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CULTIVOS YOFLEX® PREMIUM

La biotecnologia aplicada ha avanzado a
pasos agigantados en la ultima década con-
solidandose como una herramienta clave en
diversas industrias, siendo la alimenticia una
de las mas desarrolladas.

En paralelo, la industria lactea y particular-
mente los productores de yogur enfrentan
desafios cada mas grandes en torno al mejo-
ramiento de la productividad y reduccion de
costos. Segun la Organizacion de la Cadena
Lactea Argentina (OCLA), en el pais se obser-
vO un incremento de consumo de productos
lacteos durante los primeros cuatro meses
del ano de 2025, con un crecimiento inte-
ranual del 15,4% en las ventas'.

No obstante, los ingresos ajustados de la po-
blacion y la proliferacion de ventas informales,

asi como el crecimiento de productos susti-
tutos mas econdmicos, generan desafios para
la expansion de la industria lactea a futuro.

El consumo de lacteos se primarizd notable-
mente inclinandose hacia productos poco
procesados como la leche fluida y en polvo

o la manteca, en detrimento de los quesos,
yogures, postres y otros productos con ma-
yor valor agregado. Ademas, el consumo total
sigue estando muy por debajo del que hubo
en las ultimas dos décadas, cuando superaba
ampliamente los 180 litros anuales equivalen-
te leche por habitante.

Esta coyuntura responde a la situacién actual
de los ingresos reales, especialmente en los
sectores medios de la poblacion. La caida en
el poder adquisitivo no solo redujo el volu-
men de consumo, sino que también afectd
negativamente el valor del mix de ventas, lo
que se reflejé en una menor facturacion en
el mercado interno.

En este sentido, la utilizacion de fermen-
tos texturizantes permite destinar ingredi-
entes como la crema a otros productos
que mejoren el resultado de la ecuacion
lactea o que redunden en mayores benefi-
cios econdmicos.



Las cepas de los cultivos para la
elaboracién de yogur estan inte-
gradas casi exclusivamente por
Lactobacilus bulgaricus y Strep-
tococcus thermophilus, pero en
algunos casos contienen ademas
cultivos probidticos para necesi-
dades puntuales.

Ciertas bacterias lacticas producen
polimeros de azucares naturales
llamados exopolisacaridos. Dicha
produccion se logra bajo determi-
nadas condiciones que Novonesis
alcanza utilizando tecnologia de
ultima generacion. Estos exopo-
lisacaridos son producidos en

el citoplasma de la célula y son
transportados hasta la membrana
plasmatica para luego ser liberados
al exterior de la misma. Pueden

ser homopolisacaridos o hetero-
polisacaridos, dependiendo de si
estan compuestos por mondmeros
iguales (D-glucosa o D-fructosa) o
diferentes (D-glucosa, D-galactosa
o D-ramnosa), respectivamente.
Las cantidades encontradas en el
producto final varian entre 50 a
600mg/litro y dependen de la tem-
peratura y tiempo de fermentacion.

Las funciones de estos polisacéri-
dos naturales tienen sustento en:

Retencion de agua

Aumento de la firmeza del gel

Proteccion contra ataques de
fagicos, quimicos o antibiéticos

Evitar el stress osmaético y

Proporcionar adhesion
(capacidad de generar biofilms).

Aprovechada estratégicamente y
de manera controlada, esta par-
ticularidad resulta ventajosa en el
proceso de elaboracion de yogu-
res. La capacidad de retencion de
agua impacta positivamente en las
caracteristicas organolépticas del
yogur aumentando su espesor en
boca, mejorando su apariencia y
disminuyendo la sinéresis. Luego,
las uniones quimicas entre polimero
de azucar refuerzan el entramado
proteico y con ello la firmeza de gel.

Novonesis invierte fuertemente
en la exploracion y desarrollo

de cultivos robustos y también
en recursos para aplicarlos en
productos de alta rotacién y con-
sumo masivo en la region como

Composicién de los prototipos (1A)

Bebible standard Bebible reducido

Batido standard

el yogur bebible. Al respecto, el
Centro Regional de Aplicaciones
de Novonesis en Argentina realizé
trabajos de aplicacion de cultivos
texturizantes en yogures bebibles
reducidos en grasa para compa-
rarlos con la misma receta, pero
con la cantidad de grasa habitual.
El objetivo de este boletin es pre-
sentar los resultados del estudio
conducido internamente.

Los cultivos intervinientes en
dicho trabajo pertenecen a la
linea YoFlex® Premium, recien-
temente lanzada a nivel mundial
por la compafiia. Para los ensayos
se utilizaron las siguientes ba-
ses preparadas con leche 100%
recombinada. La composicion de

Batido reducido

Proteina: 2.8% Proteina: 2.8%

Proteina: 3.3%

Proteina: 3.3%

Grasa: 1.2% Grasa: 1%

Grasa: 1.9%

Grasa: 1.7%

Rel. Caseina/suero: 4

Ingredientes utilizados (1B)

Rel. Caseina/suero: 4  Rel. Caseina/suero: 4

Rel. Caseina/suero: 4

Ingrediente Bebible Bebible Batido Batido
standard reducido standard reducido
en grasa en grasa
Almiddén de maiz modificado 0.8% 0.8% 0.4% 0.4%
Gelatina 220 bloom 0.2% 0.2% 0.2% 0.2%
Azlcar de caia 3.8% 3.8% 3.8% 3.8%

Novonesis invierte

fuertemente en cultivos
para productos de consumo
masivo en la region, como
el yogur bebible.



