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INTRODUCCION

El sector pequefio productor de leche de la Sierra y la Amazonia registra
un 4% de sobreproduccion de leche, sobre los 4,6 millones de litros que se
consumen a diario en el pais. Existe una sobreproduccion de leche por lo
gue 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 afio: El Presidente de la Asociacion 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 afos; la otra medida es anclar la produccion de
leche al mercado internacional., esto se lograr4 con buen precio, calidad y

sanidad.

El gobierno tiene programas de alimentacion como: “Alimentacién Escolar”
y “Aliméntate Ecuador’” que permitird a futuro solventar el problema. El
incentivo del régimen de poner un precio minimo por litro de leche
producido esta estimulando al productor a invertir mas en este sector. El
precio del litro de leche se ubica en 39 centavos para el productor. Los
sectores publico y privado preparan una campafia y programas para

incrementar el consumo de leche en el pais.

La produccion lechera en el Ecuador ha crecido notablemente durante la
Ultima década lo que garantiza el abastecimiento de la materia prima de una

manera segura.

Partiendo de la investigacion 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 creacién del presente proyecto.



MISION

Contribuir en el mejoramiento de la alimentacién diaria de los ciudadanos
a través de la investigacion de un nuevo producto derivado lacteo, como es
el “yogur en pasta’. El mismo que podra consumirse como Yyogur
propiamente dicho, como postre o como aderezo para ensaladas vy
guarniciones, gracias a las caracteristicas propias del mismo, que lo hacen
diferente a los productos de esta misma naturaleza que se comercializan

actualmente en el mercado.



VISION

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.



RESUMEN

Con la cristalizaciéon del estudio de este proyecto de investigacion, se desea
demostrar la importancia de Ofrecer un producto innovador, que ademas de
satisfacer una necesidad alimenticia aporte ciertos nutrientes que el

organismo necesita

El producto, motivo de nuestro estudio es el yogurt en pasta “Zyuzma”, muy
versatil en usos yen presentacion de postre con sabores de durazno, frutilla 'y
mora, que acompafaran al producto en forma de mermelada.

Yogurt natural en la presentacion que solo sera azucarada.

Ademas, el yogurt puede ser usado como aderezo para ensaladas y como
acompafante 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
alimentacion diaria y por ende goza de gran aceptacion por parte del

segmento de mercado al cual se dirige la propuesta.

Para realizar el trabajo se ha utilizado el disefio de investigacion cuantitativa,
concluyente, descriptiva, basando el analisis de mercado a través de

encuestas pe rsonales.

Los resultados obtenidos se los ha desarrollado en 8 capitulos; en el primero
se detalla la descripcion del producto, caracteristicas, beneficios, asi como
los objetivos generales y especificos; en el segundo capitulo se presenta el
proceso de fabricacion de yogurt, de forma generalizada, procedimiento,
materias primas, ingredientes naturales, agentes aromatizantes, cultivos; en
el tercer capitulo se muestra el control de calidad, tanto en materia prima,
como en fabricacién y producto terminado, ademas de los requisitos de

calidad para el yogurt (inen 2395).
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En el cuarto capitulo se encuentra el estudio de mercado, antecedentes,
conclusiones, analisis FODA, andlisis de las 5 P, siendo estos analisis
alentadores para continuar con el estudio; el quinto capitulo se concentrd en
el proceso de elaboracion del yogurt Zyuzmd@, de forma muy detallada, hasta
llegar al almacenamiento; en el sexto capitulo se encuentran las
caracteristicas y funciones del personal, conjuntamente con el respectivo
organigrama; en el séptimo y octavo capitulos se expone la evaluacion
financiera, capital de trabajo, inversion inicial, conclusion del analisis
econdmico del proyecto, andlisis legal y cierro con las conclusiones y

recomendaciones en la elaboracion del yogurt Zyuzméa
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CAPITULO |

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 sitian dentro de los 12 productos mas consumidos,
segun datos del Instituto Nacional de Estadisticas y Censos.

Esos mismos estudios han determinado que el requerimiento de leche ha
aumentado desde el aiflo 2005 por las empresas que se dedican a la
elaboracién del yogurt, por lo que las cifras, se prevé sigan al alza y es

precisamente lo que motiva la creacion de este proyecto.

1.2. OBJETIVOS

1.2.1. Objetivos Generales

e Proponer la elaboracion de un producto nuevo con expectativas de
demanda.

e Ofrecer el estudio de un producto innovador, que a demas de
satisfacer una necesidad alimenticia aporte ciertos nutrientes que el

organismo necesita.

1.2.2. Objetivos Especificos

e Disefar la planta de acuerdo a las necesidades de funcionamiento e
higiene.
e Esquematizar a través de un flujo técnico la produccién.

e Definir los parametros de calidad para la obtencion del producto.
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e Identificar el punto ideal de la textura del yogurt en pasta mediante
pruebas de desuerado.

e Realizar pruebas de adicion de aderezos para determinar el grado
exacto de contenido de azlcar y mermelada.

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

gue cubra necesidades alimenticias.

1.2.3. Alcance

Se ha procurado llevar a cabo la presente investigacion en la ciudad de
Guayaquil. Donde se mostrara la viabilidad del producto, tanto en su
obtencién como también en su comercializacion y con todas las normas

técnicas preestablecidas y descritas en este estudio.

1.3. PRODUCTO

1.3.1. Descripcién Del Producto

El yogurt en pasta “ZYUZMA” es un yogurt de tipo | y totalmente natural
debido a que no contiene preservantes ni aditivos.

A diferencia del yogurt tradicional que se comercializa en el mercado
ecuatoriano, “ZYUZMA” es un yogurt, desuerado mediante filtracion, dando
como resultado una pasta de alto contenido de grasa lactica (9 a 10%) y
proteinas (7% el doble de los yogures bebibles, batidos y aflanados), ademas
de vitaminas y minerales que han de ayudar a la flora intestinal, que lo
caracteriza por ser un yogurt mas completo ya que los bacilos se

desarrollaran plenamente en este medio.
1.3.2. Caracteristicas Del Producto
Es un producto alimenticio versatil ya que puede ser consumido como:

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

han de acompaniar al producto en forma de mermelada.
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Yogurt natural en la presentacion que solo sera azucarada.

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

acompafante 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.

b)

d)

f)

9)

h)

Previene trastornos intestinales, principalmente diarreas.

Previene el ingreso de microorganismos patdégenos en el intestino.
Esto se debe a que en el yogurt existen microorganismos vivos que
favorecen el crecimiento de la flora bacteriana.

Las bacterias lacticas del yogurt incrementan diversas funciones
inmunoldégicas, que estimulan la accién antitumoral ayudando a la

prevencion de cancer de mama, higado y colon.

Es un producto facilmente digerible, ideal en dietas para

convalecientes.

Debido a su riqueza en acido lactico, favorece la secreciéon de

enzimas y jugos gastrointestinales, ayudando a la digestion.

Ayuda a la absorcion de las vitaminas liposolubles.

Genera tolerancia a la lactosa.

Es excelente antialérgico.
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1.4. DEFINICION DEL YOGURT

El yogurt es un derivado de la leche que se obtiene al afadir, a la leche
hervida entera o desnatada, los fermentos que degradan la lactosa y la

transforma en acido lactico.

La FAO define el yogurt como la leche coagulada obtenida por la
fermentacion lactica de la leche o mezcla de esta con derivados lacteos,
mediante la accion de bacterias Ilacticas Lactobacilus Bulgaricus vy
Streptococcus Thermophillus, pudiendo estar acompafadas de otras
bacterias que por su actividad le confiere las caracteristicas al producto
terminado.

Estas bacterias lacticas 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 fermentacion, el yogurt es enfriado a
una temperatura entre 1° a 10°C, con la exclusiébn de cualquier otro

tratamiento térmico.

1.4.1. Aporte Nutricional

La composicion quimica del yogurt esta basada en la composicion quimica
de la leche y en los sucesivos cambios de los constituyentes de la leche que

ocurren durante la fermentacion lactica.

La composicion de la leche es influenciada por factores como: especies y
diferencia de razas, variabilidad individual, etapa de lactacion, edad,
alimentacion del ganado en todo el afio, etc.; por procesamiento tales como
concentracion de leche, normalizacion del contenido de grasa, adicion de

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

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

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

facilitando asi su absorcién intestinal.

También han estudiado la composicion vitaminica del yogurt. Sin
embargo, a este respecto, es casi imposible llegar a conclusiones precisas
porque la micro flora puede modificar la composicion de este producto
asimilando una parte de las vitaminas que contiene. Asi, en el proceso de
fermentacion, 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 proteinas y minerales esenciales de los que se

destaca el calcio.

La composicion quimica de los alimentos es la mejor indicacién de su
potencial valor nutritivo, por lo cual es importante el estudio de los

componentes quimicos del yogurt.

TABLA 1.1. CONTENIDO NUTRICIONAL DEL YOGURT

CONTENIDO EN NUTRIENTES POR 100 G DE YOGURT
Macro nutrientes Yogurt Yogurt natural
natural desnatado
Energia (Kcal) 55,5 40
Grasa (g) 2,6 0,32
Proteinas (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
Acido félico ( 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 Tr.

Vitamina E (mg) 0,04 Tr.

Minerales

Calcio (mg) 142 140
Foésforo (mg) 90 116
Zinc (mg) 0,59 0,44
Hierro (mg) 0,09 0,09
Yodo (mg) 3,70 5,30
Magnesio (mQ) 14,3 13,7
Potasio (mQ) 214 64

Sodio (mgQ) 63 211

Fuente: Libro “Elaboracion de yogurt”; autor: Daniel Francisco Ramirez

Roldan

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

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

proceso y fermentacion:

La fermentacién del acido lactico ocurre durante la preparacion 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 acidificacion de la leche,

llevado anteriormente por la adicién de acido lactico.

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

proteina, también aumenta su digestibilidad.

Inoculando la leche (fermentacion del &cido lactico) produce la

precipitacion de la caseina en particulas de cuajada fina, que son mas
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facilmente digeridas por enzimas del tracto alimenticio, que las particulas

grandes de caseina de leche ordinaria.

1.4.3. Acido Lactico

Durante la preparacion del yogurt, la concentracion de acido lactico, cada
vez se hace mayor a la vez que disminuye la lactosa, ademas este acido es

utilizado en el cuerpo como fuente de energia en el proceso de respiracion.

El acido lactico esta presente en el yogurt en dos isémeros 6pticos. Ambos
isbmeros son absorbidos por el tracto intestinal, pero hay una diferencia en
su transformacién L (+) el &cido lactico es completamente transformado en el
proceso de respiracion en la glucosa o sintesis del glucégeno, al mismo
tiempo D (-) el acido lactico es transformado a grado limitado y sobre una
clasificacion lenta. El resto del &cido lactico no metabolizado es
incrementado al 30% normalmente en la orina. Esto es importante
principalmente en la alimentacién infantil, particularmente dentro de las
primeras semanas de vida. El yogurt fresco tiene una acidez suave,
agradable sabor y aroma. Usualmente contiene la proporcion predominante
de L (+) acido lactico, entre 50% y 70% del contenido total de acido lactico.

Factores que fomentan el crecimiento del Lactobacilus Bulgaricus, son por
ejemplo:

Alta temperatura de incubacion o larga incubacion: Una gran proporcion
predominante de Lactobacilus Bulgaricus en el cultivo del yogurt, que el
Streptococcus Thermophillus no favorece la condicion de almacenamiento,

etc., favorecen el contenido de D (-) acido lactico.

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

produciendo excesos de Lactobacilus Bulgéricus.
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En la preparacion del yogurt con fruta cuyo sabor esta dado enteramente
por la fruta base, esto es util para uso del cultivo con una buena vy baja

proporcién de Lactobacilus Bulgaricus, por ejemplo 0,01 a 0,1 %.

1.5. MICROBIOLOGIA DEL YOGURT

El yogurt es una leche concentrada sea por evaporacion o agregado de
sélidos de leche que se le han sometido a un proceso de fermentacion, por la
accion de una mezcla de Lactobacilus Bulgaricus y de Streptococcus
Thermophillus, hasta un punto tal de provocar la formacion de un gel firme y

aporcelanado y que no presenta aun el desalojo de suero.

La relacion cuantitativa entre Streptococcus Thermophillus y Lactobacilus
Bulgaricus debe tener 1:1 a 2:3 aproximadamente. Durante el curso de
acidificacién, varia dicha relacion, para restablecerse nuevamente al final. La
causa de la variacion estriba, sobre todo, en el Lactobacilus Bulgaricus que
desdobla facilmente las proteinas y origina asi el aminoacido 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 indice determinado de
acidez.

Los cocos tienen un poder de acidificacibn menor que los bacilos y
mueren antes bajo la accion del acido lactico formado. Los bacilos, en
cambio, se desarrollan mejor cuando el indice de acidez es elevado. A todo
esto hace que la relacién vuelva a equilibrarse o que predomine el nimero
de los ultimos. La proporcion entre ambos gérmenes influye también de una
manera esencial sobre la aromatizacion del yogurt. El Lactobacilus
Bulgaricus es el principal producto del aroma. Contribuye a la hidrolisis de la
materia grasa de la leche liberando acidos grasos (por ejemplo, capricho,
caprilico, y caproico) y puede producir cantidades considerables de

acetaldehido.
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Las temperaturas mas favorables para el desarrollo del Streptococcus
Thermophillus son de 38° a 44° C, los de Lactobacilus Bulgaricus de 41° a
45° C. Por consiguiente, la temperatura de incubacion influye sobre la
proporcion entre ambas especies bacterianas. Lo mismo cabe decir respecto
a la duracion de la incubacion y la cantidad sembrada. La coagulacion de la

leche se produce cuando esta haya alcanzado el punto isoeléctrico.

El punto isoeléctrico es la relacion (pH) en la cual muestran igualdad de
carga eléctrica. Las moléculas de los cuerpos quimicos asociados con
grupos acido y basico, es decir, el nUmero de iones con carga positiva es

entonces igual al de los que poseen negativa.

