora de fenolftaleína  alcohólica  10 

Azul de metilo  12 

Ácido sulfúrico (SO4H2)  14 

Alcohol amílico  15 

Agua destilada 5 

Agua de pectona 10 

Total  75 
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COSTOS INDIRECTOS: SERVICIOS BÁSICOS 

  COSTO 

CONCEPTO DIARIO MENSUAL TRIMESTRAL ANUAL 

Gas 0,2 5,00 15 60 

Luz 1,6 40,00 120 480 

Agua 0,8 20,00 60 240 

Teléfono 0,8 20,00 60 240 

Guardianía 0,8 20,00 60 240 

Total  4,2 105,00 315 1260 

 

PERMISOS DE FUNCIONAMIENTO 

ARTICULO COSTO 

Patente municipal 12,0 

Cámara de turismo 270,0 

Uso de suelo 2,0 

Tasa de habilitación y control 30,0 

Cuerpo de Bomberos 25,0 

Certificado de salud 6,0 

Trampa de grasa 2,0 

Permiso de funcionamiento 2,0 

Total 349,00 

 

GASTOS OPERATIVOS 

SALARIOS 

Concepto Cantidad Valor Mensual Trimestral Anual 

Operarios 2 292,00 584 1752 7008 

Vendedor 1 292,00 292 876 3504 

Subtotal     876 2628 10512 

BENEFICIOS SOCIALES 

Aporte al Seguro Social 3 35,48 106,43 319,30 1277,21 

Decimo cuarto 3 292,00 73,0 219,00 876,00 
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Decimo tercero 3 292,00 73,0 219,00 876,00 

Fondos de 

reserva 3 24,32 72,97 218,91 875,65 

Uniformes  6 3,00 30,00 90,00 360,00 

Subtotal     355,40 1066,21 4264,86 

Total     1231,40 3694,21 14776,86 

 

 

VENTAS 

Concepto Diario Mensual Trimestral Anual 

Pedidos y 

cobranzas 2 50 150 600 

Reparto 2 50 150 600 

Movilización  2 50 150 600 

Total   150,00 450 1800 

PUBLICIDAD 

Concepto Cantidad Mensual Trimestral Anual  

Publicidad 

televisión 1 200 600 2400 

Publicidad de 

prensa  1 50,00 150 600 

Hojas volantes   30,00 90 360 

Total    280,00 840 3360 

 

8.3. COSTO DE MATERIA PRIMA 

 

  PRODUCCIÓN DE YOGURT EN PASTA 

MATERIA PRIMA PESO, g PORCENTAJE COSTO 

Leche entera de vaca 250000,0 100,00% 97,50 

Cultivo 20,0 0,008% 8,00 

Azúcar(desuerado) 10000,0 4,00% 7,95 
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Mermelada  20000,0 8,00% 60,00 

Total de la materia prima 280020,00 112,01% 173,45  

Etiquetas 1050   63,00 

Vasos de 100 ml 1050   51,45 

Cucharas 1050   3,15 

Rollo de polietileno 22   0,55 

Total de empaques     118,15 

Total de gastos     291,60 

Costo por presentación     0,28 

Costo de venta a 

comisariatos 162%   0,45 

Costo de venta al público 20%   0,54 

IVA 12%   0,06 

Costo final de venta  al 

publico     0,60 

 

8.4. LOGÍSTICA DE VENTA 

LOGÍSTICA DE VENTA 

CONCEPTO COMISARIATO TIENDA 

Porcentaje de distribución 70% 30% 

Litros de leche 735 315 

Unidades de 100 g 204,12 87,48 

Costo unitario 0,28 0,28 

Ganancia del productor 160% 0,45 0,49 

Ganancia del intermediario 20% 0,54 0,54 

IVA 12% 0,06 0,06 

Venta al público 0,60 0,60 

 

8.5. AMORTIZACIÓN 

TABLA DE AMORTIZACIÓN DE PRÉSTAMO BANCARIO  

PERIODO CAPITAL INTERÉS CAPITAL PAGOS 
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15 % PAGADO ANUALES 

1 24807,76 3721,16 4961,55 8682,72 

2 19846,21 2976,93 4961,55 7938,48 

3 14884,66 2232,70 4961,55 7194,25 

4 9923,10 1488,47 4961,55 6450,02 

5 4961,55 744,23 4961,55 5705,79 

    11163,49 24807,76 35971,26 

 

8.6. DEPRECIACIÓN  

DEPRECIACIÓN 

CONCEPTO VIDA UTIL TOTAL ANUAL 

Equipos de producción 5 años 22357,31 4471,46 

Total   22357,31 4471,46 

 

8.7. NOMENCLATURA 

Kg = kilogramos 

g  = gramos 

mg = miligramos 

lt = litro 

ml   = mililitros 

sg = segundos 

min = minutos 

u = viscosidad 

Kcal = kilocalorías 

Tr = trazas 
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ANEXO IV 

SET DE FOTOS DEL PROCESO  
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PROCESO DE FABRICACIÓN:  

      

                                Foto No 1, 2 y 3 

 

 

 

          Foto No 4                                                      Foto No 5 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
  

 

         Foto No 6      Foto No 7 

 

 

 

 

 

Producto salido de la  cámara de incubación 

Proceso de Desuerado 

 

Producto de Desuerado 
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Batido 

 

Adición de azúcar 

Mezclado Envasado 

Producto terminado 

 

Zyusma en presentación de sal 

 



145 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ANEXO V 

Etiqueta del producto y su información nutricional 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



146 

 

 

LOGO E INFORMACIÓN NUTRICIONAL 
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ANEXO VI 

FORMATO DE LA ENCUESTA  
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FORMATO DE ENCUESTA  

 

Persona encuestada 

Nombre: Sexo:    

M            F 

Edad: 

Educación: Ocupación: Dirección: 

Datos de la encuesta sobre la aceptación del yogurt en el mercado 

 

¿Consume yogurt?           SI                   NO                                                                         

 

¿Con que 

frecuencia 

consume yogurt? 

 

Diario             Semanal                 Trimestral          

  

Mensual                                 Otros  

¿Qué consistencia 

le gustaría que tuviera 

un yogurt?                                 

Bebible          Batido      

        

Aflanado               Concentrado 

 

¿Le gustaría encontrar en el mercado un yogurt en 

pasta, que además de ser consumido como postre, 

sirva como aderezo? 

 

    SI                    

   NO           

 

¿Qué consistencia le 

gustaría  que tuviera un yogurt? 

 

 

 

 

¿Cuál es su sabor 

preferido? 

 

Natural 

 

Durazno 

 

 

Frutilla 

 

Mora 

 

Otros 

 

¿Por qué motivo 

lo compra yogurt? 

 

Sabor 

 

Aroma 

 

Nutrición  

 

Calidad 

 

Consistencia 

 



149 

 

 

¿Cuál es el valor  

que usted gasta por 

la compra de un 

yogurt? 

 

$0,60 

 

$2 

 

$4 

 

Otro valor 

Le gustó el nuevo yogurt en 

pasta  ZYUZMA?  

  Si                         No                           

 

¿Qué le  gustó del yogurt? 

 

 

 Textura                   Sabor         

Concentración  

 

¿Le gustaría utilizar el yogurt 

que además de postre sirva como 

aderezo? 

 

 Si                             No              
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ANEXO VII 

ANÁLISIS MICROBIOLÓGICOS DEL YOGURT ZYUZMÁ   
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ANEXO VIII 

NORMA INEN  
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