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RESUMEN 
 

La investigación tuvo como objetivo determinar la calidad físico química y 

rendimiento del jabón de tocador elaborados a partir de aceites residuales 

provenientes de cinco chiflerías de diferentes cantones de la provincia de Manabí: 

Chone, Tosagua, Calceta, Bahía y Junín, como tratamientos, incorporando la borra 

de café para darle un efecto exfoliante. Se aplicó un diseño completamente al azar, 

con tres repeticiones. Se realizaron análisis de pH, nivel de espuma, rendimiento, 

porcentaje de contenido de humedad y materia volátil y solo a tratamientos el 

porcentaje de materia grasa total y evaluación sensorial. Todos los tratamientos 

cumplen la norma INEN 841 al no exceder el máximo permitido en pH y porcentaje 

de contenido de humedad y materia volátil, en nivel de espuma T1 (Chone) y T5 

(Calceta) tienen los valores más altos, sobre 70 cm3. En rendimiento según la 

prueba de Kruskal Wallis hubo diferencias significativas (p<0,05), demostrando que 

el tratamiento T4 perteneciente a Junín obtuvo un mayor rendimiento con 93,41%, 

en comparación al resto que estuvieron por encima del 90%. En el análisis sensorial 

los jueces determinaron que hay diferencias significativas (Sig. <0,05) para las 

variables de color, olor, exfoliante y espuma, mientras que para la variable textura 

se retiene la hipótesis nula. Se concluye que todos los tratamientos están aptos 

para la elaboración de jabón de tocador, tanto en las características físico química 

y sensoriales.  

 

PALABRAS CLAVE 
 
 

Aceite residual, jabón, calidad, borra de café. 
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ABSTRACT 

 

The objective of the research was to determine the physical-chemical quality and 

performance of toilet soap made from residual oils from five chiflerías in different 

cantons Manabí province: Chone, Tosagua, Calceta, Bahía and Junín, as 

treatments, incorporating the coffee grounds to give it an exfoliating effect. A 

completely randomized design was applied, with three repetitions. Analysis of pH, 

foam level, yield, percentage of moisture content and volatile matter and only the 

percentage of total fat matter and sensory evaluation were carried out in treatments. 

All treatments comply with the INEN 841 standard by not exceeding the maximum 

allowed in pH and percentage of moisture content and volatile matter, in foam levels 

T1 (Chone) and T5 (Calceta) they have the highest values, over 70 cm3. In 

performance according to the Kruskal Wallis test there were significant differences 

(p<0.05), demonstrating that the T4 treatment belonging to Junín obtained a higher 

performance with 93.41%, compared to the rest that were above 90%. In the 

sensory analysis, the judges determined that there are significant differences (Sig. 

<0.05) for the variables of color, odor, exfoliant and foam, while the null hypothesis 

is retained for the texture variable. It is concluded that all treatments are suitable for 

the production of toilet soap, both in terms of physical, chemical and sensory 

characteristics. 

KEY WORDS 

 

Residual oil, soap, quality, coffee grounds. 
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CAPÍTULO I ANTECEDENTES 

1.1. PLANTEAMIENTO Y FORMULACIÓN DEL PROBLEMA 

 
Con el crecimiento de la población conduce al aumento de la demanda de 

alimentos, lo que ocasiona un mayor consumo del aceite vegetal y a su vez a la 

generación de aceite residual que causa graves problemas en su eliminación 

debido a su degradación lenta. La falta de conocimiento, conciencia ambiental, 

además de la ausencia de normativas específicas para almacenar y recolectar el 

aceite usado, son algunas de las causas para su incorrecta disposición final 

(Serrano, 2019). 

 

Del mismo modo, Castro (2022) manifiesta que, uno de los residuos que menor 

atención tiene es el aceite usado, tanto en domicilios como en negocios 

comerciales, algunos de los aceites usados en la cocina sufren alteraciones 

químicas durante su uso, perdiendo parte de sus propiedades y acumulando otros 

que no hacen parte de su fórmula inicial, por lo que se hace preciso desecharlos, 

terminando en la mayoría de casos vertidos por los desagües del lavaplatos o 

sifones de la cocina. 

 

Generalmente se considera un aceite como residual, cuando un aceite es sometido 

a un proceso físico químico como es la fritura, el cual puede afectar 

significativamente la composición química del aceite original, dando lugar a 

diversos tipos de reacciones químicas, como son: hidrólisis, oxidación y 

polimerización; cambios que se han dado producto de diferentes variables las que 

pueden ser: si el aceite tiene fritura continua o discontinua, altas temperaturas 

(180°C), tiempo de uso y velocidad de reposición del aceite. Donde la mayoría de 

compuestos formados por las reacciones mencionadas son de naturaleza polar y 

se pueden retirar del aceite frito mediante la adsorción con sólidos porosos 

naturales o sintéticos (Sanaguano, 2018). 

 

Por tanto, los ácidos grasos (AG) libres activos presentes en la superficie son un 

arma de doble filo, por una parte, promueven la transferencia de calor al alimento, 

pero por otra promueven la degradación del aceite. Los volátiles suelen evaporarse 

o absorberse mientras que los no volátiles son los responsables de los cambios 
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físicos y químicos del aceite y el alimento (Vela, 2018). 

Sin embargo, estos aceites residuales provenientes de los sectores hoteleros de 

cocinas industriales, aún pueden ser utilizados como materia prima en procesos de 

transformación química para obtener una gama de productos con aplicación en 

industrias cosméticas, farmacéuticas, de lubricantes, aditivos de alimentación, 

fluidos hidráulicos, surfactantes o emulsionantes. En estos procesos de hidrólisis 

se obtienen ácidos grasos y como subproducto glicerina [Oficina de Transferencia 

de Resultados de Investigación (OTRI, 2021)], no obstante, estos dependen de la 

disponibilidad de los mismos en el aceite, conforme al deterioro sufrido (Baca y 

Urbina, 2022), por ello existe el desconocimiento en cuánto al rendimiento y calidad 

físico química de un jabón obtenido con aceites residuales. 

 

Con lo ya expuesto, se formula la siguiente interrogante: 

 
¿Qué aceite residual proveniente de chiflerías tendrá mayor rendimiento y calidad 

físico química en la elaboración de un jabón de tocador con adición de borra de 

café? 

 

1.2. JUSTIFICACIÓN 

 
Si bien es cierto la saponificación ocurre por la hidrólisis de los ácidos grasos del 

aceite con el hidróxido de sodio o potasio para generar las sales sódicas o 

potásicas, estas dependerán de la cantidad de ácidos que estén disponibles en el 

aceite, el cual varía según la utilización o reutilización que ha tenido el aceite usado 

con frituras a profundidad y consecuentemente afectarán la calidad del producto 

final o jabón como, por ejemplo: nivel de espuma, pH, rendimiento, etc. (Baca y 

Urbina, 2022), es decir el jabón resulta del acondicionamiento dado a las sales 

sódicas o potásicas. 

 

Así mismo, Mojica et al. (2018), mencionan que, para la saponificación y producción 

de jabón en barra los aceites residuales de cocina cuentan con propiedades físico 

químicas adecuadas, de la misma forma, afirman que, en relación a la base 

empleada, los jabones toman una consistencia blanda al tener sales potásicas en 

su composición (KOH), y una consistencia dura al componerse con sales de sodio 
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(NAOH). También, dependiendo del tamaño de la cadena de ácidos grasos 

consumirá más o menos base, mostrando índices de saponificación más grandes 

o más pequeños. 

 

Por ello, la investigación propuesta plantea identificar el tipo de aceite residual que 

propicia un jabón con las características físico químicas deseadas, así como 

establecer el rendimiento del jabón, la cual se convertiría en una alternativa para 

reducir la descarga del aceite a través del lavaplatos y sifones, que llegan al agua 

residual y consecuentemente se evita la contaminación del agua de consumo 

humano, puesto que como menciona (Orellana, 2020), un litro de aceite residual 

contiene 5000 veces más contaminantes que un agua residual y puede contaminar 

hasta 40000 litros de agua, es decir el consumo de agua anual de una persona, 

además de que es causante de la inhibición de la actividad fotosintética, lo cual 

provoca la muerte de las especies marinas. 

 

Para evitar la contaminación que se genera mediante el desperdicio de este 

residuo, se procura obtener la materia prima de establecimientos en los que se 

realizan frituras a profundidad, específicamente de chiflerías de varios cantones, 

debido a que estos establecimientos como mencionan Cruz y Fernández, (2021), 

diariamente utilizan el aceite de cocina, siendo un porcentaje de este absorbido por 

los alimentos y el restante desechado; sin embargo, a partir de varios estudios y 

proyectos se ha descubierto maneras en las cuales se puede aprovechar este 

residuo para la elaboración de nuevos productos, como un jabón de tocador al cual 

se le quiere brindar un adicional con la adición de la borra de café para que 

contribuya a brindar un efecto exfoliante, con ello se podría generar una posible 

ganancia, ya sea aprovechándose para nuevos productos o mediante su venta. 