Las moléculas proteicas tienden a formar sales con los acidos (o también
con las bases) en este estado de equilibrio eléctrico y de ahi que se
produzca la coagulacion de proteinas. Como la caseina consta de varias
fracciones, su coagulacién no se produce a un pH determinado, sino dentro

de un margen o intervalo de acidez.

El margen isoeléctrico se encuentra para la caseina a un pH comprendido
entre 4,6 y 4,9 a pH 4,65 se coagula la mayor parte de las fracciones de la
caseina por lo que este valor se considera como punto isoeléctrico (indice

de acidez aproximado de la leche magra).

Lactobacilus Bulgaricus es una bacteria lactica homo fermentativa que se
desarrolla 6ptimamente entre 45 y 50° C, acidificando fuertemente el medio.

Puede formar hasta un 2,7% de acido lactico en la leche.

Streptococcus Thermophillus se multiplica bien entre 37 y 40° C, pero
también se desarrolla a 50° C., es una especie homo fermentativa termo
resistente, que sobrevive a un calentamiento de 65° 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 aerdfilos y soportan muy bien los medios
acidos (pH de 4 a 4,5). En el yogurt conviven en estrecha simbiosis. Cuando
se cultivan conjuntamente, producen mas acido lactico que cuando crecen

aislados.

Lactobacilus Bulgaricus favorece el desarrollo del Streptococcus
Thermophillus, pues, al ser proteolitico, obtiene ciertos aminoacidos de la
caseina, los cuales activan el desarrollo de los estreptococos. La Valina es

uno de los mas importantes.

1.5.1. Funciones Respectivas De Los Microorganismos En La
Preparacién Del Yogurt

Al comienzo de la preparacion, el pH de la leche es favorable a los
estreptococos y éstos predominan y ponen en marcha la fermentacion
lactica. La accion Caseolitica de los Lactobacilus estimula el desarrollo de

los estreptococos.

En cualquier caso, al prolongar la acidificacion, 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 65° a 70° Dornic.

El aroma caracteristico del yogurt fue atribuido al principio exclusivamente
al desarrollo de los estreptococos. Sin embargo, se insistid recientemente en
la importancia de los Lacto bacilos a este respecto. El acetaldehido seria
uno de los principales componentes del aroma del yogurt. Sin embargo, el
di acetilo y la acetoina podrian sustituirle cuando la produccion de

acetaldehido 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. Segun las cepas utilizadas, las cantidades de mucus
elaboradas por el Lactobacilus Bulgaricus son muy variables.

La fuente es el texto “Elaboracion de yogurt de Daniel Francisco Ramirez
Roldan”

1.6. FERMENTACION

La fermentacion es un proceso catabdlico de oxidacién incompleta,
totalmente anaerdbica, siendo el producto final un compuesto organico.
Estos productos finales son los que caracterizan los diversos tipos de
fermentaciones.

La fermentacion tipica es llevada a cabo por las levaduras. También

algunos metazoos y protistas son capaces de realizarla.

El proceso de fermentacion es anaerdbico ya que se produce en ausencia
de oxigeno; ello significa que el aceptor final de los electrones del NADH
producido en la glucdlisis no es el oxigeno, sino un compuesto organico que
se reducira para poder re-oxidar el NADH a NAD+. El compuesto organico
gue se reduce (acetaldehido, piruvato, etc.) es un derivado del sustrato que
se ha oxidado anteriormente.

En los seres vivos, la fermentacion es un proceso anaerdbico 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 fermentacion en la mayoria de las células de los animales (incluido el
hombre), excepto en las neuronas que mueren rapidamente si no pueden
realizar la respiracion celular; algunas células, como los eritrocitos, carecen
de mitocondrias y se ven obligadas a fermentar; el tejido muscular de los
animales realiza la fermentacion lactica cuando el aporte de oxigeno de las
células musculares no es suficiente para el metabolismo aerobio y la

contraccién muscular.
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Desde el punto de vista energético, las fermentaciones son muy poco
rentables si se comparan con la respiracion aerobia, ya que a partir de una
molécula de glucosa solo se obtienen 2 moléculas de ATP, mientras que en
la respiracion se producen 36. Esto se debe a la oxidacién del NADH, que en
lugar de penetrar en la cadena respiratoria, cede sus electrones a
compuestos organicos con poco poder oxidante.

En la industria la fermentacién puede ser oxidativa, es decir, en presencia
de oxigeno, pero es una oxidacion aerobica incompleta, como la produccién
de acido aceético a partir del etanol.

Las fermentaciones pueden ser: naturales, cuando las condiciones
ambientales permiten la interrelacion de los microorganismos, y; los sustratos
organicos susceptibles o artificiales, cuando el hombre propicia condiciones y

el contacto referido.

1.6.1.Usos

El beneficio industrial primario de la fermentacién es la conversion del
mosto en vino, cebada en cerveza y carbohidratos en diéxido de carbono
para hacer el pan. La fermentacion de los alimentos sirve a 5 propdsitos

generales.

e Enriquecimiento de la dieta a través del desarrollo de una
diversidad de sabores, aromas y texturas en los substratos de los
alimentos.

e Preservacion de cantidades substanciales de alimentos a través
del &cido lactico, etanol, acido acético y fermentaciones alcalinas.

e Enriguecimiento de substratos alimenticios con proteina,
aminodacidos, acidos grasos esenciales y vitaminas.

e Destoxificacion durante el proceso de fermentacion alimenticia.

e Disminucién de los tiempos de cocinado y de los requerimientos de

combustible.
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La fermentacion tiene algunos usos exclusivos para los alimentos. Puede
producir nutrientes importantes o eliminar anti nutrientes. Los alimentos
pueden preservarse por fermentacion, la fermentacién hace uso de energia
de los alimentos y puede crear condiciones inadecuadas para organismos
indeseables.

Por ejemplo, avinagrando el &cido producido por la bacteria dominante,

inhibe el crecimiento de todos los otros microorganismos.

1.6.2. Tipos De Fermentacion

e Fermentacién acética

e Fermentacion alcohdlica

e Fermentacion butirica

e Fermentacion de la glicerina

e Fermentacion lactica

En este estudio nos vamos a referir exclusivamente a la fermentaciéon
lactica, debido a que es el tipo de fermentaciébn que se va a usar en la

elaboracion del yogurt ZYUZMA.

1.6.2.1. Fermentacién Lactica

Segun Ramirez Daniel en su libro Elaboracion de yogurtLa fermentacién
lactica es un proceso celular anaerébico donde se utiliza glucosa para

obtener energia y donde el producto de desecho es el acido lactico.

Este proceso la realizan muchas bacterias (llamadas bacterias lacticas),
hongos, algunos protozoos y en los tejidos animales; en efecto, la
fermentacion lactica también se verifica en el tejido muscular cuando, a
causa de una intensa actividad motora , no se produce una aportacion

adecuada de oxigeno que permita el desarrollo de la respiracion aerobica.
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Cuando el acido lactico se acumula en las células musculares produce
sintomas asociados con la fatiga muscular. Algunas células, como los
eritrocitos, carecen de mitocondrias de manera que se ven obligadas a
obtener energia por medio de la fermentacion lactica; por el contrario, el
parénquima muere rapidamente ya que no fermentan, y su Unica fuente de

energia es la respiracion.

1.6.2.2 Proceso de Fermentacién Lactica

En condiciones de ausencia de oxigeno (anaerobias), la fermentacion
responde a la necesidad de la célula de generar la molécula de NAD+, que
ha sido consumida en el proceso energético de la glucdlisis. En la glucdlisis
la célula transforma y oxida la glucosa en un compuesto de tres atomos de
carbono, el acido piravico, obteniendo dos moléculas de ATP; sin embargo,
en este proceso se emplean dos moléculas de NAD+ que actian como
aceptores de electrones y se reducen a NADH. Para que puedan tener lugar
las reacciones de la glucdlisis productoras de energia es necesario re-
oxidar el NADH; esto se consigue mediante la cesion de dos electrones del

NADH al acido piravico, que se reduce a acido lactico.

1.6.2.3 Aplicacion de la Fermentacién Lactica

Un ejemplo de este tipo de fermentacidén es la acidificacion de la leche.
Ciertas bacterias (Lactobacilus Bulgaricus, Streptococcus Thermophillus), al
desarrollarse en la leche utilizan la lactosa (azucar de la leche) como fuente
de energia. La lactosa, al fermentar, produce energia que es aprovechada
por las bacterias y el acido lactico es eliminado. La coagulacion de la leche
(cuajada) resulta de la precipitacion de las proteinas de la leche, y ocurre por
el descenso del pH debido a la presencia de acido lactico. Este proceso es
la base para la obtencion del yogurt, el acido lactico, dado que otorga acidez

al medio, tiene excelentes propiedades conservantes de alimentos.
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TABLA 1.2. CIFRAS TiPICAS DE CONCENTRACION DE ALGUNOS
COMPUESTOS MAYORITARIOS DE LA LECHE Y EL YOGURT

Compuesto Composicién de | Leche entera | Leche Yogurt Yogurt Yogurt
(unidades/100 g) | laleche desnatada | entero desnatado | de
frutas
Calorias (kcal) 67,5 36 72 64 98
Proteinas (g) 28a49% 3,5 3,3 3.9 4,5 50
Grasa (g) 26a48% 4,25 0,13 3,4 1,6 1,25
Carbohidratos 3,7a54% 4,75 51 4,9 6,5 18,6
(9)
Calcio (mg) 119 121 145 150 176
Fésforo (mg) 94 95 114 118 153
Sodio (mg) 50 52 47 51
Potasio (mg) 152 145 186 192 254
Sales 06al%
Agua 85,6 289,5%

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

1.7.

1.7.1. Propiedades Fisicas

PROPIEDADES DEL YOGURT

Las propiedades fisicas mas apreciables y mas 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 duracion del precalentamiento, la adicion de

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

de refrigeracion, entre otros.

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

como:
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e Concentracion de los elementos disueltos y en suspension
(sélidos no grasos)

e Proporcion de materia grasa.

e Latemperatura.

e La densidad exigida para el yogurt puede lograrse por dos
procedimientos:

a. Concentracion de la leche por sustraccion de agua.

b. Adicion de la leche en polvo o condensada.

c) Aroma. Los principales componentes del aroma del yogurt son el
acetaldehido, la cetona y el di acetilo. EI aroma depende de la calidad
de las materias primas y de la proporcion de los ingredientes, también

de la flora microbiana y las condiciones de incubacion.

d) Sabor. El sabor acido del yogurt esta 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 &cido del yogurt
se debe a las concentraciones del &cido lactico que se encuentra

presente en este producto.

1.7.2. Propiedades Quimicas

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

proteinas, etc.

a) Acidez. La acidez del yogurt se debe a la formacion del acido lactico,
el cual es producto del catabolismo de la lactosa por Streptococcus
Thermophillus y Lactobacilus Bulgaricus, aunque el proceso
comprende muchas reacciones bioquimicas, pueden simplificarse en
la siguiente reaccion: Lactosa + agua ---> acido lactico

C12H22011 ->4C3H603



b)

34

Contenido en grasa. Representa el 96 - 98% de los lipidos de la
leche, estando constituido el resto de esta fraccion por fosfo lipidos,
esteroles, vitaminas liposolubles (A, D, E y K), &cidos grasos, ceras,
etc. Cualquier disminucion en el porcentaje de grasa, aumenta la
concentracion del acido graso o incremento de estos en el yogurt,
pueden atribuirse al metabolismo lipido de los microorganismos,

incluyendo Lactobacilus Bulgaricus y Streptococcus Thermophillus.

Contenido proteico. La fraccidbn nitrogenada de la leche esta
constituida por la caseina, las proteinas del suero y los compuestos
nitrogenados no proteicos. Los constituyentes esenciales de las
proteinas son los aminoacidos, siendo identificados de 19 a 20 en las

proteinas lacteas.

1.7.3. Propiedades Microbiologicas

El yogurt se obtiene mediante la accion combinada de dos especies

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

microorganismo homo fermentativo que ocasiona una acidificacion 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

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

pasteurizacion 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 caracteristicas inconfundibles al yogurt.

1.8.

CLASIFICACION DE YOGURT

Segun Barco Garay Alfredo en su libro “Elaboracion y Produccion de Yogurt”

explica los diferentes tipos de yogurt que se fabrican en la actualidad.
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a)

b)

1.8.2.
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Por El Método De Elaboracion

Yogurt batido natural.

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

adiciones de aroma, azlcares, etc.

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
inoculacion, produciéndose la coagulacion en el envase.

Su consistencia le da la adicion de gelatina y se caracteriza por ser
mas consistente que el yogurt batido.

Yogurt bebible.

Es el producto en el que la leche pasteurizada presenta un contenido
de sdlidos totales entre el 8 al 9%, por lo tanto la coagulacién es
ligera, dando como resultado un producto final muy fluido.

Por el contenido en grasa

a) Yogurt entero

Es aquel en el que el contenido en grasa es igual o mas 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 1y 2,5%.
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c) Yogurt descremado

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

1.8.3.

a)

b)

d)

Por el sabor

Yogurt natural

Es aquel sin adicién alguna de saborizantes, azlcar y colorantes,

permitiéndose solo la adicion de estabilizantes y conservadores.
Yogurt frutado

Es el producto lacteo que corresponde a las caracteristicas de
obtencién del yogurt natural, que se le ha agregado durante el
proceso de elaboracion o posteriormente frutas frescas o en conserva
y aditivos.

Yogurt saborizado

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

aditivos.

Yogurt azucarado

Es aquel que se le ha afiadido azlcar o azlUcares comestibles.

Yogurt edulcorado

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

sorbitol, xilitol, sacarina, ciclamatos y sus sales sddicas y clasicas.
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)
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Yogurt aromatizado

Es el yogurt en el que las frutas se sustituyen por aromatizantes
sintéticos y colorantes.

