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RESUMEN

El objetivo general de la investigacion consiste en dar valor agregado al lacto suero,
un subproducto que se estd desaprovechando debido a que no se esta dando el uso
adecuado, por lo que actualmente estd generando una alta contaminacion al
ecosistema y pérdidas econdémicas a los talleres de procesos lacteos de la ESPAM
MFL; para lo cual se empled un Disefio Completamente al Azar con arreglo bifactorial
AxB con tres réplicas. Los factores de estudio fueron: A. Porcentajes de lacto suero
(10, 20 y 30%) en combinacién con leche entera y B. Tipos de estabilizantes (Obsigel
8AGT, Obsigel 955B y CC-729, todos al 0.1% de dosificacion); el testigo fue un yogur
natural azucarado. A los tratamientos se efectlo los andlisis fisico-quimicos después
del envasado, para ello se utilizaron 162 unidades experimentales de 500 ml para un
total de 9 tratamientos, ademas se realiz6 una evaluacién organoléptica con 30 jueces
no entrenados donde se calificaron los siguientes atributos: textura, aroma, sabor,
textura, calidad general. Los resultados del mejor tratamiento con respecto a las
variables fisico-quimicos fueron: pH = 4.17, % acidez = 0.67, consistencia = 3.13 cm?,
°Brix = 15.23. En el analisis sensorial todos los tratamientos tuvieron muy buena

aceptacion siendo estadisticamente iguales.

Palabras clave: Lacto suero, estabilizante, bebida lactea, acidez, pH.
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ABSTRACT

The general objective of this investigation consisted in giving added value to breast-
feed serum, a byproduct that is wasted by the ESPAM's workshops during the lactic
processes and it can be suitable, at present generating a high contamination to the
ecosystem and economic losses to the ESPAM-MFL; A Completed Random Design
was used at AxB with three replicates. The factors of study were: A. Percentages
breast-feed serum (10, 20 and 30 %) in combination with milk and B. stabilizers (
Obsigel 8AGT, Obsigel 955B and CC 729, all to the 0,1 % ); The witness was a natural
sugared yogurt. Treatments | was done the physical chemical analyses after bottled,
they used 500 ml's in 162 experimental units for a total of 9 treatments, besides the
organoleptical analysis with 30 judges were qualified following attributes accomplished
an evaluation itself: Texture, aroma, taste, general quality. The best treatment
regarding the physigue and chemical variable: PH 4,17% acidity 0,67, consistence
3,13 cm?® Brix 15,23. The sensorial analysis to all treatments had very good

acceptance being statistically equal.

Key words: breast-feed serum, stabilizers, lactic drink, acidity, pH.



CAPITULO I. ANTECEDENTES

1.1. PLANTEAMIENTO Y FORMULACION DEL PROBLEMA

La presente investigacion tiene como finalidad dar valor agregado a un
subproducto rico en valores nutritivos, obtenido después de la elaboracion de
queso pasteurizado. Este subproducto es inadecuadamente aprovechado y
muchas de las veces desechado provocando asi pérdidas econémicas y una
alta contaminacion al ecosistema. El presente trabajo, busca aprovechar el
suero que se obtiene después de la elaboracion de queso fresco pasteurizado
en los talleres de procesos lacteos de la ESPAM — MFL mas la combinacion de
leche entera y varios tipos de estabilizantes comerciales para obtener una
bebida lactea fermentada. Se establecen también los pardmetros necesarios
para que se pueda optimizar su produccion. Resaltando la importancia de la
Biotecnologia en la optimizacibn de procesos para el mejoramiento del

aprovechamiento del suero.

Segun Parra et al., (2009) la industria lactea es uno de los sectores mas
importantes de la economia de paises industrializados y en desarrollo.
Aproximadamente el 90% del total de la leche utilizada en la industria quesera
es eliminada como lactosuero, el cual retiene cerca de 55% del total de
ingredientes de la leche como lactosa, proteinas solubles, lipidos y sales
minerales. Algunas posibilidades de la utilizacion de este residuo han sido
propuestas, pero las estadisticas indican que una importante porcion de este
residuo es descartada como efluente el cual crea un serio problema ambiental,
debido a que afecta fisica y quimicamente la estructura del suelo, lo anterior
resulta en una disminucion en el rendimiento de cultivos agricolas y cuando se

desecha en el agua, reduce la vida acuética al agotar el oxigeno disuelto.

Segun Condor et al., (2009) en la actualidad, el consumo de bebidas lacteas a

partir de suero, estd muy difundido por su valor nutritivo y menor costo.



Industrialmente el suero sirve como ingrediente en la elaboraciéon del kefir,
kumis y bebidas lacteas con frutas. Otra linea de produccion creciente son las
bebidas lacteas fermentadas con bacterias 0 mezclas de éstas con levaduras,
las cuales generalmente se mezclan con jugos u hortalizas u otros

saborizantes.

Para Valencia y Ramirez (2009) en este medio la lactosa es la principal fuente
de carbono para los microorganismos, incluso se ha utilizado para células
vegetales. Ademas, el lactosuero suele emplearse para la conservacion y
propagacion de cultivos lacticos o en la elaboracién de bebidas fermentadas.
También se ha estudiado la elaboracion de bebidas o formulas lacteas con
valor nutritivo similar al de la leche y con caracteristicas agradables al
consumidor. Estas bebidas tienen un gran potencial para utilizarse en

programas gubernamentales dirigidos a la poblacion de escasos recursos.

El suero, subproducto de la fabricacion de queso fresco, aunque tiene un
contenido proteico bajo, sus proteinas son de alto valor biolégico (por su
contenido en triptéfano, lisina y aminoacidos azufrados), tienen una calidad
igual a las del huevo y no son deficientes en ningan aminoécido.
Investigaciones recientes han demostrado la diversidad de usos nutricionales
de este producto, concluyéndose que es mas beneficioso emplearlo que

convertirlo en afluente.

Para Londofio et al., (2008) el suero vertido a corrientes de agua, por su valor
nutritivo y energético, es consumido por bacterias y otros microorganismos que
utilizan el oxigeno del agua; la demanda biologica del lactosuero es de40000 a
50000 de O, mgRL-1, el oxigeno de un rio no contaminado es de 10 mgRL-1,
al descender a 4 deO, mgRL-1 desaparecen los peces, incluyendo especies
poco exigentes en oxigeno. El vertido de un litro desuero causaria la muerte de

todos los peces contenidos en 10 toneladas de agua.

Entre los productos de exitosa aceptaciéon que emergen del suero debido a sus

bajos costos de produccién, grado de calidad alimenticia y aceptable sabor, se



encuentran las bebidas refrescantes, producto de la mezcla de suero con jugos
frescos de frutas.

De esta manera los autores plantean el siguiente problema cientifico. ¢ Como
darle un valor agregado al lactosuero proveniente de la fabricacion de queso
pasteurizado en los talleres de procesos lacteos de la ESPAM MFL?

1.2. JUSTIFICACION

Segun Teixeira et al., (2003) los altos voliumenes de produccién de lactosuero
en el mundo, producto con un alto contenido de vitaminas y minerales, alto
contenido de lactosa, bajo costo de obtencion, y escaso aprovechamiento
industrial, hacen posible su utilizacion como substrato para la elaboracion de
bebidas fermentadas, por lo tanto, la realizaciébn de las investigaciones
pertinentes.

La presente investigacion esta orientada hacia el uso adecuado del lactosuero
gue es un subproducto resultante de la elaboracion de quesos que se distingue
por su elevado valor nutritivo. Por lo tanto se ha optado por contribuir de
manera colectiva con informacion que muestre resultados viables hacia el
desarrollo y de esa manera contribuir con la comunidad Manabita, a su vez ser
un ejemplo de superacion para nuestra sociedad, que dicha informacion sirva

de guia para aportar al progreso del cantén, de la provincia y del pais.

Vale recalcar que otro de los motivos de la investigacibn es que esta
relacionada con gue en los talleres de procesos lacteos de la ESPAM MFL, uno
de los principales productos que se elabora es el queso pasteurizado. Durante
este proceso el principal desecho organico es el lactosuero dulce proveniente
del primer desuerado del queso y no se le da un valor agregado, por ende
ocasiona pérdidas de costo en relacién a los componentes mismos sin contar
con la alta demanda biologica que ocasiona, es por eso la importancia de
desarrollar nuevos productos a partir de lactosuero para reducir costos de

materia prima y evitar mas contaminacion al ecosistema.



1.3. OBJETIVO

1.3.1. OBTETIVO GENERAL

e Elaborar una bebida lactea fermentada utilizando lactosuero como sustituto
parcial de leche y diferentes estabilizantes comerciales en los talleres de
procesos lacteos de la ESPAM MFL.

1.3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Determinar las cantidades adecuadas de lactosuero y estabilizantes
comerciales para la elaboracion de una bebida lactea fermentada, bajo los

requerimientos legales pertinentes.

e Evaluar sensorialmente con jueces no experimentados los tratamientos de
la bebida lactea fermentada a partir de leche entera, lactosuero y

estabilizantes comerciales.

e Obtener el costo de produccidén del mejor tratamiento de la bebida lactea
fermentada.

1.4. HIPOTESIS

El uso de lactosuero como sustituto parcial de leche y diferentes estabilizantes
comerciales influyen en las caracteristicas fisico-quimicas y organolépticas de

una bebida lactea fermentada.



CAPITULO Il. MARCO TEORICO

2.1. BEBIDAS LACTEAS FERMENTADAS

Para Byong (1996) los productos lacteos fermentados estdn aumentando su
popularidad como alimentos convenientes, nutritivos, estables, naturales y
saludables. Las bacterias acido lacticas estan intimamente asociadas con los
alimentos, los piensos y la salud. Por esta razon se ha convertido en la
moderna investigacion biotecnolégica. El aroma, el sabor y la textura de los
alimentos lacteos fermentados a menudo se deben al crecimiento de bacterias

acido lacticos.

Segun Suarez (2008) muchos productos lacteos se elaboran con cultivos
lacticos iniciadores comerciales, que han sido aislados y seleccionados en
funcién de la variedad, de las propiedades deseadas y de la velocidad de
produccién de acido lactico. Entre las propiedades deseadas pueden incluirse
la produccion de sabores, aromas, resistencia a los bacteriéfagos, tolerancia a

la sal.

Segun Byong (1996) se han registrado ciertos beneficios para la salud entre
ellos estan la reduccion de la intolerancia a la lactosa, la estimulacion a la
respuesta inmune inespecifica, el alivio de los sintomas de la diarrea, la
prevencion de los tumores inducidos por las sustancias quimicas, y la

prevencion de cancer y la reduccion de colesterol.

Londofio et al.,(2008) elaboraron una bebida fermentada inoculada con
Lactobacillus casei usando suero de queso fresco, a la cual se le efectuaron
analisis de viabilidad a pH 2 y a pH 7 y de aceptabilidad, con el fin de dar una
utilizacion optima al suero producido en queseria e incrementar los efectos
benéficos de este producto para el consumidor, ya que este microorganismo,

ha sido evaluado bajo las condiciones de pH estomacal e intestinal, que lo



identifican como microorganismo probiético, planteandose como objetivos
especificos el valorar la supervivencia in vitro del Lactobacillus casei a las
mismas condiciones del pH estomacal, evaluar la composicion fisico — quimica
de la bebida, calificar la aceptabilidad de la bebida con consumidores

potenciales y determinar la viabilidad de la bebida durante la conservacion.

2.2. CATEGORIAS FUNDAMENTALES

2.2.1. LECHE

Para Sabena (2009) la leche sin otra denominacién, es el producto integro y
fresco del ordefio completo, en condiciones de higiene, de vacas lecheras
sanas, bien alimentadas y en reposo, exentas de calostro y que cumpla con los
caracteres fisicos y bacteriol6gicos que se establecen.

Cuadro 2.1. Composicion de la leche

COMPONENTES CONTENIDO
Proteina 3.5%
Grasa 3.5%
Carbohidratos 4.7%
Sales Minerales 0.7%
Citratos 0.2%
Agua 87.4%
Leche 100%

Fuente: Sabena 2009

2.2.1.1. PROPIEDADES FISICAS

La leche de vaca tiene una densidad media de 1,032 g/l. Es una mezcla

compleja y heterogénea compuesta por un sistema coloidal de tres fases:


http://es.wikipedia.org/wiki/Densidad
http://es.wikipedia.org/wiki/Mezcla
http://es.wikipedia.org/wiki/Heterog%C3%A9nea
http://es.wikipedia.org/wiki/Coloide

e Solucion: los minerales asi como los hidratos de carbono se encuentran

disueltos en el agua.

e Suspension: las sustancias proteicas se encuentran con el agua en

suspension.

o Emulsion: la grasa en agua se presenta como emulsion.

Contiene una proporcién importante de agua (cerca del 87%). El resto
constituye el extracto seco que representa 130 gramos (g) por | y en el que hay

de 35 a 45 g de materia grasa (Alimentacion.org.ar., 2008).

Otros componentes principales son los glucidos, lactosa, las proteinas y los
lipidos. Los componentes organicos (glucidos, lipidos, proteinas, vitaminas), y
los componentes minerales (Ca, Na, K, Mg, CI). La leche contiene diferentes
grupos de nutrientes. Las sustancias organicas (glucidos, lipidos y proteinas)
estan presentes en cantidades mas o menos iguales y constituyen la principal
fuente de energia. Estos nutrientes se reparten en elementos constructores, las

proteinas, y en compuestos energéticos, los glucidos y los lipidos.

2.2.1.2. PROPIEDADES QUIMICAS

El pH de la leche es ligeramente &acido (pH comprendido entre 6,6 y 6,8).0Otra
propiedad quimica importante es la acidez, o cantidad de &cido lactico, que
suele ser de 0,15-0,16% de la leche (Archundia et al., 2011).

2.2.2. QUESO

Segun Torres (2002) el queso es el producto obtenido de la concentracion de la
materia seca de la leche, por medio de la accion del cuajo, que la precipita o la
coagula. El queso es la forma mas antigua de conservar los principales
elementos nutricionales (proteinas, minerales, grasa, calcio, fésforo y
vitaminas) de la leche. La composicion del queso fresco es: Caseina (proteina

de la leche), grasa, sales insolubles, agua y pequefas cantidades de azucares.


http://es.wikipedia.org/wiki/Disoluci%C3%B3n
http://es.wikipedia.org/wiki/Mineral
http://es.wikipedia.org/wiki/Hidrato_de_carbono
http://es.wikipedia.org/wiki/Suspensi%C3%B3n_%28qu%C3%ADmica%29
http://es.wikipedia.org/wiki/Emulsi%C3%B3n
http://es.wikipedia.org/wiki/Grasa
http://es.wikipedia.org/wiki/Agua
http://es.wikipedia.org/wiki/Extracto_seco
http://es.wikipedia.org/wiki/Gramo
http://es.wikipedia.org/wiki/Litro
http://es.wikipedia.org/wiki/Gl%C3%BAcidos
http://es.wikipedia.org/wiki/Lactosa
http://es.wikipedia.org/wiki/Prote%C3%ADnas
http://es.wikipedia.org/wiki/L%C3%ADpidos
http://es.wikipedia.org/wiki/Vitaminas
http://es.wikipedia.org/wiki/Calcio
http://es.wikipedia.org/wiki/Sodio
http://es.wikipedia.org/wiki/Potasio
http://es.wikipedia.org/wiki/Magnesio
http://es.wikipedia.org/wiki/Cloro
http://es.wikipedia.org/wiki/PH
http://es.wikipedia.org/wiki/%C3%81cido_l%C3%A1ctico

Después de la coagulacion de la leche, parte del agua es removida por medio
del calentamiento, agitacion, desuerado y prensado de la cuajada.

Por medio de la manipulacion de la cuajada obtenida, el uso de temperaturas
diferentes de maduracién, tiempos de almacenamiento y agentes de
maduracion, es posible fabricar una gran variedad de quesos con sabores,

aromas Yy texturas diferentes.

2.2.2.1. LACTOSUERO

Para Madrid (1999) el suero es considerado en general como un subproducto
de dificil aprovechamiento. Los productos que tradicionalmente son obtenido a
partir del suero, han sido: suero en polvo, suero en polvo desmineralizado,
lactosa obtenida por concentracion y concentrado proteinicos. En la actualidad
se estan haciendo otros aprovechamientos tales como la produccion de
alcohol, vitamina B12 (el suero es muy rico en esta vitamina), etc. Entre otras
de las aplicaciones que se les da al lacto suero para su aprovechamiento es la
produccion de bebidas lacteas a partir de suero, que se combina con grasa de
origen lacteo o vegetal y sustancias aromaticas, asi como la utilizacion del
suero en la fabricacion de helados, conversion biolégica del suero que al ser
sometido a fermentacion por microorganismos, la lactosa se convierte en acido
lactico. Las levaduras que se originan pueden ser secadas y utilizadas como

piensos para el ganado.

Segun Diaz y Lopez (2009) el suero es el conjunto de todos los componentes
de la leche que no se integran en la coagulacion de la caseina. El lactosuero,
es el liquido resultante de la coagulacion de la leche durante la elaboracion del
queso, el cual contiene principalmente: proteinas hidrosolubles (lactoalbumina
y lactoglobulina), lactosa, minerales y vitaminas que constituyen
aproximadamente el 90% del volumen de la leche y contiene la mayor parte de

los compuestos hidrosolubles de ésta.


http://es.wikipedia.org/wiki/Coagulaci%C3%B3n

El lactosuero contiene méas del 25 % de la proteinas de la leche, el 8 % de la

materia grasa y el 95 % de la lactosa (www.science.oas.org. 2009).

Los productos de suero de leche pueden proporcionar solidos de leche sin
grasa en muchas formulas de yogur. Los productos de suero de leche no solo
permiten que el procesador reduzca los costos del ingrediente, de manera mas
importante, también ofrecen propiedades funcionales Unicas y una fuente

concentrada de nutrientes de leche (proteinas y calcio altamente nutricionales).