 

1.3. OBJETIVOS 

 
1.3.1. OBJETIVO GENERAL 

 
Determinar las características físico químicas y rendimiento del jabón tocador con 

efecto exfoliante en función del aceite residual proveniente de chiflerías. 
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1.3.2. OBJETIVOS ESPECÍFICOS 

 
● Comparar la calidad físico química del jabón tocador obtenido del aceite 

residual de varias chiflerías en función de la norma INEN 841:2016. 

● Identificar el jabón tocador que alcance mayor rendimiento, de acuerdo al 

lugar de obtención del aceite. 

● Establecer el nivel de aceptación del jabón tocador con efecto exfoliante que 

cumplió con los parámetros establecidos por la norma INEN 841:2016, a 

partir del uso del producto en personas voluntarias. 

1.4. HIPÓTESIS 

 
Al menos uno de los aceites residuales proveniente de una de las chiflerías, 

presentará un mayor rendimiento y calidad físico química en la elaboración de un 

jabón de tocador con propiedades exfoliantes en base a la Norma Técnica 

Ecuatoriana INEN 841: 2016. 
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CAPÍTULO II. MARCO TEÓRICO 
 

2.1. JABÓN 
 
Forma parte de los productos que se pueden elaborar a base de aceite vegetal, el 

método tradicional para su elaboración parte de la saponificación de aceites y 

grasas con hidróxido de sodio. Actualmente la tecnología de producción de jabones 

está cambiando, de la saponificación a la neutralización de ácidos grasos con 

hidróxido de sodio (Fernández et al., 2020). 

 

Así mismo Ortiz, (2019), menciona que el jabón es un agente limpiador que se 

fabrica a partir de grasas de animales y aceites vegetales o de sus ácidos grasos, 

mediante tratamiento con un álcali o base fuerte. El cual, según Orellana, (2020), 

se puede encontrar en distintas formas, ya sea líquido, en barra o en polvo, además 

se le pueden agregar otros ingredientes para que adquiera diferentes propiedades, 

como aroma o textura. Siendo este es un producto muy necesario para eliminar la 

suciedad y bacterias de la piel. 

 

Si bien se conoce que el aceite de palma es el tipo de aceite más utilizado en lo 

que se refiere a frituras de nivel industrial, según Fernández et al. (2020), el aceite 

de palma puede ser utilizado para la elaboración de jabones, ya que, posee unos 

ácidos grasos que pueden ser mezclados en proporciones para obtener las 

características de un jabón como: estabilidad, solubilidad, facilidad para producir 

espuma, además de tener propiedades de retención de perfume. 

 

2.1.1. TIPOS DE JABÓN 
 
Según la Norma INEN 841 (2016). Referente a los jabones, menciona las siguientes 

variedades comerciales de jabón: 

 

• JABÓN DE TOCADOR NORMAL 

Es el jabón de tocador que tiene un mínimo de 76% en masa de materia grasa total. 

• JABÓN DE TOCADOR COMPUESTO 
 

Este tipo de jabón contiene al menos un 50% en peso de materia grasa total, 

también puede contener en su composición aditivos que estén permitidos para su 
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uso en productos de higiene según la fórmula declarada. 

 

Además de los antes mencionados según Ortiz, (2019), expresa que, dependiendo 

de los insumos que se utilizan en la fabricación de jabones, se pueden obtener 

éstos con diferentes propiedades. Los cuales se describen a continuación: 

 

● Jabones comunes: Estos son sólidos y espumosos, hechos en base a sebo 

grasoso y sodio o potasio. Se indican para todo tipo de pieles.  

● Jabones suaves: Tienen en su composición aguas termales y son 

recomendados para las pieles sensibles.  

● Jabones Líquidos: se muestra como una loción de limpieza.  

● Jabones Humectantes: Suelen tener aceites vegetales, otros poseen cremas 

humectantes en su composición, o grasas enriquecidas con aceite de oliva, 

avellana y otros. Los hay también de glicerina. Son útiles para pieles secas 

o dañadas por el uso de detergentes.  

● Jabones Dermatológicos: Contienen agentes de limpieza sintética muy 

suave, a los que se añaden vegetales que contribuyen a cerrar los poros, 

aliviando las irritaciones y frenando la aparición de acné o puntos negros. 

Son recomendados para pieles sensibles que arrastran inconvenientes de 

irritaciones. 

 

De acuerdo a la norma INEN 841 (2016), el jabón de tocador debe cumplir con los 

requisitos que a continuación se describen: 

 

● El jabón de tocador debe presentar textura firme y ser homogéneo en su 

composición promedio. 

● El olor debe ser agradable, tanto en su condición normal de uso como en 

almacenamiento. 

● No debe contener ingredientes en cantidades que sean tóxicas para los 

seres humanos. 

● El jabón de tocador debe producir espuma durante el lavado y disolverse. 

● El producto debe estar libre de materias extrañas a su composición y 

fórmula declarada, manteniendo como único agente de lavado el producto 

de la saponificación de ácidos grasos 
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El jabón de tocador debe cumplir las especificaciones establecidas en la tabla1: 

 

Tabla 2.1. Requisitos Físico químicos correspondientes al jabón de tocador en barra 

Requisitos 

Tradicional Combinado Sintético 
Método de 
ensayo mín. máx. mín. máx. mín. máx. 

Materia grasa total, %a 60 -- 15 -- -- -- NTE INEN 823 

Materia activa valorable, %a -- -- -- 60 10 -- NTE INEN 833 

Contenido de humedad y 

materia volátil, %a 
-- 30 -- 60 -- 40 NTE INEN 818 

   pHb -- 
10,
5 

-- 10,5 -- 7,5 
NTE INEN-ISO 

4316 

Nota: En el caso de que sean usados métodos de ensayo alternativos a los señalados en la tabla, estos deben 
ser oficiales. En el caso de no ser un método oficial, este debe ser validado. 
a % corresponde a la fracción de masa expresada en porcentaje 
b Solución al 1% 

Fuente: NTE INEN 841, (2016) 

• pH 
 

Un factor muy importante a tener en cuenta en la elaboración de jabones de tocador 

es el pH, esté como menciona (Orellana, 2019), el pH de un jabón varía según la 

aplicación que se le da al mismo, este posee un rango entre 5,5 y 8,0, mientras que 

el rango de pH de una persona se encuentra entre 4,5 y 5,9. Un jabón de tocador 

debe tener pH de 7 adecuado para su uso, debido a que el agua disminuye su 

alcalinidad al ser mezclado y causa los efectos de neutralidad en su uso. Un jabón 

de pH muy alto sobrepasa la capacidad buffer de la piel, provocando inflamaciones 

severas y sequedad extrema.  

La misma autora menciona que la medición del pH de los jabones se realiza 

preparando una solución al 2 % del jabón o detergente en agua destilada y midiendo 

las unidades de pH con un potenciómetro electrónico. 

 

• NIVEL DE ESPUMA 
 
Así mismo, el medir el nivel de espuma, es otra característica necesaria en la 

elaboración de jabones de tocador, debido a que tal como mencionan Távara et al., 

(2018), esta característica es muy importante puesto que atrapa la grasa o bacterias 

de la piel. Además, según López, (2020), cuando se utiliza un detergente, jabón o 

champú en el ámbito doméstico, normalmente se espera que el producto produzca 

una espuma abundante y duradera, que inconscientemente se asocia a una mayor 

calidad del producto, y en algunos casos, la producción de espuma ayuda al 

proceso de limpieza y lo potencia, mientras que, en otros casos, es necesario evitar 
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su formación. 

 

El mismo autor menciona que, si bien la producción de espuma es 

fundamentalmente un efecto secundario de la acción de los jabones, también se 

pueden incorporar ciertos aditivos, los cuales ayudan a incrementar el nivel de 

espuma en el jabón y a mejorar otras características. 

 

2.2. ADITIVOS PARA JABONES DE TOCADOR 
 
Una de las ventajas que ofrecen los jabones de tocador, es que presentan distintos 

tipos de aceites esenciales que mejoran la apariencia de la piel, manteniéndola 

hidratada y saludable, gracias a los componentes de extracto vegetal de hierbas, 

plantas y diversos frutos, que le estarían dando un valor agregado al jabón la cual 

sería la exfoliación corporal. Estos productos no presentan olor en exceso, y tienen 

un aroma suave y natural. Además, dependiendo de los aceites y hierbas que se 

utilicen, le aportarán propiedades estimulantes, antisépticas, relajantes, 

depurativas, regenerativas, protectoras, astringentes y exfoliantes (Lay et al., 2021). 

 

Así mismo Zumalacárregui y Ferrer, (2021), mencionan que, los exfoliantes son el 

proceso que se realiza para el rejuvenecimiento facial y consiste en eliminar esas 

escamas o células muertas de la piel mediante una acción química o física. Se usa 

para mejorar el aspecto de la piel dañada por el sol, disminuir arrugas, mejorar 

cicatrices de acné o varicela, y decolorar o eliminar manchas. 

 

• BORRA DE CAFÉ 
 
Coello, (2022) añade que, es el subproducto que se obtiene tras terminar el proceso 

del café soluble, es decir, el tostado, molido y extracción de solubles que logran 

transformar la estructura del grano de café agrietando su estructura, y a ese residuo 

que queda es lo que se conoce como borra de café. 

