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Aspectos Nutritivos

Energía:

El proceso de fermentación per se, no produce cambios 
importantes en el valor energético de la leche.

Digestibilidad:

La digestibilidad puede mejorar como consecuencia de 
la ligera predigestión de los componentes que llevan a 
cabo los equipos enzimáticos de las bacterias lácticas.

Lactosa:

Las personas con intolerancia a la lactosa digieren un 
producto fermentado como el yogur mucho mejor que la 

leche normal. Esto se debe, aunque solamente en parte, al 
menor contenido de lactosa. Además, existen diversos 

factores que determinan la mejor digestión de la lactosa.

Modificación del pH: 

El consumo de las leches fermentadas casi no aumenta el pH del 
contenido estomacal y, por tanto, disminuye el riesgo de 

supervivencia de patógenos. Este efecto es especialmente 
importante para las personas que segregan pocos jugos 

gástricos, como los bebés y muchos ancianos.

Acción antimicrobiana:

Las bacterias lácticas pueden formar compuestos con 
actividad antibiótica frente a patógenos in vitro. El papel de 

estas sustancias en la gastroenteritis in vivo, no está bien 
establecido.

Absorción de minerales:

Al bajo pH de las leches fermentadas, algunos minerales son más 
solubles que en la leche normal, y por ello, muchas veces se 

asume que los minerales se absorben mejor. En resumen, en lo 
que respecta a los minerales, la fermentación de la leche no 

ofrece especiales ventajas nutritivas.
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Yogur

se puede obtener a partir de la leche de 
todas las especies y aunque las más 

comunes son la vaca, la cabra y la oveja, 
también se han utilizado las leches de 

camella y búfala

La flora del yogur está constituida por las bacterias lácticas 
termófilas Streptococcus thermophilus y Lactobacillus

delbrueckii ssp. Bulgaricus. Para que el flavor se desarrolle 
satisfactoriamente, las dos bacterias deben encontrarse en un 

número aproximadamente igual

Yogur concentrado 
(condensado):

se produce en varios países con distintos nombres 
como labneh, skir y shrikhand. Puede considerarse 

como un producto intermedio entre las leches 
fermentadas tradicionales y los quesos blandos no 

madurados

Yogur tratado o (pasteurizado):
Producto estable a temperatura ambiente durante 
un periodo de aproximadamente 3 meses. El yogur 
puede calentarse en un intercambiador de calor a 

75-80ºC durante 15 s o mediante un “shock térmico 
“en el envase a 58ºC durante 5 minutos.

Yogures congelados: 
De naturaleza  diversa. El producto se preparar a 

partir de los yogures convencionales firme o batido, 
aunque se precisa una mayor concentración de 

azúcar y estabilizantes para mantener el coágulo 
durante la congelación y el almacenamiento

kéfir
Tipo de leche fermentada ácido-alcohólica cuyo 

agente fermentador son los granos del kefir (unas 
partículas gelatinosas). A diferencia del yogur, el 

kéfir se bebe ya que es líquido y además, 
efervescente y ligeramente alcohólico.

Es un alimento muy nutritivo, indicado para 
las anemias y se usa como el yogur para una 

gran variedad de trastornos intestinales.

Kumis
Un tipo de leche fermentada ligeramente 

alcohólica con un sabor parecido a la cerveza que 
hoy en día es muy apreciado en los sanatorios de 

Rusia para combatir la tuberculosis. La 
fermentación dura entre 6 y 23 horas.

Bifidus activo
Es una cepa de bifidobacterias comercializada 

desde hace unos años y que se añade en 
algunas leches fermentadas y en bebidas, por 

ejemplo, zumos.

L. casei immunitass
Lactobacilo, que se encuentra en la flora 
intestinal del hombre y que también está 

siendo comercializado últimamente para ser 
añadido a productos preparados.
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Elaboración de quesos

Recibo de leche en planta:
La leche cruda es transportada en cisternas de acero 

inoxidable y en bidones plásticos, por medio de 
camiones de baranda, una vez que llega a la planta 
procesadora se procede al lavado de los tanques 

normalmente en áreas externas a la planta.

Cuando la leche entra a la planta se toma muestras la 
misma para la realización de análisis, cuyos resultados 
deben cumplir con los parámetros establecidos para la 

aceptación

Higienización / Medición / Enfriamiento
Le leche se hace pasar por un filtro de tela fina, en ese 

momento puede ser medida ya sea por volumen 
(contando el número de pichingas llenas y su nivel) o a 

través de una balanza incorporada al tanque.

Almacenamiento de leche en planta: La leche cruda es transportada en cisternas de acero 
inoxidable y en bidones plásticos, por medio de 

camiones de baranda

, una vez que llega a la planta procesadora se procede 
al lavado de los tanques normalmente en áreas 

externas a la planta.

Estandarización:

La leche cruda, es bombeada hacia la descremadora 
para estandarizar el contenido de materia grasa a 2.5 

%, separando la grasa en exceso del parámetro en 
forma de crem

Pasteurización / Enfriamiento / Traslado de leche:
La leche es impulsada hacia el intercambiador de calor 

de placas denominado (sistema de pasteurización 
HTST) por medio de bombeo, en el cual se realiza el 

ciclo de pasteurización a 76º C 

durante 15 segundos en la sección de calentamiento 
del intercambiador de calor y el tubo de 

mantenimiento (serpentín) para ser enfriada en la 
sección de enfriamiento del HTST hasta 33‐34º C, 

luego es impulsada a la tina en la que se elaborará el 
producto.