Para Hugunin (2008) los productos de suero de leche ofrecen beneficios
funcionales multiples que pueden ayudar a los formuladores a reemplazar
ingredientes menos deseables. Su utilizacibn ayuda a los procesadores a
ofrecer formulas completas de leche con etiquetas “limpias” que es un factor

importante para muchos de los consumidores en todo el mundo.

Segun Panesar et al., (2009) existen varios tipos de lacto suero dependiendo
principalmente de la eliminacion de la caseina, el primero denominado dulce,
estd basado en la coagulacion por la renina a pH 6,5. El segundo llamado &cido
resulta del proceso de fermentacion o adicion de acidos organicos o acidos
minerales para coagular la caseina como en la elaboracion de quesos frescos.
Se puede detallar la composicién nutricional del lacto suero dulce y acido,
observandose que el dulce tiene mayor lactosa y mayor proteina respecto al

acido.

Cuadro 2.2. Composicion media de lacto suero

Propiedad Lacto suero dulce  Lacto suero acido
pH 6,4-6,6 44-46
Materia seca 69% 66%
Lactosa 519,% 42 9,%
Proteinas 6-7% 6-7%
Materia grasa 0,2% 1,0%
Mgterlas 4 - 5% 7-8%
minerales
Calcio 0,45% 1,05%
Fosforo 0,4% 0,8%
Acido l4ctico 0mg 10 mg

Fuente: Modler H.W. (1987). Boletin FIL n° 212, 11-124


http://www.science.oas.org/
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2.3. ESTABILIZANTES

Para Saenz (2006) los estabilizantes o ingredientes funcionales para el yogur
estan basados principalmente en pectinas, proteinas de la leche, gelatinas y
almidones modificados. Generalmente los estabilizantes son mezclas de varios
productos en composiciones que cambian dependiendo del tipo de calidad que
se manejen en cada una de las plantas procesadoras. También se usan otros
ingredientes como las gomas o hidrocoloides, pero debido a su interferencia en
la fermentacion del yogur, aun en dosis muy bajas, no son frecuentemente

utilizados.

2.3.1. CARRAGENINA

Segun Exandal Corp. (2011) las carrageninas son polisacaridos naturales que
se encuentran presentes en la estructura de ciertas variedades de algas rojas.
Son capaces de formar coloides viscosos o0 geles, en medios acuosos y/o
lacteos. De acuerdo al tipo de Carragenina actia como gelificante, retenedor
de humedad, espesante, agente de suspension y estabilizante. Brinda al
producto final: textura, cohesividad y consistencia. Facilita el corte y reduce la

sinéresis.

La especial sinergia que se da entre el carragenato y las proteinas de la leche
convierte al primero en un producto fundamental para un amplio campo de
aplicaciones dentro del sector lacteo. Entre los beneficios del uso de los
carragenatos en los productos lacteos se encuentra la mejora de la calidad
organoléptica del producto, el incremento de su periodo de vida y la reduccién

de costos.

Entre los principales productos que se les puede aplicar Carragenina tenemos:
Bebidas lacteas, leche evaporada, concentrada, chocolatada y saborizada,
crema de leche, nata para montar y montada, imitacion a nata, cobertura
montada de productos lacteos, crema para batir y espesa, natillas de vainilla y

chocolate, budines, flan liquido y desmoldable, postres cremosos, de doble



11

capa, de chocolate, desmoldables de frutas, altos en grasas, montado sin
gelatina basado en yogur, mousse de chocolate, helados y postres congelados,
viruta y cobertura de chocolate, queso fresco y procesado, crema de queso,
imitacion a queso, margarina baja en grasa, formulaciones en polvo
(instantdneos de leche, chocolate, flan, helado), dulce de leche (manjar

blanco).

La carragenina es una goma hidrdéfila natural tipo polisacarido, es de alta
viscosidad, buena transparencia, baja cantidad total de colonia, sin olor de alga
marina y buena retentividad acuosa. La carragenina es el polvo de color blanco
o amarillo péalido. La carragenina es la principal materia prima de comidas de
gel, puede aplicarse a jalea, budin, caramelo blando, bebidas, productos

lacteos, productos de carne, cerveza, condimentos y productos de harina, etc.

2.3.2. OBSIGEL 8 - AGT

Segun obsidian s.f. El obsigel 8-AGT es un estabilizante completo para la
fabricacion de yogur. Es una formulacion de varios hidrocoloides de calidad
alimenticia, disefiada para fabricar yogur de tipo industrial con condiciones
Optimas de calidad. Su uso confiere al producto terminado las siguientes

ventajas:

e Da laviscosidad y el cuerpo adecuado.

e Confiere una estructura cremosa y de excelente palatabilidad, sin
enmascaramiento de sabor.

e Minimo efecto de sinéresis o0 separacion del suero.

e Permite remplazar solidos lacteos.

e Evita la sedimentacion de la fruta incorporada.

2.3.3. OBSIGEL 955-B

Segun obsidian s.f. El obsigel 955-B es un estabilizante estable y excelente se

fabrica con productos de la linea Obsigel, que son mezclas optimizadas de
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diferentes componentes naturales. Su uso confiere al producto terminado las

siguientes ventajas:

« Estabilizante econémico
« Brinda palatabilidad

e Versatil

« Confiere alta viscosidad

« Evita la sinéresis en los yogures.

2.3.4. DESCALZI CC-729

Para Descalzi s.f. es una mezcla de gomas especialmente seleccionadas de

almidon modificados, pectinas y goma guar para yogur.

2.3.5. GELATINA

Segun Duran (2010) la gelatina es un producto obtenido por la hidrélisis parcial
del colageno contenido en la piel, tejidos conjuntivos blancos y en los huesos
de los animales, asi como en algunas algas marinas. El coldgeno es la proteina
principal como constituyente de la estructura de soporte de los animales
vertebrados e invertebrados. Presente en el tejido de todos los érganos, se
encuentra concentrado en los tejidos conjuntivos especializados: piel, tendén y
hueso.

Dependiendo de su método de extraccidn las gelatinas se clasifican en dos

grandes grupos:

Tipo A, obtenida por preparacion acida. Proviene sobre todo de las pieles

frescas de cerdos.

Tipo B, obtenida por preparacion basica, mas que todos de pieles de tenerias

no curtidas.
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Las gelatinas tienen varios usos en la industria alimenticia, entre las cuales
podemos destacar el uso para la reposteria, confiteria y se utiliza como
estabilizante para bebidas lacteas. Igualmente se utilizan en la industria
farmacéutica y fotografica, donde se aprovechan sus propiedades exclusivas

de gel sol de la solucién acuosa.

Es muy facil de digerir y aunque sea 100 % proteina, su valor nutritivo es
incompleto al ser deficiente en ciertos aminoacidos esenciales. En el comercio
se puede encontrar preparada junto con azUcar, colorantes y potenciadores de

sabor.

La gelatina seca al ponerla en contacto con un liquido lo absorbe y se hincha.
Al calentar el liquido se forma un sol (un sistema coloidal fluido) con el liquido
como dispersante. A medida que se enfria el sistema, la viscosidad del fluido
aumenta y acaba solidificando formando un gel (sistema coloidal de aspecto
sélido). El estado de gel es reversible al estado de sol si se aumenta la

temperatura.

2.3.6. ALMIDONES MODIFICADOS

Para Saenz (2006) el uso del almidon esta basado en sus propiedades de
interaccidn con el agua, en especial en su capacidad de formacién de geles. Es
la mas barata de todas las sustancias que tienen estas propiedades y abundan
en los amilaceos, como los cereales, batatas, de los cuales pueden extraerse
con facilidad; el almidon mas utilizado es el que se obtiene a partir del maiz.
Sin embargo, el almidén tal como se encuentra en la naturaleza, no se
comporta bien en todas las situaciones que pueden presentarse en los
procesos de fabricacion de alimentos. La gelatinizacién, permite obtener
almidones que no requieren posterior calentamiento para adquirir sus

propiedades espesantes.
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La hidrolisis, acorta algunas cadenas de polisacéridos obteniendo pastas que
caliente presentan poca viscosidad mientras que se logran texturas gomosas

por geles débiles que se forman en frio.

La esterificacion, reduce la temperatura de gelatinizacion asi como la
retrogradacion.

El cross-linking, permite obtener pastas de estabilidad ante el calentamiento, la
agitacion y el bajo pH. No presentan gelificacion ni retrogradacion. La
oxidacion, disminuye la temperatura de gelatinizacion y la viscosidad. Se
obtienen pastas fluidas y transparentes.

2.3.7. PECTINA

Braconnot (1825) quimico francés, aislé las pectinas por primera vez,
reconociendo su papel en esos productos. La produccion comercial de pectinas
comenzo en 1908 en Alemania a partir de los restos de la fabricacion de zumo
de manzana. Actualmente, se obtienen de los restos de la extraccion de zumo
de manzana y, sobre todo, de los de la industria de los zumos de citricos. La
pectina de manzana suele ser de un color algo mas oscuro, debido a las
reacciones de pardeamiento enzimatico. La pectina se extrae con agua caliente
acidificada, precipitando la disolucién con etanol o con una sal de aluminio.
Las pectinas estan formadas fundamentalmente por largas cadenas de acido
galacturénico, que puede encontrarse, con el grupo carboxilo libre, o bien o con

el carboxilo esterificado por metanol (metoxilado).

En las frutas, la mayoria de los grupos acidos del acido galacturénico estan
esterificados por metanol. Este metanol puede perderse con relativa facilidad
por hidrélisis 4cida o enzimética, dejando el grupo acido libre. En funcion del
porcentaje de restos de acido galacturdnico esterificado, las pectinas se
clasifican como "de alto metoxilo”, cuando este porcentaje es superior al 50%, y

"de bajo metoxilo", cuando es inferior.
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En los vegetales, la pectina se encuentra en forma insoluble, la llamada
"protopectina”, que se solubiliza durante la maduracion de las frutas y en la
extraccion con acido, formando la pectina soluble. En este proceso se pierden
sobre todo las regiones ramificadas. La pectina de remolacha azucarera

contiene algunos grupos ferolilo en lugar del metanol.

La primera condicidon para obtener geles de pectina de alto metoxilo es que el
pH sea bajo. Para que los grupos &acidos, minoritarios, se encuentren
fundamentalmente en forma no ionizada, y no existan repulsiones entre cargas.
A pH 3,5, aproximadamente la mitad de los grupos carboxilo del &cido
galacturénico se encuentran ionizados, pero por debajo de pH 2 el porcentaje
es ya muy pequefio. Las cadenas de pectinas de alto metoxilo pueden
entonces unirse a través de interacciones hidrofébicas de los grupos metoxilo o
mediante puentes de hidrogeno, incluidos los de los grupos acidos no
ionizados, siempre que exista un material muy hidréfilo (azucar) que retire el
agua. En consecuencia, las pectinas de alto metoxilo formaran geles a pH entre

1y 3,5, con contenidos de azucar entre el 55% como minimo y el 85%.

El grado de esterificacion de las pectinas de alto metoxilo influye mucho sobre
sus propiedades. En particular, a mayor grado de esterificacion, mayor es la
temperatura de gelificacion. Por ejemplo, una pectina con un grado de
esterificacion del 75% es capaz de gelificar ya a temperaturas de 95°, y lo hace
en muy pocos minutos a temperaturas por debajo de 85°C. Por esto se llaman
"pectinas rapidas". Son, por ejemplo, las que se utilizan en la fabricacién de
gominolas, que con una concentracion muy elevada de azlcar, hasta el 80%

de sélidos, forman geles que pueden desmoldearse al poco tiempo.

En cambio, una pectina con un grado de esterificacion del 65% no gelifica a
una temperatura de 75°C, y tarda alrededor de media hora en hacerlo a 65°C,
es lo que se llama una "pectina lenta". Ademas, las pectinas con un grado de
esterificacion mayor forman geles que son irreversibles térmicamente, mientras
qgue los geles formados por pectinas de grado de esterificacibn menor son

reversibles.
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Para cada tipo de pectina con un grado de metoxilacion concreto existe una
combinacion Optima de concentracion de azlUcar y pH, aunque se pueden

obtener geles dentro de un cierto rango de pH.

Las pectinas se comportan muy bien como estabilizantes de las caseinas frente
a los tratamientos térmicos a pH acido. Dado que a pH por encima de 3,5 las
pectinas tienen carga negativa, son capaces de unirse a las regiones con carga
positiva de las micelas, formando una "bola peluda" que se mantiene en

suspension.

Las pectinas, como muchos otros polisacaridos, se hinchan muy rapidamente
con el agua, y por eso cuando se afaden de golpe, y especialmente si se
aflade agua sobre el sélido, forman agregados dificiles de disolver. La solucion
es separar las particulas cuando se mezcla el polisacarido con el agua, con
sistemas mecanicos o mezclandolo previamente con otro material no acuoso.
Son relativamente inestables desde el punto de vista quimico, especialmente a
temperaturas elevadas. Su maxima estabilidad esta en torno a pH 4. Pueden
perder grupos metoxilo, hidrolizarse, y en medio neutro o alcalino romperse por
beta-eliminacion. Esto afecta muy negativamente a su viscosidad y capacidad

de formacion de geles (Calvo, 2011).

2.4. BEBIDA LACTEA FERMENTADA

Segun Berry (2004) originalmente las leches fermentadas fueron no
edulcoradas y desempefaron un papel importante en la dieta de muchas
poblaciones. Se les atribuyeron propiedades medicinales asociadas a la
longevidad de sus consumidores. Actualmente, como consecuencia de la
adicibn de azucar, saborizantes, frutas y cultivos lacticos adicionales, se
consumen no solo como postres y bebidas refrescantes, sino también como

coadyuvantes de salud y bienestar.
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Desde tiempos ancestrales, se reconocieron las ventajas de las leches
fermentadas. El objetivo primordial de la fermentacion fue la conservacion, y el
desarrollo de sabor acido agradable. El &cido lactico en combinacién con el pH,
son una barrera que previene el crecimiento de microorganismos patégenos y

ayudan a conservar la leche contra la descomposicién microbiana.

Para Chandan (1999) actualmente se ha desarrollado toda una gran variedad
de productos de leche fermentada los cuales constituyen un mercado vasto y

de gran significado econémico.

2.5. FUNDAMENTACION LEGAL

El sustento legal del desarrollo de la investigacion se hizo a través de la norma

internacional CODEX y la norma nacional INEN.

2.5.1. CODEX STAN 243-2003

La Leche Fermentada es un producto lacteo obtenido por medio de la
fermentacién de la leche, que puede haber sido elaborado a partir de productos
obtenidos de la leche con o sin modificaciones en la composicion segun las
limitaciones de lo dispuesto en la Seccion 3.3, por medio de la accion de
microorganismos adecuados y teniendo como resultado la reduccion del pH
con o0 sin coagulaciébn (precipitacion isoeléctrica). Estos cultivos de
microorganismos seran viables, activos y abundantes en el producto hasta la
fecha de duracion minima. Si el producto es tratado térmicamente luego de la

fermentacioén, no se aplica el requisito de microorganismos viables.

Ciertas leches fermentadas se caracterizan por un cultivo especifico (o cultivos
especificos) utilizado para la fermentacion del siguiente modo: Yogur: Cultivos
simbidticos de Streptococcus thermophilus y Lactobacillus Delbrueckii subesp.

bulgaricus.
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2.5.2. YOGUR EN BASE A CULTIVOS ALTERNATIVOS

Cultivos de Streptococcus thermophilus y toda especie Lactobacillus.

Leche Aciddfila: Lactobacillus acidophilus.

2.5.3. KEFIR

Cultivo preparado a partir de granulos de kefir, Lactobacillus kefiri, especies del
género Leuconostoc, Lactococcus y Acetobacter que crecen en una estrecha
relacion especifica. Los granulos de kefir constituyen tanto levaduras
fermentadoras de lactosa (Kluyveromyces marxianus) como levaduras
fermentadoras sin lactosa (Saccharomyces unisporus, Saccharomyces

cerevisae y Saccharomyces exiguus).

2.5.4. KUMYS

Lactobacillus delbrueckii subesp. Bulgaricus y Kluyveromyces marxianus.
Podran agregarse otros microorganismos aparte de los que constituyen el

cultivo especifico (o los cultivos especificos) especificados anteriormente.

2.5.5. LECHE FERMENTADA CONCENTRADA

Leche fermentada concentrada es una leche fermentada cuya proteina ha sido
aumentada antes o luego de la fermentacion a un minimo del 5,6%. Las leches
fermentadas concentradas incluyen productos tradicionales tales como

Stragisto (yogur colado), Labneh, Ymer e Ylette.

2.5.6. LECHES FERMENTADAS AROMATIZADAS

Las leches fermentadas aromatizadas son productos lacteos compuestos, tal
como se define en la seccion 2.3 de la Norma General del Codex para la
utilizacién de términos lacteos (CODEX STAN 206-1999) que contienen un
maximo del 50 % (w/w) de ingredientes no lacteos (tales como carbohidratos

nutricionales y no nutricionales, frutas y verduras asi como jugos, purés,
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pastas, preparados y conservadores derivados de los mismos, cereales, miel,
chocolate, frutos secos, café, especias y otros alimentos aromatizantes
naturales e inocuos) y/o sabores. Los ingredientes no lacteos pueden ser

afiadidos antes o luego de la fermentacion.

2.6. INEN

2.6.1. NTE INEN 2 395:2009

Las leches fermentadas son productos resultantes de la fermentacion de la
leche, principalmente de leche de vaca pudiendo ser también de leche de
oveja, cabra, bufalo u otros, autorizadas por la autoridad sanitaria competente,
pasteurizada o esterilizada, por la accion de fermentos lacticos benéficos

especificos.

Segun la Norma INEN 2 395:2009 en su numeral 3.6 la bebida lactea es un
producto lacteo obtenido a partir de leche fermentada mezclada con otros

derivados lacteos, sometida a un proceso térmico posterior a la fermentacion.