Según Machado y Sánchez, (2022), mencionan que, el café contiene propiedades 

que son muy buenas, sin embargo, el bagazo de café no se queda muy atrás debido 

a que contiene propiedades antioxidantes, antimicrobianas, antiinflamatorias, 

anticancerígenas y poder blanqueamiento de la piel, también algunos de los 

antioxidantes potenciales del café como son la cafeína, ácidos Clorogénicos y los 

compuestos fenólicos los cuales ayudan a prevenir la hiperpigmentación provocada 
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por la exposición al sol. Además, las mismas autoras mencionan que se ha 

confirmado que el extracto de posos de café posee excelentes antioxidantes, 

efectos antiarrugas y antimicrobianos, y podría usarse como material cosmético 

natural. 

 

2.3. SAPONIFICACIÓN 
 
Para Algumedo (2020), es una reacción en medio básico, usando generalmente 

una base inorgánica, con un aceite o grasa para generar glicerina y sales de ácidos 

carboxílicos de cadena larga, más conocidos como jabones, teniendo en cuenta 

que esta reacción solo puede realizarse con los lípidos saponificables. Del mismo 

modo Nunjar, (2020), menciona que la saponificación es la hidrólisis con catálisis 

básica de grasas y aceites para producir jabón. Los aceites vegetales y las grasas 

animales son triglicéridos (ésteres de glicerina con ácidos grasos), y al ser tratados 

con una base fuerte como sosa (NaOH) o potasa (KOH) se saponifican, es decir se 

produce el jabón (sal de ácidos graso) y la glicerina (glicerol). 

 

Durante la saponificación los ácidos grasos influyen en la apariencia final del 

producto, debido a que los ácidos grasos libres se asocian con el jabón formando 

cristales ácidos de jabón, que cambian la textura, plasticidad y formación de 

espuma de la barra. Los ácidos grasos se neutralizan en reactores continuos con 

hidróxido de sodio (Perero y Salazar, 2017). 

 

Un factor muy importante es el seleccionado de la base, puesto que este es 

fundamental, teniendo en cuenta que los hidróxidos (o sosas) de sodio generan 

jabones de consistencias duras, mientras que las potásicas originan jabones 

blandos, casi líquidos. En el proceso de elaboración, el material graso y la solución 

acuosa de álcali (soda o potasa) se calientan lentamente hasta alcanzar una 

temperatura máxima de 80°C con agitación constante hasta obtener la 

saponificación total, si es necesario se agrega más álcali. Este proceso puede 

tardar aproximadamente 2 horas, para permitir la completa mixtura de los reactivos 

y la formación del producto con una alta eficiencia (Algumedo, 2020). 

 

A la mezcla de reacción se le añade solución salina, esto permitirá que el jabón 

formado se separa y se deposite en la parte superior de la solución acuosa; aquí la 
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glicerina es altamente soluble en agua, lo que dificulta un poco su proceso de 

separación pues suele usarse como suavizante y para mejorar la textura del jabón 

al tacto, por lo tanto, se suele agregar durante el proceso de depuración y antes del 

secado. El producto obtenido es un jabón base o crudo, siendo con condiciones no 

aptas, las cuales deben ser mejoradas durante el mismo proceso. Generalmente, 

el pH del producto será muy básico, debiendo neutralizarse este con algún ácido 

orgánico (generalmente derivados de ácidos sulfónicos). Al jabón obtenido se le 

puede agregar aromas y colores antes de comenzar el proceso de secado por un 

tiempo de 24 a 48 horas (Algumedo, 2020). 

 

2.3.1. TIPOS DE SAPONIFICACIÓN 

 
El proceso de producción de jabones puede realizarse por dos métodos (frío y 

caliente), en frío conservando la saponificación como reacción. Este proceso se 

utiliza más en la elaboración artesanal por ser más sencillo y práctico a la hora de 

no contar con equipos de calentamiento y control de temperatura; sin embargo, 

industrialmente el proceso en caliente se utiliza por excelencia, debido a que 

permite la circulación de materias primas no reaccionantes, además de que se 

obtiene un producto final más refinado, con un aspecto translúcido y más maleable 

(Algumedo, 2020). 

 

● SAPONIFICACIÓN EN CALIENTE 

 
Este proceso es el más utilizado en la industria por ser el más rápido, consiste en 

tener el producto (jabón) durante 3 o 4 horas en baño maría o en el horno, a una 

temperatura entre 50°- 80°C, por lo que el jabón permanece en estado líquido y 

presenta mucha viscosidad (gelatinización). Dicho de otra manera, para que la 

saponificación ocurra se debe emplear una fuente de calor externa, así ya no es 

necesario de agitar continuamente de forma mecánica porque puede ser 

reemplazada por una agitación térmica (Cruz y Fernández, 2021). 

 

Además, los mismos autores mencionan que este proceso no necesita de un 

curado posterior, haciendo posible su uso en un menor tiempo, siendo esta una de 

sus principales ventajas y se le puede añadir aceites esenciales o colorantes 

después del proceso de saponificación sin perder sus propiedades. Uno de sus 
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principales inconvenientes es que su proceso de elaboración es mucho más lento 

y laborioso. 

2.4. SOSA CÁUSTICA 
 
Esta es un insumo necesario para que se pueda llevar a cabo la saponificación, sin 

embargo, otra opción que también cumple con la misma función es la potasa 

cáustica, la diferencia se encuentra en que si se utiliza NaOH se obtiene un jabón 

más sólido y duro, características ideales para un jabón de limpieza doméstica; y si 

se utiliza KOH se obtiene un jabón más blando y con textura líquido ya que es más 

soluble en agua (Cruz y Fernández, 2021). 

Así mismo Patiño et al., (2022), mencionan que la soda cáustica o lejía, se trata de 

una sustancia química, una base muy fuerte llamada hidróxido de sodio, NaOH. Si 

se aspira, ingiere o se tiene contacto con la piel o los ojos resulta muy peligroso. El 

NaOH o álcali, es el agente saponificador o neutralizante. En el procedimiento 

ordinario para hacer jabón se usa el cloruro de sodio en grandes cantidades para 

precipitar el jabón de su solución en la lejía. 

 

2.5. CALIDAD DE ACEITE POST-FRITURA 

 
Para Orellana, (2020), los aceite y grasas son considerado lípidos, insolubles en 

el agua, pero solubles en solventes orgánicos polares, además es importante 

saber que los aceites, pueden ser de origen animal y vegetal, en donde el principal 

componente del aceite son los triglicéridos. Así mismo, Fasanando y Mesa, (2021) 

mencionan que el aceite, es un compuesto orgánico proveniente de un tratamiento 

previo de diferentes semillas y partes específicas de plantas de las cuales se 

obtienen lípidos, que sirven como fuente de energía para el proceso de fritura de 

los alimentos que se desean utilizar. 

 

Según Cruz y Fernández (2021), el aceite usado de cocina (AUC) suele ser 

reutilizado en las frituras, ya que de esta manera se reducen los costos, por otro 

lado, el AUC se puede definir como aquellos aceites que han sido utilizados como 

materia prima en los procesos de cocción en los hogares, restaurantes, freidoras 

industriales, etc., además no son considerados como aptos para su reutilización en 

el procesamiento de comestibles. Sin embargo, Center (2022), considera que el 
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aceite usado de cocina, se trata de un residuo de gran riqueza, ya que en su 

composición aparecen importantes recursos materiales y energéticos, que permiten 

al aceite usado ser valorizado en su totalidad y utilizado como materia prima para 

la fabricación de nuevos productos. 

 

Para Baca y Urbina (2022), la fritura por inmersión es una técnica de cocción de 

alimentos más expandida, a nivel doméstico y a escala industrial. En este proceso 

de fritura por inmersión, el aceite o grasa experimenta alteraciones en su 

composición, que conducen a la disminución de su calidad, y esta sigue bajando si 

se reutiliza, dejando residuos de los preparados alimenticios. Así mismo 

Marchesino et al. (2020), manifiesta que a medida que el proceso de fritura avanza, 

el aceite utilizado sufre una serie de cambios en el cual va perdiendo valor 

nutricional y a su vez se forman nuevas moléculas que pueden ser perjudiciales 

para la salud. 

 

Al realizar el proceso de fritura se sumerge el alimento en cierta cantidad de aceite, 

la temperatura puede superar los 180°C, lo que generará un cambio en la 

composición química del aceite y alimento. Dentro del aceite se pueden llegar a 

formar productos de oxidación que en un determinado tiempo llegan a ser 

potencialmente tóxicos si el consumo de este es agudo, además de ser dañino para 

la salud (Fernández et al., 2020). 

 

Según Baca y Urbina (2022), mencionan que la alta temperatura, el contacto con el 

oxígeno del aire y la transferencia de sustancias contenidas por el alimento, 

cambian gradualmente la composición del aceite o grasa utilizada, por lo tanto, 

también cambian sus propiedades físicas, químicas y nutricionales. De la misma 

forma, Cruz y Fernández (2021), señala que la exposición de los aceites usado de 

cocina a temperaturas altas durante los procesos de cocción, así como su 

reutilización ocasiona que se pierdan sus propiedades físicas y químicas, de tal 

manera que cambia la calidad del aceite; existen 5 fases del aceite usado de cocina, 

las cuales se mencionan a continuación. 