Inoculación:
La leche calentada hasta 33‐34º C se le agrega los 

aditivos (Cuajo líquido y cultivos lácticos mesófilos) y 
se agita para lograr una distribución homogénea de 

los aditivos. Esta operación es realizada en un tiempo 
aproximado de 10‐15 min.

Coagulación:
La mezcla inoculada coagula totalmente a 33‐34° C 

durante un periodo de 30‐40 minutos.
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Elaboración de quesos

Corte manual de la cuajada:
Lleva a cabo la coagulación de la leche (33 ‐34 º C) se procede al corte del 

producto formado utilizando liras de acero inoxidable provistas de cuerdas 
de acero inoxidable tensadas, que son las que realizan el corte de la leche 

cuajada. Esto en un tiempo de aprox. 10‐15 min.

Desuerado:

Se da previamente 30 minutos de agitación rápida auxiliado con las palas 
plásticas y 10 minutos de agitación lenta y se procede a realizar el 

desuerado total del producto a 33‐34 º C durante 45 minutos, haciendo 
drenar todo el suero contenido en él.

Molienda / Salado
El queso concentrado a 33‐34º C, en una alternativa, es llevado en 

bloque a la máquina picadora para su trituración y se le va 
agregando la sal con una dosificación de 0.18 libras de sal por cada 

4 litros de leche procesada.

Moldeo /Prensado:
El producto salado (33‐34º C) es colocado en moldes de acero 

inoxidable y prensados a 100 PSI en una prensa hidráulica por un 
periodo de 48 horas.

Maduración: 

última fase de la fabricación del queso. La cuajada, antes de 
iniciarse la maduración, presenta una capacidad, volumen y forma 
ya determinadas. Suele ser ácida en razón de la presencia de ácido 

láctico

En el caso de los quesos frescos la fabricación se interrumpe en esta 
fase. Los demás tipos de queso sufren una maduración más o 

menos pronunciada, que es un fenómeno complejo y más conocid

Empaque: 
El producto terminado es empacado en bolsas de Poli‐Etileno de 

Baja Densidad

Almacenamiento:
Los quesos son llevados al cuarto frío de almacenamiento de 

producto terminado manteniéndose la temperatura a 4‐ 8º C para 
garantizar una vida útil de 60 días.

Expendio:
El producto es vendido algunas veces en planta, otras veces se 

transporta al extranjero directamente en camiones provistos de frío 
para mantener la temperatura adecuada entre 4‐6º C.
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proceso anaeróbico realizado 
por las levaduras y algunas

clases de bacterias. La 
fermentación alcohólica 

comienza después de que la 
glucosa entra en la

celda.  

La glucosa se degrada en un 
ácido pirúvico. Este ácido 

pirúvico se convierte luego 
enCO2 y etanol. Este proceso 

se usa para hacer pan, 
cerveza, y vino empleando 

levadura común. 
Saccharomyces cerevisae

Fermentación de 
pan

Durante el proceso de fermentación de pan, el 
azúcar es convertida en alcohol etílico y 

dióxido de carbono. El dióxido de carbono 
formará burbujas, que serán atrapadas 

causando que el pan se levante

Fermentación de 
vino

Los responsables de la fermentación 
alcohólica de los vinos son las 
Saccharomyces. El jugo de uva 

contiene altos niveles de azúcar en 
forma natural.

Estos azúcares se transformar en alcohol 
y dióxido de carbono. La fermentación 

natural puede producir vino con alcohol 
de hasta 16 por ciento
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Vinagre 

Es causada por las bacterias 
aeróbicas llamada 

Acetobacter acéti que, actúa 
sobre el alcohol etílico 
convirtiéndola en ácido 

acético

El número de bacterias acéticas 
usualmente es pequeño y a 

menudo son del tipo indeseable 
o inactivo. Por lo tanto, debe ser 
añadido un indicador adecuado 

para suministrar

La bacteria del vinagre crece en el 
líquido y en la superficie expuesta en el 
aire. Ellas pueden formar una película 
lisa, grisácea, brillante y gelatinosa. La 

película no siempre se forma

Con esto se elaboran los encurtidos; 
para la elaboración de encurtidos 

existen numerosos procedimientos, 
con diversas recetas, diferentes 

equipos y múltiples consideraciones 
económicas

Algunas clases de organismos crecen 
solamente en el líquido y no en la 

superficie. Si la película no es disturbada, 
el líquido permanece más bien claro hasta 

que es convertido en vinagre.
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Elaboración de quesos

Existen distintos alimentos hechos y 
modificados a base de fermentaciones, y 

dependen de su área geográfica.

En la fermentación de algunos productos, 
intervienen también las levaduras; por ejemplo, 

en la producción de dos leches alcohólicas 
fermentadas, el koumis y el kefir, se utilizan 

cultivos que contienen levaduras que actúan 
conjuntamente con las bacterias lácticas.
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