El origen de las leches fermentadas se asocia con la region de los Balcanes y
los paises de Europa Oriental, aunque también se mencionan ejemplos de ellas
en Asia, Africa y Sudamérica. Las bebidas lacteas fermentadas son un alimento
natural, preparadas con leche entera o parcialmente descremada, son de
consistencia viscosa-ligera, o viscosa-pesada, parecida al pudin, esto por
efecto de la fermentacion con cultivos lacticos. Las leches fermentadas

incluyen leche de acidofilos, leche bulgara, kefir, y yogur entre otros.
2.7. PRUEBA FI'SICOS—QUiMICAS DE LA BEBIDA LACTEA

2.7.1. SINERESIS
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Segun O’ztur et al.1999 citado por Hernandez 2004 la sinéresis se define como
la capacidad de retencién de agua por un alimento o bien el suero que se

desprende del producto y que se acumula en la superficie.

Para Tamine et al. 1991 citado por Hernandez 2004 un factor que influye en el
aumento de la sinéresis es el desarrollo de alta acidez, asi como la agitacion a
temperaturas relativamente altas, también se ve afectada por la presencia de
aditivos como pueden ser gomas, la adicion de minerales aumenta el

porcentaje de sinéresis.

2.7.2. pH

Segun Stobberup (1983) el control del pH es muy importante en la elaboracién
de los productos alimentarios, tanto como indicador de las condiciones
higiénicas como para el control de los procesos de transformacién. El pH, como
la temperatura y la humedad, son importantes para la conservacion de los
alimentos. De ahi que generalmente, disminuyendo el valor de pH de un

producto, aumente el periodo de conservacion.

El pH de la leche debe ser controlado desde el momento de la recoleccion
hasta la entrega del producto, ya que es un indicador de sus condiciones

higiénicas.

En la preparacion de la bebida lactea, la refrigeracion que sigue a la incubacion
de los fermentos, puede comenzar s6lo cuando el valor del pH ha alcanzado
valores de alrededor 4,4 — 4,6. Un producto final 6ptimo deberia tener un pH de
alrededor de 4,0 — 4,4 para que pueda ser conservado por mas tiempo.

2.7.3. ACIDEZ
Para Varnam (1995) la prueba de acidez se realiza mediante titulacion de la

cantidad suficiente de muestra con hidréxido de sodio al 0.1N, utilizando como

indicador la fenolftaleina.
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2.7.4. BRIX

Segun Jordan (1999) por definicion el grado Brix se refiere a la unidad de peso
de sacarosa contenida en una disolucion acuosa. El contenido en zumo,
expresado como tanto por ciento respecto al peso de la disoluciéon acuosa, es
uno de los valores més representativos de la calidad de la materia.

2.7.5. CONSISTENCIA

La consistencia de los sistemas proteicos son propiedades funcionales
importantes en los alimentos fluidos, como bebidas, sopas, salsas y cremas.
Conocer las propiedades de flujo de las dispersiones proteicas resulta de
interés practico para la optimizacién de operaciones tales como el bombeo, la
mezcla, el calentamiento, el enfriamiento y la deshidratacién por atomizacion,
que implican transferencia de masa y/o calor segun Fennema (1993). Para
Ibarz et al. (2005) mide el grado de extension o flujo del producto en todas sus

direcciones en un tiempo determinado.

Figura 2.1. Consistometro de Adams

a

2.8. ANALISIS SENSORIAL

Segun Fernandez (2006) la evaluacion sensorial es el analisis de alimentos y
otros materiales por medio de los sentidos. La palabra sensorial se deriva del

latin sensus, que quiere decir sentido. La evaluacion sensorial es una técnica


http://www.google.com.ec/search?hl=es&biw=1024&bih=667&tbm=bks&q=inauthor:%22Albert+Ibarz%22&sa=X&ei=gkZHUZHKOPK24AO4rIGwBA&sqi=2&ved=0CC8Q9AgwAA
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de medicién y andlisis tan importante como los métodos quimicos, fisicos,
microbiolégicos, etc. Este tipo de analisis tiene la ventaja de que la persona
que efectla las mediciones lleva consigo sus propios instrumentos de analisis,

0 Ssea, sus cinco sentidos.

La seleccion de alimentos por parte de los consumidores esta determinada por
los sentidos de la vista, olfato, tacto y el gusto. La informacién sobre los gustos
preferencias y requisitos de aceptabilidad de un producto alimenticio se obtiene
empleando métodos de andlisis adaptados a las necesidades del consumidor y
evaluaciones sensoriales con panelistas no entrenados. Esta prueba de
analisis es determinante en el desarrollo de nuevos productos alimenticios,
reformulacion de productos ya existentes, identificacion de cambios causados
por los métodos de procesamiento, almacenamiento y uso de nuevos
ingredientes asi como, para el mantenimiento de las normas de control de

calidad.

2.8.1. LOS SENTIDOS Y LAS PROPIEDADES SENSORIALES

El sistema sensitivo del ser humano es una gran herramienta para el control de
calidad de los productos de diversas industrias. En la industria alimentaria la
vista, el olfato, el gusto y el oido son elementos idoneos para determinar el olor,
sabor y la textura quienes aportan al buen aspecto y calidad del alimento y

permite que sean aceptados por el consumidor.

OLOR: Es la percepcion por medio de la nariz de sustancias volatiles liberadas
en los alimentos; dicha propiedad en la mayoria de las sustancias olorosas es
diferente para cada una. En la evaluaciéon de olor es muy importante que no
haya contaminacion de un olor con otro, por tanto los alimentos que van a ser
evaluados deberan mantenerse en recipientes herméticamente cerrados.)El
olor es el principal componente del sabor de los alimentos, es por eso que
cuando tenemos gripe o resfriado el aroma no es detectado y algunos

alimentos sabran a lo mismo. El uso y abuso del tabaco, drogas o alimentos
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picantes y muy condimentados, insensibilizan la boca y por ende la deteccion

de aromas y sabores.

SABOR: Esta propiedad de los alimentos es muy compleja, ya que combina
propiedades como: olor y gusto; por lo tanto su medicion y apreciacion son mas

complejas que las de cada propiedad por separado.

El sabor es lo que diferencia un alimento de otro, ya que si se prueba un
alimento con los ojos cerrados y la nariz tapada, solamente se podra juzgar si
es dulce, salado, amargo o acido. En cambio, en cuanto se perciba el olor, se
podra decir de qué alimento se trata. El sabor es una propiedad quimica, ya
que involucra la deteccion de estimulos disueltos en agua aceite o saliva por
las papilas gustativas, localizadas en la superficie de la lengua, asi como en la
mucosa del paladar y el area de la garganta. Estas papilas se dividen en 4

grupos, cada uno sensible a los cuatro sabores o0 gustos:

e PAPILASIFORMES: Localizadas en la punta de la lengua sensible al sabor
dulce.

e FUNGIFORMES: Localizada en los laterales inferiores de la lengua,
detectan el sabor salado.

e CORALIFORMES: Localizadas en los laterales posteriores de la lengua,
sensible al sabor acido.

e CALICIFORMES: Localizadas en la parte posterior de la cavidad bucal
detectan sabor amargo.

Por ello es importante en la evaluacién de sabor la lengua del juez esté en
buenas condiciones, ademas que no tenga problemas con su nariz y garganta.
Los jueces no deben ponerse perfume antes de participar en las
degustaciones, ya que el olor del perfume puede inferir con el sabor de las

muestras.

TEXTURA: Es la propiedad de los alimentos apreciada por los sentidos del

tacto, la vista y el oido; se manifiesta cuando el alimento sufre una
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deformacion. La textura no puede ser percibida si el alimento no ha sido
deformado; es decir, por medio del tacto podemos decir, por ejemplo si el
alimento esta duro o blando al hacer presion sobre €él. Al morderse una fruta,
mas atributos de textura empezaran a manifestarse como el crujido, detectado
por el oido y al masticarse, el contacto de la parte interna con las mejillas, asi
como con la lengua, las encias y el paladar nos permitiran decir de la fruta si

presenta fibrosidad, granulosidad etc.

2.8.2. TIPOS DE PRUEBAS

PRUEBAS DISCRIMINATIVAS: Segun Andalzua (1994) son aquéllas en las
que no se requiere conocer la sensacion subjetiva que produce un alimento a
una persona, sino que se desea establecer si hay diferencia o no entre dos o
mas muestras y, en algunos casos, la magnitud o importancia de esa
diferencia. Son muy usadas en Control de Calidad para evaluar si las muestras
de un lote estdn siendo producidas con una calidad uniforme, si son

comparables a estandares, etc.

Permiten determinar el efecto de modificaciones en las condiciones del proceso
sobre la calidad sensorial del producto, las alteraciones introducidas por la
sustitucion de un ingrediente por otro (saborizantes y otros aditivos). En ellas
pueden usarse jueces semi-entrenados cuando las pruebas son sencillas, la de

comparacion apareada simple, la duo-trio o la triangular.

PRUEBAS DE COMPARACIONES MULTIPLES: Se realiza cuando se tiene
gue analizar un niumero grande de muestras y no se desea realizar muchas
comparaciones apareadas o pruebas triangulares. Es posible efectuar la
comparacion simultanea de varias muestras refiriéndolas a un estandar, patron
o muestra de referencia. Esta prueba resulta muy util para evaluar el efecto de
variaciones en una formulacion, la sustitucion de un ingrediente, la influencia

del material de empaque, las condiciones del proceso, etc.
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ESCALA HEDONICA VERBAL: Estas escalas presentan a los jueces una
descripcion verbal de la sensacion que les produce la muestra. Deben contener
siempre un numero impar de puntos, y se debe incluir siempre el punto central
“ni me gusta ni me disgusta” que corresponde al valor de indiferencia. A este

punto se le asigna generalmente la calificacion de cero.

A los puntos por encima del valor de indiferencia se les otorgan valores
numericos positivos, indicando que las muestras son agradables; en cambio, a
los puntos por debajo de este valor se les asignan valores negativos,
correspondiendo a calificaciones de disgusto.

Esta forma de asignar el valor numérico tiene la ventaja de que facilita mucho
los célculos, y es posible conocer al primer vistazo si una muestra es agradable
o desagradable. Cuando se evalia una o dos muestras deben usarse
pequefias puntuaciones, mayor nimero de muestras requieres una puntuacion
mayor.

En el cuestionario no se indican los valores numéricos, sino soélo las
descripciones. Cuando se tienen mas de dos muestras, o cuando es muy
probable que dos o mas muestras sean agradables (o las dos sean
desagradables) para los jueces, es necesario utilizar escalas de mas de tres

puntos.

La escala puede ampliarse a cinco, siete 0 nueve puntos, simplemente
afadiendo diversos grados de gusto o disgusto, como, por ejemplo: “me gusta

(o me disgusta) ligeramente” y “me gusta moderadamente”, etc.



26

Cuadro 2.3. Escala heddnica
ESCALA HEDONICA DE NUEVE PUNTOS

DESCRIPCION VALOR
Me gusta muchisimo +4
Me gusta mucho +3
Me gusta bastante +2
Me gusta ligeramente +1
Ni me gusta ni me disgusta 0
Me disgusta ligeramente -1
Me disgusta bastante -2
Me disgusta mucho -3
Me disgusta muchisimo -4

Fuente: Anzaldua, (1994)

2.8.3. TIPOS DE JUECES

Juez Experto: Segun Fernandez (2006) Es una persona que tiene gran
experiencia en probar un determinado tipo de alimento, posee una gran
sensibilidad para percibir las diferencias entre muestras y para distinguir y

evaluar las caracteristicas del alimento.

Juez Entrenado: Es una persona que posee bastante habilidad para la
detecciéon de alguna propiedad sensorial, o algin sabor o textura en
particular, que ha recibido cierta ensefianza tedrica y practica acerca de la
evaluacion sensorial y que sabe exactamente lo que se desea medir en una

prueba.

Juez Semientrenado: Personas que han recibido un entrenamiento teérico
similar al de los jueces entrenados, que realizan pruebas sensoriales con
frecuencia y posee suficiente habilidad, pero que generalmente participan
en pruebas discriminativas sencillas, las cuales no requieren de una

definicion muy precisa de términos o escalas.



CAPITULO Ill. DESARROLLO METODOLOGICO

3.1. UBICACION DE LA INVESTIGACION

El desarrollo de la investigacion se realizo en el taller de procesos lacteos, y en
los laboratorios de bromatologia y quimica de la Escuela Superior Politécnica
Agropecuaria de Manabi Manuel Félix Lopez (ESPAM MFL), ubicados en sitio

el limén, cabecera cantonal del canton Bolivar, de la provincia de Manabi.

3.2.  TIPO DE INVESTIGACION

Esta investigacion de tipo experimental se realizé bajo condiciones controladas
para obtener mejores resultados y brindar informacion mas confiable del

producto.

3.3.  VARIABLES EN ESTUDIO

3.3.1. INDEPENDIENTES

e Porcentaje de lactosuero.

e Tipos de estabilizantes.

3.3.2. DEPENDIENTES

e Porcentaje de sinéresis.

e Desarrollo de la acidez.

e Textura, olor, sabor, color (calidad general).
e Solidos solubles totales.

e pH del producto final.

e Consistencia.
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3.4. FACTORESEN ESTUDIO

Los factores que se manejaron para el estudio de la vida util de la bebida lactea

fueron:
o Factor A: Porcentajes lactosuero.
o Factor B: Tipos de estabilizantes.

3.5. NIVELES

Para el factor porcentaje de lactosuero y leche entera se utilizaron los

siguientes niveles:

. a; = 10 % de lactosuero 90% leche entera.
. a, = 20 % de lactosuero 80% leche entera.
. az = 30 % de lactosuero 70% leche entera.

Para el factor tipo de concentraciones de gomas estabilizantes se emplearon

los siguientes niveles:

o b1 = 0.1% de estabilizante Obsigel 8AGT.
o b, = 0.1% de estabilizante Obsigel 955B.
o b; = 0.1% de estabilizante CC-729.

3.6. TRATAMIENTOS

La combinaciéon de los diferentes niveles de cada factor dieron como resultado

los siguientes tratamientos:
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Cuadro 3.1. Detalle de los tratamientos
TRATAMIENTOS CODIGOS DESCRIPCION

10% de lactosuero 90% de leche entera + 0.1%
de estabilizante Obsigel 8AGT.
10% de lactosuero 90% de leche entera + 0.1%

1 aib1

2 aib de estabilizante Obsigel 955B.

3 aibs 10% de lactosuero 90% de leche entera + 0.1%
de estabilizante CC-729.

4 aub 20% de lactosuero 80% de leche entera + 0.1%
de estabilizante Obsigel8AGT.

5 aba 20% de lactosuero 80% de leche entera + 0.1%
de estabilizante Obsigel 955B.

6 abs 20% de lactosuero 80% de leche entera + 0.1%
de estabilizante CC-729.

7 asb 30% de lactosuero 70% de leche entera + 0.1%
de estabilizante Obsigel 8AGT.

3 asba 30% de lactosuero 70% de leche entera + 0.1%
de estabilizante Obsigel955B.

9 asbs 30% de lactosuero 70% de leche entera + 0.1%
de estabilizante CC-729.

TESTIGO Yogur Natural azucarado.

Se realizaron tres réplicas por cada tratamiento, mas el testigo.

3.7. DELINEAMIENTO EXPERIMENTAL

3.7.1. UNIDAD EXPERIMENTAL

La investigacion constdé de nueve tratamientos, con tres réplicas por cada
tratamiento. De acuerdo a las caracteristicas de la unidad experimental, la
muestra estudiada es una bebida lactea fermentada con lactosuero como
sustituto parcial de leche, se tomaron 500 ml de muestra por envase de cada
tipo, dejando en manifiesto que se les realizd un andlisis fisico-quimico
después del envasado, considerando que se utilizaron 162 unidades
experimentales que correspondieron a 18 unidades por cada tratamiento
incluida las tres replicas, total 9 tratamientos. Se realizaron 5 analisis fisico-
quimicos a cada tratamiento con sus respectivas replicas, también se realizé un
analisis sensorial con 30 catadores no entrenados. Para ello se analizaron los 9

tratamientos con una muestra de 50 ml respectivamente lo que represent6 13.5
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litros, que equivale a 30 unidades experimentales, las caracteristicas se

detallan a continuacion.

Cuadro 3.2. Detalles de la unidad experimental

Total 162
Nimero de elementos 30
Volumen promedio 500 ml
Total de ml en el ensayo 13.500 ml
Unidad de muestreo 100%

3.7.2. DISENO EXPERIMENTAL

En relacién con el principio Unico o mdltiple de los disefios, esta investigacion
se sujetd a un Disefio Completamente al Azar (DCA) en arreglo bifactorial AxB

con tres réplicas por cada tratamiento.

3.7.3. ESQUEMA DE ADEVA

Cuadro 3.3. Esquema de adeva

FUENTE DE VARIACION GRADOS DE LIBERTAD (n1)
Total 27
Tratamentos 9
Error 18
Lactosuero 2
Estabilizantes 2
Interaccion A x B 4

3.7.4. ANALISIS ESTADISTICO

Para el andlisis estadistico de las variables en estudio se realizaron las

siguientes pruebas:

a) Andlisis de varianza: Se realiz6 para determinar la existencia de diferencia

significativa estadistica entre tratamientos.
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b) Coeficiente de variacion (CV): Se realizé para analizar la variabilidad de los

datos obtenidos con respecto de las variables.
c) Prueba de Tukey: Permite determinar la magnitud de las diferencias entre

tratamientos. Se analizd al 5% de probabilidad, de acuerdo a los grados de
libertad (GL) del error.

3.8. MANEJO DEL EXPERIMENTO
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FIGURA 3.1.DIAGRAMA DE PROCESO DE ELABORACION DE BEBIDA LACTEA FERMENTADA CON
LACTOSUERO COMO SUSTITUTO PARCIAL DE LECHE Y EL USO DE UN ESTABILIZANTE COMERCIAL
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3.8.1. DESCRIPCION DEL PROCESO DE BEBIDA LACTEA
FERMENTADA CON LACTOSUERO COMO SUSTITUTO
PARCIAL DE LECHE Y EL USO DE UN ESTABILIZANTE
COMERCIAL

RECEPCION: El primer paso para la elaboracién de la bebida lactea
fermentada con lacto suero como sustituto parcial de leche entera y la adicion
de un estabilizante es la recepcion y control de calidad de la materia prima que
consistié en receptar la leche y el lacto suero con los controles de calidad
adecuados (acidez, pH, prueba de alcohol, densidad) en el laboratorio de

bromatologia en base a normativa institucional.