 

El aceite inicial, el cual es un aceite nuevo, claro, sin olores de haber sido cocido y 

el alimento preparado no absorbe mucha cantidad. Otro es el aceite fresco, el cual 

presenta una consistencia y superficie del aceite ligeramente agitada. El aceite 



13  

óptimo hace que el alimento preparado quede dorado, absorbe una cantidad óptima 

del aceite, mientras que el aceite degradado, es un aceite con tonalidad oscura y el 

alimento absorbe demasiado aceite. Finalmente tenemos al aceite descartado el 

cual muestra una tonalidad oscura y emana olores desagradables (rancio y 

quemado) (Cruz y Fernández, 2021). 

 

Una vez que los aceites de cocina ya no pueden ser utilizados pasan a ser un 

subproducto o un residuo dependiendo de si se reutilizan o de si valorizan. Durante 

el proceso de fritura la temperatura puede superar los 180°C, lo que deteriora 

seriamente la composición química del aceite si éste está muy insaturado. Lo cual 

hace que las materias grasas sufran una serie compleja de reacciones tales como 

autooxidación, polimerización térmica, oxidación térmica, isomerización, ciclación e 

hidrólisis, llegando a ser potencialmente tóxicos cuando su consumo es agudo, y 

muy dañinos para la salud cuando se les ingiere en forma crónica (Segurondo y 

Cortez, 2020).  

 

Entre esos cambios se pueden destacar varios como la hidrólisis, donde se liberan 

ácidos grasos debido a las altas temperaturas y la humedad proveniente del 

alimento, también está la oxidación de lípidos, la cual es considerada la causa más 

importante de deterioro en la composición química del aceite y su tasa influye en la 

vida útil de los alimentos fritos, al generar compuestos volátiles y no volátiles. La 

polimerización, la cual produce otras moléculas de alto peso molecular que provoca 

el aumento de la viscosidad y la generación de espuma, y finalmente el cambio de 

color, el cual puede deberse a residuos provenientes de los alimentos, que generan 

distintos tipos de reacciones químicas, o por la oxidación del mismo aceite con 

generación de compuestos no volátiles (Marchesino et al., 2020). 

 

Para definir las características del aceite se desarrollan distintos métodos de 

análisis sobre el aceite los cuales son: índice de yodo, índice de saponificación, 

índice de acidez, índice de peróxidos y humedad. 

 

2.5.1. ÍNDICE DE SAPONIFICACIÓN 
 

Consiste en saponificar una cantidad exacta de la muestra, mediante un exceso de 

solución alcohólica de hidróxido de potasio, valorando luego dicho exceso con HCL. 



14  

Este índice representa el número de miligramos de hidróxido de potasio requeridos 

para saponificar 1 g de sustancia grasa (Ortiz, 2019). 

Para Ramírez (2018), un aspecto importante es que este valor indica la facilidad 

con la que la muestra se puede saponificar. Sin embargo, Nunjar, (2020), menciona 

que este varía para cada grasa o aceite en particular, y se puede obtener a partir 

de complejos cálculos, que se simplifican con el uso de tablas existentes. 

 

2.5.2. ÍNDICE DE ACIDEZ 

 
De acuerdo con lo mencionado por Ramírez, (2018), es el número de mg de KOH 

necesario para neutralizar los ácidos grasos libres, de 1 g de aceite. Esto se 

determina mediante la titulación o valoración del aceite disuelto en alcohol con una 

solución estándar de KOH.  

El mismo autor menciona que un valor elevado del índice muestra el alto grado de 

hidrólisis que ha liberado a los ácidos grasos de su enlace éster con la molécula de 

glicérido original. Este índice es importante para el proceso de la reacción de 

transesterificación, debido a que los ácidos grasos reaccionan con el catalizador de 

la transesterificación dando lugar a la saponificación (jabones). 

 

2.5.3. ÍNDICE DE PERÓXIDO 

 
Determina el estado de oxidación inicial de un aceite, el cual se asocia al 

enranciamiento de los aceites. El enranciamiento puede ser por hidrólisis o por 

oxidación: cuando se dice que es por hidrólisis los acilglicéridos de los aceites se 

hidrolizan liberando ácidos grasos y glicerina, pero cuando es por oxidación el 

proceso consiste en la incorporación del oxígeno en el doble enlace del ácido graso 

insaturado (ya sea libre o incorporado en un acilglicérido) para formar peróxidos e 

hidroperóxidos. El índice de peróxido se expresa en mili-equivalente de oxígeno por 

kilogramo (kg) de aceite (meq O2/kg) (Ramírez, 2018). 
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CAPÍTULO III. DESARROLLO METODOLÓGICO 

3.1. UBICACIÓN 
 
Los análisis correspondientes a esta investigación tales como: índice de peróxidos, 

índice de acidez, índice de saponificación, pH y nivel de espuma se desarrollaron 

en los laboratorios de química analítica y bromatología que se encuentran en la 

carrera de Agroindustria de la Escuela Superior Politécnica Agropecuaria de 

Manabí Manuel Félix López, ubicada en el sitio el Limón, cantón Bolívar de la 

provincia de Manabí, que se encuentra situada geográficamente entre las 

siguientes coordenadas 0°50’65’’ Latitud sur, 80°10’05.87’’ Longitud oeste y una 

Altitud de 21 msnm (Google Earth, 2022). 

 

3.2. DURACIÓN 
 
El tiempo requerido para esta investigación fue de 30 semanas a partir de la 

aprobación de la planificación. 

 
3.3. TÉCNICAS 

• pH 

Se determinó al jabón tocador exfoliante, aplicando la norma técnica ecuatoriana 

NTE INEN-ISO 4316 y se estableció el valor máximo permisible, el cual no podrá 

ser superior a un pH de 10.5 según la norma expuesta. 

 

• Nivel de espuma 

 
El nivel de espuma se lo realizó en base a lo establecido en la norma INEN 831, la 

cual establece que, el método consiste en medir la cantidad de espuma formada al 

agitar una solución de tensioactivo en agua. Las condiciones de preparación de la 

solución, agitación y medición de la espuma se deben observar cuidadosamente 

para que el método sea reproducible. 

 

• Materia grasa total 
 

Se realizó en base a la norma INEN 823 la cual estipula que es la extracción etérea 

de la materia grasa, mediante secado y pesado del residuo extraído. 
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• Contenido de humedad y materia volátil 

 
Este análisis se realizó en base a la norma INEN 818: (2013) que sugiere la 

determinación de humedad y materia volátil en todas las grasas y aceites 

ordinarios, incluyendo emulsiones tales como mantequillas, oleomargarinas 

(manteca artificial) y aceite de coco altamente ácido. 

 

• Rendimiento 

 
Se aplicó la fórmula propuesta por Sanaguano et al., (2014). 
 

[%𝑅 =
𝑃𝑒𝑠𝑜 𝑓𝑖𝑛𝑎𝑙

𝑃𝑒𝑠𝑜 𝑖𝑛𝑖𝑐𝑖𝑎𝑙
∗ 100]  [1] 

Donde: 

Peso inicial, se tomó el peso del jabón tocador, al final del proceso de reposado. 

Peso final, se tomó como dato el peso del jabón tocador luego del proceso de 

curado. 

 

• Análisis sensorial 

 
Se aplicó una prueba descriptiva, con aquellos tratamientos (jabón combinado) que 

han cumplido la normativa 841(2016), a 80 jueces no entrenados, personas entre 

20 y 50 años de edad, tal como sugiere Espinosa, (2007), con el fin de evaluar el 

nivel de aceptación del jabón tocador y verificar el poder exfoliante que aporta la 

borra de café al jabón. 

 

Las características organolépticas que se evaluaron, se detallan en el anexo 1, 

donde aplicarán una escala hedónica de cinco puntos (1 = me desagrada mucho, 

5 = me gusta mucho). A cada penalista se le entregó cinco muestras de jabón 

tocador y una toalla para secarse las manos, luego de usar el lavamanos. Las 

muestras se codificaron con números aleatorios de cuatro dígitos. La evaluación 

tuvo lugar en horas de la mañana de 8:30 a 12:00 horas, y en horas de la tarde de 

14:00 a 17:00 horas, en el laboratorio de bromatología de la carrera de 

agroindustria. Los parámetros que se evaluaron se detallan a continuación: 

✓ Color: Uniformidad en la coloración y agradable a los ojos del panelista. 
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✓ Olor: Agradable y fresco.  

✓ Textura: Uniforme, de consistencia sólida.  

✓ Apariencia general: Se comporta como jabón (hace espuma) y agradable 
en todos los aspectos evaluados. 

✓ Poder exfoliante: Suavidad provocada en la piel luego de su aplicación. 
 

• Encuesta 

La encuesta se efectuó a cada uno de los dueños de los establecimientos de 

chiflerías, la cual constó de 6 preguntas (ver anexo 2) y se realizó con el objetivo 

de tener conocimiento sobre el trato que se le da al aceite durante el proceso de 

fritura y así tener en cuenta dichos agentes que puedan presentar cambios a la hora 

de realizar el jabón.  