Yogurt pasteurizado

Es el yogurt tratado térmicamente después de la incubacion, lo cual
destruye las bacterias del cultivo y reduce el nivel de compuestos
volatiles responsables del aroma del producto. El objetivo de este
proceso es prolongar la conservacion, pero no puede ser considerado
yogurt, por que ha perdido la flora lactica viable.

Yogurt concentrado

Se elabora eliminando parcialmente el liquido del yogurt por medio de
filtracion hasta obtener la concentracion deseada y alcanzar un nivel
de 24% de soélidos totales, obteniéndose un producto con
propiedades reoldgicas (cuerpo, textura) y caracteristicas muy
diferentes de las de un yogurt normal.

También se puede elaborar un yogurt concentrado por adicién de

leche condensada o leche en polvo.

Yogurt congelado

Es un producto cuyo estado fisico es semejante a un helado, pero la
forma de elaboracion y la composicion es similar al yogurt.

Yogurt en polvo

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

temperatura (vacio). El proceso de secado provoca pérdidas de los
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componentes aromaticos Yy la destruccion del cultivo, por lo tanto no

puede ser considerado como yogurt.

1.9. COMPOSICION 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 solidos totales tienen efecto marcado en la firmeza del gel del yogurt. En
general, cuanto mayor el porcentaje de soélidos, mas firme es el producto.

En el yogurt batido, el porcentaje de sélidos no grasos debe estar en la
franja del 8,5% a 10%. El producto tradicional que es mas firme, debe tener
12% de sélidos no grasos.

Un aumento de solidos totales, ademas de resultar en un aumento de la
titulacion (debido al mayor contenido de proteinas, citratos, y fosfatos),
reduce el tiempo de coagulacion.

Cuando el yogurt es hecho con leche integral o parcialmente desnatada
debera ser homogenizada. La homogenizacion del yogurt debe ser hecha en
dos préacticas: 2000 psi en la primera practica y 500 psi en la segunda
practica. La homogenizacion aumenta la viscosidad del producto.

El azucar adicionado a la leche en la mezcla basica no debe ultrapasar el
10%, pues, perjudica el desarrollo de los microorganismos del cultivo debido

a la presion osmaotica.

Hay otra serie de productos que se pueden utilizar de forma facultativa segun
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 afiade

gelatina.
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La leche en polvo entera, semidesnatada o desnatada se puede afiadir hasta
un maximo de 5% en el yogurt natural, y hasta un 10% en los otros tipos de

yogures.

1.10. ENRIQUECIMIENTO DEL YOGURT

e Enriguecimiento en solidos lacteos

Segun el libro Fortalecimiento de las Capacidades en la Elaboracién de
Derivados Lacteos, el enriquecimiento o fortificacion de la leche implica un
incremento de la concentracion de solidos para conseguir las propiedades
reo\légicas deseadas en el yogurt y/o una normalizacion (ajustar la leche a
una composicion determinada). El objetivo principal es aumentar el
porcentaje de solidos lacteos no grasos y, mas concretamente el porcentaje
de proteina, con el fin de potenciar la viscosidad del producto terminado. La
fortificacién 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 lactea (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, so6lo se enriquece hasta un 13 — 14%, ya
gue en este se permite la adicion 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 normalizacion cada vez es mas 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:

e Concentracion mediante calentamiento (no se usa comercialmente)
e Adicion de leche o productos lacteos en polvo
e Concentracion mediante evaporacion al vacio
e Concentracion mediante filtracion por membrana (ultrafiltracion u

Osmosis inversa)

La forma mas frecuente de concentracion es afadir leche en polvo
desnatada. Para acelerar el proceso, la disolucion se hace a unos 40° 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 fortificacion diferente en términos de grasa, lactosa y proteina.

La leche en polvo debe ser de buena calidad. Primero se disuelve por
completo en leche caliente a 40° C y la solucién se afiade 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 afadir se calcula partiendo de la relaciéon existente entre el extracto
seco de la leche vy la densidad, estableciendo una proporcién con el peso
especifico deseado. No vale la pena tener en cuenta el contenido acuoso

gue tiene la leche en polvo.

Un calculo aproximado puede hacerse por medio del titulo proteico, segun
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
concentracion, pero éste es mas caro. La concentracion de la leche por
adicion de polvo es, desde luego, mas rapida que utilizando el método de

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

polvo o leche condensada debe pasteurizarse a continuacion.

e Tratamiento Térmico De La Leche Para Yogurt

Ramirez Francisco en su libro Elaboracion de yogurt menciona que“El
mejor tratamiento es de 83° C por 30 minutos ya que promueve
modificaciones importantes en la caseina y en las proteinas del suero. La
desnaturalizacién parcial de esas proteinas del suero es de peso
fundamental en la estabilidad del gel del yogurt.

El proceso de gelificacion envuelve dos pasos principales: en el primero, la
cadena proteica desdobla y los grupos de aminoacidos 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 estabilizacion del gel. Para evitar el
desuerado, se debe evitar quebrar esta red tridimensional (30 minutos
después de la inoculacion). Esa quiebra es irreversible y el desuerado
inevitable.

Las proteinas del suero se convierten mas sensibles al calcio a través de
este tratamiento térmico, facilitando la coagulacion. 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 patégenas y otros microorganismos contaminantes indeseables.
En la leche, este tratamiento tiene también una funcién basica, que es la

alimentacion de sustancias inhibidoras como las lacte nifias”.
e SIEMBRA
Después de la pasteurizacion y concentracion la leche se enfriaa 44° Cy

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

siguientes caracteristicas:
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El cultivo de yogurt debe constar exclusivamente de las especies
bacterianas siguientes: Lactobacilus Bulgaricus y Streptococcus

Thermophillus.

No debe contener otras especies no termofilas, ya que de lo
contrario, sufriria el cultivo una acidificacion demasiado intensa

después de la refrigeracion.

Debe haber una determinada proporcién entre cocos y bacilos en
el cultivo. Siendo la relacién cuantitativa entre Streptococcus
Thermophillus y Lactobacilus Bulgaricus de 1:1 a 2:3

aproximadamente.

1.11. METODOS, TIEMPO Y TEMPERATURAS DE ENFRIAMIENTO

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

puntos criticos en la produccién de yogurt. Su funcion es reducir la actividad

metabdlica, controlando asi la acidez del producto.

Los sistemas mas modernos utilizados en la industria con produccion a

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

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

de enfriamiento;

a) A traves de circulacion de agua refrigerada:

Se circula el agua fria (temperatura ambiente), hasta que la
temperatura cae aproximadamente a 20° C.

Se circula agua refrigerada hasta aproximadamente 20° C.

El material puede ser transportado para camara fria con

temperaturas entre 5°y 10° C.
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b) A través de circulacion de aire refrigerado:
e EIl producto en una camara es sometido al aire y temperatura

ambiente hasta que la temperatura caiga aproximadamente a 30°.

e Circulacion de aire refrigerado hasta que la temperatura caiga

aproximadamente a 20° C.

e El| producto es desplazado por camara de refrigeracion con

temperaturas entre 5°y 10° C.

e Este proceso es mas tardado que el proceso que utiliza agua fria.

e La quiebra de 42° a 45° C practicamente hace cesar la produccion
de acidez, pero esta caida 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 Elaboracion de yogurt de Ramirez Daniel explica que “El
proceso de quiebra del gel modifica la estructura coloidal de la masa
liberando suero que debera ser completamente redistribuido en el coloide, de
manera uniforme.

El gel solo debera ser quebrado después que la masa ha sido refrigerada
a una temperatura de 10° C. Cuando se adiciona aroma, sabores y pedazos
de frutas, este es el momento ideal para su respectiva adicién. El producto
final debera tener una apariencia lisa, sin grumos, y la quiebra de la masa al
frio permite que las micelas de caseina reabsorban el suero, evitando la
sinéresis. Cuando se desea un producto con consistencia mas liquida, se
puede iniciar la quiebra inmediatamente, durante el enfriamiento, la masa

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

sera afiadido el aroma, sabores y los pedazos de frutas”.

1.13. DURABILIDAD DEL YOGURT

El yogurt refrigerado a temperatura de 4° a 5° C puede durar hasta una
semana, sin sufrir alteraciones en sus caracteristicas fisicas y sensoriales
(sabor y textura). Para preservar su durabilidad se debe ser cuidadoso en
manipulacion del producto elaborado, no introducir en el recipiente que lo
contiene utensilios no higienizados que ocasionen contaminacién microbioldgica

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

1.14. PREBIOTICOS

Se define prebidtico 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, méas alla de los efectos nutricionales tradicionales”.

Los prebidticos 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 patodgenas. Mientras se encuentran en un adecuado balance intestinal,
los efectos adversos de los patégenos no se manifiestan. Los problemas
adicionales intestinales diarreico-infecciosos se manifiestan cuando, por
diferentes causas, los patdgenos presentan un sobre crecimiento. Los
prebidticos son bacterias inocuas para el huésped que los consumen, pero
gue ademas tienen un marcado efecto inhibidor y bactericida contra
patogenos responsables de enfermedades diarreicas. Asi estas bacterias

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

1.14.1. Microorganismos Prebidticos

En el libro Elaboracion de yogurt de Ramirez Daniel refiere que “Los

microorganismos prebidticos han sido clasificados de manera muy amplia en
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Lacto bacilos y Bifido bacterias y algunas levaduras con caracteristicas
prebidticas semejantes. Estas bacterias son empleadas en la elaboracion de
productos lacteos fermentados, entre los que se incluyen yogures, los cuales
son comercializados con el slogan de que “generan un balance de la flora
intestinal”. Las Bifido 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 anaerébicos
y estrictamente fermentativos.

En la actualidad se conocen 56 especies del género Lactobacilus
distribuidas en varios nichos ecolégicos como son el tracto intestinal y el
tracto genital y constituyen parte importante de la micro flora endégena del
humano. Su distribucién se ve afectada por varios factores ambientales, los
cuales incluyen pH, disponibilidad de oxigeno, nivel de sustratos especificos,

presencia de secreciones e interaccion bacteriana.

De gran importancia en la actualidad, el Lactobacilus Casei Shirota es
una bacteria &cido lactico que se encuentra en muchos productos: verduras
fermentadas, carne y productos de leche fermentada. Ademas, se encuentra
en el tracto intestinal y genital de animales y humanos. Lactobacilus Casei
Shirota es una bacteria anaerobia &cido tolerante con un metabolismo
fermentativo estricto con el acido lactico en mayores cantidades como
producto final, puede ser usada ampliamente en la industria por sus
propiedades prebidticas (cultivos promotores de la salud). Se sugirié que
algunos de los sintomas del metabolismo gastrointestinal enfermo podrian
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
regulacion de los movimientos peristalticos (movimiento natural de los
intestinos) , ayudar a reducir las sustancias toxicas producidas por las

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

el sistema inmunoldégico.

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. Irbnicamente, la mayoria de las
cepas de Lactobacilus Acidophillus no sobreviven adecuadamente en la
leche fermentada debido al pH bajo, y es dificil mantener un nimero 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 prebiotico 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 modulaciéon del sistema inmunitario.

El lacto bacilos G G es el primer prebidtico que coloniza el tracto
gastrointestinal del humano. Esta bacteria se adhiere al epitelio del colon
confiriendo beneficios a la salud del huésped, tales como reduccién de

permeabilidad intestinal en nifios con eczema atdpica.

El Lactobacilus Rhamnosus puede fermentar un rango mas amplio de
carbohidratos de la mayoria de los Lacto bacilos. Estas bacterias tienen la
capacidad de implantarse en la flora del colon, pueden considerarse como

prebidticos tipico y son las que mas interés han despertado”.
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CAPITULO I

FABRICACION DEL YOGURT

2.1. PROCESO DE FABRICACION

En este proceso la materia prima es la leche extraida por ordefio 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 basico que tiene la funcion primordial de
satisfacer los requerimientos nutricionales y lo consigue gracias a su mezcla
en equilibrio de proteinas, 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 caracteristicas dependera el
desarrollo de un producto adecuado.

La leche es un liguido de composicion compleja, se puede aceptar que
esta formada aproximadamente por un 87,5% de sélidos o materia seca
total.

El agua es el soporte de los componentes solidos 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 sélidos o materia seca la composicién porcentual

mas comunmente hallada es la siguiente:

e Materia grasa (lipidos) 3,5% a 4,0%
e Lactosa 4,7% (aproximadamente)
e Sustancias nitrogenadas 3,5 % (proteinas entre ellos)

e Minerales 0,8%
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La leche es el insumo mas importante en la elaboraciéon de derivados

lacteos.

La influencia que tiene la calidad de la leche como materia prima para la
elaboracion de estos derivados es tal, que aun disponiendo de la tecnologia
mas moderna no puede ser mejorada, sino Unicamente corregida. Por ello,
una leche de buena calidad higiénica sanitaria debera reunir ciertas

caracteristicas tales como:

e Contener pocas bacterias

e Provenir de vacas sin problema de mastitis

e Estar libres de antibidticos, conservantes y detergentes

e No contener impurezas, tierra, estiércol, etc.

e 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. Seleccién De La Leche

La leche mas apropiada es la que posee un contenido elevado de
proteinas. A pesar de ello, no es necesario elegir una leche con una
proporcion elevada de extracto seco para la produccion de yogurt, pues
aquel puede ser aumentado mas tarde. La leche no debe contener ni

bacteriéfagos, ni antibidticos, 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. Recepcidén 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 centrifuga para separar algunas impurezas insolubles en la leche.

pH de La Leche

La leche tiene una reaccion ionica cercana a la neutralidad. La medicion
potencio métrica con el pH-metro es la Gnica precisa.

La medicion colorimétrica es mucho mas rapida, pero para mediciones
tan solo aproximadas.

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

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

El calostro es méas &cido que la leche normal, mientras que la leche del
final de lactacion y la de las vacas enfermas generalmente tiene un pH mas

elevado, proximo al de la sangre.