FILTRADO: Una vez recibida la materia prima y realizado el control de calidad
se procedio a filtrar por medio de un tamiz desmontable de tela previamente
esterilizado, se realizd esta operacion principalmente para remover particulas

extrafias (impurezas), en la leche y el lactosuero.

PASTEURIZACION: Es realizada con el objetivo de destruir los gérmenes
patbgenos que se encuentran en la leche y el lactosuero alterando lo menos
posible la composicion de los mismos. La temperatura y tiempo de retencion
es de 85°C por 15 minutos, con este tratamiento térmico se consiguid una
mejor consistencia en el producto terminado, en este proceso se agregd el
azucar y el 0.1% de estabilizante obsigel 955B, obsigel 8AGT y CC-729 por

cada uno de los tratamientos respectivamente.

INOCULACION: Es aquella etapa que se procedio a la adicion del fermento
lactico termdfilo como cultivos de Streptococcus thermophilus y toda especie
Lactobacillus, leche aciddfila: Lactobacillus acidophilus (yogur natural) es decir
el 3%, se estimo un tiempo de incubacién de 3 horas entre 40 a 45°C hasta que
la bebida fermentada alcanz6 60-70°DORNIC.

REFRIGERACION: Luego de haber transcurrido el tiempo de incubacion la
bebida fermentada se enfri6 a una temperatura 4°C en la camara de

refrigeracion de los talleres lacteos de la ESPAM MFL por 12 horas.
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BATIDO: Después de la operacion anterior, se batid para realizar la ruptura
del coagulo de yogur y conseguir una masa homogénea, este batido se realiz6
por aproximadamente 5 minutos hasta que la bebida lactea fermentada quedoé

con una consistencia suave y cremosa.

ENVASADO: Una vez batido se le adiciono el saborizante, el envasado fue uno
de los puntos criticos que se tomd en cuenta ya que la bebida lactea
fermentada puede contaminarse con facilidad por lo que el sitio donde se
envaso el producto fue desinfectado.

ALMACENAMIENTO: En esta etapa del proceso se efectud bajo refrigeracion
a una temperatura de 4°C. La cadmara de almacenamiento se limpi6 vy
desinfectd para garantizar la calidad del producto final.

3.9. TECNICAS DE LABORATORIO

Las técnicas para la determinacion de las variables dependientes se detallan a

continuacion.

3.9.1. DETERMINACION DE SINERESIS

Las muestras se sometieron a la centrifuga, de esta manera se acelerd la
separacion del gel y el suero, asi se pudo medir la cantidad de suero y
posteriormente calcular el porcentaje de sinéresis del producto analizado segun
Guinee et al. (1995).

Se colocaron 10 g de la bebida lactea fermentada a 5 °C en un tubo de ensayo,

a continuacion fue llevado a una centrifuga a 5000 rpm por 10 minutos.

El liquido sobrenadante que quedo se extrajo del tubo y se peso.
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Por diferencia de peso se calcul6 en porcentaje de sinéresis con la siguiente
férmula.

. . P 100
Yusineresis = o )0U0) [03.01.]

muesira

3.9.2. DETERMINACION DEL PH

La determinacion del pH se realizO en un potenciometro previamente
estandarizado. El pH se determind directamente, segun lo estipulado para
muestras liquidas, segun el manual del laboratorio de Bromatologia de la
ESPAM MFL; como es la bebida lactea fermentada, para el analisis se requirio
30 ml de cada una de las tres réplicas de los diferentes tratamientos

elaborados.

3.9.3. DETERMINACION DE ACIDEZ

Se realizé mediante el método volumétrico que consiste en una titulacién con
solucién valorada de hidréxido de sodio al 0.1 N frente a fenolftaleina como
indicador, hasta un color rosado, que persista durante 30 segundos. La técnica
usada que se detalla a continuacion, se basé en la determinacion de acidez

propuesta por Kirk et al., (2005).

Se midié 9 ml de la bebida lactea fermentada con una pipeta, dentro de una
fiola de 125 ml.

Se afadio 4 gotas de indicador fenolftaleina y se titulé con solucion de NaOH al

0.1 N hasta coloracion rosada.

La acidez se expreso en el componente 4cido predominante en el alimento, en

el caso del lactosuero es el 4cido lactico (0.09), mediante la siguiente férmula:
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Cons de NaOH x C X M equi

Acidez = X 100% [03.02]
Pm

Cons de NaOH = Consumo de NaOH = ml
C = Concentracion de NaOH = 0.1 N
Mequi = Mili equivalente de acido lactico = 0.040

Pm = Peso de muestra = ml

3.9.4. DETERMINACION DE °BRIX

Se ajustd el refractbmetro con agua destilada. Con los prismas del
refractometro digital, se depositdé 3 gotas de la muestra de la bebida lactea

fermentada en la superficie del prisma fijo.

Se esperd unos segundos hasta que el valor se estabilizd, el valor expresado
en °BRIX, es la lectura obtenida que indico el porcentaje en peso de azucar o
sélidos solubles en la bebida. Después de hacerse la lectura se limpio
cuidadosamente la superficie de los prismas con un pafio suave humedecido

con agua.

3.9.5. DETERMINACION DE LA CONSISTENCIA

Segun Costell y Duran (1975) en este método se mide la distancia que recorre
una determinada cantidad de producto, dispuesta dentro de un cono cuando se
levanta y deja fluir por 30 segundos en una base plana con diametros

concéntricos.

Medicidn de consistencia de la bebida lactea fermentada:

e Ubicar el consistbmetro en una superficie plana.
e Regular las tuercas para que el nivel quede con su burbuja en el centro.
e Colocar el tubo de pvc en la circunsferencia del centro de la hoja.

e Llenar aras el tubo con la bebida lactea a evaluar.
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e Levantar en forma vertical el tubo y dejar que la bebida lactea escurra
sobre el consistometro.

e Luego de un minuto medir rdpidamente en cuatro puntos el grado de

e avance de la bebida lactea.

e Sacar el promedio de los puntos medidos.

3.9.6. EVALUACION SENSORIAL (PRUEBA DISCRIMINATIVA)

Se trabajé con catadores no experimentados de la carrera de Ingenieria
Agroindustrial de la Escuela Superior Politécnica Agropecuaria de Manabi de la
Ciudad de Calceta - Ecuador ESPAM MFL.

Se acondicion6 un aula de clases con los elementos necesarios para la
realizacion del panel sensorial. Previo a la evaluacion se procedi6 a explicar a
los jueces respectivos de manera detallada la metodologia a seguir para

realizar un correcto llenado del andlisis sensorial.

Se colocaron en cada mesa 10 vasos de 50 ml cada uno con sus respectivas

muestras codificadas.

Cada uno de los jueces analizaron, sobre los tratamientos, las cualidades
establecidas por la prueba discriminativa (Ver Anexo N° 14 y 15).
Para neutralizar el sabor después de degustar cada una de las muestras se les

proporcion6 agua a cada uno de los jueces.

3.10. MATERIAL EXPERIMENTAL

e Envases
e Ollas
e Cuchillos

e Recipientes de acero inoxidables
e Tamiz

e Pasteurizadora (Pastomaster CARPIGUIANI, de 40-60 Kg, desde -7 a 85 °C)
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e Refrigeradora (KELVINATOR VITRINA VFV 520, desde 26 a -25 °C)

e Balanza (ROSDA desde 50 g a 20kg)

e Cocina

e Termdémetro (OAKTON Mini-InfraPro Termdémetro infrarrojo desde -18 a 400 °C
distancia 8 m.)

e Refractdmetro (ATAGO Pocket, desde 0 a 93% Brix)

e Potencidometro provisto de un electrodo patron de calomel y un electrodo de

vidrio.

3.11. TRATAMIENTO DE DATOS

El andlisis de los datos se realiz6 por medio del programa de Microsoft Office
Excel 2010 e infostat Versién 2008.



CAPITULO IV. RESULTADOS Y DISCUSION

4.1. CARACTERIZACION DE LA MATERIA PRIMA

Cuadro 4. 1. Caracteristicas fisico — quimicas de la leche ESPAM MFL

ANALISIS RESULTADOS
Alcohol Negativo
Densidad 1.031
Acidez 0.17%
pH 6.3-6.5
Lipidos 4%
Proteinas 3.5%
Carbohidratos 4.7%
Sales minerales 0.6%
Acido citrico 0.2%
Solidos 13%
Agua 87%

Fuente: Lab. Bromatologia ESPAM MFL
Cuadro 4.2. Caracteristicas fisico - quimicas del lactosuero ESPAM MFL

Analisis Resultados
Lactosa, %(m/m) 4,8
Proteina lactea, %(m/m) 0,8
Grasa lactea, %(m/m) 0,35
Ceniza, %(m/m) 0,65

Acidez titulable, % (calculada

como acido lactico) 016
pH 6,6

Fuente: Lab. Bromatologia ESPAM MFL
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4.2. EVALUACION DE VARIABLES RESPUESTA

4.2.1. PORCENTAJE DE SINERESIS

421.1. ADEVA DEL PORCENTAJE DE SINERESIS EN LA BEBIDA
LACTEA

CUADRO 4.3. ANALISIS DE VARIANZA DEL PORCENTAJE DE SINERESIS EN LA BEBIDA LACTEA

FERMENTADA
FV SC gl CM F p-valor
Lacto suero 0.002 2 0.001Ns 0.305 0.7411
Tipos de estabilizando 0.110 2 0.055** 18.541 <0.0001
Lacto suero * Tipos de estabilizando 0.011 4 0.003ns 0.924 0.4715
Error 0.053 18 0.003
Total 0.176 26

NS: No significativo
* Significativo al 5%
** Altamente Significativo al 1 %

En el cuadro 4.3. seguin Adeva se observa que para la fuente de variacion
lactosuero y la interaccién no existieron diferencias significativas, mientras que
el factor tipo de estabilizante arrojé diferencias altamente significativas, es decir
que solo influye sobre la sinéresis. Pero solo, no al interactuar con el porcentaje

de lactosuero.

4.2.1.2. PROMEDIOS DE LA VARIABLE PORCENTAJE DE SINERESIS
EN LA BEBIDA LACTEA FERMENTADA CON LACTOSUERO Y
TIPOS DE ESTABILIZANTE



CUADRO 4.4. PROMEDIOS DE LACTO SUERO Y TIPOS DE ESTABILIZANTE SOBRE LA VARIABLE
PORCENTAJE DE SINERESIS EN LA BEBIDA LACTEA FERMENTADA
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FACTORES VARIABLE
SINERESIS
PORCENTAJE DE LACTO SUERO NS
a1 9.96
az 9.97
a 9,98
Tukey 0.066
TIPOS DE ESTABILIZANTE b
b+ 9.91a
b2 9.9%a
bs 10.060 b
Tukey 0,0655
TRATAMIENTOS NS
ar*bs 9.90
ar*bs 9.90
ar*b2 9.93
a2*bs 9.93
a2*bs 9.93
a2*b2 9.95
as*b2 10.02
as*bs 10.05
as*bs 10.10
Tukey 0,156
C.V. 0.546

NS: No significativo
* Significativo al 5%
** Altamente Significativo al 1 %

Segun la prueba de Tukey cuadro 4.4.

Las diferencias en el factor de estudio

(porcentaje de lactosuero) son de 2 niveles estadisticos 9.96% y 9.97%,

confirmando que este factor no influyé sobre la sinéresis de acuerdo a cada

uno de los porcentajes siendo los niveles aj, a.

Para el factor tipos de estabilizante sobre la variable sinéresis, se presentaron

diferencia altamente significativa; y segun Tukey el grado de diferencia entre

tratamiento es de 2 rangos, reafirmando que este factor influyd sobre la

variable sinéresis siendo los niveles b; y b, que prevalecen en primera

categoria estadistica con un porcentaje de 9.91% y 9.94% respectivamente.
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En el analisis estadistico la interaccion de lacto suero y tipos de estabilizante
sobre la variable sinéresis se observa que no existié diferencias significativas,
segun los resultados obtenidos fueron préximos a los logrados en la
investigacion de Pérez et al. (2007), entre 27 y 29%. Tomando en cuenta que
en la misma los valores de sinéresis, fueron tomados a los 5 y 12 dias de
elaboracion del yogurt. A su vez se encuentran también dentro del parametro
investigado por Tamine et al. (1991) donde menciona que si el porcentaje de
sinéresis es mayor al 42%, se dice que la formacion de la estructura del gel no
es muy buena. Por tanto todos los tratamientos presentaron menor porcentaje
de sinéresis nos muestra que serian considerados adecuados para esta

propiedad.

4.2.2. PH

4.2.2.1. ADEVADEL PHEN LA BEBIDA LACTEA FERMENTADA

CUADRO 4.5. ANALISIS DE VARIANZA DEL pH EN LA BEBIDA LACTEA FERMENTADA

FV SC gl CM F p-valor
Lacto suero 0.0194 2 0.0097**  108.8750 <0,0001
Tipos de estabilizando 0.00085 2 0.0042*  47.6250 <0,0001
Lacto suero * Tipos de estabilizando 0.0248 4  0.0062*  69.6875 <0,0001
Error 0.0016 18 0.0001
Total 0.0542 26

NS: No significativo
* Significativo al 5%
** Altamente Significativo al 1 %

Segun Adeva el Cuadro 4.5. Se observa que existieron diferencias altamente
significativas, para las fuentes de variacion el lacto suero, tipos de
estabilizantes y la interaccion de ambos, es decir influyen cada una por

separado como combinados sobre el pH.

4.222. PROMEDIOS DE LA VARIABLE pH EN LA BEBIDA LACTEA
FERMENTADA CON LACTOSUERO Y TIPOS DE
ESTABILIZANTE
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CUADRO 4.6. PROMEDIOS DE LACTO SUERO Y TIPOS DE ESTABILIZANTE SOBRE LA VARIABLE pH EN LA
BEBIDA LACTEA FERMENTADA

FACTORES VARIABLE
pH
PORCENTAJE DE LACTO SUERO hid
a1 4,087a
az 4,032b
as 4,091 a
Tukey 0,01134
TIPOS DE ESTABILIZANTE b
b+ 4,069 b
b2 4049¢
bs 4,092 a
Tukey 0,01134
TRATAMIENTOS b
as*bs 4170 a
ar*bs 4110 b
ar*bz 4080 c
ar*bs 4,070 cd
as*b2 4,057 cde
a2*bs 4050 de
as*bs 4,047 de
a2*bs 4,037 ef
a2*b2 4,010 f
Tukey 0,2698
C.v. 0.232

NS: No significativo
* Significativo al 5%
** Altamente Significativo al 1 %

Segun Tukey la magnitud de diferencias en el factor de estudio (porcentaje de
lactosuero) es de 2 rangos estadisticos, reafirmando que este factor influy6
sobre el pH de acuerdo a cada uno de los porcentajes siendo los niveles a; y
az los que predomina con categoria A, con un pH de 4.087 y 4.091

respectivamente.

Para el factor tipos de estabilizante sobre la variable pH, se presentaron
diferencia altamente significativas; y segun Tukey la magnitud de diferencia
entre tratamientos es de 3 rangos, reafirmando que este factor influy6 sobre la
variable pH siendo el nivel bz el que predomina en primera categoria

estadistica con un pH de 4.092.
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En el analisis estadistico la interaccion de lacto suero y tipos de estabilizante
sobre esta variable se observa que existieron diferencias altamente
significativas. Segun tukey la magnitud de diferencias entre tratamiento es de
seis rangos, mostrando el az*bs (30% de lacto suero + estabilizante CC - 729)
que predomina con un pH 4,170 con relacion a los demas tratamientos, estos
datos coinciden con los reportado por Hernandez (2004), en el resto de valores
el pH obtenido aumenta lo que se deba probablemente a que no hubo una
adecuada incubacion del producto lo que impidié que llegara a los valores de
pH esperados. Sin embargo otros autores como Teuber (1995) y Cueva (2003)
son mas estrictos con este valor y hablan de un rango entre 4.2 y 4,5. Lo cual
se justifica ya que un producto final 6ptimo deberia tener un pH bajo para que

pueda ser conservado por mas tiempo.

4.2.3. ACIDEZ

4.2.3.1. ADEVA DEL PORCENTAJE DE ACIDEZ EN LA BEBIDA LACTEA
FERMENTADA

CUADRO 4.7. ANALISIS DE VARIANZA DEL PORCENTAJE DE ACIDEZ EN LA BEBIDA LACTEA

FERMENTADA
FV SC gl CM F p-valor
Lacto suero 0.009 2 0.05* 54,93 <0,0001
Tipos de estabilizante 0.01 2 0.01* 8,63 <0,0024
Lacto suero * Tipos de estabilizando 0.02 4 0.01* 5,99 <0,0001
Error 0.02 18 0.0001
Total 0.14 26

NS No significativo mayor 0.05
* Significativo al 5%
** Altamente Significativo al 1 %

En el cuadro 4.7. Segun Adeva se observa que para la fuente de variacion el
lacto suero, los tipos de estabilizante y la interacciones presentaron diferencia

altamente significativa, es decir que influye sobre el porcentaje de acidez.
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423.2. PROMEDIOS DE LA VARIABLE PORCENTAJE DE ACIDEZ EN
LA BEBIDA LACTEA FERMENTADA CON LACTO SUERO Y
TIPOS DE ESTABILIZANTE

CUADRO 4.8. PROMEDIOS DEL PORCENTAJE DE ACIDEZ EN LA BEBIDA LACTEA FERMENTADA
UTILIZANDO LACTO SUERO Y DIFERENTES TIPOS DE ESTABILIZANTE

FACTORES VARIABLE
ACIDEZ
PORCENTAJE DE LACTO SUERO *
a 0,89¢c
a 0,84b
as 0,75a
Tukey 0,03519
TIPOS DE ESTABILIZANTE *
b1 0,83b
b2 0,85¢
bs 0,79a
Tukey 0,03519
TRATAMIENTOS *
as*bs 0,67 a
as*b2 0,78 b
as*bs 0,79 bc
a2*bs 0,81 bcd
a2*bs 0,84 bcde
ar*bs 0,87 cde
a2*b2 0,87 cde
a1*b1 0,89 de
ai*b2 0,90 e
Tukey 0,08369
Cc.V. 3,55

NS No significativo mayor 0.05
* Significativo al 5%
** Altamente Significativo al 1 %

Segun tukey dicha dimensién de diferencias entre tratamiento es de 2 niveles,
reafirmando que este factor (lactosuero) influyd sobre la acidez de acuerdo a
cada uno de los porcentajes siendo los niveles as y a, los que prevalecen con

una acidez de 0,75% y 0,84% correspondientemente.