3.4. TRATAMIENTOS 

Los tratamientos (T) corresponden a los aceites residuales provenientes de 

diferentes lugares, tal como se detalla a continuación:  

T1= Aceite residual de chiflerías de Chone.  

T2= Aceite residual de chiflerías de Tosagua  

T3= Aceite residual de chiflerías de Bahía  

T4= Aceite residual de chiflerías de Junín  

T5= Aceite residual de chiflerías de Calceta 

 
 

3.5. DISEÑO EXPERIMENTAL 
 
En la presente investigación para medir los resultados se utilizó un diseño 

completamente al azar (DCA), con tres repeticiones por tratamiento. En la tabla 

3.2 se muestra el esquema del ANOVA. 
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Tabla 3.2. Esquema del ANOVA 

FUENTE DE 
VARIACIÓN 

GRADOS DE 
LIBERTAD 

Total  
Tratamiento 
Error experimental 

14 
4 

10 

 

 

3.6. UNIDAD EXPERIMENTAL 
 
Se pesaron 300 g de aceite residual de palma proveniente de diferentes chiflerías 

para el proceso de saponificación, donde se obtienen las sales sódicas y que luego 

de la adición de los aditivos y secado se obtiene el jabón tocador. 

 
3.6.1. FORMULACIÓN DEL JABÓN DE TOCADOR 

Para la elaboración de cada unidad experimental, se aplicó las cantidades 

indicadas en la siguiente tabla. 

 

Tabla 3.3.  Formulación del jabón de tocador. 

Materia prima 
Tratamientos 

Porcentaje (%) Cantidad (g) 

Aceite residual 66,2 300 

Agua 19,7 89,4348 

Hidróxido de sodio 8,5 38,3292 

Borra de café 2,5 11,1 

Espumante 2,2 10 

Fragancia 0,4 2 

Colorante 0,4 2 

Total 100,0 452,864 

 
 

3.7. VARIABLES A MEDIR 
 
Entre las variables a analizar se han considerado las siguientes: 

● Nivel de espuma expresado de cm3 (INEN 831) 
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● Contenido de humedad y materia volátil (%) (INEN 818) 

● pH (NTE INEN-ISO 4316) 

● Rendimiento 

● Análisis sensorial (color, olor, textura, apariencia general, poder 

exfoliante), sólo a aquellos tratamientos que cumplen la norma. 

 

Adicionalmente, se determinó análisis de % de materia grasa total (INEN 823), a 

solo una muestra por tratamiento, para verificar que el jabón de tocador cumple con 

lo establecido en las normas INEN 841 (2016). 

 

3.8. MANEJO EXPERIMENTAL 
 
Para el cumplimiento de los objetivos específicos propuestos, se inició el proceso 

de recolección de los aceites residuales en los diferentes establecimientos, de los 

cuales se obtuvieron 900 mL de aceite de palma residual por cada chiflería, donde 

una vez obtenida la materia prima se le realizaron los siguientes análisis: índice de 

peróxido, saponificación, y acidez, para conocer las características que poseen 

dichos aceites residuales, además se realizó una encuesta a los dueños de los 

establecimientos, con el fin de saber el trato que se le da a dicho aceite durante el 

proceso de fritura. 

 

En lo posterior, se elaboró el jabón atendiendo el procedimiento descrito por 

Fernández et al., (2020), con ciertas modificaciones (gráfico 1), tal como se detalla 

a continuación. 
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Gráfico 3.1. Diagrama de proceso de jabón tocador   

Fuente: Fernández et al., (2020) 
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● Primer filtrado: En esta primera operación de filtrado se busca la 

separación de los restos mayores que pudiera tener el aceite de cocina 

usado recolectado, utilizando un material poroso llamado rejilla metálica 

coladora de 150 micras. 

● Segundo filtrado: En esta segunda operación de filtrado se busca la 

separación de los restos menores que pudieran quedar de la operación 

anterior, utilizando un material llamado de tela lino (ver anexo 4). 

● Calentado: El aceite ya filtrado pasa a ser calentado en una plancha 

magnética (ver anexo 14), en un vaso de precipitación de 500 ml, a una 

temperatura de 80 °C. 

● Disolución: Este proceso químico debe realizarse en paralelo con el 

proceso de calentamiento. Aquí se obtiene una solución básica de la mezcla 

de soda cáustica vertida lentamente en el recipiente con agua, la cual tendrá 

una concentración del 30% m/v, tal como menciona Algumedo, (2020), el 

cual indica que, para preparar dicha solución, son necesarios 600 g de 

NaOH cada 2 litros de agua destilada, siendo lo más común 500 g. En este 

proceso se recomienda tener sumo cuidado, pues la reacción de estas dos 

sustancias resulta muy peligrosa. 

● Saponificación: Cuando ya se tiene el aceite a la temperatura deseada, en 

este caso 80°C se le agrega una solución básica, que es la unión de soda 

cáustica y agua. Aquí ambas comparten la misma temperatura y se produce 

el proceso químico de saponificación, es el proceso principal. 

● Mezclado: Es el último paso antes de pasar a los moldes, se añadieron los 

aditivos, empezando por el colorante (chocolate 5014 1 onza) borra de café 

obtenida del restaurante “Manaba de cepa”, espumante (texapon 70% 1 

kilo) y finalmente el aceite esencial de café, para agregar olores 

característicos al producto final, en relación a la tabla 3.3. 

● Secado: La masa es vertida en los envases plásticos semi circulares, esta 

operación debe ser rápida para evitar dañar sus propiedades, luego dejar 

secar a una temperatura del laboratorio (18 a 20°C) en una mesa metálica 

por 24 horas. 

● Reposado: Posterior al secado, este jabón se retira del molde y pasan 

nuevamente a ser almacenados en depósitos plásticos, los cuales se dejan 
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blanqueando a temperatura ambiente 72 horas para obtener un jabón más 

claro y con una mejor apariencia, las propiedades del jabón no se modifican 

en este lapso. 

● Curado: Con el fin de que el jabón complete el proceso de saponificación 

es necesario que este se encuentre almacenado en un lugar con poca luz 

y a una temperatura de 18 a 20°C, por un tiempo de 4 semanas. 

● Almacenamiento: El producto obtenido, se lo almacenó en un lugar seco 

y fresco, a temperatura de alrededor de los 20°C. 

 

Una vez finalizado el proceso, se realizó la toma de la masa o peso en gramos de 

los jabones para aplicar la fórmula [1] para el cálculo de rendimiento, además se 

tomaron las muestras para realizar los análisis físico químicos en función de la 

norma INEN 841. 

3.9. ANÁLISIS ESTADÍSTICO 

El análisis estadístico de las variables (pH, nivel de espuma, rendimiento, 

porcentaje de contenido de humedad y materia volátil) se lo realizó, verificando el 

cumplimiento de los supuestos del ANOVA, notándose (anexo 37) que las variables 

rendimiento y nivel de espuma no cumplieron, por lo cual se utilizó la prueba de 

Kruskal – Wallis.  

Las que cumplieron (pH y porcentaje de contenido de humedad y materia volátil), 

se aplicó el análisis de varianza (anexo 38), demostrándose que no hay diferencias 

estadísticas, por lo cual no se aplicó la prueba de TUKEY. Además, se determinó 

el coeficiente de variación, donde se evidenció que no existió variabilidad en los 

datos. 
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CAPÍTULO IV. RESULTADOS Y DISCUSIÓN 
 

4.1. CALIDAD FÍSICO QUÍMICA DEL JABÓN TOCADOR 

En la tabla 4.1 se muestran los resultados de cada una de las características 

fisicoquímicas del jabón de tocador, notándose que la desviación estándar y 

coeficiente de variación, de los datos de la variable nivel de espuma es la más 

elevada o tiene una mayor dispersión, continuando con la variable grasa, aunque 

de esta última no existen repeticiones, por haberse planificado de esa forma. 

Tabla 4.1. Resultados de la calidad fisicoquímica del jabón de tocador 

TRATAMIENTOS RENDIMIENTO (%) pH 
HUMEDAD Y 

MATERIA 
VOLÁTIL 

NIVEL DE 
ESPUMA (cm3) 

GRASA 
(%) 

T1 (Chone) 92,51±0,20 10,38±0,13 11,98±0,50 73,67±1,53 24,62 

T2 (Tosagua) 91,46±1,22 10,41±0,09 11,90±0,93 49,40±2,32 26,82 

T3 (Bahía) 91,37±0,20 10,39±0,07 10,62±1,53 58,45±1,68 21,61 

T4 (Junín) 93,91±0,12 10,36±0,11 11,00±0,59 52,56±2,17 26,15 

T5 (Calceta) 92,92±0,56 10,23±0,10 10,73±0,42 76,89±1,02 31,85 

Desv. Estándar 1,07 0,10 0,93 11,22 - 

CV (%) 1,16 1,00 8,30 18,04 - 

(-) = No se calculó debido a que los tratamientos no tienen repeticiones. 

El ANOVA fue aplicado para las variables que cumplieron los supuestos (pH y 

porcentaje de contenido de humedad y materia volátil), las cuáles demuestran que 

no hay diferencias (anexo 38).  