Los cultivos
intervenientes en este
estudio pertenecen a

la linea YoFlex® Premium
recientemente lanzada

por Novonesis.

Set de ensayos definido (1C)

Base Composicion Cultivo
Batido standard 3.3% proteina Referencia
1.95% grasa
Batido reducido 3.3% proteina F-DVS® YoFlex® Premium 14
10% en grasa 1.7% grasa
Bebible standard 2.8% proteina Referencia
1.2% grasa
Bebible reducido 2.8% proteina F-DVS® YoFlex® Premium 11
10% en grasa 1% grasa F-DVS® YoFlex® Premium 14

los prototipos y los ingredientes
utilizados también se presentaron
anteriormente.

El proceso de elaboracion (dia-
grama 1D) comienza con la inte-
gracion de todos los ingredientes
secos en agua con un mixer de
alto corte. Luego de dejarla en
reposo durante una hora a 45-
50°C, la base se homogenizay
pasteuriza en un pasteurizador
continuo. La base pasteurizada se
dispone en recipientes de acero
inoxidable de 6 litros, se agrega
el cultivo y se fermenta hasta

su pH final en un bafo de agua
termostatico. Una vez fermen-
tadas las bases se enfrian a su
temperatura correspondiente y
se vierten en su envase final.

Durante la fermentacion, las bases
son monitoreadas por un equipo
multicanal de medicién de pH'y

temperatura (Axone). Cada canal
permite insertar, en su extremo, un
electrodo de medicién de pH que a
su vez es introducido en la base de
yogur a fermentar.

La lectura de pH, tomada cada
cuatro minutos, es almacenada

y luego procesada por el soft-
ware del equipo para entregar
las curvas de acidificacion. Este

equipo también va monitoreando
la temperatura de fermentacion
y ajustando las lecturas de pH en
funcion de ésta.

Una vez envasados los prototipos,
se espera hasta el D+14 para reali-
zar la reometria. Para dicho test, se
utilizé un Reédmetro Dindmico CR
102, marca Antdn Paar. Se evalua-
ron los esfuerzos obtenidos a las
frecuencias de 30 y 300 1/segun-
dos como las mas representativas
de la firmeza de gel y espesor en
boca, respectivamente. El tiempo
de fermentacion, se tomo desde el
momento de inoculacién hasta el
corte a pH 4,55-4,60.

Diagrama (1D)
Proceso de yogur bebible Proceso de yogur batido

50-55°C Th 50-55°C
65°C \l/ 150/50 bar 65°C \L 150/50 bar
95°C \]/ 5 minutos 95°C J/ 5 minutos
42°C \l/ 500 U/ 2500 litros 42°C J/ 500 U /2500 litros
42°C 42°C
12-14°C 3.5 bar 18-20°C 3.5 bar
12-14°C 18-20°C



En ambas bases (Graficos 1y 2), los
cultivos Premium presentaron una
fase de latencia mas corta respecto
al control, lo cual es muy benefi-
cioso en términos de seguridad
alimentaria. Un tiempo de latencia
prolongado aumenta la probabilidad
de contaminaciones dado que se
toma mas tiempo en llegar a un pH
donde la proliferacion de bacterias
provenientes del cultivo se encuen-
tra en un nimero tal que pueda
afrontar competencias por parte de
las NSLAB (bacterias no provenien-
tes del cultivo).

En cuanto a los tiempos de fermen-
tacion, los valores de dis-

persion permiten asegurar que

no existid diferencia significativa
entre ellos.

El diferencial de pH (Gréfico 3)
cuantifica el descenso de pH
total, restando el pH inicial (D+1d,
luego de su enfriamiento y enva-
sado) del pH final (final de vida util)
a tres temperaturas diferentes.
Esta medida nos da unaidea de la
aceleracion en la acidificacion que
sostiene el cultivo, una vez que el
yogur ha sido enfriado y est3 listo
para el consumo.

Se realiza a tres temperaturas por-
que en ocasiones, dependiendo
del mercado destino, las tempera-
turas de almacenamiento no son
de refrigeracion sino de ambiente
y se quiere verificar cual seria su
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GRAFICO 2

Tiempo de fermentacion promedio a pH 4,6
Referencia 355 min.
F-DVS® YoFlex® Premium 1R 377 min.
F-DVS® YoFlex® Premium 14R 345 min.
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GRAFICO 3

Diferencial de pH a 6°C, 12°C y 23°C (Batidos)
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Los cultivos Premium
presentaron una fase de latencia
mas corta, muy beneficioso
en términos de seguridad

alimentaria.



de la linea YoFlex® Premium
mostro desvios de sabor ni sabor

Ninguno de los cultivos

acido a final de la vida util.