Para el factor tipos de estabilizante sobre la variable acidez, se presentaron
diferencia altamente significativa; Segun tukey la magnitud de diferencia entre

tratamiento es de 3 rangos, reafirmando que este factor influyd sobre la
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variable acidez siendo el nivel b; el que predomina en primera categoria con un
valor de 0,79%.

En el andlisis estadistico la interaccion de lactosuero y tipos de estabilizante
mostraron diferencias altamente significativas. Segun tukey la dimension de
diferencias entre tratamiento es de cinco rangos, mostrando el as*bs; (30% de
lacto suero + estabilizante CC - 729) con una acidez 0,67% con relacion a los
demas tratamientos. Estos datos concuerdan con los de norma INEN 2395-
2009, donde el porcentaje de acido lactico para yogurt tipo Il debe variar entre
0.60 y 1.50 %. Estos datos coinciden con los del testigo de la investigacion
(yogur natural) el cual tiene una acidez de 0.75 %. En base a esto los valores
de acidez que se encuentran dentro del rango serian considerados adecuados

para esta propiedad. .

4.2.4. -BRIX

4.2.4.1. ADEVADEL °BRIX EN LA BEBIDA LACTEA FERMENTADA

CUADRO 4.9. ANALISIS DE VARIANZA DEL °BRIX EN LA BEBIDA LACTEA FERMENTADA

FV SC gl CM F p-valor
Lacto suero 0,53 2 0,27 42,41 <0,0001
Tipos de estabilizando 0,21 2 0,10* 16,65 <0,0001
Lacto suero * Tipos de estabilizando 0,24 4 0,06** 9,50 <0,0003
Error 0,11 18 0,01
Total 0,10 26

NS No significativo mayor 0.05
* Significativo al 5%
** Altamente Significativo al 1 %

Segun Adeva el cuadro 4.9. Se observa que existieron diferencias altamente
significativas, para la fuente de variacion el lacto suero, tipos de estabilizantes y
la interaccion de ambos, es decir influyen cada una por separado como

combinados sobre los °brix.
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4.2.4.2. PROMEDIOS DE LA VARIABLE °BRIX EN LA BEBIDA LACTEA
FERMENTADA CON LACTO SUERO Y TIPOS DE
ESTABILIZANTE

CUADRO 4.10. PROMEDIOS DE LACTO SUERO Y TIPOS DE ESTABILIZANTE SOBRE LA VARIABLE °BRIX
EN LA BEBIDA LACTEA FERMENTADA

FACTORES VARIABLE
°BRIX
PORCENTAJE DE LACTO SUERO b
a 15,57 a
a 15,30 b
as 15,24 b
Tukey 0,09546
TIPOS DE ESTABILIZANTE ok
b1 15,49 a
b2 15,34 b
b3 15,28 b
Tukey 0,09546
TRATAMIENTOS ok
ar*bs 15,60 a
ar*bs 15,57 a
a2*bs 15,57 a
ar*b2 15,53 a
a2*b2 15,30 b
as*bs 15,30 b
as*bs 15,23 bc
as*b2 15,20 bc
a2*bs 15,03 ¢
Tukey 0,22705
C.V. 0,52

NS No significativo mayor 0.05
* Significativo al 5%
** Altamente Significativo al 1 %

Segun Tukey la magnitud de diferencias entre tratamiento es de 2 rangos,
ratificando que este agente influyé sobre el Brix de acuerdo a cada uno de los
porcentajes siendo los niveles a; y a, los que predominan con un valor de 15,57

y 15,30 respectivamente, sin embargo no podemos desestimar el valor de as.

Para el factor tipos de estabilizante sobre la variable Brix se presentaron
diferencia altamente significativa. Segun tukey la diferencia entre tratamiento es
de 3 rangos, reafirmando que este factor influyo sobre la variable Brix siendo el

nivel b; el que predomina en primera condicion con un valor de 15,49.
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En la interaccion de lactosuero y tipos de estabilizante sobre esta variable se
observa que existieron diferencias altamente significativas, y segun tukey la
magnitud de diferencias entre tratamiento es de siete rangos, mostrando el
a;*b; (10% de lacto suero + estabilizante Obsigel 8AGT) predomina con un Brix
de 15,60 con relacién al testigo de investigacion (yogur natural azucarado) el
cual muestra un valor de 18,4 °Brix donde manifiestan buenas caracteristicas

organolépticas del producto.

4.2.5. CONSISTENCIA

4251. ADEVA DE LA CONSISTENCIA EN LA BEBIDA LACTEA
FERMENTADA

CUADRO 4.11. ANALISIS DE VARIANZA DE LA CONSISTENCIA EN LA BEBIDA LACTEA FERMENTADA

FV SC gl CM F p-valor
Lacto suero 1,21 2 0,61 181,78 <0,0001
Tipos de estabilizando 0,21 2 0,10* 30,78 <0,0001
Lacto suero * Tipos de estabilizando 0,14 4 0,04** 10,61 <0,0001
Error 0,06 18 0,01
Total 1,62 26

NS No significativo mayor 0.05
* Significativo al 5%
** Altamente Significativo al 1 %

Segun Adeva el cuadro 4.11. Se observa que existieron diferencias altamente
significativas, tanto para el lacto suero, tipos de estabilizantes y la interaccion
de ambos factores, es decir influyen cada una por separado como combinados

sobre la consistencia.

4.25.2. PROMEDIOS DE LA VARIABLE CONSISTENCIA EN LA BEBIDA
LACTEA FERMENTADA CON LACTO SUERO Y TIPOS DE
ESTABILIZANTE
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CUADRO 4.12. PROMEDIOS DE LACTO SUERO Y TIPOS DE ESTABILIZANTE SOBRE LA VARIABLE
CONSISTENCIA EN LA BEBIDA LACTEA FERMENTADA

FACTORES VARIABLE
CONSISTENCIA
PORCENTAJE DE LACTO SUERO b
a 281a
az 314c
a 3,32b
Tukey 0,06946
TIPOS DE ESTABILIZANTE b
b+ 3,11b
b2 319¢
bs 298a
Tukey 0,06946
TRATAMIENTOS b
ar*bs 2,63a
ar*bs 283 b
ar*b2 297 b
a2*bs 313 ¢
as*bs 313 ¢
a2*b2 313 ¢
a2*bs 317 ¢
as*bs 337 d
as*bh2 347 d
Tukey 0,16520
C.V. 1,87

NS No significativo mayor 0.05
* Significativo al 5%
** Altamente Significativo al 1 %

Segun Tukey dicha dimension de diferencias entre tratamiento es de 2 rangos,
ratificando que este factor influy6é sobre la consistencia de acuerdo a cada uno
de los porcentajes siendo los niveles a; y az los que prevalecen con una

consistencia de 2,81 y 3, 32 correspondientemente.

Para el factor tipos de estabilizante sobre la variable consistencia, se
presentaron diferencia altamente significativa. Segun tukey la magnitud de
diferencia entre tratamiento es de 3 rangos, ratificando que este factor influy6
sobre la variable consistencia siendo el nivel bz el que predomina en primera

categoria con un valor de 2,98.

En el analisis estadistico la interaccién de lactosuero y tipos de estabilizante se

observa que existieron diferencias altamente significativas, y segun tukey la
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dimension de diferencias entre tratamiento es de cuatro rangos, mostrando el
a;*b; (10% de lacto suero + estabilizante CC-729) predomina con una
consistencia de 2,63 cm de recorrido con relacion al testigo de investigacion
(yogur natural azucarado) que muestra un valor de 2,1 cm de recorrido

mostrando una composicion mas liquida y menor consistente.

4.2.6. CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS

426.1. ADEVA DE LAS CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS EN LA
BEBIDA LACTEA FERMENTADA

CUADRO 4.13. CARACTERISTICAS DE LAS VARIABLES ORGANOLEPTICAS EN LA BEBIDA LACTEA
FERMENTADA

CALIDAD
EV. TEXTURA AROMA SABOR COLOR GENERAL

CM p-valor CM p-valor CM p-valor CM p-valor CM p-valor

Tratamiento  6.43NS  0.2439 152\ 0.9373 3.548 06462  2.23NS 0.8087  4.51Ns  0.3996
Error 49.4 4.15 472 3.98 4.30

NS: No significativo
* Significativo al 5%
** Altamente Significativo al 1 %
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426.2. PROMEDIOS DE LA VARIABLE CARACTERISTICAS
ORGANOLEPTICAS EN LA BEBIDA LACTEA FERMENTADA

CUADRO 4.14. PROMEDIO DE LAS VARIABLES ORGANOLEPTICAS DE LA BEBIDA LACTEA FERMENTADA

, VARIABLES
FUENTESDEVARIACION " 'exTURA  AROMA  SABOR  COLOR CALIDAD
GENERAL

TRATAMIENTOS NS NS NS NS NS

arby 473 470 5,67 427 5,40

ai*by 4,00 483 6,00 410 5,40

ai*bs 5,20 463 5,57 443 5,87

ar'by 373 5,10 6,47 427 5,80

ar'be 473 440 5,53 427 5,67

ar*bs 443 5,03 6,40 3,93 6,37

as'by 413 497 620 3,63 5,87

asbz 440 490 5,90 423 6,27

asbs 4,60 5,00 5,67 477 643

Tukey(0.05) 212 1.895 209 1.99 2017

CV.% 8,63 7.90 754 8,55 745

NS No significativo mayor 0.05
* Significativo al 5%
** Altamente Significativo al 5 %

Se evaluaron los atributos: Textura, aroma, sabor, viscosidad y calidad en
general, mediante una escala hedonica de nueve puntos(-4=me disgusta
muchisimo, -3=me disgusta mucho, -2=me disgusta bastante, -1=me disgusta
ligeramente, O=ni me gusta ni me disgusta, +1=me gusta ligeramente, +2=me
gusta bastante, +3=me gusta mucho, +4=me gusta muchisimo), este analisis
sensorial se realiz6 dias 7 después que se envasoé la bebida lactea fermentada.

A través de un analisis de varianza, se obtuvieron los siguientes parametros:

Para los atributos textura, aroma, sabor, color y calidad general se observo que
no existieron diferencias estadisticas significativas entre los tratamientos.
Todos los tratamientos fueron estadisticamente iguales, con igual aceptacion

de parte de los jueces no entrenados.
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426.3. GRAFICO DE LOS RESULTADOS EN LOS ANALISIS
SENSORIALES
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Grafico 4.1. Valores promedios de la calificacidn de los analisis sensoriales

El andlisis sensorial del color tuvo una calificacion baja (-1=me disgusta
ligeramente), sin embargo se visualiza claramente que es muy uniforme la
puntuacion debido a que por ser elaborada con un porcentaje de lacto suero,
en cuanto al sabor los tratamientos tuvieron aceptacion de parte de los jueces,
el aroma de la bebida lactea fue aceptado con porcentaje muy elevado en el Tg
con valor de 5,03 y més aun en el T, con un valor de 5,10 mientras la textura
no tuvo muy buena aceptacion ya que en nuestro pais se consume el yogur
bien viscoso y se consume muy poco el yogur batido (diluido). La calidad en
general si tuvo gran aceptacion de parte de los jueces no experimentados. Ya
que la puntuacién es bien alta segun este grafico de barras.

4.3. VALORACION DESCRIPTIVA DE LOS TRATAMIENTOS

Mediante un andlisis descriptivo minucioso de los datos que arrojaron los
resultados, se observa que existieron diferencias altamente significativas del
porcentaje de lactosuero sobre esta variable(pH) es decir en su interaccion, en
el analisis estadistico Adeva del pH en el cual se aprecia que segun Tukey
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muestra el tratamiento az*bs (30% de lacto suero + estabilizante CC - 729)
predomina con un pH 4,170; mientras que en el analisis estadistico Adeva de la
acidez arrojo como resultado el tratamiento asz*bs (30% de lacto suero +
estabilizante CC - 729) predomina con una acidez 0,67 con relacion a los
demas tratamientos; en el andlisis estadistico de la variable °Brix mostro el
tratamiento a;*b; (10% de lacto suero + estabilizante Obsigel 8AGT) predomina
con un °Brix de 15,60; en la consistencia el analisis de Adeva muestra el
tratamiento a;*b3 (10% de lacto suero + estabilizante CC - 729) predomina con

una consistencia de 2,63.

La determinacion del mejor tratamiento partiendo de los resultados fisicos —
quimicos, una vez que realizo el analisis respectivo se ha llegado a definir
como mejor tratamiento el tratamiento Tg=asz*b; (30% de lacto suero +
estabilizante CC - 729) como el mejor de esta investigacion.

4.4. COSTO DE PRODUCCION DEL MEJOR TRATAMIENTO

Tomando referencia del analisis de todos y cada uno de los parametros de
calificacién en los resultados el mejor tratamiento fue el Tg que corresponde al
as*bs (30% de lacto suero + estabilizante CC - 729) por ende se ha resuelto

determinar el costo de produccion del tratamiento en las siguientes tablas:
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Tabla 4.15. Materiales directos e indirectos (USD)
Materiales directos
Unidad Cantidad Valor unitario Valor total
e indirectos
Leche entera Lt 24 0.50 12.00
Suero Lt 6 0.02 0.12
Azucar Kg 4,5 1.00 4.50
CC-729 (descalzi) Kg 0.1 30.00 0.99
Cultivo Lacteo Kg 0.9 2.70 243
Vainilla ml 9 20.00 1.80
Envases Unidades 30 0.25 7.50
TOTAL $29.34
Tabla 4.16. Mano de obra (USD)
Tiempo completo(mensual) Costo hora Diarios (8 horas laborables)
Técnico $318/mes 0.55 441
TOTAL $4.41
Tabla 4.17. Equipos (USD)
Horas
EQUIPOS Costo Vida util | Costo-hora Costo uso
utilizadas
TERMOMETRO DIGITAL DE -18 a 400°C | 300.00 10 0.0034 6 0.0204
MESA DE TRABAJO DE ACERO 250.00 20 0.0014 6 0.0084
PASTEURIZADORA DE 60 KG. ITALIANA | 19.500.00 20 0.1128 2 0.2256
PALETAS PLASTICAS 5.00 1 0.00057 4 0.00228
CUCHARA METALICA 7.00 5 0.00016 4 0.00064
BALDES PLASTICOS 20 LT 6.00 1 0.00069 4 0.00276
PIPETA PLASTICA 3 ML 3.00 1 0.00034 2 0.00068
REFRIFERADORA DE hasta -25°C 2.000.00 10 0.0289 24 0.69
BALANZA ANALITICA 150 10 0.0017 2 0.0034
TOTAL $0.954




Tabla 4.18. Suministros (USD)
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Suministros Unidad Cantidad Valor unitario Valor total
Agua m3 1 0.30 0.30
Energia Kw-h 24 0.12 2.88
TOTAL $3.18
Tabla 4.19. Costo de fabricacion (USD)
Materiales directos e indirectos 29.34
Mano de obra 4.41
Materiales y Equipos 0.95
Suministros 3.18
PRECIO DE VENTA $37.88
Tabla 4.20. Precio de venta al publico (USD)
Costo de fabricacion Valor 30 Lt Valor 1 Lt
PRECIO DE VENTA $37.88 $1.26




CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1

CONCLUSIONES

Los andlisis fisico-quimicos de los tratamientos estuvieron dentro de los
paradmetros que establecen la Normativa de Calidad del Ecuador INEN vy el
CODEX ALIMENTARIUS, predominando el tratamiento az*bs (30% de lacto
suero con estabilizantes CC-729). Fue el presenté mayor relevancia en las
pruebas fisico-quimicos cumpliendo con los estandares establecidos por

las normas.

Segun el analisis de los resultados de la prueba sensorial todos los
tratamientos tuvieron muy buena aceptacién siendo estadisticamente

iguales.

El estabilizante CC-729 Descalzi (0.1%) al presentar mayor relevancia en
las pruebas fisico-quimicas se considera que ayudo a mantener las

caracteristicas de la bebida lactea fermentada.