4.1.1. pH 

Todos los tratamientos superan el pH de 10 (gráfico 4.1) pero no exceden el 10,5 

indicado en la norma INEN 841 (2016) para jabones de tocador compuesto, por lo 

cual se considera de grado alcalino por encontrarse sobre la neutralidad (7), es 

decir que la procedencia del aceite residual de las chiflerías no ocasiona variación, 

desde el punto de vista estadístico.  
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Gráfico 4.1. pH de jabones elaborados con aceite residual de chiflerías de diferentes procedencias 

 

 
 

No obstante, se puede observar en el estudio de D'Santiago & Vivas (1996), donde 

comparó el pH de diferentes marcas comerciales, las cuales van desde 7 a 10,25 

(tabla 4.2), correspondiendo los valores neutros a aquellos jabones que cumplen 

una función medicinal para la piel, mientras que con valores superiores a 10 están 

marcas conocidas como Lux y Nivea.  

Por otro lado, existen varios factores que pueden afectar el pH de los jabones, 

mismos que no han sido motivo de esta investigación, pero que es importante 

considerarlos, tal como lo manifiesta Muñoz (2020), en su investigación “Evaluación 

de la calidad de jabón a partir de aceite vegetal de desecho” donde obtuvo como 

resultado barras de jabón cuyas características medibles incluyen un pH de 10,425 

para la concentración del 7%, concluyendo que, entre más cantidad de NaOH se 

utilice mayor será la alcalinidad del jabón, mientras que, Intriago y Rivadeneira 

(2023), sostienen que, la adición de materias primas con mayor acidez provocan 

una disminución del pH, es decir la adición de materias primas con mayor acidez 

suele ser responsables de un producto con un menor pH. 
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Tabla 4.2. pH de Jabones comerciales 

 

JABÓN 

Palmolive 

pH 

9.99 

JABÓN 

Neutro-Roberts 

pH 

8.80 

Lux 10.23 Devall con avena 10.03 

Nivea 10.25 Duragleceria 9.02 

Dove 7.39 Mexana con glicerina 10.25 

Safeguard 10.23 Mennen hipoalérgico 10.21 

Moncler 10.21 Baby de avena gold 10.21 

Pétalo 9.70 Avena oatmeal Norah`s 8.20 

Camay 8.50 Alder cold creara 8.60 

pH-derm. 7.00 Le Sancy 10.02 

Algibon 7.40 Neutrobalance 9.70 

Chicco 9.38 Protex 9.60 

Reuter 9.80 Banner 9.60 

Lubricid 9.34 Azul las Llaves 9.40 

Neutrogena 8.00 Dermox 8.50 

Oilatum 8.01   

Fuente: D'Santiago & Vivas (1996) 

 

En este sentido, León y Rosero (2009), sustentan, que el pH es directamente 

proporcional a los ingredientes utilizados en la formulación, donde a pesar de que 

este jabón posea una concentración del 8,5% de NaOH y en su formulación 

contiene borra de café (pH ácido), hace que se reduzca el pH del jabón de tocador; 

generalmente cuando se elabora un jabón de forma tradicional el pH resultante no 

será más bajo que 7, siempre tenderá a ser alcalino, pero puede reducir dicho grado 

de alcalinidad dejando reposar y saponificar el jabón (Algumedo, 2020). 

   

4.1.2. HUMEDAD Y MATERIA VOLÁTIL 

Los resultados en los análisis del porcentaje de contenido de humedad y materia 

volátil en el jabón de tocador, presentaron valores muy por debajo del máximo 

estipulado en las normas INEN NTE 841(2016), la cual establece un máximo del 

60% para jabones de tocador compuestos, sin embargo, no se establecen mínimos, 

por lo cual se asumen que todos están dentro de los parámetros (gráfico 4.2). 
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Gráfico 4.2. Porcentaje de contenido de humedad y materia volátil de jabones de tocador 

 

De igual forma, en el trabajo de Ortiz (2019), relacionado a la influencia del aceite 

esencial de maracuyá en la elaboración del jabón de tocador, los mejores 

tratamientos reportan un % de contenido de humedad y materia volátil de 9,42% 

que también se encuentra dentro de lo que reporta la NTE INEN 841 (2016), 

teniendo en cuenta que dichos jabones fueron secados por 4 horas, es decir, tuvo 

mayor tiempo de secado respecto a esta investigación, la cual según las normas 

NTE INEN 818, el tiempo en estufa debe ser de 1 hora a 105ºC, tal como menciona 

Nunjar (2020), el cual indica que, estás diferencias se deben a las temperaturas 

que son sometidos los tratamientos. 

4.1.3. RENDIMIENTO Y NIVEL DE ESPUMA 

Por otra parte, en la tabla 4.3 se muestra que tanto, rendimiento y nivel de espuma 

rechazan hipótesis nula en la prueba de Kruskal-Wallis, la cual indica que existe 

diferencias entre los tratamientos (Sig <0,05), para estas variables. 
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Tabla 4.3.  Prueba de Kruskal Wallis para las variables % de rendimiento y cm3 de nivel de espuma 

Hipótesis nula Prueba Sig. Decisión 

La distribución de % de rendimiento es la 
misma entre las categorías de 

TRATAMIENTOS. 

Prueba de Kruskal-Wallis para 
muestras independientes 

0,040 
Rechazar la 

hipótesis nula. 

La distribución de cm3 de nivel de espuma 
es la misma entre las categorías de 

TRATAMIENTOS. 

Prueba de Kruskal-Wallis para 
muestras independientes 

0,010 
Rechazar la 

hipótesis nula. 

En el gráfico de cajas y bigotes (gráfico 4.3), se observa que el tratamiento 4 (aceite 

residual de chiflería de Junín) alcanzó mayor rendimiento, el cual no estuvo muy 

distante de los demás tratamientos, que están por encima del 90% (91,37% a 

93,41%). Muñante (2023), sostiene que el rendimiento es proporcional al aumento 

del NaOH, a medida que se incrementa su porcentaje, lo hace el rendimiento, sin 

embargo, este criterio no aplica en este caso, debido a que el factor en estudio 

corresponde a aceites de diferentes lugares y la solución de NaOH fue la misma en 

todos tratamientos. 

Gráfico 4.3. Diagrama de cajas y bigotes para la variable % de rendimiento 

 

En la investigación sobre el efecto del aceite de cocina usado proveniente de stands 

de comida rápida sobre la obtención de jabón en la ciudad de Tacna, el jabón de 

aceite usado tuvo un rendimiento de 91.83% (Muñante, 2023), similares a los de 

esta investigación, lo cual se convierte en una alternativa para aprovechar el aceite 

residual. Por el contrario, Samaniego (2019) manifiesta que, el rendimiento para el 
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jabón con aceite residual en su investigación fue de 41,71%. Si bien estos 

rendimientos son bastante inferiores a los obtenidos en esta investigación, esto se 

debe a que la primera toma de peso se realizó al séptimo día con el fin de evitar la 

dispersión de datos, además que las muestras permanecieron en un ambiente 

controlado de alrededor de los 18ºC, lo cual hace que el proceso de secado sea 

más reducido. 

En la tabla 4.4., se puede identificar que los tratamientos con mayor rendimiento 

(T4 y T5), son los que mayor índice de saponificación presentaron, mientras que la 

acidez identifica los ácidos grasos libres en el aceite, lo cual influyen en la 

apariencia final del producto, debido a que los ácidos grasos libres se asocian con 

el jabón formando cristales ácidos de jabón, que cambian la textura, plasticidad y 

formación de espuma de la barra (Perero y Salazar, 2017). 

Tabla 4.4. Calidad del aceite de diferentes chiflerías utilizada en la elaboración del jabón tocador 

Parámetros evaluados T1_Chone T2_Tosagua T3_Bahía T4_Junín  T5_Calceta 

Índice de Acidez (%) 0,39 0,34 0,62 0,56 0,51 

Índice de Peróxidos 
(MeqO2/Kg) 

18,58 19,39 20,10 19,33 23,89 

Índice de Saponificación 
(Mg KOH/g) 

210,31 217,95 218,49 223,60 221,68 

Fuente: Los autores 

Sin embargo, Dueñas y Borrero, (2021), en su investigación de análisis de la calidad 

del aceite de mezclas vegetales utilizado en doce frituras sucesivas empleado para 

freír papa sabanera tipo francesa, encontraron que a medida que aumenta el 

número de frituras, aumenta a su vez el proceso de hidrólisis y por consiguiente el 

peso molecular de los ácidos grasos contenidos en el aceite, necesitando menos 

base (KOH) para saponificar un gramo de aceite. A su vez, Muñante (2023), 

sostiene que el rendimiento es proporcional al aumento del NaOH, a medida que 

se incrementa su porcentaje, lo hace el rendimiento. Con lo cual, al tener todos los 

tratamientos el mismo porcentaje de NaOH en su formulación, los tratamientos con 

mayor índice de saponificación al necesitar menos álcali para saponificar, obtendría 

un mayor rendimiento al contener una mayor cantidad de NaOH en su composición. 
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En los resultados obtenidos a partir de la evaluación del nivel de espuma que 

presentaron los 5 tratamientos (gráfico 4.4), se muestran que tanto T1 (Aceite 

residual de chiflerías de Chone) y T5 (Aceite residual de chiflerías de Calceta), 

tienen una mayor cantidad de nivel de espuma, que superan los 70 cm3 mientras 

que los demás tratamientos están por debajo de 60 cm3. 