GRAFICO 4
Instancias especificas en la degustacion de yogur
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Parametros

Firmeza de gel (0,271y 30 1/seg)
Se ve reflejada en el esfuerzo que debemos hacer al momento de cucharear un yogur o la capacidad
de éste para mantener la forma de una porcién colocada sobre una superficie.

Espesor en boca (135 y 300 1/seg)
Esto se percibe como la sensacién més o menos viscosa dentro de la boca, al momento de saborear
el yogur. También, como la sensacion de cobertura en bocay la dificultad para tragarlo.

GRAFICO 5
Frecuencia 30 [1/s] - D+14d
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GRAFICO 6
Frecuencia 300 [1/s] - D+14d

Stress [Pa]

60

F-DVS® YoFlex® Premium 14R

W F-DVS® YoFlex® Premium 11R

50

40
30 —m——— ——
20— ——
0 —— ——
0

Referencia

F-DVS® YoFlex® Premium 14R

W F-DVS® YoFlex® Premium 11R

post acidificacidn segun el caso.
Esta medicién es de vital impor-

tancia para establecer la vida Util
del producto asociada a desvios
de sabor o excesivo sabor 4cido.

Los resultados fueron muy buenos
y bajos en general, con una me-
nor post-acidificacion en relacion
con el cultivo de referencia. Asi
planteado, ninguno de los cultivos
mostro desvios de sabor ni marca-
do sabor acido a final de la vida util.
Esta es otra de las caracteristicas
destacadas de la linea de cultivos
YoFlex® Premium.

Cada una de las frecuencias
utilizadas durante la medicién en
el redmetro se correlacionan con
instancias especificas en la degus-
tacion de yogur. En el grafico 4, se
muestran dichas instancias.

Comenzando con las lecturas de
shear stress (esfuerzo de cizalla-
miento) leidas a la frecuencia
mas baja del test rotacional (30
1/seg, indicativo de mayor corre-
lacion con la firmeza de gel), las
bases reducidas en grasa (sufijo
R) con F-DVS® YoFlex® Premium
14 seguido por el F-DVS® YoFlex®
Premium 11 fueron los prototipos
con los mayores valores.

Finalizando con la frecuencia mas
alta (300 1/seg, indicativo de mayor
correlacion con el espesor en
boca), se observé un comporta-



miento proporcionalmente idéntico
al obtenido en la frecuencia ante-
rior, con supremacia de las bases
reducidas y fermentadas con los
cultivos F-DVS® YoFlex® Premium
11y F-DVS® YoFlex® Premium 14

a pesar del menor contenido de
grasa de las bases cultivadas con
los cultivos Premium. Se debe
tener en cuenta que la base con el
cultivo control tiene un porcentaje
mayor de grasa. En conclusion, po-
driamos reducir aln mas la canti-
dad de grasa y mantener la textura.

Al igual que en el andlisis homo-
logo de los yogures bebibles, se
observan sensibles diferencias a
favor del F-DVS® YoFlex® Premium
14 (base reducida) en las lecturas
de shear stress (esfuerzo de ciza-
llamiento) a 30 1/seg y a 300 1/seg.
Cabe destacar que en la frecuen-
cia 30 1/seg, la diferencia es del
doble mientras que en la de 300 1/
seg, es del 50%. Esto nos muestra
la gran oportunidad que brindan
estos cultivos texturizantes para
realizar ahorros en formulaciones,
en este caso también podriamos
reducir ain mas la grasa, mante-
niendo la textura.

Segun el Evento n° 387 del Global
Dairy Trade News?, el precio de la
grasa lactea se ubica en 6,9 USD/
kg. Una fébrica que elabora 80 to-
neladas de yogur al dia podria
apartar 160 kg de grasa, dado el
caso del yogur bebible, que pasa
de 1,2% de grasa a 1% en el redu-
cido (tabla 1C).

Si anualizamos esa cantidad de
grasa lactea ahorrada por dia (160
kg x 20 dias x 12 meses) nos da un
total 38,4 toneladas de grasa lac-
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tea. Finalmente, si lo multiplicamos
por su precio, estariamos ahorran-
do USD 264 mil al afio.

Para este anadlisis se tienen en
cuenta descriptores aplicables a
ambos tipos de yogur y utilizados
ampliamente en analisis sensorial.
En los gréficos 9 y 10 se observa
que el cultivo F-DVS® YoFlex®
Premium 14 en su version redu-
cida, y en ambas bases, destaca
ampliamente en los descriptores

GRAFICO 8
Frecuencia 300 [1/s] - D+14d
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de textura (espesor y cobertura

en boca) condiciéndose con lo vis-
to en los resultados de las medi-
ciones instrumentales (reometria).
Luego, el F-DVS® YoFlex® Pre-
mium 11 en su version reducida se
percibe muy similar a la referencia
con mayor cantidad de grasa en la
base bebible.
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