Se realiz6 una valoracion econdmica, comparando los costos de
produccién unitario del producto con un precio referencial de productos
afines en el mercado y se resolvié que este producto es netamente rentable

con un valor de $ 1.26 dolares americanos por litro.
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5.2.  RECOMENDACIONES

e Ultilizar porcentajes de lactosuero superior al 30% dentro de la elaboracién
de la bebida lactea fermentadas y nuevas investigaciones.

e Se recomienda enriquecer el producto con macro y micro nutrientes que
podrian elevar el valor nutricional y econémico de la bebida y a la vez

incentivar las expectativas de los consumidores sobre la misma.

e Se recomienda investigar acerca de otras fuentes ricas en proteina de
origen animal como el lacto suero y brindar otra opcién de producto
derivado de lacteos, aun no explotada como alternativa innovadora que
permitan fortificar productos mejorando la alimentacion y abaratando los

costos.
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ANEXO 1

RECEPCION DE LA MATERIA PRIMA

ANEXO 2

PESADO DEL LACTO SUERO
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ANEXO 3

FILTRADO DEL LACTOSUERO PREVIO A LA PASTEURIZACION

ANEXO 4

FILTRADO DE LA LECHE PREVIO A LA PASTEURIZACION




ANEXO 5

ESTERIZACION DE LOS ENVASES
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ANEXO 6

PESO DE ADITIVOS E INSUMOS
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ANEXO 7

ESTABILIZANTES

ANEXO 8

ADICION DE INSUMOS
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ANEXO 9

PASTEURIZACION

ANEXO 10

ADICION DEL CULTIVO LACTEO
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ANEXO 11

ENVASADO

ANEXO 12

INCUBACION
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ANEXO 13

ALMACENADO EN CAMARA DE REFRIGERACION

ANEXO 14

ANALISIS SENSORIAL
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ANEXO 15

ANALISIS SENSORIAL

ANEXO 16

ANALISIS FISICO - QUIMICOS




ANEXO 17

ANALISIS DE SINERISIS

ANEXO 18

PESO DE LA MUESTRA
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ANEXO 19

TRATAMIENTOS Y SU RESPECTIVA MUESTRA

ANEXO 20

ANALISIS DE pH
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ANEXO 21

ANALISIS DE °BRIX

ANEXO 22

ANALISIS DE ACIDEZ
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ANEXO 23

ANALISIS DE CONSISTECIA

ANEXO 24

ESPECIFICACIONES DE LECHES FERMENTADAS

REQUISITOS TIPO | TIPOII TIPO Il METODO DE

ENSAYO
MIN % MAX% MIN % MAX% MIN % MAX%

Contenido de grasa | 3.0 - 1.0 <3.0 - 1.0 INEN 12

Acidez* 0.6 15 0.6 15 0.6 15 INEN 13

Proteina 2.7 - 2.7 - 2.7 - INEN 16

Soélidos lacteos no 8 1 ) 8 1 ) 8.1 ) INEN 14

grasos

Alcohol etilico 0.25 - 025 - 0.25 INEN 379

*Expresado en acido lactico

Fuente: INEN 2395:2009 leches fermentadas. Requisitos




ANEXO 25

CUADRO 04.01. RESULTADO DE LOS ANALISIS FiSICO-QUIMICOS DE LOS TRATAMIENTOS

76

Réplicas Tratamientos pH % Acidez °Brix Consistencia(cm?)
1 L 4.11 0.89 15.6 2.8
2 L 4.10 0.90 15.7 2.8
3 L 412 0.88 15.5 2.9
1 T2 4.07 0.90 15.5 3.0
2 T2 4.09 0.93 15.5 2.9
3 T2 4,08 0.87 15.6 3.0
1 T3 4.07 0.88 15.6 2.6
2 T3 4.06 0.83 15.6 2.6
3 T3 4.08 0.91 15.5 2.7
1 T4 4.05 0.81 15.6 3.1
2 T4 4.06 0.85 15.6 3.1
3 T4 4.04 0.76 15.5 3.2
1 T5 4.01 0.87 15.4 3.1
2 T5 4.01 0.89 15.2 3.2
3 T5 4.01 0.85 15.3 3.1
1 T6 4.04 0.84 15.0 3.2
2 T6 4.03 0.88 15.1 3.1
3 T6 4.04 0.80 15.0 3.2
1 T7 4.04 0.79 15.3 34
2 T7 4.05 0.80 15.2 3.3
3 T7 4.05 0.78 15.4 3.4
1 T8 4.06 0.78 15.2 35
2 T8 4.07 0.81 15.3 34
3 T8 4.04 0.75 15.1 35
1 T9 4.16 0.67 15.2 3.1
2 T9 417 0.67 15.2 3.1
3 T9 418 0.66 15.3 3.2
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ANEXO 26

ANALISIS DE LABORATORIO DE LOS TRATAMIENTOS

-

LABORATORIOS DEL AREA AGROINDUSTRIAL

SENORES ESTUDIANTES: ZAMBRANO ARIAS CARLOS GERARDO,
ZAMBRANO ZAMBRANO JORGE RICARDO

DIRECCION: CALCETA

FECHA DE RECEPCION DE MUESTRAS: 16/08/2012

FECHA DE ENTREGA DE LAS MUESTRAS: 16/08/2012

MUESTRAS ENVIADAS: 27 MUESTRAS DE LA BEBIDA LACTEA FERMENTADA.
EXAMENES SOLICITADO: PORCENTAJE SINERESIS, ANALISIS LA ACIDEZ,
ANALISIS DE °BRIX, ANALISIS DE pH, ANALISIS DE CONSISTENCIA.

MUESTRA DE LA BEBIDA LACTEA FERMENTADA.

PARAMETROS RESULTADO UNIDADES
PORCENTAJE ‘

SINERESIS 10 mi/l
ACIDEZ 9 mi/l
°BRIX 1 mi/l

pH 30 mi/l
CONSISTENCIA 10 mi/

A ~3 [
JEFE DE LABORATORIOS DE QUIMICA UTOR DE TESIS

Leda. Cruz Pinargote : Ing. Alex Duefias
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ANEXO 27
RESULTADOS DE ANALISIS DE LABORATORIO

LABORATORIOS DEL AREA AGROINDUSTRIAL

SENORES ESTUDIANTES: ZAMBRANO ARIAS CARLOS GERARDO,
ZAMBRANO ZAMBRANO JORGE RICARDO

DIRECCION: CALCETA

FECHA DE RECEPCION DE MUESTRAS: 16/08/2012

FECHA DE ENTREGA DE LAS MUESTRAS: 08/08/2012

MUESTRAS ENVIADAS: 27 MUESTRAS DE LA BEBIDA LACTEA FERMENTADA.
EXAMENES SOLICITADO: PORCENTAJE SINERESIS, ANALISIS LA ACIDEZ,
ANALISIS DE °BRIX, ANALISIS DE pH, ANALISIS DE CONSISTENCIA.

RESULTADOS
Replica Tratamientos pH %Acidez %Brix Consistenciacm® % Sinéresis
1 T 4.11 0.89 15.6 2.8 . 9.8
2 T1 4.10 0.90 157 2.8 10
3 T1 4.12 0.88" 15.5 2.9 9.9
1 T2 4.07 0.90 155 3.0 9.94
2 T2 4.09 0.93 15.5 2.9 9.96
3 T2 4,08 0.87 15.6 3.0 9.89
1 T3 4.07 0.88 15.6 2.6 10.05
2 T3 4.06 0.83 15.6 2.6 10
3 T3 4.08 0.91 155 257 10.011
i T4 4,05 0.81 15.6 34 9.973
2 T4 4.06 0.85 15.6 3.1 9.9
3 T4 4.04 0.76 15.5 3.2 9.941
1 4,01 0.87 15.4 31 9.991
2 4.01 0.89 315:2 32 9.982
3 4.01 0.85 153 31 9.889

S i #
AOR DE TESIS

Ing. Alex Duefias




ANEXO 28
RESULTADOS DE ANALISIS DE LABORATORIO

LABORATORIOS DEL AREA AGROINDUSTRIAL

SENORES ESTUDIANTES: ZAMBRANO ARIAS CARLOS GERARDO,
ZAMBRANO ZAMBRANO JORGE RICARDO

DIRECCION: CALCETA

FECHA DE RECEPCION DE MUESTRAS: 16/08/2012

FECHA DE ENTREGA DE LAS MUESTRAS: 08/08/2012

MUESTRAS ENVIADAS: 27 MUESTRAS DE LA BEBIDA LACTEA FERMENTADA.
EXAMENES SOLICITADO:' PORCENTAJE SINERESIS, ANALISIS LA ACIDEZ
ANALISIS DE °BRIX, ANALISIS DE pH, ANALISIS DE CONSISTENCIA.

RESULTADOS

Replica Tratamientos pH %Acidez 2Brix Consistencia(cm®) % Sineresis
1 T6 4.04 0.84 15.0 3.2 10.026
2 T6 4.03 0.88 15:1 341 10.01
3 T6 4.04 0.80 ' 15.0 3,2 10.04
1 4.04 0.79 15.3 34 9.965
2 T7 4.05 0.80 152 33 9.842
3 4.05 0.78 15.4 3.4 9.925
1 T8 4.06 0.78 15.2 35 9.973
2 T8 4.07 0.81 15.3 34 9.964
3 T8 4.04 0.75 15.1 3.5 9.871
1 T 4.16 0.67 1532 3.1 10.124
2 ™ 4.17 0.67 15.2 3.1 10.111
3

3 418 0.66 153 32 10.089

s X
/@on DE TESIS

Ing. Alex Dueias
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ANEXO 29

RESULTADOS DE ANALISIS DE LABORATORIO DEL TESTIGO

LABORATORIOS DEL AREA AGROINDUSTRIAL

SENORES ESTUDIANTES: ZAMBRANO ARIAS CARLOS GERARDO,
ZAMBRANO ZAMBRANO JORGE RICARDO

DIRECCION: CALCETA

FECHA DE RECEPCION DE MUESTRAS: 7/03/2013

FECHA DE ENTREGA DE LAS MUESTRAS: 7/03/2013

MUESTRAS ENVIADAS: 250 mI MUESTRA DE YOGURT NATURAL (ESPAM MFL)
EXAMENES SOLICITADO: ANALISIS LA ACIDEZ, ANALISIS DE °BRIX, ANALISIS

DE pH, ANALISIS DE CONSISTENCIA.

MUESTRA DE YOGURT NATURAL (ESPAM MFL)

PARAMETROS

ACIDEZ

°BRIX

pH
CONSISTENCIA

JEFE DE LABORATORIOS DE QUIMICA

Leda. Gyuz Pinargote

RESULTADO UNIDADES
0.75 %
18.4 -

3.78 -
2.1 cm®

%:\a& ’éy
UTOR DE TESIS

Ing. Alex Duefias
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ANEXO 30

FICHA DE ANALISIS SENSORIAL

Mo, Mombre -

- 24ng !
larupol JUSZ]

Behida l|actea fermentada utilizando lactosueroc como
Mombre del Producto: sustituto parcial de leche y diferentes estabilizantes
comerciales.

*» En los vasos de frente a usted hay nuewe muestras de Bebida lactes fermantada pars que las
comparan en funcion deltestigo en cuanto a: TEXTURA, AROMA, SAEBCOR, COLOR Y CALIDAD
GEMERAL.

# Pruzbz cads una dz las musstras v compérzlas entre 2llss 2 indique su r2spuasts 5
continuacion, marcando un efrculo alrededor del ndmero 1 para MENOS cualidad,, un circulo
slredadordalnimern 2 pars |GUAL cuglidad v un cireulo slredador del ndmern 3 para MAYOR
cuslided. Luego, margue una X en la casills frente a GRADD DE DIFEREMTE que notan las
mugstras entrz todas. Siusted saleccions 2l numero 2, entonces debarg marcar 2l grado ds
diferancia “Mada”. En cambio, si usted sslecciona &l nimero 1 0 3 entonces debara marcar un
grado da diferancia antre “Ligars”™ hasta “Muchisima®, inclusiva.

# Mantzngs =l orden, porfavor, 8l comparar, Primzaro compare la TEXTURA de las nuewve

muestras, luego el ARCMA, luego &l SABOR, COLOR v finalments la CALIDAD GENERAL.

Mu=zstra
: MNads : Mads 1 MNads
TEXTURA . —=° . —==7 . =7
3 Moderads 3 Mod=rads 3 Moderads
Mucha Mucha Mucha
Muchisima Muchisima Muchizsima
: MNada : Mada 1 MNada
AROMA 2 Ligera 2 Ligers 2 Ligera
3 Wodarads 3 Modzrads 3 [Moderada
Mucha Mucha Mucha
Nuchizima Nuchizsima NMuchizima
: Wads : Jadsa 1 Jads
2 Ligera 2 Ligera 2 Ligera
SAEOR 3 Moderada 3 Modearads 3 Moderads
Mucha Mucha Muchsa
Nuchisima Mughisima Muchisima
Mads Madsa MNads
1 Ligers 1 Ligers 1 Ligers
COLOR 2 Mod=rads - Moderads - Moderads
3 WMucha 3 NMucha 3 Muchs
Muchisima Muchisima Muchizsima
: Jada ’ Jada : Joda
CALIDAD 2 Ligera 2 Ligera 2 Ligers
GEMERAL 3 Moderada 3 Naod=rads 3 Moderada
Wugha Wugha NMucha
Muchisima Muchisima Muchisima
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NORMA INEN PARA LECHE FERMENTADAS
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ANEXO 32

NORMA INEN PARA LECHE FERMENTADAS

— INEN —

1C3: 7. 100 AL IE01-4432
scni NTE INEN
";T;J::;;“ LECHES FERMENTADAS. 23952011 _
Voluntaria REGQUISITOS egunda revision
201107
1. OBJETO

1.1 Esta nomma establece los requisios que deben cumglir [3s leches fermentadas, desfinadas al
consUms directo.

2 ALCANCE

2.1 Esta norma se aplica 3 las leches fermentadas naturales: yogur, kefr, kumis. leche cultwada o
acidficads: leches fementadas con ingredientes v leches fermentadas tratadas fermizamente.

2.2 Mo se aplican a las bebidas de leches fermentadas

3. DEFIMICIONES
31 Para efecios de esta nomia se adoptan las siguientes definiciones:

311 Leche Fermentzds nafural Es & producto lacteo obteride por medio de la fermentacion de la
leche, elaborado a pariir de la leche por medio de la accion de microcrgansmos adecuadcs ¥ teniendo
como resultado la rB:uc::mn del pH con o sin coagulacion |precpitacion isoeléctriza). Esios cultvos de
microorganismios seran viables, activos y abundantes en el producto hasta la fecha de wencimiento. Si el
producto es fratado térmicamente luego de |= fermentacion, no se aglica &l requisito de microorganismos
viables. Comgprende fodos los producios nstwrsles, nclida ls leche fermentada liquida, la leche
acidficads y |3 leche culivada y 3l yogur natural sin aromas ni colorantes.

3.1.2 Producfo nafural Es el producio que no esta aromatzado, no contiene futas, hortalizas u oros
ingredientes que no sean lactens, ni esta mezclado con ofros ingredientes que no s2an lacsos.

2.1.3 Yogur. Es 2l preducio coagulado chtenido por fermentacion lactica de la leche o mezcls de esta
con derivados lsctecs, mediante la accon de bacterias lacticas Lactobscillus defbrueckd subsp.
bulgaricus v Srepdococcus salivans subsp. thermophilus, pudiends estar acompafiadas de ofras
bacterias benéficas que por su actividad le confieren las caracteristicas al producto terminade; estas
bacterias deben ser visbles y activas desde su inicio y durante toda la wids 0l del products. Puede
ser adicionado o no de los ingredientes y adibvos mdicados en esta norma.

31.4 Kéfr. Es una leche fermentada con cultivos acido lacticos elaborados con granos de kefir,
Lactobacius kefir, especies de péneros Leuconostos, Lactococous y Acetobacter con producsion de
acido lactico, etancl y dideido de carbeono. Los granos d= kefir estan constituides por levaduras
fermentadoras de lactosa (Mupweromyces mandanus) ¥ levaduras no fermeniadoras de lactosa
[Szccharomyces omnisporus, Ssccharomycss cerevisas y Saccharomyses exiguus), Lactobacilus
cazed, Bifibobacterium sp y Srepfococcus salvanus subs. Thermophius, por cuales deben ser viables
y actives durante la vida 08l del producio.

3.1.3 Humis. Es una leche fermentada con Lacfococcws Lachs subsp cremaons y Laclococous Lactis
subsp factis, los cuales deben ser viables y actvos en el producto hasta el final de su vida U5, con
produccion de alcohol y acido lactizo.

316 Leche cultvads, o soidficeds. Es una leche fermentada por la sccicn de Lactobacilus
acidophilus (leche acidficada) o Bifidobactsrium 5p., u otros cultivos lacticos inocucs apropiados, los
cuales deben ser viables y activos durants la wida utl del productz.

31T Leche fermentada fratada férmicaments. S5 el producte definido en el numens! 3.1.1 y 318, que

ha sido sometido a tratamiznio termico, despues de la fermentacion. Los cullives de microorgsnismos
ro seran viables ni actvos en el producso final

{Conbinua)

DESCRIFTCREES: Tecnciogla de los almenios, leche ¥ producios lAcizss processdos, leches fementadas, requistios

-1~ 20 1-388
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318 Leche fermentads con ingredientes. Son productos l3ctecs compuestos, que contienen un
maxmo a2l 30 % (mim) de ingredientes no l3ctzos (tales como edulcorantes, frutas w verduras asi
como jugos, purés, pastas, preparados y conservanies derivados de los mismos, cereales, miel
chocolate, frutos secos, cafe. especias y ofres alimentos aromatizantes naturzles e inocuos) ywo
sabores. Los ingredientes no lactzos pueden ser afaddos antes o luego de la fermentacion.

319 Leche fermentzds concenfrada. Es una leche fermentada cuys proteina ha sido aumentada
antes o lusgo de la fermentacion a un minimo del 5,6%. Las leches fermentadas concentradas
maluyen productos tradicionales tales como Stragisto (vogur coladao), Labneh, Ymer 2 Yette.
3110 Leche fermentads sdicionada con microonganismes probioficos. Es el products definido en el
mumeral 3.1.1 al cual se ke han adiconado bactera wvas benefcas, gue al seringeridas favorecen la
microflora intestinal.
3111 Mizroorganismo probicfico. Microorganismo vivo, gue suministrado en la diefa e ingende en
cantdad suficiente ejerce un efects benéfics scbre la salud, mas alla de los efectos nutncicnales.

4. CLASIFICACION

4.1 De acuerdo a sus caracteristoas [as lkeches farmentadas, se clasifizan de la siguients manera:

411 Szqun el confenids de grasa en;

a) Entera.
b} Semidescremada (parciamenie descremada).
c] Descremada.

4.1.2 De acuerds 3 los ingredisntes en;

a) Matural,
by Con ingredientes.