Gráfico 4.4. Diagrama de cajas y bigotes para nivel de espuma 

 

El T5 (Aceite residual de chiflerías de Calceta) alcanzó un nivel de espuma de 76,89 

cm3, valor superior a los reportados por Saldarriaga y Zambrano (2014), en su 

investigación “Dosificación óptima de hidróxido de sodio como reactante de la 

alcalinidad del jabón en barra a base de piñón (Jatropha curcas L.)”, mostraron 

resultados de nivel de espuma de 63,91 cm3, no obstante, la NTE INEN 841:2016 

no lo establece como requisito para jabones. Además, Algumedo (2020), menciona 

que, la espuma en los jabones puede deberse principalmente por la cantidad de 

compuestos complementarios, con compuestos de detergencia que favorecen la 

formación de emulsiones y captura de aire, generando la espuma. 

Otro factor que influye en el nivel de espuma es el índice de saponificación, debido 

a que según Álvarez, (2022) expresa que, cuanto mayor índice de saponificación 

tiene una grasa mayor capacidad de conseguir espuma, sin embargo esto no se vio 

tan reflejado en los resultados, debido a que estos presentaban valores similares y 

hay que recordar que el índice de saponificación no tiene un comportamiento 
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creciente con relación al número de frituras, tal como demuestra Dueñas y Borrero, 

(2021) en su investigación. 

Como se muestra en el gráfico 4.5., los resultados en los análisis de % de grasa 

total en el jabón, presentaron valores por encima del valor mínimo (15%) estipulado 

en las normas INEN NTE 841 (2016) para jabones de tocador compuesto, es decir 

todos los tratamientos son apropiados para usarlos en la elaboración del jabón, 

siendo el T5 el que alcanzó un mayor % de grasa total, con un porcentaje del 

31,85%. 

Gráfico 4.5.  Porcentaje de grasa total en los jabones de tocador 

 

Para esta investigación los valores de materia grasa total reflejan resultados entre 

(21,61 y 31,85%) valores similares al obtenido por Muñoz (2020), que muestra un 

resultado de 27,87%. De igual manera Loachamín y Rodríguez, (2022) en su 

investigación orientada a la caracterización de un jabón en barra elaborado con 

saponinas del Agave (Furcraea andina) y Jaboncillo (Sapindus saponaria L.) 

incorporando el aceite de las semillas de Cannabis (Cannabis sativa L), manifiestan 

un resultado de materia grasa total de 34,74. 

4.1.4. ANÁLISIS SENSORIAL 

Los datos obtenidos como resultado de la evaluación sensorial (80 catadores no 

entrenados), fueron realizados mediante la prueba de Kruskal Wallis, donde se 
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identificó que hay diferencia significativa (Sig. <0,05) para las variables color, olor, 

exfoliante y espuma, mientras que la variable textura retiene la hipótesis nula (tabla 

4.5), es decir en esta última todos los tratamientos son iguales. Los análisis 

sensoriales no son paramétricos por la variabilidad de los datos de los catadores. 

Tabla 4.5.  Prueba de hipótesis análisis sensorial 

Hipótesis nula Prueba Sig. Decisión 

La distribución de COLOR es la misma 
entre las categorías de TRATAMIENTOS. 

Prueba de Kruskal-Wallis para 
muestras independientes 

0,001 Rechazar la 
hipótesis nula. 

La distribución de TEXTURA es la misma 
entre las categorías de TRATAMIENTOS. 

Prueba de Kruskal-Wallis para 
muestras independientes 

0,078 Retener la 
hipótesis nula. 

La distribución de EXFOLIANTE es la 
misma entre las categorías de 
TRATAMIENTOS. 

Prueba de Kruskal-Wallis para 
muestras independientes 

0,000 Rechazar la 
hipótesis nula. 

La distribución de ESPUMA es la misma 
entre las categorías de TRATAMIENTOS. 

Prueba de Kruskal-Wallis para 
muestras independientes 

0,000 Rechazar la 
hipótesis nula. 

La distribución de OLOR es la misma entre 
las categorías de TRATAMIENTOS. 

Prueba de Kruskal-Wallis para 
muestras independientes 

0,000 Rechazar la 
hipótesis nula. 

Para observar las diferencias entre los atributos se presenta la tabla 4.6 donde se 

establecen las medias de los valores otorgados por los evaluadores, una vez 

generado la prueba de subconjuntos de Kruskall Wallis, notándose que la mayoría 

de los valores están sobre 3 (indiferente) y unos pocos sobre 4 (me gusta), según 

la escala hedónica aplicada. 

Tabla 4.6.  Resultados análisis sensorial de jabones tocador con aceite proveniente de chiflerías 

TRATAMIENTOS COLOR OLOR TEXTURA EXFOLIANTE ESPUMA 

T1_Chone 3,49ab 4,09b 3,73a 3,49ab 3,21ab 

T2_Tosagua 3,25a 3,46a 3,56a 3,70bc 3,56b 

T3_Bahía 3,84b 3,48a 3,64a 4,05c 4,36c 

T4_Junín 3,30a 3,70ab 3,53a 3,78bc 3,50b 

T5_Calceta 3,55ab 3,35a 3,85a 3,23a 2,85a 

abc Letras iguales en la columna comparten categoría y letras diferentes forma otro subconjunto  



32 
 

Observe que el atributo color, presentó dos subconjuntos, siendo el T3_Bahía quien 

alcanza una mayor puntuación con 3,84, cercana a la decisión “me gusta” (ver 

anexo 39). En la siguiente fotografía, se observan los tonos de colores obtenidos 

en los jabones, que resultan variados, no obstante, la mayor preferencia estuvo en 

el T3. 

Fotografía 4.1. Color de los jabones de tocador 

 

 

En cuanto al olor, el tratamiento T1_Chone alcanzó la mayor aceptación (4,09 me 

gusta) de los evaluadores, estando los demás por debajo de ese valor, ya sea 

compartiendo categoría entre ambos subconjuntos o de manera independiente T5_ 

Calceta (ver anexo 40). Es importante recordar que el aroma lo aportó tanto la borra 

de café como la fragancia añadida.  

Por otro lado, la borra de café fue añadida al jabón con la finalidad de propiciar el 

efecto exfoliante y de acuerdo a la evaluación de los catadores el T3_Bahía, 

alcanzó la mayor aceptación (4,05) con la escala “me gusta”, mientras que el T5 

obtuvo la menor puntuación (3,23), generando tres subconjuntos (ver anexo 42), 

puesto que a diferencia de los otros atributos, en esta valoración los catadores lo 

catalogaron como el resultado obtenido por el uso del jabón sobre sus manos, una 

vez que la piel estaba seca, lo cual se pudo identificar con el primer jabón o 

tratamiento utilizado, resultando más complejo de hacerlo a medida que usaron los 

demás. 
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De igual forma, en el atributo de espuma el tratamiento T3 _Bahía tuvo una mayor 

aceptación (4,36), siendo este distinto de los demás, encontrándose en una escala 

de 5 “me gusta mucho”, mientras que el tratamiento T5 (2.85) fue el que menor 

aceptación obtuvo, los demás se encontraron en rangos parecido de 3 (indiferente) 

a 4 (me gusta), compartiendo el mismo subconjunto como se puede visualizar en 

el anexo 43.  

A manera general se observa (tabla 4.6) que todos los tratamientos alcanzaron 

aceptación, siendo el T3_Bahía que destacó, en tres (color, exfoliante y espuma) 

de los cinco atributos evaluados, atribuyendo que el atributo textura, desde el punto 

de vista estadístico no tuvo diferencias y olor que mayormente destacó en el T1. 

Existen muchos factores que afectan la aceptación, pero una de las principales son 

las características organolépticas, está juegan un papel muy importante siendo un 

indicador de estabilidad del producto final (jabón), es decir cada componente ya 

sea activo o no, podría afectar la estabilidad del producto (Huancaya, 2022). El 

mismo autor declara que, según Valencia y Vilca (2015), la mayor aceptabilidad los 

jabones generalmente son aquellos que se fabrican a base de sebo y aceite de 

coco. Por otro lado, también menciona que las escamas y otras formas de jabón a 

base de ácidos grasos y de palma son de excelente calidad y el olor de la base es 

menos notorio. 
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CAPÍTULO V. CONCLUSIONES Y 
RECOMENDACIONES 

 
 

5.1. CONCLUSIONES  

• Todos los aceites residuales provenientes de chiflerías de varios cantones 

son apropiados para elaborar jabón tocador, puesto que las variables 

evaluadas estuvieron dentro de los rangos establecidos por las normas NTE 

INEN 841:2016. 

• Todos los jabones elaborados con aceites provenientes de diferentes 

chiflerías alcanzaron buen rendimiento (sobre 90%), sobresaliendo con el 

94,04% el T4 correspondiente a la chiflería de Junín. 

