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CAPITULO 

INTRODUCCJON 

Además del material de construcción y mantenimiento del cuerpo del hombre, 

también la energía requerida para todas la fu11ciones de éste, provienen 

del alimento consumido (16). 

La escasez mundial de alimentos ha preocupado n. la humanidad y por esta 

razón se tiene gran intercs en la producción de alimentas principalmente 

a partir de subproductos. residuales de la industria alimenticio (16). 

Se sobe que las bebidas refrescantes (refrescos), han sido adoptados en 

ln dicta del mc>xiéano aunque nulricionalmcntc estos no tengan ninguna 

función, por esta razón la industri.<J rP.frcsqucrn en México tiene un renglón 

muy importante ya que existen varios clases de bebidas que se toman porque 

quitan ln scd 1 pero no por su valor nutricio. 

a) N~ccsidodes y Carnctcristicns: 

Un problema qut! enfrenta zrun parte de la humanidad, es ln insuficiench1 

de disponibilidad de proteínas de buena calidad toles como la leche, la 

carne y el hueve, que son escasas y de alto costo. 

Por eso el tecnólogo en alimentos debe de considerar los aspectos nutritivos 

de los alimentos, desde dos amplios puntos de vista que se pueden expresar 

en forma de pregunta: lCuales elementos nutritivos contienen los alimentos 

y en que cantidades son requeridos por el hombre? y lCuales son las 

estabilidades relativas de esto's elementos y cómo son afectados por el 

procesamiento y la manipulación de los alimentos?, 

Además de tomar en cuenta el aspecto nutritivo es importante tratar los 

fenómenos físicos, qu.lmicos y bioquímicos de la ulilización de alimentos 

en relación con la snlml. 

Esto ha hecho volver la vista hacia otras fuentes de proteinas que han sido 

poco usadas en la alimentación humana, el mexicano usa en su dicto bebidas, 

refrescantes de origen natural, las cuales son típicas de nuestro país. 

Seda conveniente que dentro de lo dicta del mexicano, se tuviera además 

de unn bebida refrescante, uno bebida nutritiva, por lo que es necesario 

desarrollar una bebida de carácter alimenticio, de bojo costo, de fácil 

manejo y que tenga unu \'ida de anaquel que no se veo afectada por el tiempo, 

el clima y el transporte, 



Esta bebida debe causar un impacto visual al consumidor, para que éste la 

consuma gustosamente. 

El concentrado en polvo para la preperaci6n de bebidos con valor nutritivo 

se desarrolla agregando proteino de levadura, usando sabores típicos de nues

tro país como son: 

a) Jamaica 

b) Lim6n 

c) Manzana 

d) Tamarindo 

e) Uva 

Loa concentrados en polvo son sistemas de sobares preparados tradicionalmente, 

a los que se les a~ade agua para producir una bebida refrescante (9). 

Las características de la bebida una vez preparado deberán ser: bueno aparien

cia, de fAcil manejo, preparaci6n y ndquisici6n para el consumidor. 

b) Ingredientes: 

Como se mencion6 anteriormente, esta investigaci6n consisti6 en desarrollar 

un concentrado en polvo para la preparaci6n de bebidas refrescantes ~on valor 

nutritivo de sabores típicos de nuestro pata. Los ingredientes usados fueron 

los siguientes: 

- Sacarosa: c
12

n
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conocic1a comúnmente como azúcar, es un disacárido forma

do de glucosa y fructosa, Se utiliza en la preparaci6n de bebidas en polvo 

como constituyente principal. Se utiliza en alimentos porque es soluble en 

agua, es agente texturizante, saborizante y edulcorante (7). Se presenta 

en forma de cristales blancos 6 incoloros, en terrones 6 en bloques cristal! 

nos ó blancos, 6 en polvo cristalino inodoro.- Tiene sabor dulce y es estable 

en el aire, Es muy solUble en agua y nueve veces más soluble en agua hirviendo.. 

- Acido Asc6rbico: conocido tambibn como Vitamina C, es f6cllmente destruido 

por la oxidaci6n, especialmente o temperatura elevada 1 se pierde más· fácilmen

te durante el procesamiento y cocimiento de los alimentos. 



Una fuente de hte ácido está en las frutas dtricas. El ácido asc6rbico 

inhibe 6 retarda les alteraciones de color, sobar y aroma que ocurren en 

las bebidas durante su almacenamiento. Se presenta en polvo 6 como cristales 

blancos 6 ligeramente amarillos, en estado seco es estable en el aire, pero 

en soluci6n es rápidamente oxidable. Es soluble en agua, 

- Acido Cítrico: c611
8
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"iene acci6n conservadora, dando acide,. disminuye el 

proceso de descomposici6n bacteria!, Huchas frutas deben su sabor a la presen

cie de iones citrato, El ácido, os! como sus sales, es usado en varias be~idas 

y jugos enlatados. Se usa principalmente para ptoteser el saibor y aroma de 

la descomposici6n y ca el acidulante principal para mantener el sabor de 

las bebidas en polvo (7), Su acci6n antiséptica se lleva a cabo aumentando 

la concentraci6n de ácido no disociado presente (6), 

Se encuentro en formu de cristales incoloros, translúcidos 6 blancoB. Polvo 

fino 6 granular. Fuerte sabor a ácido muy característico, Es muy soluble 

en agua. Es anhidro 6 contiene unu molécula de agua de hidro~aci6n, 

- Acido Tartárico: c
4
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tiene la capacidad de acentuar el sabor_ en las fru

tas, su solubilidad es mayor que lo de los demás acidulantcs sólidos, Este 

ácido al igual que el ácido cítrico se adiciona a las bebidas para mojorar 

el sabor. En las bebidas que no tienen tratamiento térmico éste ácido tiene 

uno acción conscrvodorn (7). Se encuentra en forma de cristales incoloros 

6 translúcidos, también se encuentro en forma de polvo cristalino blanco 

fino o granular. Es inodoro, sabor ácido y es estable en el aire. 