4.1.3 De acusrds 3l process de slaboracion en:

a) Batido,
by Coagulado o aflanado,
¢} Tratado emmicaments
di Concentrado,
gl Deslactosado.
4.1.4 De acusrds sl confenido de efanol, el Kéfir s= clasifica en:
A susve
by fuers
5. DISPOSICIONES ESPECIFICAS
51 Laleche que se ulilice para la elsboracion de leches fermentadas debe cumplir con fa WTE INEN 02,
¥ postercmmente ser pasteurizada (wer NTE INEN 10) o esterilzada (ver NTE INEN T01] y dehe

manigularse en condciones santanas segin el Reglsmento de Buenas Practicas de Manufaciura del
Klinistero de Salud Publiza.

[Continta)

-2- 2041-358
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3.2 Se pemmite & uso de ofras leches diferentes 3 las de vaca, siempre que en la etgueta se declare de
que mamifero procede.

53 Las leches fermentadas, deben presentar aspecto homogeneo, el sabor y olor deben ser
caracieristicos del producio fresco, sin materias extranas, de color blanco cremoso u oo propic
resultants del color de la fruta o colorants natwrs! sfadido, de consistencia pasiosa; textura liss
uniforme.

54 A las leches fermentadas pueden agreparse. durante el proceso de fsbricacign, crema
previaments pastzurizada, leche en polvo, leche evaporada, grasa lactea anhidra y proteinas lacteas.

5.5 Los residucs de medicamenios veterinarios v sus metfaboitos no deben superar los limites
establecidos por &l Codex Almeniario CACILNME 2 en sy difima edicion.

3.6 Los residuos de plaguicidas, pesticidas y sus metaboitos, no deben superar los limites establecidos
por &l Codex Afrmentane CACILMR 1 en su ulima edicion,

57 Se pemite el uso de wiaminas, mineralkes y oiros nubientes especifoos, de acuerdo con lo
establzcido 2n (3 NTE [NEM 1334-2.
6. REQUISITOS

6.1 Requisitos especificos
611 A las leches fermentadas podran anadirse: azucasres o edulcorantes permitdos, frutas frescas

nieras o 2n trozos, pulpa de frutas, frutas secas y ofros preparados 3 base de frutas. B contenido de
fruta adicicnada no debe serinferior & 5 % (mim) en el products final.
£.1.2 Se permite |3 adicién de otros ingredientes coma: horalizas, miel, chocolate, cacas, coco, café
cereales, especias y ofros ingredientes naturales. Cuando se utiliza café 2 contenido maximo de
cafzina serd de 200 mgikg, en el producto final. El peso tofal de las sustancias no lacteas agregadas a

las leches fermentadas no sera supsnor al 30% del peso total del producto.

£.1.3 La leche fermentada con frutas u hortalizas, al realizar 21 andlisis histologico deben presentar
las caracteristicas propias de la fruta u horializa adiconada.

6.1.4 Las leches fermentadas, ensayadas de acuerdo con las nommas ecuatonanas comespondientes
dzben cumplr con lo establecido en la fabls 1.

TABLA 1. Especificaciones de las leches fermentadas

ENTERA SEMIDESCREMADA DESCREMADA
METQDO DE
REGUISITOS ENSAYD
Min Max Min Max %% Min Max %
e k] % B
Contenido de grasa 25 - 1.0 =25 =1,0 NTE INEM 12
Proteing, 3% mim
En  yogur,  kesr,
wumils, leche 27 - 2.7 - 2.7 - NTE INEM 16
jcullivada
Alconol etflco,
B miv
En k&fr slave 05 15 D5 1,5 0.5 1,5 WTE IMEM 379
En k&t fueria - 30 - 3,0 - 3,0
Kumis 0s - D5 - 0.5 —
Fresandla o2 NEgE.'.'-‘l:l NEQ]t'.IIII Nega'.'ﬂ:- MTE INEN 1500
aoulerantas"
Grasa Vegels Megathd Magatvo Megaiva MTE INEN 1500
Suerg de Leche MEgatid Megativo MEgalvn NTE INEN 2401
" Expressdo como Ackio 1Acloo
1} Aculieranies: Harina y amidores (sycepio os almiconess modfcados) soucion=s sallnas, susrm de leche, grasas vegetales

3- a069-325
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£.1.5 Las leches fermentadas deben cumplir con los requisitos del contenido minimeo del cultes del
microorganisme especifico (Laciobacillus delbrueki subsp. bulgaricus y Sireplococcus salfvaris subsp
thermaphilus, Laciobacillus acidophils, segin s=2a el caso), y de bacterias prebidticas, hasta la fecha
de vencmiento, de acuendo con lo indcado en la fabla 2.

TABLA 2 Cantidad de microorganismos especificos en leche fermentada sin tratamiento
témmico posterior a la fermentacidn

Yogur, kumis, kefir, leche

PRODUCTO culfivada, leches fermentadas con ké-firl_y kumis
ingredientes y leche fermentada Minimo
concentrada
Minimo
Surna de microorgan smos que ]
comprenden 2 cultive definids 10° UFCHg
para cada products
Bacterizs probiotcas 10 UFCig
Levaduras 107 UFCig

616 Requisitos microbiolégicos

B.1.6.1 Al analisis microbiologico comespondiente las leches fermentadas deben dar ausencia de
microorganismaos patogenos, de sus metabolibos y toxings.

6162 Las leches fermentadas, ensayadas de  scuerdo con las  nommas  ecuatonanas
comespendientes deben cumplir con los reguisiios microbiclogicos establecidos en la tabla 3.

TABLA 3. Requisitos microbicldgicos en leche fermentada sin tratamiento
termico posterior a la fermentacion

Requisito n m M [ Metodo de ensayo
Caolformes totales, UFCig 5 10 100 2 WTE INEM 1528-7
Recuents oz E. coff, UFCIg ] =1 - a0 WTE INEM 1528-8
Recuents de mohos ¥ - - ey
levaguras, UFCig 5 200 500 2 NTE IMEN 1522-10

En donde:

n = Mimers de mUestras 3 examinar.

m = Indice maximo permisitis para identificar nivel de buena caidad.

M = [ndice maximo permisile para identificar nivel aceptable de calidad.
¢ = Numero de musstras permisibles con resuftados entre moy M.

6.1.6.2 Cuando se anatcen muesiras individuales == tomaran como valores maximos los expresados
en la columng m.

6.1.6.4 Las leches fermentadas tratadas térmicaments y envasadas asépticamenie deben demostrar
esterilidad comerca’ de acuerdo 2 MTE IMEN 2225

6.1.7 Adifives. Se permnite &l uso de los adtivos establecidos en fa MTE IMEM 2074 para estos
producios

6.1.8 Conizminanfes. El limile madmo de contaminantes no deben superar los [mites establecidos
por el Codex Stan 1E3-1885

6.2 Requisitos complementarios

6.2.1 Las leches fermentadas, siempre que no se hayan sometdo al proceso de esierizacion, deben
mantznerse en refrigeracion durante toda su vida util.

(Contima)

- 033
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6.2.2 Las unidades de comerdalizacion de este producte debe cumplr con lo dispussto en la Ley
2007-78 del Sisterna Ecuatoriano de la Calbdad
7. INSPECCION
7.1 Muestreo. E muestreo debe realizarse de acuerdo con o establecido en la NTE IMEN 04,
7.2 Aceptacion orechazo. Se acepia el lote si cumple con los requisitos establecidos en esta
norMmia; Caso contrario s2 rechaza.
8. ENVASADO Y EMBALADO

8.1 Las leches fermentadas deben expenderse en envases asépticos, y herméticamente cerrados
que aseguren la adecusda conservacion y calidad del producio.

8.2 Las leches fermentadas deben acondicionarse en envases cuyo matenal. en contacio con el
procucts, s2a resisiente 3 su accon y no @tere las caracteristicas organolapticas del mismo

83 El embslaje debe hacerse en condiciones gue manienga lss caracteristicas del producto v
aseguren su inpcuidad durante & amacenamiento, transporie y expendio.

3. ROTULADC

9.1 El Rowfado debe cumplr con los requisitos establecidos en & RTE INEN 022

n
(=)
1=
0
[}
il
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m1-ar

APEMDICE Z

£ 1 DOCUMENTOS NORMATIVOS A CONSULTAR

Morma Téenica Ecuatorizna NTE INEMN 4
Morma Tecnica Ecuatoriana NTE INEN @
Morma Tecnica Ecuatoriana NTE INEN 10
Morma Tecnica Ecuatoriana NTE INEN 12
Morma Téenica Ecuatoriana MTE IMEM 13
Morma Tecnica Ecuatoriana MTE INEN 16
Morma Técnica Ecuatoriana MTE INEN 18
Morma Técniza Ecuatoriana MTE INEM 370
Morma Tecnica Ecuatoriana MTE INEM 701
Morma Técnica Ecuatoriana MTE INEN 1334-2
Morma Técnica Ecuatoriana MTE INEN 1500

Morma Técnica Ecuatoriana MTE IMEM 15287

Morma Técnica Ecuatoriana MTE IMEM 15208

Morma Técniza Ecuatoriana MTE INEM 1522210

Morma Técnica Ecuatoriana MTE INEN 2074
Morma Tecnica Ecuatoriana MTE INEN 2335

Morma Tecnica Ecuatoriana MTE INEN 2401

Reglaments Técnico Scuatoriano RTE IMEN 022
Ley 2007-T6

Cecrsto Ejecutive 3253

Codex Almentarius CAC/MEL 1
Codex Almentarius CAC/M=L 2

Lache y productos ldcieos. Muesies

Leche cruda. Requisios.

Leche pasieunzads. Requisifos.

Leche. Deferminacicn del conlenido de grasa.
Leche. Deferminacion de la acidez fifulable.
Leche. Deferminacicn de [a profeing

Lechs. Enssypo de fosfafasa.

Conservas vegetales. Defermingcion de alzohol
etiiice.

Leche largs vida. Requisios

Rofulady de producios alimenficios para conswmo
humano.  FPare 2 Folwlsde  nuiricions!
Requisifos.

Leche. Méfodos de enssyo cualitaiivos para fa
determinacion de la calidad.

Comdrol  microbiplagico  de  los  alimendos.
Deferminacicn de  microorganismos  colformes
por s fonica del recusnto de colonizs.

Comdrol  microbiplagico  de  los  alimendos.
Deferminacion  de  coliformes  fecales  y
eschenchia coll

Condral mi:mtu'u'a'g.icn de  los  alimendos.
Deferminacion del numsro de mohos v levaduras
Aditivas alimenisvios permiidos para  conswmo
humana, Listas positivas. Requisios.

Leche larga wda. Mefodo para control de 3
estenlidzd comarcizl

Leche delerminacion de swsro de quesera en
leche fluida y en polvo. Méfodo de cromatografia
liquida de alta eficacia.

Rotulado de producfos aimenficios procesados,
EVES300S5 Y

del Sistema Ecusionsne de fz Calidad. Publizado
en & Regisiro Oficial Mo, 26 de 2007-02-22.
Reglamento ge Buenas FPraclicas  de
Manufzciwrs  para Almenfos  Procesados,
Registro Offcial 896 de 4 de Noviembre del 2002
Lista de limitss maximcs para residuos de
plaguicidas en los almenios.

Lista de [imitss maximos para residuos de
medicamenios vefennanos.

Codex Slan T93-1585 Noma General gel Codex pars los contaminanfes y loxinas presenfes en los

almenfos

L2 BASES DE ESTUDIO

Morma Andna. MA OTE2000 Leches fermenizdas. Requisios. Comunidad Andina, Lima 2008

Morma Técnica Colombiana NCT 805 Produstos Lacteas Leches Fermentadas. Bogots 2000

Programa Conjunte FAQ — OMS Normz del Codex pars leches fermentzdss. Codex Stan 243-2003.

Adoptads 2003. Revison 2003, 2010

[Condinia)
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Ciodex Standard 243-2003 1

NOEMADEL CODEX PARA LECHES FERMENTADAS
CODEX STAN 243-2003

1.  AMBITO

Esta nomms ze aplica a las leches fermentadas, as decir, 1z Leche Fermentada inchryvendo las Laches
Fermentadas Tratadas Temmucsmente lss Leches Fenpentadss Concentradas v los productos lactecs
compuestos basados en estos producios, para consvmoo directo o procesmmienio ulternor, de
conformidsd coa las definiciones de la Seccicn 2 de esta Morma,

2.  DESCRIFCION
21 LECHE FEEMENTADA

La Leche Fermentada es un producto lactes obfenido por medio de Lz femmentacion da Lz leche, que
puade haber sido elaborade 2 paror da productos obremrdos de 1a leche con o sin modificacionss en la
..u:-m]m-sL..ilfnn segin las limitaciones de lo dispuesto en la Seccion 3.3, por medio de la accion de
micreorganismos adecuzdos v teniendo como resultado la reduccion del pH con o sin coasulacicn
{precipitacion iseelacmica). Estos cultives de microorganismos seran viables, activos v abundantes en
el producto hasta la fecha de duracion minima 5i el producto es matado termicamente luego de la
fermentacion no se aplica el requisite de microorganisimes vishles.

Ciertas Leches Fenmertadas se caracterizan por un culfive espectfico (o cultives especificos) utilizado
para la fermentacion del signiente modo:

Yogur: Cultvos  shubioticos de Soeprococcus  thermophilus v Lacrobacilius

deibrueck subesp. Bulgaricus.

Yogur en Baze a
Culfive: Alternafives: Culdvos de Streproceccur thermophifus v toda especie Lacrobacilius.

Leche Acidofila: Lacrobaciiiuz acidophilz.

Eefir: Cultive preparado a partir de grapulos de kefir, Lactobaciius kefire, especies
del gpeperc Leuwconosioc, Laciococcus v dcefobacfer que CIecen en una
estrecha relacion especifica.

Los gramulos de kefir constinmyer tante levaduras fermentadoras de lactosa
(Ehpverongycas  mumreianus) como levaduras  fermentadoras sim lactosa
(Spccharongecar  wnizporus, Seccharowgyces cerevizae v Saccharomyces
XIS,

Eoumys: Lacrobaciiine deibrueck’ subesp. bulparicus v Eluyweronipces marianus.

Fodrin agregsrse omos microorganizmeos aparte de los que constnoyen el cultive especifico (o los
oultivos espectficos) especificados suferionmente.

11 LECHE FERMENTADA CONCENTRADA

Leche Fermentada Concentrada es una Leche Fenpentada cuya proteins ha sido aumentada sntes o
luego de la fermentacion a un mivimo del 56%. Las Leches Fermentadss Coacentradas inchrven
productes wadicicnsles tales como Soagiste (vogur colado), Labosh, Ymer e Ylets.

13 LECHES FEFMENTADAS ARODMATIZADAS

Las Leches Fermentadas Aromatizadas son productos lacteos compuestos, fal como se define en la
Seccion 2.3 ds 1a Womma Geperal del Codess para la Utlizacion de Teémminos Lacteos (CODEX STAM
206-1909) que coafepen tm maximo del 50 % faw) de ingredientss no lacteos (tales comno
carbobidratos nomiciopales v mo mimcionales, frutas v verduras asi como jugos, putes, pastas,
preparados v conservadores derivados de los mismios, cereslss, miel, chocolate, fratos sscos, cafs,
especias v ofros alimentos aromafizantes naturales e inoouos) ve sabores. Los ingredientes no lactecs
pusden ser snadidos autes o luego da la fermentacion

Sakgptads 200 M= 2008
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i COMPOSICION ESENCIAL ¥ FACTORES DE CALIDAD
11 MATERIAS PEDMAS

. Lechs vio prodactas obenidos a partir de La lechs.

. Agua potable para usar ea la reconstinicion o recombinacion.
11 INGREDIENTES PERAOTIDOS

. Culives de microorzanismos inoonss inchrvendo los especificados en la Seccion 2;
. Clomuro de Sodia; v

. Ingredientes no lactaps fal como se listan en la Seccion 2.3 (Lechss Fermentadas
Aromatzadas).

* Gelating v almddan en:
- lechas fannentadas watadas fenmicamente lusgo de 13 fanmentacion,
- leche farmentada aromatzada, v

- lechas fermentadas simples =3 lo permuits 12 legislacion nacional del pais de venta al
consrnidor fimal,
Sismpre v cuando se agreguen solaments en captidades fumcionabosnte necesarias de acuerdo con las
Buenss Practicas de Fabrcacion, ¥ tomando e cueata todo uso de estsbilizantes/espesantes listados ea
la seccion 2. Estas substapcias podeap spsdirss awptes o despuss del agzrezado de los mogredientes mo
lacteas.

13 COMPOSICION

Leche Yogur, vogur en baze a
Fermentada cultivos alternativos v | Befir Eouwrmys
! leche Acidofila
Proteina lactes ™ (3w min 2, 7% min 2, 7% mmin 2, 7%
" . mengs dal - menos del | menss dal
Graza Lactea (Yo wiw) menas del 15% e
. ! 104 1074 1074

Aridez valorable, expresada como . . - .
o - - g i (3,3%% o i, 5% roin 0,59 mun 3, 7%
% de dcide lactdon (% wiw) e ek L Satem
Etanol (% volw) min 5%

Smrna de microorganismas que
comprenden el culdve defirido en nun 107 mun 107 1 107 mum 107
la seccion 2.1 fufc'z, en tofal)

- - 11
Microorganizmos etquetados

nun 10° min 10°
{ufciz, en tosal) N -

Levaduaras (ufc's) man 10° man 104

El conferida en prodeinas &5 6,38 mmltiplicads por el nitregeno Ejeldahl total determinads

i Sz apbca cvando en el esiguetado se realiza una declazacion de comsensde que se refiere 2 la

presencia de v mocrearEanismo especifice (apare de aquellos especificades en la seccion 2.1
para el producie en cnastion) gue ka sido agregado como complements dal cultivo especifico

En lzz Lache: Fermentadas Arcmstizadss los oiteres aoteriores se splican a la parte de leche
fermentada. Los criterios microbiolezicos (basados en la porcicn de producte de lache fenmnertads) son
validos hasta la fecha de duracion mimima. Este requizito no ze aplica a los productos mwatados
tenuicaments nego da 1a fermentacion
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El cumiplirciento de los criterios microbiologices especificades mas armiba debera varificarsa por medio
do apalizis del produwcts hasta “la fachz de duracion mirdma™ después que el products haya sido
almacenzdo en las condiciones de almacenzmrento especificadas en el etguetado.