Los valores de pH representan un estado, y son mas 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 esta mal

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

agregando, gota a gota solucidbn de hidroxido de sodio (NaOH) de
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concentracion conocida dentro de 10 mililitros de leche hasta que la
fenolftaleina adquiera color rojo. Con los mililitros gastados de la solucién
se calculan los grados DORNICK. La acidez normal es de 14 a 20
DORNICK. Leche con 25 DORNICK, o mas no es apta para el consumo.

Grasas

Se encuentran en perfecta emulsion como pequefas gotas lipidicas. Si por
su menor densidad suben a la superficie, nos encontramos con la nata, hoy
dia la leche sufre un proceso llamado “homogenizacién” por el cual se reduce
el tamafio de las gotas lipidicas y se estabiliza la emulsiéon para que no
formen la capa de nata.

La grasa de la leche se encuentra en forma de triglicéridos, cuyos acidos
grasos son mayoritariamente saturados (palmito, esteéarico), también posee
otros mas arométicos (butirico, caproico), que al liberarse del glicerol van a
contribuir a los aromas de las distintas clases de quesos. También posee

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

Vitaminas

Se encuentran las vitaminas mas importantes, pero debe destacarse el
notable contenido en Riboflavina, vitamina B 2 que es una vitamina termo
resistente (resiste a la ebullicion) pero es fotosensible (se destruye por la luz)
y que no abunda en ningun alimento. El contenido en vitamina C es muy
bajo. Acompafando a las grasas encontramos cantidades adecuadas de

vitaminas Ay 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
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encontramos en otros alimentos, por lo que se considera a la leche el
principal formador y mantenedor del tejido 6seo. El fosforo se halla en
equilibrio con el calcio. Es muy pobre en hierro. Es rica en sodio y pobre en

potasio.

Hidratos de Carbono

El Unico carbohidrato que contiene la leche es la lactosa, sea cual sea su
origen. Es un disacéarido (glucosa + galactosa) mucho menos dulce que la
sacarosa y para cuya digestion hace falta la enzima llamada lactasa,

presente en el intestino delgado.

Proteinas

La leche contiene proteinas de alto valor bioldgico, es decir con un alto
porcentaje de aminoacidos esenciales. Son fundamentalmente, caseina

80%, Lacto albumina, Lacto globulina, Ser albimina, inmunoglobulinas 20%.

La mayor parte del nitrdgeno de la leche se encuentra en la forma de
proteina. Las proteinas se encuentran constituidas por los aminoacidos.

Existen 20 aminoacidos que se encuentran comunmente en las proteinas.

La concentracion de proteina en la leche varia de 3,0% a 4,0% (30 a 40
gramos por litro). El porcentaje varia con la raza de la vaca y en relacion con
la cantidad de grasa en la leche. Existe una estrecha relacion entre la
cantidad de grasa y la cantidad de proteina en la leche (cuanto mayor es la

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

La proteina se clasifica en dos grandes grupos caseina (80%) y proteinas
séricas (20%). Histéricamente esta clasificacion es debida al proceso de

fabricacion de queso, que consiste en la separacion del cuajo de las
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proteinas séricas luego de que la leche se ha coagulado bajo la accién de la

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

El comportamiento de los diferentes tipos de caseina en la leche al ser
tratada con calor presenta: diferente pH (acidez) y diferentes
concentraciones de sal, proveen las caracteristicas 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 azucar, la lactosa no se percibe por el sabor dulce. La concentracion de
lactosa en la leche es relativamente constante y promedia alrededor de 5%
(4,8% a 5,2%).

A diferencia de la concentracion de grasa en la leche, la concentracion de
lactosa es similar en todas las razas lecheras y no puede alterarse facilmente
con practicas de alimentacion. Las moléculas de las que la lactosa se
encuentra constituida se hallan en una concentracion mucho menor en la

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

En una proporcion significativa de la poblacion humana, deficiencia de la
enzima lactasa en el tracto digestivo resulta en la incapacidad para digerir la
lactosa. La mayoria de los individuos con baja actividad de lactasa
desarrollan sintomas de intolerancia a grandes dosis de lactosa, pero la
mayoria puede consumir cantidades moderadas de leche sin padecer

malestares.

No todos los productos lacteos poseen proporciones similares de lactosa.
La fermentacion de lactosa durante el procesado baja su concentracion 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 extraida asépticamente de ubres sanas no es estéril, pero
contienen un numero pequefio 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 mas frecuentes y las que causan las mayores
pérdidas econdmicas 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 varia considerablemente. A la mayoria de las vacas pastan al aire
libre, los niveles de contaminacion son relativamente bajos, aunque todavia
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 mas importantes los entero patdgenos, salmonella, y

campylobacter.

2.2.1. Estandarizacion

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 €l % de grasa.

Se usa el cuadro de PEARSON para calcular los litros de leche a
descremarse en la centrifuga.

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 decantacion.

Se mezcla el saldo de la leche entera con la leche descremada y
se obtiene la leche con el % de grasa deseada.

A continuacion detallo el proceso del calculo PEARSON para la

produccion del yogurt.

PROCEDIMIENTO

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

El descremado se realiza minimo al 2,5 % de grasa y a una temperatura
entre 30° Cy 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, ¢cuantos litros de leche necesito descremar una leche del 1,6% de

grasa?: resultado del calculo 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

gue se separo en la centrifuga.

Porcentajes minimos de grasa requeridos para los siguientes tipos de

yogures:

a) Yogurt batido.
Estandarizacion minimo 2,5 % de grasa.

b) Yogurt aflanado

Estandarizacion al 3 % de grasa.

c) Kumis

Estandarizacion minima del 2,5% de grasa.

Homogeneizacion

La leche preparada para la elaboracion del yogurt se suele homogeneizar
en la practica, con el objeto de mejorar el sabor e impedir el desnatado. Se
utiliza con frecuencia la homogeneizacion parcial, que deja inalterable las
estructuras de las proteinas.

La homogeneizacion debe realizarse a 58 — 60 ° C.
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Pasteurizacion

La leche destinada a la elaboraciéon del yogurt ha de ser pasteurizada y
desinfectada en un sistema de pasteurizacién a temperaturas de 85° C por
10 minutos el cual ademas disminuye el crecimiento de las bacterias de

acido lactico a un nivel aceptable.

El objetivo de la pasteurizacion es simple:

a) Destruir los gérmenes patégenos.
b) Favorecer la textura adecuada del yogurt
c) Producir factores estimulantes de cultivo.

En general, se puede decir, que la temperatura utilizada en la
pasteurizacion rapida y elevada no basta para lograr la consistencia del
yogurt. Por otra parte, la pasteurizaciébn alta posee un mayor efecto

germicida, que evitara las bacterias del yogurt.

Concentracion

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 caracteristicas organolépticas del yogurt.

La leche puede ser concentrada por evaporacion.
Otros métodos alternativos de concentracion de la leche para fabricar

yogurt son los procesos con membranas ultrafiltracion y osmosis inversa.
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Preparacién Del Cultivo

Los cultivos de Streptococcus Thermophillus y el Lactobacilus Bulgaricus,
gue crecen en un ambiente controlado son inyectados dentro de la leche

esterilizada.

Las bacterias son inocuas y necesarias, se utilizan en la elaboracion de
qgueso, yogurt y mantequilla. Ayudan al proceso de acidificacion
imprescindible para otorgar, en el caso yogurt, caracteristicas propias

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

El cultivo debe aportar a la leche las bacterias &cido lacticas responsables

del proceso de acidificacion.

Dado que la calidad del producto depende fundamentalmente de esto, es
necesario prestar atencion preferente a la composicion y preparacion del

cultivo.

El cultivo para el yogurt debe constar exclusivamente de las especies
terméfilas Lactobacilus Bulgaricus y Streptococcus Thermophillus.
No debe contener otras especies termofilas, ya que de lo contrario, sufrira el
cultivo una acidificacién demasiado intensa después de la refrigeracion.

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

Siembra

Después de la pasteurizacion, la concentracion de la leche pasa a los
tanques de fermentacion donde se enfria a la temperatura 45° C para la
siembra, con cultivos usuales en la proporcion 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 maquina
dispensadora, como las empleadas para la leche destinadas para su

consumo en bebida aunque en menor volumen.

Incubacién

La leche que ha sido envasada debe incubarse inmediatamente a
temperatura de 42 a 45 ° C para lograr la acidificacién, la consistencia y el
sabor deseado.

En el curso de la incubacién en la estufa o en el bafio de Maria,
aumentando o disminuyendo la temperatura, se puede favorecer el desarrollo
del Streptococcus Thermophillus (produccién de aroma) o de Lactobacilus
Bulgaricus (produccién de acidez).

El momento final de la incubacién esta marcado por la acidificacion.

Por lo tanto, es recomendable sacar el yogurt de la incubadora a una
acidez de 0,65 — 0,7 %, lo cual cambiara a 0,85 -0,90% al llevarlo a la
temperatura del cuarto, la dltima cantidad mencionada es la que se desea

obtener.

Refrigeracion

La refrigeracion se llevara a cabo tan pronto como sea posible, para que la
leche no se acidifique excesivamente. Como agentes calorificos para la
incubacion, se utiliza el agua o el aire, o bien ambos combinados.

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

desarrolla principalmente el aroma.



DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES PARA LA OBTENCION DE
YOGURT NATURAL
Leche
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2.4. MATERIAS PRIMAS UTILIZADAS EN LA ELABORACION DEL
YOGURT

2.4.1. Productos Lacteos

Leche pasteurizada, leche condensada pasteurizada, leche total, o
parcialmente desnatada pasteurizada, leche concentrada pasteurizada total o

parcialmente desnatada y mezclada de dos o mas de estos productos.
2.4.2. Azlucares
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 o0 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 lactico, piravico, férmico, acético, acetilo y di acetaldehido.

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. Preparacion Del Cultivo

Sacar el cultivo del congelador justo antes de su utilizaciébn. No
descongelar. Limpiar la parte superior del sobre con cloro.

Abrir el sobre y afadir los granulos liofilizados directamente al producto

pasteurizado mientras se agita suavemente.
Agitar la mezcla durante 15 minutos para distribuir el cultivo
homogéneamente.

La temperatura recomendada de incubacion es de 30 a 35° C.

TABLA 1.3 CULTIVOS EN EL MERCADO

Cultivo Capacidad Litros de leche Destino
YF —-L811-YOFLEX 50U 250 Yogurt
VIVO LACDRI - 500 LU 500 Yogurt
SET frutado
LIOFAST- SAB 1UC 100 Yogurt Bio
4,422

Fuente: libro “Elaboracion del Yogurt” de Daniel Francisco Ramirez Roldan

y especificaciones del fabricante.

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

alcanzara para 250 litros de leche.
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CAPITULO Il

CONTROL DE CALIDAD Y NORMAS DEL YOGURT

3.1. DEFINICION DE CALIDAD

Se entiende por calidad al grado de bondad de un producto, o sea que la
calidad es aquella combinacion 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 fabricacion.

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 fabricacion y control de calidad del

producto terminado.

3.2.1 Control De Calidad De La Materia Prima

Andlisis de la Materia Prima

LECHE: Los requisitos imprescindibles en la leche obedecen criterios

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

microbioldgico y organoléptico (sabor, aspecto, olor).
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a) Deteccion de la mastitis
Garantiza que la leche esta libre de formacion de coagulos, coloracion

amarilla.

e Materiales
1 paleta de plastica
4 cubetas de 7 cm. de diametro por 2 cm. de alto

1 dosificador

e Reactivos

Solucién coliforsia mastitis test min.

e Procedimiento
Cantidad 2 ml de leche en cada muestra mas 2 ml de reactivo, se mezcla

moviendo.

e Resultados
Leche normal, color claro, liquido homogéneo de color amarillo.
Si tiene pequefios coagulos es ligeramente positiva y color verde claro.
Si la coagulacion es completa y tiene una coloracién verde claro, es

altamente positiva (contaminada).

b) Determinacidon de la acidez.

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

e Materiales
Vaso transparente de precipitacion
Gotero
Acidimetro
Pipeta de 10 ml
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e Reactivos
Solucién 1/10 normal de NaOH (hidréxido de sodio)

Solucién indicadora de fenolftaleina alcohdlica 2 %

e Procedimiento
9 ml de leche colocar en vaso de precipitacion, afiadir de 3 a 4 gotas de
fenolftaleina, titular con el &cido metro, llenar la bureta 'y titular.
La reaccion de hidréxido con la fenolftaleina da color rosado tenue.

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

e Resultado
Décimas de ml de Na OH = acidez en °D, NaOH/10 utilizados
Cada décima de cada centimetro es igual a 1° Dornick: 1 ml=1°D
20 décimas = 20° D.

Yogurt 7 cc = 70 décimas = 70° D

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

c) Pruebadelareductasa
La prueba sirve para determinar si existe presencia de contaminacion.
Tiempo en que cambia de color el azul de metileno, dependiendo del nimero

de bacterias, consumo de oxigeno y de su multiplicacion.

e Materiales
Tubo de ensayo 40 ml.
Recipiente para muestra de leche
1 Incubadora calibrada entre 37 a38 ° C

1 pipeta de 1 ml.

e Reactivo

Azul de metilo 1 ml.
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e Procedimiento
Llenar el tubo de ensayo de 40 ml de leche, afiadir 1 ml de azul de metilo,

colocar en incubadora y tomar lectura cada hora.

e Resultados
Si las 2/3 partes se decolora en 1 hora, tomar medidas;
Si la leche se decolora en ¥ 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
Mas de 5 horas la leche es excelente

Si mantiene color, pero mayor acidez es por mala manipulacion

d) Determinacion 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

e Materiales
Termometro
Bureta de 500 cc
Lacto decimetro 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.

e 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 densimetro, haciendo girar como perinola, cuando este

en reposo se realiza la lectura.
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Correccion de temperatura

Si la densidad da 30, el valor serd 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 sera 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 5x0,2 (constante) = 1

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

T° leida > T° calibracion = +

T° leida < T° calibracion = -

e) Andlisis de la grasa (Método Gerber)

Determina el porcentaje de grasa en la leche.

e Materiales
- Butirometro de Gerber para leche con tapones a 20° C.
- Centrifuga Gerber con velocidad de 1000 a 1200 rpm
manual o eléctrico.
- Pipeta de 11 ml para leche.
- Pipeta aforada de 10 ml. para acido sulfurico.