• Todos los jabones obtuvieron aceptación sensorial, destacando en color, 

exfoliante y espuma, el T3 (chiflería de Bahía). 

5.2. RECOMENDACIONES  

• Utilizar aceites residuales provenientes de chiflerías para elaborar jabón 

tocador, debido a que permite obtener un producto con buenas 

características. 

• Realizar investigaciones donde se incrementen los días de secado del jabón 

para obtener pH menos alcalinos. 

• Realizar el estudio con aceites residuales de diferentes frituras para 

aprovechar su utilización en jabones tocador. 
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ANEXOS 

Anexo 1: FICHA DE ANÁLISIS SENSORIAL 
 

MUESTRA: JABÓN TOCADOR 
 
La siguiente evaluación sensorial permite medir atributos de color, olor, textura, 
poder exfoliante y apariencia general en base a una escala hedónica de 5 puntos. 
 
Escala hedónica: me gusta mucho (5); me gusta (4); indiferente (3); me disgusta 
(2); me disgusta mucho (1) 
 
Recomendaciones: 

● Observe la numeración dada a la muestra antes de llenar cada tabla. 

● Cada muestra la evalúa en el orden que consta en la tabla, de inicio a fin, 
según los atributos. 

● Leer las indicaciones dadas para cada atributo al inicio de la tabla. 

● Marcar con una X en tabla que considere apropiada según la escala 
hedónica dada. 

1. Evaluación de color: Uniformidad en la coloración y agradable a los ojos del 
panelista. 

Escala 
MUESTRAS 

1234 2345 3456 4567 5678 

Me gusta mucho       
    

Me gusta       
    

Indiferente       
    

Me disgusta       
    

Me disgusta 
mucho 

      
    

 

2. Evaluación de olor: Agradable y fresco.  

Escala 
MUESTRAS 

1234 2345 3456 4567 5678 

Me gusta mucho       
    

Me gusta       
    

Indiferente       
    

Me disgusta       
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Me disgusta 
mucho 

      
    

3. Evaluación de textura: Uniforme, de consistencia sólida. 

Escala 
MUESTRAS 

1234 2345 3456 4567 5678 

Me gusta mucho       
    

Me gusta           

Indiferente       
    

Me disgusta       
    

Me disgusta 
mucho 

      
    

 

4. Evaluación del poder exfoliante: Suavidad provocada en la piel luego de su 
aplicación. 

Escala 
MUESTRAS 

1234 2345 3456 4567 5678 

Me gusta mucho       
    

Me gusta           

Indiferente       
    

Me disgusta       
    

Me disgusta 
mucho 

      
    

 

5. Evaluación de apariencia general: Se comporta como jabón (hace espuma) y 
agradable en todos los aspectos evaluados. 

Escala 
MUESTRAS 

1234 2345 3456 4567 5678 

Me gusta mucho       
    

Me gusta           

Indiferente       
    

Me disgusta       
    

Me disgusta 
mucho 
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Anexo 2 
ENCUESTA DEL ACEITE USADO EN CHIFLERIAS 

 

¿Qué hace con el aceite usado? 

a) Lo tira por desagües 

b) Lo reutiliza 

c) Lo hecha a la basura 

¿Qué cantidad de aceite usa a la semana? 

d) 5 litros 

e) 10 litros 

f) 15 litros 

g) Más de 15 litros 

¿Cuántas veces reutiliza el aceite antes de desecharlo? 

h) 2 veces 

i) 3 veces 

j) 4 veces 

k) Más de 4 veces 

¿A la hora de reutilizar el aceite de qué forma lo hace? 

l) De forma continua 

m) De forma discontinua 

¿A qué temperatura realiza el proceso de fritura? 

n) 155 a 165 °C 

o) 165 a 175 °C 

p) 175 a 185 °C 

q) Más de 185 °C 

¿Sabe de algún uso que se le pueda dar a el aceite usado? 

r) Si 

s) No 
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Anexo 3                                                       Anexo 4 

                            Encuesta a los dueños                                                                    Primer filtrado 

            
 

 Anexo 5                                                    Anexo 6 

                                      Segundo filtrado                                                            índice de peróxidos (color amarillo) 
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Anexo 7                                                       Anexo 8 

índice de peróxidos terminado                                                           índice de peróxidos (blanco) 

                     

Anexo 9                                                       Anexo 10 

          índice de acidez                                                                         índice de acidez (blanco) 

       

Anexo 11                                                            Anexo 12 

          índice de saponificación                                                                índice de saponificación (blanco) 
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Anexo 13                                                            Anexo 14 

          Peso de la muestra                                                               Calentamiento del aceite 

                       

Anexo 15                                                           Anexo 16 

Peso NaOH                                                                                           Peso agua 
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 Anexo 17                                                           Anexo 18 

   Peso Borra de café                                                                              Peso espumante 
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Anexo 19                                                           Anexo 20 

   Peso color                                                                              solución agua + NaOH 

                      

Anexo 21                                                           Anexo 22 

                  Incorporación agua + NaOH                                                                   Incorporación del color 

                        

Anexo 23                                                           Anexo 24 

                  Incorporación borra de café                                                                   Incorporación del espumante 
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Anexo 25                                                       Anexo 26 

Moldeado                                                                                       Desmoldado 

            

 
Anexo 27                                                       Anexo 28 

                                Pesada inicial                                                                                     Aditivos  
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Anexo 29                                                    Anexo 30 

                                Pesada final                                                                                     Grasa total  

                     

 

Anexo 31                                                      Anexo 32 

                                Nivel de espuma                                                                                     pH  
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Anexo 33                                           Anexo 34 

Materia volátil                                                             Análisis sensorial 

                    

       

Anexo 35       

Análisis sensorial 
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Anexo 36      

Resultados de encuesta a los dueños de chiflerias 

Preguntas Chone Tosagua Bahía Junín Calceta 

1 Lo reutiliza 
Lo hecha a la 

basura 
Lo reutiliza Lo reutiliza Lo reutiliza 

2 Más de 15 litros Más de 15 litros Más de 15 litros Más de 15 litros Más de 15 litros 

3 2 veces 4 veces 4 veces 2 a 4 veces 2 veces 

4 Continua Discontinua Continua Continua Discontinua 

5 175 a 185 °C Más de 185 °C 175 a 185 °C Más de 185 °C 175 a 185 °C 

6 Si No Si Si Si 

 

Anexo 37   

Supuesto del ANOVA   
 

Variables Sig. Levene Sig. Shapiro-Wilk 

Rendimiento (%) 0,019* 0,455NS 

pH 0,694NS 0,494NS 

Contenido de humedad y 
materia volátil (%) 

0,253NS 0,848NS 

Nivel de espuma (cm3) 0,684NS 0,022* 

* =Diferencia significativa (p-valor <0,05), NS= No significativo 

 

Anexo 38 

Análisis de varianza  

 

ANOVA 
 Suma de 

cuadrados 

gl Media cuadrática F Sig. 

Contenido de 

humedad y 

materia volátil 

(%) 

Entre grupos 0,062 4 0,015 1,562 0,258NS 

Dentro de 

grupos 

0,099 10 0,010   

Total 0,161 14    

pH Entre grupos 5,033 4 1,258 1,570 0,256NS 

Dentro de 

grupos 

8,014 10 0,801   

Total 13,046 14    

NS= No significativo 
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Anexo 39     

Subconjunto de COLOR 

 

TRATAMIENTOS N Subconjunto para alfa = 0.05 

1 2 

T2 80 3,25  

T4 80 3,30  

T1 80 3,49 3,49 

T5 80 3,55 3,55 

T3 80  3,84 

Sig.  0,325 0,180 

 

Anexo 40    

Subconjunto de OLOR 

 

TRATAMIENTOS N Subconjunto para alfa = 0.05 

1 2 

T5 80 3,35  

T2 80 3,46  

T3 80 3,48  

T4 80 3,70 3,70 

T1 80  4,09 

Sig.  0,121 0,064 

 

Anexo 41      

Subconjunto de TEXTURA 

 

TRATAMIENTOS N Subconjunto para 

alfa = 0.05 

1 

T4 80 3,53 

T2 80 3,56 

T3 80 3,64 

T1 80 3,73 

T5 80 3,85 

Sig.  0,123 
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Anexo 42   

Subconjunto de PODER EXFOLIANTE 

 

TRATAMIENTOS N Subconjunto para alfa = 0.05 

1 2 3 

T5 80 3,23   

T1 80 3,49 3,49  

T2 80  3,70 3,70 

T4 80  3,78 3,78 

T3 80   4,05 

Sig.  0,344 0,253 0,099 

 

Anexo 43    

Subconjunto de NIVEL DE ESPUMA 

 

TRATAMIENTOS N Subconjunto para alfa = 0.05 

1 2 3 

T5 80 2,85   

T1 80 3,21 3,21  

T4 80  3,50  

T2 80  3,56  

T3 80   4,36 

Sig.  0,089 0,109 1,000 
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Anexo 44                                                      

Validación resultados del aceite 

 
 

Anexo 45  

Validación de resultados del jabón de tocador 
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