14 CARACTERISTICAS ESENCIALFES DE ELARORACTON

Mo esta pemutido retirar 2l suero luego de 1z fenpentacion en la elsboracion de leches fermentadas,
salve para la Lache Ferrpeptada Concentada (Seccion 2,20

4. ADITIVOS ATLIMENTARTOS

Solamente podran emplezrse las clases de adimvos que se mmdican en la sigiiende tabla para las
categorias de productos que se especifican. Denmo de cada clase de adittvos, ¥ cuando este penmitido
de acuerdo con la tabla, sclamente podran emplearse los aditivos especificos listades ¥ solamente
dantro de los linvites especificades

De acuerdo con la Seccion 4.1 del Presmbule de la Momma Gepsrsl para Aditives Alimentsrios
(CODEX STAM 197), podra haber adidveos adicionales en lzs leches fermentadss aromianzadss coma
resultado del sououlado de excedentes de los ingredientes no licteos.

Leches Fermentadas ~ Leche: Fermentadas Tratadas
Termicamente Luego de la Fermentacion
Simple Aromatizada Simple Aromatizada
Claze de aditivos
Colorantes - X - x
Edulcorantes - x - X
Emulsionantes - X - b4
Potencizdores del - X - i
sabar
Aridos - x T X
Bemuladores de la - X T b4
acidez
Estzhilizadares X! x x x
Espesanrtes X X x X
Conservadoras - - - X
(rases de envazado - X T b4
K= Elumo de aditives que pertenscen a la clase esta tecnologicamente justficads. Er el caso da los

producios aromatizados, et justficado el nso de los aditivos 2o 2 pars lactea
- = Elue de aditives que pertenecen 2 la clase oo esta ternolagicaments justificado
= Eluso est2 resmingide a la reconstinacicn v recombinacion 5 asi lo penmdte la legislacior macional
del pans de venra al consumider final
Se permdte el uso de los reguladores de 1z acidez, colorances, emlsionantes. zases de empacado v
conservantes, listades en la Tabla 3 de la Norma General para Aditvas Alrmenrarias (CODEX STAN
192-1295), para las categorias de productos a base de lecke fenmentada segim se especifica en la tabla
ANCErioT.

SIN Na Susramcia Nivel marmmo

Eeruladores de la Acidez
334 Acide tanamicn (L0 000 maas
3357} | Tartrato momasadica conuo acido
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Susramcin

Nrvel marmmo

Tartrato &sodicos

Tartrans maonom

2T

Tarirate dmodssico

Tartrato de potasio y sodio

tamtarico

Acide adipico

Adipato de sodic

1500 g

Adipero de potasio conuo acido
AdEmars du azoomio adipico

Curcumei=a 100 mpleg
Fiboflatins .
Eibodavin: 5 -fosfato de sedic SR
Tartracins 300 maksg
Armarlls de quineline 130 mars
Amorills cceso FCF 300 makg
Campirag 150 maks
Arorubiza 150 maks
Punxas 4R 150 maks
Eojo allura AC 300 g
Indigosina 100 maks
Asul bollante FCF 150 ma'ks

Complsjo coprice de clomeSliza

Complejc coprice de closodliza, salss da sodio v potasio

M mEky

WVarda solido FCF 100 maes
Cazamelo I - proceso al sulfiso camstico 150 mpleg
=FrT

Tazamoel 1L — procssc al amonisco

2000 pen'ics

Caramelo TV - procesa 2l s2lfio edadco

e

Oxodo de hiarro, amenllo

151 Magro beillazss P 150 maplem
5 Mlarrcm HT 150 ma'ks
180l Cazctano, beda (sinbdtco)
180 Cascoanal, beta-ape-5T- 100 maics
1&65F Ester matibice o etilice dal dcvda betz-apo-5 ~caromanoico ==
TR ) et Carotsnos (Miakerlen rrispar)
180l Casotenos, vesetales 00 maks
5 - - -
180T} Exmacios de annato, base de baxina i Lt:_g:cm
al — = - -
Exmactos da annaso, hase do mochixiza i :_ui:ﬁ;;m
Lotedma de Napedes aracia 150 maks
Zapxapi=a 150 maks
Exmacio da pial de mra 100 ma'ks
Oxoda de hiarmo, pegro
Oxido de hiarzo, rojo 100 makg

Emuliicnanies:

432 Palicesstleze (200, monolaarate de sarbati=z

433 Policoostlezs (20, monoolezte de sorhitan

434 Policcistlems (207, monopalmitate de sorfsdtis 3000 mmks
433 Palicacistilems (210, monosstisarats & sochitan

438 Policooistlems (20, tdshwaraso de sochitan

471a Esres diacesloarasicos v de bos acidos grasos dal glicaral L0 pg g
473 Euuems da dcidor STat0s v Sataros 5000 ma'Es
474 Sucroglicaridos 000 g
473 Ewsems poligliconidos ds scidos macos 200 =gy
477 E i de propilenglicol de acidos grascs 5000 maks
4ELT) Esssarcdl lactlaso da calois 10000 ma'kes
4ENT) Essaradl lactlaso da caloin 10000 ma'ks
451 MMomosstearabhe de corkbdta= 000 gy
457 Tristearate do sorbitam

453 Mopolazzaio de pochizan

+54 Mlopoolsate de sorkitam
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SI¥ M Suzramcia Nivel marimo

455 Mopopl=mitaio de sorhiisn

e | Poliudmesilsiloxani. 30 mreg

FPotencindores del sabar

50 Thaconxio de corgnesic BPF

! Acide glatapsico [L{=)-) BPF

Thatamane moscsddica BPF
= Zno moomopetisics, L - BPF
= =aeno do calicio, D1-L- BPF
e BPE
e BPF
Acide guamilico, - BPF
Zuanilabe disddico, 5 BPE
Ceanilaby dipotasico, J'- BPF
eanilate de calcia, 5- BPF
Avcide imestrics. 5- BPE
Inosizane dizadiceT - BPF
eanilato digorasuco, J'- BPF
Inosizabe de calciod™- BPE
Aucide tmesdmios, 5- BPF
Incsi=ane desadios - BPF
pEIE| BAF
Esiln=alne] BPF

ComseTvanies

W

Acide sachica

Sorbaio da soduo

1000 pxg'kg conmo

2 Sorbano de potasic acido banzoioo

e Sarbaio da calcic

e Acide bammatco

211 Bezzozto da wodio 300 ek como

21T EBezzoaio da potasio scbdo anzoics

P! Bezzozio da calcio

234 Musinz 500 maes

E:esbilizadore: v espesanies

T} Cashonxio de calcio BPF
Ciwio thsadico BPF
Acide orofozficico 1000 e
2oo monosadice sale o em

2bo disadica

2bo trseddico

200 EOODOpOtdEsD

abo dipotdadcn

200 TIDOTAIIC

2bo omocAloico

2bo dicalcico

Ortofosfabo tracaloico

Ciohos

s ifunafubl bl m el o

Drtofosfabo dizndedcs

200 S OEOTOA SRR E T

Cohofosfans dimeagmdsico

Crhofosfats ume g=4sico

LDafosfeso disadico

Difosfeso tnsodico

Difosfeio tretrasadics

Lrfosfato etrapotasico

Difosfesn dicalcica

Difosfaso discide calcico

Trfosfeto psatasadics

Lrifosfato peopotasios

Polifosfato da potasio

TN 0 NS A T A A

Polifosfato da porasio

conbanacidn
commo basforo.

LN
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Susramcia

Mivel marmmo

Polifesfato da sodio v calcio

Polifesfato da calcia

Polifesfato de amonic

Fosfrto de hunsos

i) Acido alginwco BIF
401 Alzmeso da sodia BPF
i Alznaio de potasic BPF
73 Alzmeso de amonio: BPF
404 Alzmess da calcio BPF
05 Alginzso de propilemslical 3PF
0 Agar BPF
407 Ceragenina v sos sales &e axoomio, calcio, magmesdo, potasio v sodio =pE

- fi=clundo al furcalzzen’ -
407a Algs Huslwmia slaborada BPF
10 oo de ssoaillas de algaosoha BPF
12 (oo guar BPF
413 oz de tagacamio BPF
414 homm arahica BPF
47 oo xamie BPF
418 oo karaya BIF
417 oz tara BPF
418 oo galaz BPF
417 Harme komac BPF
0 Pocomas BPF

Ciclodermiz=a, bera- imaks
Celolosz microcrastaling EP

Celolosz an polvo

Mlsclcalulom

Hidromipropidcaliloos

Hidrexipooptimaesloslzlosa

Rlscletloslalose

el

Ceshomimetlcahilosa sodica

Frlhidroxistilcelalosz

Cashommnandcalulosa sodica reticalada

Ceshomimenlcahilosa sodice Esdrolizads medianie sorimas

Sal mirtstica, paleatica v acidos estsaricos con exsomin, calcio, polasic v sodio

Zal ds acido olssco com caloio, potasio v sodic

Mlomoglicéridos v diglicdridos de acidos grasos

wales doedicos v da acidos gmasos dal glicarol

: lachoos v do Acidos grasos dal glicoral

Esteres cfmcos v de dcidos grases dal glicaral

Clorars de polasic

Clorors de calcio

Clororo de maenesio

Sulfato da caloic

Polidextroses A v

T R e e e

Puolsiimlpelpimeidona

1400 Caxirines, al=vidan toscado B
1401 Al=ridone: tatados coz acido EP
L4032 Al=vidone: tatados coz alcalis EP
1403 Alidim blamgosado B
404 Alnvidon oxidado EP
I40% Alvidone: tatados ooz eoximeas EP
1410 Fosfrio de pvomoalmidas EP
1412 Fosfaro de dialmiden B
I413 Fosfaso de almidon fosfarado EP
414 Fosfeio de dialmwdds acetlados EP
1420 Acetato de almidon B
1417 Adipars da dialmiden acetlade EP
1440 Almidén hidroxipropilado 5P
1442 Fosfato de dialesdos hidroompropilade 5P
1430 Alvidtn o roccinado sadico B
1431 Almnidon oxidado da acetlano BF

e R ] e TR ke | R R | R ) | Rt | R N | | ] e R ] o R TR b e ke | R | B | R | R Rt k|

(=
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SIN MNe. Susramcia HNivel marmmo
Edulcorantes'
41 Sarbitol v jarzbe de sorhizal BPF
410 Manial BPF
230 Aceralfame potdsico 350 kg
851 Aspartzmo 1000 =g
931 Ciclamnanos 250 makg
213 Tsozmlne] BPF
84 Sacanm 100 e kg
233 Sucalosa Sl maks
£ Alitams 100 e kg
261 Maotzmo 100 magss
350 mag'ky sz
base al
S52 Acewalfame aspastame equivelsnte de
acasulfa=o da
potsio
S Jarziw de paoliglicical BPF
9483 Malsitol v jarsbe de soslsibel BIF
B Laczibolo BPF
287 Falitola BPF
SEE Ern=malo BPF

& CONTAMINANTES

Los productos contemplados por esta norma se ajustaran a los lmates mesdmos para confamdnantes ¥
los ]:iuJi_'.Ei maximees de residuos para plaguicidas v medicementos veterinarios establecidos por la
Comision del Codex Alimentarms.

. HICIENE

Se reconuenda gque los productos sbarcades por las disposiciones de esta normia e prepsren vy
mapipulen de conformidad con las secciones pertinentes del Codigo Internscionsal Recomendszdo de
Practicas — Principios Generales de Higiene de los Alimentos (CACTRCTE 1-1982), ] Codizo de
Practicas de Higtene del Codex para la Leche v los Productes Lacteos (CACTCE 37-2004) v ofros
textos partinertes del Codex, comso los Codiges de Practcas de Hisiere v los Codizos de Practicas.
Los produceos deberin cumplir enzlesquiers critarios microbiclogices establacidos de conformidad con
los Principics para el estsblecimiento v la aplicacion de criterios microbiolemicos a los alimentos
(CACMGL 21-19097).

T ETIQUETADMD

Adernas de las disposiciones de la Morma General del Codex para el Etiguetado de los Alimsntos
Preeovasados (CODEXN STAN 1-1985) v la Momma General para la Utilizacion de Termines Lactess
(CODEX STAN 206-1900), se aplican las signientes disposiciones especificas:

7.1 DENOAMINACION DEL ALTWENTO

7.1.1 La denomimacion del alimento serd leche fermentads o leche fermentads concenmads, sesin

corresponds.

Sin embarge, estas denoaninaciones podran ser reemiplazadss por las denominaciones Yogur, Leche
Acidofila, Eefir, Eumivs, Stagisto, Labaeh Yiner e Ylefte, siempre ¥ cuando el producto se ajuste a
las disposiciones especificas de esta Monua La palabra vogur podra deletrearse segin comesponda en
2l pais de ventm al por menor.

' Eluso de edulcorantes se limita a 1a leche v los productos en base 2 demvados de la leche de ensrgia reducida

@ 5io 2l agregado da azmcar.
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El “Yogur en base a culdvos alternasives:”, tal como se define en la Seccion 2, se depominara & traves
dal nso da uwn calificatvo adecusde connotzments con La palabra “yoour™. El calificatvo seleccionado
dascribira, de manera precisz ¥ que no indusca a ewor al consunudeor, la wamuraleza dal cambio
realizade al yvomur a maveés de la seleccion de los Lacwbacilos especificos en sl cultive para la
fabricacion del producto. Tal cambic podra fnchir upa marcsda diferencis los orgamismoos de
fermentacion, metzbolitos o propiedades sersorizles del producto 2l compararle con el products
denominado simplemeants “vogur”. Unos ejemples de calificativos gue descrben las diferencias en las
propiedsdes sensorialss incloyen rérminos mles comeo “sasve’™ o “Ecide™. El térming “yoour en bass a
cultivos alternstivos™ no se aplicara oo denominacion.

Los temuinos especificos anterdores podran ser empleados en cozexion con el ténmino “congelado”™
siempre v cusnde (1) el producte 2 ser congelado cumpla con les reguisttos de esta Momuoa, (0D los
cultvos especifices puedsn ser reacivados en canfidades razonables por descongelade v (LD el
producte congelado sea deponunado como tal v vendido para coosmno direcio, solamente

Ciiras leches fermentadas v leches fermentadas concepiradas podran ser desizgnadas con oira diverzidad
da demominaciones semin lo especifique 1z legislacion macional del pais en el cusl 3= wvends el
producte, o depomunaciones existentss por el wso conmim, sismpre ¥ cuando talss desigmaciones no
Creen uns Imprasion errones en el pals de vensm al por menor con respecto sl caracter v la idenndad del
alimento.

7.1.2 Los productos obtenidos 2 partr de leches) fammentadais) traradalz) temucamente Inego da la
fermentacion se denormuinaran “Lechs Fermentads Trarada Témmicsmenne™. %i el consvanidor puade ser
inducido a emor por esta derominacion, entonces los productos s2 depominaran segun lo permits la
legislacian pacional sn ol pals ds verts al par menor. En los palses en los que no exisma tal lemislacion,

o donde no bava otros nomwbres de wse conwm, & producto se deromimar: “Leche Fermentada Tratada
Termicamente.

7.1.3 La designacidn de Leches Fermepradss Aromiarizadas inchira 1z dencminacion de lags)
principal{es) sustancials) aromatizante]s) o sabor(es) agragadols).

7.1.4 Las leches fenmentzdaz, a las gue solamsente 2 les ha agregado edulcoramtes puminwes de
carbohidrato podran etiquetarse como = edulcorada™. Er al espacio en blanco se colocara el
temming “lecke fermmertada™ u oma designacion tal como se estipula en la Zaccion 7.1.1. 5i se agregan
edulcorantes no mamitves, como subsgnto parcial o toral del ambcar, se deber3 colocar cerca del
wombre del producto el tarmine “adulcorada con 7o “amcarads v edulcorada .
indicandose en el espacio en blanco el nombre da los edulcorantes artificiales.

7.1.5 Las denominacionss comprendidzs por esta Mormma podrén ser emiplsadas en 1a desipnacion, en
la etigueta, en documentos comercizles v para la publicidad de otres alimentos, stempre v cuando se
wiilice come nn ingrediente v las caracteristicas del inpredismie s mantengan a e grado pertinente
para no indectr 2 ermor al consunidor.

T.2 DECLARACION DE CONTENIDND EN GRASA

En caso de que el conswmidor pueds ser inducido a exror por su onisidn, se declarara el conrenido en
grasa lactea de mindo aceptabls para el pans de venta al conmumidor finsl, va zea (I como porcentaje de
mass o volumen, o (i) en gramos por porcion exprasados en la etigueta, stempre que s= especifique la
cantidad de porciones.

T3 ETIQUETADD DE ENVASES N0 DESTINATDNIE A LA VENTA AL POE MENDE

La informacion reguerida en la Seccion 7 de esta Momma v en las Secciones 4.1 a 4.8 de la MNorma
General para 2l Enguetado de Alimentos Preenvasados ¥, 80 Caso Decessno, las instmccicoes de
almacensmisnto, debarin proporcionarse el envase o en los documentos adjuntos, salve goe la
denoaninacion del producto, identificacion dal lote v el nomnbre ¥ direccion del fabricants o srvasador
aparezcan en el apvase. Sin embargo, 1s identficacion del lose v el pombre v 1z direccicn del fabricante
o evasador podran ser resmplazados por una marca ds identificacion, semprs v onsndo dicha marca
zaa facilmenta identificable en los docmwoentos adjuntos,

8 METODOS DE TOMA DE MUESTRAS ¥ ANALISIS
Wease CODEID 3TAN 234-1000,