- Pipeta de 1 ml para alcohol amilico.

e Reactivos
- Acido sulfurico (SO4H2) densidad 1,820 a 1,825.
- Alcohol amilico 0,811 densidad
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e Procedimiento

Afnadir al Butirometro 10 ml. de acido sulfurico.

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 amilico.

Tapar fuertemente el Butirometro en la centrifuga y poner
esta en movimiento durante 5 minutos aproximadamente.
Sacar el Butirdmetro y colocar a bafio maria a 65 ° C por 3 a
4 minutos.

Sacar un girometro, aplastar el tapon hasta que la leche
presente dos fases , oscura en la parte inferior y clara en la
parte superior, empujar el tapén a nivel de cero y
empezamos la lectura: si sale 3,5 la leche tiene nivel de 3,5

e Resultados

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

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

f) Anélisis de Pruebas microbioldgicas

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

e Materiales

Placa Petri

Autoclave estacionario

Balanza digital

Vortex

Bafio de agua

Contador de colonias

Mechero de Bunsen

Pipetas

Tubo de ensayo
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e Medio de cultivo

Agar Plate Count

e Reactivos

Diluciones de agua de peptona, estériles

Agua destilada

e Preparacion 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 bafio maria a 47° C,
hasta su uso.

Las placas con medio de cultivo son claras e incoloras.

e Procedimiento

Prepare la muestra de alimento.

Las diluciones son preparadas y homogenizadas.

Mida con una pipeta estéril 1 ml. de la dilucion y transfiéralo
en una caja Petri estéril.

Afada 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 alicuotas con el Agar, por movimientos de
rotacion de las placas de Petri, en ambas direcciones.

Una vez solidificado el Agar, invierta las placas de Petri e
incubelas a 30 +/- 1° C por 48 horas — 72 horas.

Una vez cumplido el tiempo de incubacién, cuente las
colonias y exprese los resultados como unidades
formadoras de colonias por gramo o mililitros.

Las colonias que se cuenten son faciles de reconocer, son

de color blanco, pastoso y cremoso.
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Cultivos Lacticos

Producen cambios benéficos en los alimentos, cambios que pueden ser
fisicos o quimicos, en general esto hace que ademas la vida atil aumente.
Llamados también, “cultivo starter” o fermentos lacticos que a diferencia de
los potencialmente patdgenos proveen caracteristicas particulares
predecibles deseadas y seguras.

El cultivo lacteo 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

Optimas condiciones.

Cultivos Liofilizados

Son aquellos que se adicionan directamente a la leche, destinada a un
determinado producto fermentado.
e Cultivos liquidos frescos
e Cultivos congelados no concentrados
e Cultivos Redi-Set D. V. S.

Inoculacion: Incubacion:
Dosificacion Tiempo

Meso filo 1 -2 % Meso filo 18 a 24 horas
Termdfilo 2 -3 % Termofilos 2 a 5 horas.

Certificado de analisis del cultivo YF — L811:

Rendimiento Resultado Especificaciones
pH 4h, 43° C, 500U/2500L% Inoculacion 4,7 4,6 -4,9
Pureza Especificaciones
Bacterias no acido lacticas 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 informacion del producto y sus especificaciones.

3.2.2 Control De Calidad De Fabricacion

ACIDEZ

El pHde la leche debe bajar de 6.8 a 4.6 para que precipite la caseina,
importante para el desuerado.
Esta acidez se produce por el tiempo de fermentaciébn con bacterias que
consumen el azucar de la leche para formar el &cido lactico que da la
acidificacion al yogurt a 90° D.
En el proceso de fermentacion se obtiene aroma, acidez, coagulacion por
acidificacion de la proteina
El yogurt inicia su acidificacién de 65 a 70° Dornic.

La méaxima 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 ultima
informacion acerca del producto. Este control nos suministra informacion

sobre:

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

b) El valor comercial del producto
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La determinacion del valor comercial del producto terminado requiere de
analisis mas detallado y cuidadoso. En algunas ocasiones es necesario dejar
transcurrir algun tiempo antes de realizar el analisis final para conseguir la
estabilizacion del producto. Otras veces hay que estudiar la evolucion de la

calidad durante el almacenamiento en determinadas condiciones.

Desde el punto de vista practico 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 operacion esencial, para
establecer el nivel de cumplimiento en los diversos parametros exigidos para

el producto final.

a) DETERMINACION 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 varia, la acidez titulable es una buena indicacion de la

actividad del cultivo estarter.

A continuacion detallamos los métodos utilizados.

e ACIDEZ TITULABLE

El método se basa en la neutralizacion de los iones hidrégenos del acido
con solucion de hidroxido de sodio 0,01 normal y observar el viraje mediante
el cambio de color con ayuda de un indicador como la fenolftaleina, 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 electrénica

REACTIVOS
- Solucién de NaOH 0.1 N
- Fenolftaleina al 2 %

- Agua destilada

PROCEDIMIENTO

- Pesar 10 g de muestra

- Adicionar 90 ml de agua destilada

- Adicién del indicador fenolftaleina aproximadamente 5 gotas, agitar bien.
- Titular con NaOH 0.1 N, hasta coloracion rosada persistente por 15

segundos

e ACIDEZ ACTUAL

Se basa en medir la concentracién de iones hidrégenos disociados que
existen en un litro de solucion, es lo que mide su acidez y se llama acidez

actual.

MATERIALES Y EQUIPOS

- pH Meter

- Vaso de precipitacion 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
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3.2.3.1 Andlisis Fisico

DETERMINACION DE LA VISCOSIDAD
Para determinar la viscosidad de la muestra de yogurt utilizar el viscosimetro

“Rheotest”

MATERIALES Y EQUIPOS
- Viscosimetro 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 circulaciéon de liquido,
una vez alcanzada dicha temperatura en la muestra, puede entonces
comenzar el ensayo.
- Se comienza con la medicién 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 calculos sefalados y construir sus graficas.

3.3. FACTORES DE CALIDAD

Al definir la calidad se ha dicho que es una combinacion de diversas
caracteristicas cuya suma da la calidad global del alimento. Estas
caracteristicas 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 nutricion humana, o sea, el contenido de

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

Los factores sanitarios son aquellos que afectan a la pureza, integridad, o
contaminacion de un alimento, como son, residuos de plaguicidas, unidades
dafadas o podridas, fragmentos de insectos, microorganismos viables o no,

etc.

Los factores o caracteristicas sensoriales, que son los que el consumidor
aprecia por medio de sus sentidos.

Estos ultimos factores son los que mas 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 “reoldgicas” previa a la obtencion de
Titulo de Ingeniero Quimico” menciona: Una norma es fundamentalmente
un conjunto armaonico de requisitos y limites, 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: definicion, ingredientes, tipos
comerciales, declaraciones en la etiqueta, pesos o volimenes minimos, toma

de muestras, analisis, higiene y requisitos minimos de calidad.

3.4.1. Norma Ecuatoriana

Todos los productos alimenticios que se producen en nuestro pais deben
de cumplir con las normas dictadas por el Instituto Ecuatoriano de
Normalizaciéon (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
caracteristicos del producto fresco, sin materias extrafias. De color blanco
cremoso u otro propio, resultante del color de la fruta o colorante natural
afiadido. De consistencia pastosa caracteristica. Textura lisa y uniforme, libre
de hongos y levaduras, debiendo presentar gérmenes vivos de la flora

normal.

REQUISITOS DE FABRICACION

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

minimo su contaminacién con microorganismos.
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a) INGREDIENTES

Podra agregarse al yogurt, yogurt con frutas y yogurt de sabores, durante
su proceso de fabricacidon, crema previamente pasteurizada, leche en polvo
yl/o leche evaporada.

Podra afadirse 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 Unico conservante el acido sorbico o sus sales en
cantidad no superior 100 mg/kg, jarabe de frutas o jugos de frutas, agregar

0 no azucar.

b) ADITIVOS

Podra agregarse al yogurt durante su proceso de fabricacién: gelificantes,
siempre que la cantidad total no sea superior al 0,5%, alginatos de amonio,
potasio, sodio, calcio, agar, carragenina, goma ardbiga, gelatina en
cantidades técnicamente adecuadas.

El yogurt debe estar libre de conservante como: acido benzoico, anhidrido
sulfuroso y otros.
El peso total de las sustancias agregadas al yogurt no sera superior al 30 %

del peso total del producto.
c) ESPECIFICACIONES
Los tres tipos de yogurt, ensayados de acuerdo con las normas

ecuatorianas correspondientes, deberan cumplir con los requisitos

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

Requisitos | EnteraTipo | | Semidescremada | DescremadaTipo Illl | Método de
Tipo 1l ensayo
Min. | Max. Min. Max Min. Max.
Contenido | 2,5 - 1,0 <2,5 - <1,0 NTE INEN
de grasa 12
Acidez 0,6 15 0,6 15 0,6 15 INEN 162
Proteina 2,7 - 2,7 - 2,7 - NTE INEN
16
Lacteos no
8,1 - 8,0 - 8,1 - INEN 014
grasos
Alcohol
. - 10,25 - 0,25 - 0,25 INEN 379
etilico
Producto
. INEN 2395
terminado

Fuente: Lacteos: 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.
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CAPITULO IV

ESTUDIO DE MERCADO

4.1. ANTECEDENTES

Considerando los cambios en los habitos de consumo de productos
lacteos en los ultimos tiempos y observando que: ya hay cultura de consumo
de yogurt como alimento diario; como dieta cuando la salud se ha
guebrantado, y; como sustituto de alguna comida del dia, 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 mas preciados,
gue 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 poblacion

infantil, mujeres en edad de gestacién, adultos mayores y publico en general.

Es asi, como surge la necesidad de presentar dentro de la linea de

yogures un producto tipo “pasta”.

4.1.1. Aplicaciones

e En el desayuno como aporte nutricional y energético, para un mejor
rendimiento de la persona.

e Como postre de un almuerzo o cena

e Como aderezo de ensaladas o acompafante para vegetales, papas,

preparacion de carnes, aves, etc.

4.2.  ANALISIS ESTADISTICO DE LAS PREFERENCIAS DE CONSUMO
DE YOGURT EN LA CIUDAD DE GUAYAQUIL
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4.2.1. Antecedentes

Deseamos conocer la aceptacion que tendria 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 19y 45 afos.

4.2.3. Objetivos de la encuesta

Analizar estadisticamente la posibilidad de lanzar al mercado un nuevo
producto y conocer cuéles serian los aspectos importantes que permitiran
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 aceptacién 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.

AN NN N NN

La presentacion del nuevo producto y su aceptacion.

Ver en anexo Nol el desarrollo de la encuesta.

4.25. Conclusiones

Una vez terminado el analisis estadistico; podemos concluir que en el

mercado el yogur tiene muy buena aceptacion, 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 seria muy satisfactorio poder
encontrar en el mercado un yogur que ademas de los beneficios que lo
caracteriza brinde otras aplicaciones.

Finalmente podemos concluir que el producto que proyectamos lanzar al
mercado, tendria una gran acogida, por lo que creemos que tendra los

resultados esperados

4.3. ANALISIS DE MERCADO

4.3.1. Grupo Objetivo

Nuestro grupo objetivo son nifios, adolescentes, mujeres en estado de
gestacion, hombres y mujeres de diferentes edades, todos consumidores de

yogurt.

4.3.2. Alcance

Para realizar el analisis consideramos diferentes zonas de la ciudad de

Guayaquil, norte, centro, sur, este y oeste

4.3.3. Metodologia

Utilizamos el método de encuesta personal y realizamos un disefio de

investigacion cuantitativa, concluyente, descriptiva.

4.3.4. Distribucion y tamafo de la muestra

Se realiz6 de forma aleatoria a un grupo de 200 personas; hombres y
mujeres con edades promedio entre 18 y 45 afios; todos ellos compradores

de yogurt.
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4.3.5. Analisis de la Competencia

Segun Diario EI Comercio; “el Centro de la Industria Lactea 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 fabrica nacional Leche
Andina, quien de acuerdo con los ultimos 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 lanzé el producto ‘light’.

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

consume mucho mas 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 subié su produccion 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 ultimos tres afios entre un 20 y 26 por ciento, segun
estudios, en el 2005 crecié un 12 por ciento y en el 2006 fue del 20 por
ciento.
La produccién del lacteo se ubica detras de la leche y el queso. Segun el
Centro de la Industria Lactea (CIL), en el pais 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, Chiveria Re yogurt, Miraflores, entre las
principales.

El CIL también apunta que el consumo per cépita es de 4 litros anuales
frente a los 20 que tienen Argentina, Brasil y Uruguay. El segundo pais es el
primer productor de yogur de América Latina.

Se pronostica que como van las cosas, el consumo per capita de Ecuador
se triplicard en 10 afios. Eso si las empresas siguen subiendo la produccién

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

De acuerdo a la investigaciéon de mercado realizada pudimos establecer
gue la demanda total de la zona de Guayaquil seria de 600,000 litros diarios

distribuidos entre los grandes, medianos y pequefios 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. Andlisis de la Oferta

Competidores

Al realizar el andlisis de la competencia pudimos determinar que a pesar
de que actualmente el mercado de la industria lactea se encuentra liderado
por grandes, medianas y pequefias 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 tecnologia para acelerar el proceso productivo

4.3.10. Analisis “FODA”

a)

b)

d)

Fortalezas

Experiencia, capacidad y profesionalismo para operar.
Aplicacion de Normas que garantizan inocuidad

Excelente calidad del producto

Oportunidades

Necesidad sentida, expresada por los posibles consumidores
(remitirse a andlisis estadistico).

Precios competitivos con el mercado.

Debilidades

Falta de transporte adecuado para la distribucion del producto con

cadena de frio a nivel de provincias.

Amenazas

Competencia con gran avance tecnolégico y permanencia en el
mercado.
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4.3.11. Analisisdelas 5P

a) Producto

Zyuzma es un producto derivado lacteo, con las caracteristicas y
nutrientes propios de un yogur. Lo ofreceremos al mercado en
presentaciones de 100 ml. por lanzamiento, a futuro esta proyectado la venta
dellt.y?2lts.

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

los precios existentes.

c) Promocion

Al igual que ocurre con todos los productos nuevos, la promocion se va a
realizar de forma agresiva a nivel de promociones en puntos estratégicos y
conforme al crecimiento se dara apoyo publicitario a través de los medios de

comunicacion de mayor circulacion en la ciudad y el pais.

d) Plaza

Para empezar Zyuzma se comercializara principalmente en la ciudad de
Guayaquil, principales supermercados y tiendas de abasto con miras a

extenderse al resto de la provincia y del pais.

e) Pos Venta
La mas importante atencion y seguimiento que se da al consumidor para

conocer sus comentarios e inquietudes en producto y servicios.
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CAPITULO V

ELABORACION DEL YOGURT “ZYUZMA”

5.1. INTRODUCCION

El yogurt en pasta “Zyuzma” es un tipo de yogurt con una presentacion
diferente a los ya conocidos en nuestro mercado. Su elaboracién es similar al
yogurt griego; pero con un tiempo de incubacién 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 ELABORACION DEL YOGURT
El proceso de elaboracion del yogurt en pasta se inicia con la preparacién

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

elaboracién del yogurt tendra las siguientes etapas:

1. Recepcidén de la leche 8. Incubacion

2. Analisis 9. Desuerado

3. Filtracion 10.Batido

4. Estandarizacion 11.Envasado

5. Pasteurizacion 12. Almacenamiento
6. Enfriamiento 13. Distribucion

7. Inoculacion

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

proceso de fabricacion
5.2.1. Recepcion de la Leche
La leche usada en la elaboracién del yogurt proviene de la Peninsula de

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

inoxidable en camiones refrigerados para mantener la cadena de frio. Una
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vez llegada la leche a la unidad de produccién 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. Analisis de Calidad a la Leche

Para los andlisis fisicos quimicos y microbiolégicos se deben tomar

muestras representativas de la leche durante la recepcion.
Se toma una muestra de uno de los bidones durante la admision de la leche.
La muestra es numerada y etiquetada en el caso de mas de una recepcion al
dia. En la muestra a analizar se registra la fecha, la hora en que se tom¢ la
muestra. Se considera el aspecto externo en el momento del muestreo, que
esté totalmente higiénico.
Durante la recepcion de la leche se realiza los siguientes analisis:

a) Pruebas organolépticas

b) Prueba de Mastitis.

c) Prueba de Acidez

d) Prueba de Reductasa

e) Prueba de Densidad

f) Andlisis de la grasa (Método Gerber)

g) Pruebas microbiolégicas
La descripcién de los materiales, métodos, reactivos y procedimientos estan

en el capitulo de control de calidad.

5.2.3. Filtracién

El proceso de filtracion es importante desarrollarlo con responsabilidad
para eliminar cualquier impureza, la leche es filtrada y depositada en una
marmita de acero inoxidable.

Para la filtracion usamos un tamiz con aro de acero inoxidable y dentro de las
impurezas que detienen el tamiz, estan: hojas, pelos de la vaca, insectos o

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

La estandarizacion se la realiza para determinar el porcentaje de grasa
gue tiene la leche y una vez conocido este porcentaje se procedera con el

descremado segun sea el caso.

Para la realizacion de la estandarizacion 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 ejecucion del procedimiento de estandarizacion se utiliza una
centrifuga de 150 litros de capacidad para descremar la leche al 0,1 % de
grasa lactea.

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 calculo,
luego de obtenido el porcentaje de grasa.

El minimo porcentaje de grasa permitida para una leche entera es del 2,5 %.

El yogurt Zyuzma es procesado con un 4% de grasa en la leche.

5.2.5. Pasteurizacion

El proceso de pasteurizacibn es necesario para eliminar gérmenes
patdgenos, se lo realiza en una marmita de acero inoxidable de capacidad de
250 litros. La temperatura de pasteurizacion que requiere la leche es de
85°C, por untiempo de 5 minutos.

Este punto es muy importante, se debe trabajar con termémetro y
cronémetro, 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 inoculacién de las bacterias, de no
hacerlo estariamos matando la accion de los cultivos.

La técnica utilizada para el enfriamiento de la leche es llevando la leche a

una camara fria, manteniendo control de la temperatura.

5.2.7. Inoculacién

El proceso de inoculacion se lo ejecuta cuando se ha alcanzado la
temperatura deseada de 45 ° C, luego de lo cual se adiciona el cultivo
lactico YF. L811 para la fermentacion 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. Incubacién

La incubacién es importante para la transformacién de la leche en yogurt,
para lo cual una vez inoculado el cultivo, se lleva inmediatamente al tanque
de fermentacién y este al area de incubacion, donde es fermentado a una
temperatura entre 35° C y 40° C por 12 horas, tiempo en que la leche
cambia de su estado liquido a gel, debido a que las bacterias ingieren el

azucar natural de la leche y a la vez libera acido lactico.
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 filtracién.

Para obtener una pasta de la consistencia deseada se realiz6 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 requeson.

Tabla 5.1 Proceso de desuerado

PROCESO DESUERADO DEL YOGURT

MATERIA PRIMA'Y PESO g PORCENTAJE
PRODUCTOS
OBTENIDOS
Leche entera de vaca 5000,00 99.99%
MATERIA | Cultivo 0,400 0,01%
PRIMA Total de la materia prima 5000,40 100,00%
PRODUCTOS | Suero 2900,00 58,00%
OBTENIDOS | Pasta 2100,00 42,00%

Tabla elaborada por Martha Castro
5.2.10 Batido

Una vez desuerado se bate manualmente la pasta obtenida o a maquina,
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 ningun aditivo

b) Yogurt en pasta, con adicién de sal para aderezo de ensaladas, 0

acompafante de otros géneros

c) Yogurt en pasta con mayor concentracion de azlcar para ser

consumido como postre.
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d) Yogurt en pasta con menor concentracion de azlucar mas 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 plasticos con
capacidad para 100 gramos de producto. Se usaran envases de forma

diferente Unicamente para la presentacion de yogurt de sal.

Las presentaciones a envasar seran las siguientes:

Imagen 5.1

5.2.11.1 Yogurt en Pasta Natural

La primera presentacion es el yogurt en pasta cien por ciento natural sin
ningun aditivo.
Este yogurt puede ser utilizado para ensaladas y postres.
La cantidad de producto a envasarse en esta presentacion corresponde al
100 % de la pasta batida.

5.2.11.2 Yogurt con Sal
Como segunda presentacion se envasara el yogurt natural con sal, en

esta presentacion se usara un envase diferente para diferenciarlo de las
otras presentaciones.
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Este yogurt puede ser utilizado para ensaladas y comidas de sal.
Para este esta presentacion se usa el 100 % de la pasta batida mas la sal
cuyas cantidades son las siguientes:

Tabla No 5.2. Yogurt en pasta con sal

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 %

Tabla elaborada por Martha Castro

5.2.11.3 Yogurt con Azucar

El yogurt para la presentacion azucarada pasa al proceso de adicion del
azucary mezclado para su homogenizacion previo al envasado.
Este yogurt puede ser utilizado para consumo directo o como componente de
un postre. Para esta presentacion se usa la pasta batida mas el azicar cuyas
cantidades son las siguientes:

Tabla No 5.3 Yogurt en pasta azucarado

YOGURT EN PASTA NATURAL AZUCARADO

MATERIA PRIMA PESO, g PORCENTAJE
Azucar 250,00 11,00 %

Pasta batida 2100,00 89,00 %
TOTAL 2350,00 100,00 %

Tabla elaborada por Martha Castro

5.2.11.4 Yogurt con Mermelada como Aderezo

El yogurt para la presentacion con menor porcentaje de azucar mas 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 presentacion se utiliza la pasta batida mas azicar y mermelada.
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Una vez envasado se toma una unidad de este producto terminado, para
enviar al laboratorio y hacer los respectivos analisis de control de calidad

Tabla No 5.4 Yogurt en pasta con mermelada

YOGURT EN PASTA CON MERMELADA
MATERIA PRIMA PESO, g PORCENTAJE
Azlcar 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

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 tendra 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 cadmara de calor para comprimir el film. Esta

operacion se la realiza de manera manual.

5.2.14 Almacenamiento

En el proceso de almacenamiento es importante que se conserve la
cadena de frio para detener el proceso de acidificacion del producto a una
temperatura entre 4 a 5 ° C. Este almacenamiento se lo hace ordenando
las presentaciones directamente en la camara fria.

En este momento el producto esté listo para su distribucion.
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MAQUINARIAS Y EQUIPOS REQUERIDOS
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Los equipos son de acero inoxidable 304 para alimentos. Su capacidad

permite como minimo triplicar la produccion a futuro para extenderse a nivel

nacional. Descripcidn de las caracteristicas de los equipos:

Tabla 5.5 Equipos

EQUIPO PROCEDENCIA | MATERIAL | CAPACIDAD | ENERGIA
USADA
Céamara de frio EEUU Metal Almacenar eléctrica
400 litros
Mesa de acero Nacional Acero n/a
inox. Inoxidable 6 m?
Lavadero de 2 Nacional Acero 0.5 m? n/a
posos Inoxidable
Bidones de leche Colombia | Aluminio 50 Its n/a
Tanque de gas Nacional Hierro 45 n/a
Industrial Kilogramos
Cocina industrial Nacional Hierro 2 quemadores Gas
Hornilla Nacional Hierro 1 Gas
guemador
Licuadora Nacional | Metal 1 litro Eléctrica
Marmita Italiana Acero 250 litros Gas
Inoxidable
Tanque de Nacional Acero 50 litros n/a
fermentacion de inoxidable
acero inoxidable
Centrifuga Nacional Acero 150 It/hr Eléctrica
descremadora Inoxidable
Congelador mixto Nacional Metal 400 litros | Eléctrica
Cémaras de Nacional | Cemento N/A
Incubacion: 50 litros

Tabla elaborada por: Martha Castro
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5.4 PROCESO ESQUEMATICO DE ELABORACION DEL YOGURT ZYUZMA

NO

ANATISIS
DE
CALIDAD

81

ANATISIS
DE
CALIDAD

5L
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5.5 DISENO DE PLANTA PARA EL PROCESAMIENTO DEL YOGURT
ZYUZMA

5.5.1 Distribucion de la planta

Distribucién de la planta segun el siguiente plano en un area de 8x10 m?;

DISTRIBUCION DE LA PLANTA

A) Area de control de calidad
B) Area de procesamiento

B. 1.-Mesa de trabajo

B. 2.-Zona de limpieza

B. 3.-Zona de incubacion

B. 4.-Zona de refrigeracion

C) Area de ventas

D) Area de administracion

E) Bafo para damas

F) Bafio para hombres

G) Bodega: Recepcion de la materia prima y empaques
H) Entrada de la materia prima
I) Entrada del personal

5.5.2 Caracteristicas de las instalaciones de la planta

Todaslas areasque se requeriran para el procesamiento del yogurt tendran
materiales de facil limpieza, los pisos estaran acondicionados para evitar que
se acumulen los residuos en las paredes, sus pisos son impermeabilizados y
antideslizantes para evitar infiltraciones y accidentes, ademas tendran
instaladas rejillas para la descarga de las aguas durante las operaciones de
la limpieza.La planta de procesamiento para el yogurt Zyuzma se ha
disefiado, pensando en la funcionalidad, el orden y la seguridad alimentaria y

la seguridad y salud ocupacional durante la produccion.
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A. El area de control de calidad estad ubicado de manera estratégica
junto a la zona de produccion para verificar la calidad de la materia

prima y el producto terminado.

B. En el area de procesamiento, contamos con:

La marmita para la pasteurizacion de la leche y una cocina que
servira para el mismo efecto.

La mesa de trabajo es de acero inoxidable, de facil limpieza y el
tamafo apropiado para el volumen de trabajo.

Lugar adecuado para guardar los efectos de Ilimpieza vy
desinfeccion, de manera segura que no comprometa la integridad

de los géneros utilizados para nuestro yogurt.

C. Zona de incubacién, camara diseflada para mantener la

temperatura requerida para la transformacion de la leche.

D. Zona de refrigeracién, camara de frio, donde guardaremos nuestro
producto terminado, el mismo que tiene doble funcién, parar el
proceso de acidificacion y el de mantenerlo en buen estado para

su respectiva distribucion.

E. El area de ventas, tiene 150 metros y para facilitar la actividad

cuenta con un espacio para parqueo.

F. El area de administracién 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. Bafio para damas y de uso exclusivo para el personal.
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Bafio para caballeros, contiguo al de mujeres y también de uso
exclusivo para el personal. Estos estan alejados del area de

produccién para prevenir una contaminacion cruzada.

. Bodega: Recepcion 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.

Entrada del personal



5.5.3 Distribucién Esquematica de las Areas 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 habitos y manipulacién higiénica,
también debe controlarse el estado de salud, a mas del certificado que asi lo
acredite.

Todo el personal que labore en la zona de manipulacion, debe mantener la
higiene personal, usar ropa, zapatos y gorros adecuados para la operacion.
No se debe trabajar con anillos, colgantes, relojes, ni pulseras, tampoco se

permitira ingerir alimentos, fumar, escupir, ni ninguna practica antihigiénica.

6.2 ORGANIGRAMA DEL PERSONAL

Organigrama de Zyuzma

Gerente
propietario

Técnico operador Técnico operador Distribuidor

6.3 FUNCIONES DEL PERSONAL

6.3.1 Gerente Propietario

El gerente propietario tendra las siguientes funciones:
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e Administracion del personal

e Llevar la contabilidad

e Contrata la publicidad.

e Elabora las listas de insumos y materiales requeridos
e Cotiza y compra los materiales e insumos.

e Presente el producto a nuevos clientes

e Supervisa la gestidon de cobranza

e Supervisa todas las operaciones de la planta

e Elabora los horarios del personal.

e Contrata los servicios de personal externo.

6.3.2 Funciones de Técnico Operador
e Andlisis de la materia prima
e Responsable de la elaboracion del yogurt
e Responsable del mantenimiento preventivo de los equipos.

e Responsable de la limpieza de areas y equipos

6.3.3 Funciones del Distribuidor

e Entrega el producto a los comisariatos y tiendas.
e Conduce el vehiculo de la distribuciéon

e Realiza cobranzas en la tienda.

e Recibe los pedidos de las tiendas

e Responsable del buen estado del vehiculo
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CAPITULO VII

EVALUACION FINANCIERA DEL PROYECTO

7.1. VIABILIDAD TECNICA

El ministerio de inclusion social en su propuesta metodolégica se
caracteriza por animar decididamente la participacion democratica de la
ciudadania y el desarrollo integral de los conocimientos adquiridos, ya sea
por su previa preparacién en estudios superiores o de forma autodidacta a
manera artesanal; esto influye en la difusibn de conocimientos a través de
convenios con universidades que guiaran en el desarrollo productivo inicial o
de mejoramiento al mediano o microempresario que participe de este plan de
capacitacion.

Con ello se busca, por un lado ampliar la expresién 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 alli
gue el gobierno a través del Banco Nacional de Fomento y la C F N
(Corporacion Financiera Nacional), provee créditos a microempresarios para
llevar a cabo sus proyectos de inversion.

Mas aun considerando que en este proyecto del yogurt “Zyuzma” 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. INVERSION

El aporte de capital efectuado sera de 49333,30, un 50% de la inversion
total para el proyecto es $24666,65 serd aportado por los accionistas y el
restante, se lo financiara a través de un crédito bancario al 15 % de interés

anual. Misma que sera distribuida de la siguiente manera:
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Inversioén
Adquisicion de
activos fijos $ 17137,31
Adecuacion 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 asi como los insumos Yy suministros

indispensables para la operacion.

El estudio y seleccion de los proveedores se lo realizé 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
permitirhcumplir con los estandares establecidos y normas INEN
respectivamente.

7.2.2. Tecnologia Del Aspecto Productivo

El proceso de produccién se realizard con los equipos previstos de

acuerdo a los activos fijos y de operacion que se detallan en el apéndice.



Activos fijos

EQUIPOS DE PRODUCCION

Articulo Cantidad |V. Unitario |V. Total
Céamara 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 Its 5 25 125
Tangue 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 Its 1 750,00 750,00

Tanque de fermentacion de

acero inoxidable 1 200,00 200,00

Centrifuga descremadora 150

Its 1 650,00 |650,00

Congelador mixto 1 3.300,00 |3.300,00
Camaras de Incubacion:

capacidad 50 Its 5 670,00 3350,00
Olla de 50 litros 1 200,00 200,00
Jarra plasticade 1 It 1 4,00 4,00
Pomos de plastico de 150 Its 10 15,00 150,00
Tamiz 18 72,0
Filtros 15 60,0
Baldes de 25 litros 24,00 48,00
Andamio de 5

compartimientos 1 150,00 150,00
Gavetas plasticas 12 5,00 60,00

Total

14.499,00
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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
Centrifuga 1 550,00 550
Butirbmetro 1 136,00 136
Bureta 10 ml. 1 4,00 4
Acidimetro 1 200,00 200
Termo lactodensimetro 1 500,00 500
Balanza electronica 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
Termometro 2 18,00 36
Termometro flotante 1 22,00 22,00
Lactoscan 1 300,00 300,0
Agitador 1 3,99 3,99
Total 2029,81
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 1,25 2,50
Bols 6 20,00 120,00
Total 178,50
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IMPLEMENTOS DE TRABAJO
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Canti V. V.
Articulo dad Unitario Total
Trampa de grasa 1 270.00 270.00
Extintor 1 30 30
Letrero 1 200 200
Total 430,0
Total de la inversion fija 17137,31
ADECUACIONES 8000,00
TOTAL ACTIVOS FIJOS 25157,31
b) Cuadro de gastos
COSTOS DE PRODUCCION
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
basicos 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
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7.2.3. Viabilidad Econdmicay Financiera

En los procesos economicos del proyecto “Elaboracion de yogurt en
pasta”, la viabilidad esta asegurada por el despliegue de oportunidades
econdmicas que se generan de la demanda del principal puerto como es
Guayaquil y sus distintos ambitos 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 esta llena de marcas que provienen de distintos
tipos de regiones del pais 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 Calculo

Para el calculo de viabilidad financiera del proyecto se han estimado
gastos e ingresos anuales; se ha tomado en cuenta las siguientes
consideraciones:

La logistica de la gestion de compra de la leche en la costa concretamente
entre el canton Guayaquil y los centros de comercializacién de acopio mas
cercanos.

Requerir proveedores que cumplan los parametros exigidos para recibir la
materia prima de acuerdo a las normas INEN.

Participacion de personal capacitado con los talleres del MIPRO.

7.2.5. Proyeccion De Ventas

Los gastos brutos totales del sistema de comercializacion impulsado estan
proyectados sobre un calculo aproximado de 1050 vasitos de yogurt por dia;
el precio promedio de $0,47 considerado cada vasito de 100 g de yogurt para
colocarlo en el mercado en funcibn de que con este valor cubrir

rentablemente los costos de produccidén puesto ya en comisariatos y tiendas.



Proyeccion de ventas ler afio
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DISTRIBUCION COMISARIATOS 70% TIENDAS 30%
ler afio Precio Precio
0,450 0,490
Ingresos Ingresos
Mes Mensuales |Demanda |Mensuales |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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Proyeccion de ventas 2do afio

DISTRIBUCION COMISARIATO 70% TIENDAS 30%
Aumento en demanda 15% 15%
Aumento en el precio 2% 2%
2do afo Precio Precio
Mes Ingresos 0,459 |Ingresos 0,500
Mensuales |Demanda |Mensuales 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
Proyeccién de ventas 3 afio
DISTRIBUCION COMISARIATOS 70 % TIENDAS
Aumento en demanda 15% 15%
Aumento en el precio 2% 2%
3er afio Precio Precio
Ingresos 0,468 Ingresos 0,510
Mes Mensuales |Demanda Mensuales 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
Proyeccion de ventas 4to afio
DISTRIBUCION COMISARIATOS 70 % TIENDAS
Aumento en demanda 15% 15%
Aumento en el precio 2% 2%
4to ano Precio Precio
Ingresos 0,477  |Ingresos 0,520
Mes Mensuales |Demanda |Mensuales 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
Proyeccion de ventas 5 afio

DISTRIBUCION COMISARIATOS 70 % TIENDAS

Aumento en demanda 15% 15%

Aumento en el precio 2% 2%
5to afo Precio Precio

Ingresos 0,487 Ingresos 0,531

Mes Mensuales |Demanda Mensuales 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. Politicas De Cobro

Politica de Cobro

Contado 40%
30 dias plazo 30%
60 dias plazo 30%
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7.2.7. Flujos Financieros Y EconGmicos

La inversidon socioeconOmica que aportara el proyecto demuestra ser
sostenible y permitira en el transcurso de su vida util capitalizar recursos para
posteriores ampliaciones y mejoras; el apoyo externo para dotar de

materiales, equipos, acompafiamiento técnico y capacitacion a quienes

proveen de la materia prima como al personal de planta de elaboracion.

Indicadores econdmicos y sociales (TIR, VAN y otros)

7.2.8. Capital De Trabajo

CAPITAL DE TRABAJO

CONCEPTO MENSUAL TRIMESTRAL

Costos de produccién 6313.59 18940.78

Costos de operacion 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




7.2.9. Inversién Inicial Del Proyecto

INVERSION 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. Anélisis De Sensibilidad
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La proyeccién de ingresos y gastos empleados para analisis de factibilidad

fueron considerados sobre parametros con niveles promedios que no

superan de manera significativa los valores tradicionales de venta del yogurt

por dia y partiendo de ingresar dentro de un segmento del mercado de un

0.17% del total de ofertas.



7.2.11. Flujo de Caja

FLUJO DE CAJA

ANO 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 produccion 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
Inversion 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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Amortizacion de Capital 4933.30 4933.30 4933.30 49333.30 4933.30
Depreciacion 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. CONCLUSION DEL ANALISIS ECONOMICO DEL PROYECTO

7.3.1. Nivel De Ingreso

El nivel de ingreso es calculado para el primer afio tomando como
premisa, que obtenemos el 0.17% de la demanda potencial. Para los
siguientes afios se ha proyectado un incremento del 15%. Teniendo como

punto de equilibrio 7739 u mensuales , minimas a vender.

7.3.2. Costo De Venta

El costo de Venta corresponde al valor de la materia prima, mas la compra
de insumos valoradas al costo que son compradas, esto corresponde

aproximadamente al 50% del valor de precio de venta.

El método de valoracién del inventario es el costo promedio. Los costos
variables del proyecto estan principalmente en el costo de venta, ya que

dependen de la variacion de las ventas.

7.3.3. Gastos De Operacion

Los rubros de gasto de operacion son:

e NOmina

e Servicios basicos

e Publicidad y Mercadeo
e Suministros

e Uniformes

e Impuestos

e Seguros

e Servicios Profesionales

e Depreciacion
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El principal rubro en relacion a las ventas es el de publicidad y mercadeo, ya
gue 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 operacion normal del negocio.
7.3.4. Estado De Pérdidas y Ganancias
Como podemos observar para el primer afio de operacién, la empresa

espera ganar aproximadamente el 20% de las ventas. Durante los 5 afios

de proyecciones, tenemos resultados similares, con utilidades crecientes.

ESTADO DE PERDIDAS Y GANANCIAS

ANO 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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gueriendo ser conservadores en el retorno minimo esperado, 0 costo de
oportunidad del dinero, tomando en consideracion los momentos de
inestabilidad social y politica 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 situacion en la que esta sumida el Ecuador.

7.4 ANALISIS LEGAL

Una vez tomada la decision de lanzar al mercado un nuevo producto se
debe empezar los tramites de tipo legal que permitiran la normalizaciéon de
nuestra actividad.

e Servicio de Rentas Internas

e Instituto Nacional de Higiene : registro sanitario
e M.l Municipalidad de Guayaquil

e Ministerio de Salud

e Ministerio de Trabajo

e Intendencia de Policia

e Cuerpo de Bomberos

e Interagua

e Estudio de Impacto Ambiental

Para la obtencién de los permisos de funcionamiento por parte de cada
uno de los organismos de control es necesario realizar los tramites

detallados a continuacion:

1. Obtencion del RUC (Registro Unico de Contribuyente)
Permiso de Uso de Suelo (M.l. Municipalidad)

3. Certificado de No Interseccion con areas protegidas, emitido por el
Ministerio del Ambiente.

4. Permiso de Cuerpo de Bomberos (Valor a liquidar previamente)

Patente Municipal (M.l. Municipalidad)



10.
11.

12.
13.
14.
15.
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Tasa de habilitacion (M.l. Municipalidad)

Subsecretaria de Turismo. Afiliacion a la Camara de Turismo
(maximo valor de $ 370,00 aproximadamente).

Licencia anual de Turismo(lnspeccion) (valor 1 x 1000 del inventario)
(Subsecretaria de Turismo del Guayas)

Permiso de la Subdireccion de Salud del Guayas

Certificado de Salud de cada uno de los futuros colaboradores.($
6.00 USD: c/u.)

Permiso de trampa de grasa (INTERAGUA)

Obtencién de Factibilidad de Servicios emitido por Interagua.

Permiso de funcionamiento otorgado por la intendencia de policia.
Busqueda 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 analisis microbioldgicos del producto terminado, nos
expresa que el producto estd en éptimas 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 inversion razonable para cualquier emprendedor que desee
establecer una produccion capaz de querer un rapido retorno de la inversion,
asi como un flujo estable de ganancia para los afios 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, preparacion, equipos y personal necesario;

herramientas que le daran el impulso adecuado.

Los resultados han sido comparados con sus propiedades quimicas, 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 util.

El resultado es un yogurt bastante sabroso, denso de cuerpo y muy cremoso.
Nutricionalmente, el yogurt Zyuzma es rico en proteinas procedentes de la
leche que alcanza un 7%, alrededor del doble de los demas yogures
(bebible, batido, aflanado) que es del 2,7 a 3,9%.
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A diferencia de un yogurt con adicion de nata que contiene de 3,5 a 4,0% de
grasa, el yogurt Zyuzma es filtrado y contiene un 10% de materia grasa
lactea.

En el mercado todas las mantequillas contienen el 50% &cidos grasos

saturados, lo que da oportunidad de consumo a yogurt en pasta zyuzma.

8.2. RECOMENDACIONES

Se recomienda ingerir el yogurt Zyuzma 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 nutricion para minimizar la desnutricibn en nuestro pais.
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 preparacion de
alimentos.
Zyuzm@ en su presentacion de sal ha sido sugerido como sustituto de la
mantequilla por tener menor concentracion de grasa.
Por su concentracion de grasa del 10% se ha recomendado el consumo de

yogurt en pasta zyuzma en la region sierra.
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ANEXO |
Resultado de las Encuestas



RESULTADOS DE LA ENCUESTA:

a) Consume yogurt?

Si

No

82%

18%

Grafico de la aceptacion de yogurt

b) Con qué frecuencia consume yogurt?

Diario

Semanal

Trimestral

Mensual

Otros

40%

32%

17%

11%

0%

11%

Grafico de la frecuencia con que
las personas consumen yogur
Cada mes
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c) Le gustaria encontrar en el mercado un yogur en pasta que

ademas de ser consumido como postre sirvacomo aderezo?

Grafico de la aceptacidén para
multiples aplicaciones de un yogut

Si No

92% 8%

d) Qué consistencia le agradaria que tuviera un yogurt?

Bebible | Batido | Aflanado | Concentrado

12%

21 % 25% 42%

Grafico de preferenciasdel consumidorencuantoala
texturaen losyogures

Concentrado
42%

Aflanado
25%

e) Cual es su sabor preferido

Natural

Durazno | Frutilla | Mora | Otros

15%

25% 30% | 25% 5%




Cual es su sabor preferido

Frutilla
,30%

f) Por qué motivo compra yogurt?

Sabor

Aroma

Nutricion | Calidad | Consistencia

11%

4%

20% 30% 35%

g) Cuadl es el valor que gasta usted cuando compra un yogur?

Porgue motivo compra yogurt

w, 4%

Mutricidn
,20%

calidad, 30
%

$0,8

$2

$4

Otro

consumidor cuando compra
Grafico del valor que gasta un

57%

8%

13%

28%

yogurt
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h) Le gusto el nuevo yogurt en pasta Zyuzma?

Le gusto el nuevo yogurt ZyuZma

Sl | NO
20% | 80%

i) ¢Qué le gusto del yogurt en pasta?

Textura | Sabor concentracion

25% 20% 55%

Que le gusté del yogurt en pasta

concentracion
55%

j) ¢Le gustaria utilizar el yogurt en pasta como aderezo?

Si | No
le gustaria utilizar el yogurt en pasta

como aderezo 64% 36%
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ANEXO I
PRUEBA PILOTO



Desarrollo de las pruebas piloto del yogurt ZYUZMA

a) Pruebas de desuerado

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%

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%
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Comentarios: la consistencia con relacion 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%
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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 aun 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 continuacion 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%




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 formula
alcanzada con un desuerado del 58% y una concentracion del 42%, para
obtener el yogurt Zyuzma natural que puede ser presentada como aderezo

para las comidas de sal.

b) PRUEBAS DE ADICION 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| 5050,40 101,008%
prima

Desuerado 2900,0 58,00%

Pasta obtenida 2100,00 42,00%

Comentarios: al yogurt con el 58% de desuerado se afiadié el 1% de sal en

la presentacion del yogurt con sal como aderezo de ensaladas, mouse, etc.

c) PRUEBAS DE ADICION DE AZUCAR

16. YOGURT EN PASTA
MATERIA PRIMA PESO, g PORCENTAJE
Leche entera de vaca 5000,0 100,00%
Cultivo 0,400 0,008%
Azucar 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 partié del porcentaje de azlcar del yogurt batido.
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17. YOGURT EN PASTA

MATERIA PRIMA PESO, g PORCENTAJE
Leche entera de vaca 5000,0 100,00%

Cultivo 0,400 0,008%

Azucar 400,0 8,00%

Total de la materia| 5400,40 108,01%
prima

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%
Azucar 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%
Azlcar 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 azucar en las pruebas
anteriores se concluyo que el 5% de azucar es el ideal para presentarlo

como yogurt endulzado.



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%
Azucar 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%
Azlcar 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%
Azucar 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 probo la presentacion del yogurt colocando la mermelada
en la parte superior del yogurt, en este caso la presentacion no fue la mejor.
Se probo colocando primero la mermelada en el envase y luego el yogurt,
eligiendo esta presentacion para las pruebas de dosificacion de la

mermelada, resultando el 8% como ideal en la degustacion.
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ANEXO Il

Anexos Financiero



PRESUPUESTOS DE RUBROS GENERALES

Gastos administrativos
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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 20,0
de25¢g 8,000 200,00 600,00 2400,00
Azlcar 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 plasticos de 100 ml 1050 51,45 |1286,25 3858,75  |15435,00
Cucharas plasticas 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
Solucioén coliforsia mastitis 5
Hidréxido de sodio 4
Solucién indicadora de fenolftaleina alcohélica 10
Azul de metilo 12
Acido sulfarico (SO4H2) 14
Alcohol amilico 15
Agua destilada 5
Agua de pectona 10
Total 75
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COSTOS INDIRECTOS: SERVICIOS BASICOS
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
Guardiania 0,8 20,00 60 240
Total 4,2 105,00 315 1260

PERMISOS DE FUNCIONAMIENTO

ARTICULO COSTO
Patente municipal 12,0
Camara de turismo 270,0
Uso de suelo 2,0
Tasa de habilitacién 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
Movilizacion 2 50 150 600
Total 150,00 450 1800
PUBLICIDAD
Concepto Cantidad | Mensual |Trimestral| Anual
Publicidad
television 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
PRODUCCION 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
Azlcar(desuerado) 10000,0 4,00% 7,95




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 presentacion 0,28
Costo de venta a

comisariatos 162% 0,45
Costo de venta al publico 20% 0,54
IVA 12% 0,06
Costo final de venta al

publico 0,60

8.4. LOGISTICA DE VENTA
LOGISTICA DE VENTA
CONCEPTO COMISARIATO TIENDA
Porcentaje de distribucion 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 publico 0,60 0,60

8.5. AMORTIZACION

TABLA DE AMORTIZACION DE PRESTAMO BANCARIO

PERIODO | CAPITAL |INTERES

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. DEPRECIACION
DEPRECIACION
CONCEPTO VIDA UTIL |TOTAL |ANUAL
Equipos de produccién 5 afios 22357,31|4471,46

Total

22357,31|4471,46

8.7. NOMENCLATURA

Kg = kilogramos

g =gramos

mg = miligramos

It = litro

ml = mililitros

sg = segundos

min = minutos

u = viscosidad

Kcal = kilocalorias

Tr = trazas
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ANEXO |V
SET DE FOTOS DEL PROCESO
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PROCESO DE FABRICACION:

FotoNo 1,2y 3

Producto salido de la camara de incubacién

Foto No 4 Foto No 5

Proceso de Desuerado Producto de Desuerado

Foto No 6 Foto No 7
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Batido Adicién de azlcar

Mezclado Envasado

Zvusma en presentacion de sal
Producto terminado
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ANEXO V

Etiqueta del producto y su informacién nutricional



LOGO E INFORMACION NUTRICIONAL

Refrescante yogurt Cremoso
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7

INFDRMACI&N NUTRICIONAL

\

Contenide de nutrientes por 100g. de yogurt.

Energia CALMOD g
Grasa 40g
Proteinas 4,2g
H. de C. 50g

VITAMINAS Y MINERALES

\.

Vitaminas (B1,B2,B6,B12), calcio, fosforo, magesio,
zine.

A

ngredientes: Leche, cultive lacteo, azlcar,

mermelada.
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ANEXO VI
FORMATO DE LA ENCUESTA



FORMATO DE ENCUESTA

Persona encuestada

Nombre: Sexo: Edad:
M [ FCI
Educacion: Ocupacion: Direccion:

Datos de la encuesta sobre la aceptacion del yogurt en el mercado

¢, consume yogurt? Sl NO

¢,Con que Diario Semanal Trimestral
frecuencia
consume yogurt? Mensual Otros

¢, Qué consistencia Bebible Batido
le gustaria que tuviera
un yogurt? Aflanado Concentrado

¢Le gustaria encontrar en el mercado un yogurt en Sl
pasta, que ademas de ser consumido como postre, NO
sirva como aderezo?

¢ Qué consistencia le
gustarl’a que tuviera un yogurt’?
¢,Cual es su sabor|Natural |Durazno |Frutilla Mora Otros
preferido?

¢Por qué motivo| Sabor Aroma | Nutricion | Calidad | Consistencia
lo compra yogurt?
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¢, Cudl es el valor |$0,60 $2 $4 Otro valor
que usted gasta por
la compra de un
yogurt?

Le gustd el nuevo yogurt en Si No
pasta ZYUZMA?

¢, Qué le gusto del yogurt? Textura Sabor

Concentracion

¢Le gustaria utilizar el yogurt

gue ademas de postre sirva como | Si No

aderezo?
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ANEXO VII
ANALISIS MICROBIOLOGICOS DEL YOGURT ZYUZMA
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CHR _HANSEN

ot} Pt [ it A ".".‘o":v,'
YF-L811
Certificado de analists
A Fieese-dred OVS
N* producto: ond
N° late: R
Fecha de fabricacién: 04,2011
Fecha de caducidad: 04,2013
Randimiento :

o . dh, 43 "€, SO0U/ZSCILS imodacion 47
tort 4.50, 43 * €, SO0U2500LN Incculacion 24
Lo 4,79, 4) ' C, S00U/2500L% Inoculacon 337

Especificacion
1.6-49

S L

205 - 270

Los contaminantes son anatizados y contralados en um conbracion sdecuada de
ascstras del ambiente, del proceso o de los productos. Bl visteema de analess esth
hmado en o5 pringipios APPCC come Indica 1a norma 150 27205 / IDF 1452010 parn
garantizar que los productos cumpien con las especificaciones siguentes

Pureza

Bacterias o Ao lacticas cfulg
Levaduras y mobes cfulg
Ereercbactenias cfulg

fstalfococos coagdasa-positivos clulg
Salmonelia 0p.

Listeria manacytogenes

Especificacion
<300
<10
«10
<
Auserte en 75 g
Naente en 25 gt
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CHR _HANSEN

Descripcion
Taxonomia

Envase

ANW, BT IgTIES Y
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FD-DVS YF-L811 Yo-Flex*

Informacion de Producto
Version: 2 PI-EU-ES 12-00-2004

CURIvo el Yo Flexe para ls fatmoacion de yogur.

Lactobacihs deftwuschis vitnp budganoss

Streptococcan thrmophibs

No Materfal: Tamaho Tipe

44T1M0 ey Sobre (5) enca)s
Color: Bancs 3 ligeraewnie rofim o mamon
Aspecto Fiskco Grandmdo

Uso

£1QUIIvO roducih N YUY CON UN ACOMa my Yumee, iy A5 visoosssad i muy
bajs postackaficacion. Adecusds pern b fabncacon de yogur firme, batdo ¥
Uit

Dosis de Inoculacim recomendada

Contided de leche | 2200 |10 l.icax ‘Zc~:‘.t

8 inocuia Mgy | i5ogal | esdga |0 331 sl gl
Canidag d¢
cultive VS WU bOLET Mou | o | Loy

Directivas para su uso

Sacar ol aultivo del congeiador Jato antes de 1 utikzaciin. No descongelar,
Wum-manwmnmmmwum-rmqvm
Gofizados directamente al prodhacto pastourtzads mienlras S¢ agita 1uavemends
Agitar la mescle durante 1015 minsten parz dstnbur el cuktive
homogéneamentn, La temperaturs recomerdada de Incabacion e de 30 - 35°C
(86 - 95 °T), Para man informacéa scbre apicacones o peciflon, por favor,
consulte marstros CALNIOROS TECHICOS Y fRCelat recomenciadag,

"' L32[}

ummmmmmmnmmnwm.ynmamp.mem
mmm.mmﬁunmmmcmmmowmo*w Fate Informacion e3 ofr 6O 101 MeNTE pors
W sesideranian v v icanidn, (opiATO Civ, Homen 475 Tinden lon devecha reienasdes,



FD-DVS YF-L811 Yo-Flex*

Iinformacion de Producte
Verstore 2 PEL-ES 12-02-2008

CHR-RANSEN

Gama La gama de cultivos Yol lexs de woculsocn cirecta a cuta, Direct Yat Set (DVSe)

vanian desde cuRiven 1y Mves gue apcrtyn CONCTers Doas dstwivas de aroma

de yogur con perfles disbrtos de viscossdad, Por faver, comulte ruestro citikego
teemcn Yo Flexe para mas idomanon,

Admacesaje y manfpuls.ién < 18 CJ0 T

Vida util Como mirima J4 meses desde U fecha 00 fabricacion cuando s almacere
SIguiendo s recomedacions
A5CIOT) R caducidad e cde mimo mecemo 6 seenanea,

Informacion técnica Curva de acidificacion
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v 2 4 3 L) 10 12 "
Time thr)
Conticiones de lenmentacion

Leche entera +1 N leche devnatada oo pobva (85 CJ1BS T, 10 mimiton)
Inoouackon: S00U/2 501

Mécodos analiticos
Los midodes de referencla v analiticos estin disponibles bajo peteciin.

W M raTAMr L oem Pagna 11

L uﬁnw-nimmibnmmwmmumm.yumlﬂummh Puadw sufrr maddcackone

100 previo avers, Magien SO/ENG CONTS Ifriagimiento o pateates el im0 o dferiin. D3 na sfir meckn ox afrecds soianente pars
4 oo My acide y vy ficocicn. CopyeghtS O, Hossen A /5. Todoe lox derechae reer e



S sguridad aimentaria

Ingredientes
Etiquetado

Marcas comerclales

Certificados alimentarncs

Servick tcnko
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FD-DVS YF-L811 Yo-Flex*®

Informacion de Producto
Versiee 1 14-EU ES 12/01-2008

Chr. Hara e Comphs €00 K06 reguern mienton genenies oe seguridas alimentaria
wtabiecidors por ol Reglamento 17372007 /EC Las bacterias aode lacuicys 1660
reenrocidas de farma genersl como segurm y pueden ser utilizeday en Alimenton,
sif embargn, Para oplcaciones e iCas rECommmdl oS ue consihe @

g laciin nacional,

£l frodkatn with destioado a ser uilizado en yimentos.

13 exoste garantia de veguridad pamaentana smphicits para aphcacianes de saiv
mmasum&uwﬁcudumumeummymawnm
anptm-narumwlm, contacts con 5U representarntes de Chr
Masmen pars sohcitar ayada,

Dinjreibie bajo regquerimismo.

Friguetado recamendsdo "cultivo acido Laztico” © “Guitive ciadot”, Sin embargs,
(s Irgrslacon pede VariaT. Per Tavor, consulie @ legislacion ool

Las marce pommsu&mwwmam renlstradan o0 s
pakt, duns| posesn € sige B Las nwwwsmdoddccwmumomoar
bajo bermsa,

Kosher: Kosher Lacteo encil. Pasoum

Fervornl de uumwnmoemcm;mmmum“ de Che Harseo
estAn o su dEposicion 51 neces 1A mas formadion.