- AcJdo Tónico: escomas brillantes amarillentas a café ó en polvo amorfo,inol.2, 

ro 6 un olor caractedstico, es muy soluble en aguo. 

- Cloruro de Sodio: NaCl se encuentra en forma de cristales cúbicos, incoloros 

6 polvo cristalino blanco. Tiene snbor salado. Es soluble en egua hirviendo, 

soluble en glicerina, soluble en alcohol. 

- Colorantes: los colorantes empleados en bebidas ó refrescos son los sintéti

cos, como son los colorantes certificados de onilinc (16). El colorante s~ 



usa no para engañar al consumidor sino con el objeto de dur al público las 

cualidades organolépticas aceptadas. Entre los colorantes naturales tenemos 

el extracto de axiote, caramelo, caroteno, betabel y azafrán. Los colorantes 

sintéticos suelen destacar por su fuerzA colorantes, uniformidad 

estabilidad del color, as{ como su bajo costo. (*ver hoja adjunta) 

-Saboriznntes: éstos comprenden tanto saborizantes naturales como sintéticos. 

Las sustancias naturales incluyen: especias, hierbas, aceites esenciales 

y extractos vegetales. Los aditivos saborizantes' típicos sintéticos son: 

a) Benzaldehido (cereza) 

b) Butirato de etilo (pifia) 

c) Antrinilnto de etilo (uva) 

Hay algunos aditivos stlboriznntes que no tienen sabor en pequeñas cantidades 

empleadas, pero intensifican o desarrollan sabor de otros componentes 

presentes en alimentos (17), (Hver hoja adjunta) 

-Proteína de Levadura: pol\'o amarillo-café, grasoso al tacto con poco sabor 

y olor a lerndura. En lugares frescos )' secos dura de 6 a 12 meses. Es 

más soluble en agua caliente que en agua fdn, 

c) Proteinas l'nicelulares: 

Las proteínas tienen un valor nutri,tivo, el cúal está dado por su calidad 

y su cantidad. La calidad depende de las cantidades y propiedades de los 

aminoácidos esenciales que la forman, los cuales deben ser adicionados en 

la dieta usual, debido o que los organismos no lo pueden sintetizar. Las 

proteínas en la dieta tienen como funci6n suministrar una mezclo de 

aminoácidos en una manera adecuada pare la síntesis de ·protelna tisular 

para el mantenimiento del cuerpo humano (12), En una mezcla, una proteína 

de mala calidad, carente de ciertos aminoácidos esenciales, pueden ser 

suplementada por una P,roteína que contiene los aminoácidos ausentes en la 

otra, a fin de lograr una nutrición adecuada, ambas proteinas deben ser 

suministradas a la vez, ya que el cuerpo tiene muy limitado lo capacidad 

de almocemamiento, todos los aminoácidos se necesitnn para la síntesis 

proteica diaria (17). 

La fermentación para la producci6n de alimentos se ha conocido por siglos 

y actualmente se emplean una gran variedad de substratos como nutrientes. 



* Los colorantes usados en este trabajo fueron donados por H. Khons•Tamm y se 

presentan a continunci6n 

Jamaica Rojo Jamaica, 13G442 

Lim6n Verde Lim6n , 13Gl01 

Hanzo na Café Manzana, 13Gl 75 

Tamarindo Café Caramelo. 13GIBI 

Uva Uva Refresco 13G600 

°'* Los saborizantes usados en este trabajo fueron donados por FRIES ANO 

FRIES, son do tipo s!nt&t!co, 

Se presentan n continuación 

Jamaica FB2064, cantidad recomendable • 0.5 a 0,8 g/lOOg. de base con nzúcnr. 

l.lmon F80624, cantidad recomendable • O;IS - 0,3 g/IOOg, de base con azúcar. 

Manzana FBl603, cantidad recomendablo • O. IS - 0,3 g/IOOg, de buse con azúcar. 

Tamarindo: 13751, cantidad recomendable • 0,5 a 0,8 g/IOOg, de base con azúcar. 

Uva 21570, cantidad recomendable • O. 2 a 0.4 g/IOOg. de base con azúcar. 



y un número vasto de microorganismos incluyendo bacterias, hongos y levaduras 

para la producci6n tanto de alimentos como de antibióticos, esteroidcs, 

vitaminas, enzimas, aminoácidos, disolventes org{micos (etanol), etc. 

El empleo de microorganismos apropiados para la producci6n directa de 

alimentos y forrajes se aplicó por primera vez en Alemania durante la Primera 

Guerra Mundial. 

Actualmente la producci6n de protclnas es una realidad en muchus partes 

del mundo y se conoce con el nombre de Proteínas Unicelulares, término 

introducido por C. L. Wilson del Instituto de Tecnología de Massachusctts 

en 1966. 

Hay substratos que pueden emplearse paro ln producción de lnR proteínas 

unicelulares y caen dentro de los tres siguientes categorías: 

a) Materiales que tienen un alto valor como fuente de energía 

b) Materiales que son realmente deseChos 

c) Materiales que dcriVon de plantas y son fuente renovable {l) 

La necesidad de nuevas fuentes de proleinos, se debe al inc~cmento en el 

consumo de la carne animal, lo caida en la producci6n de leguminosas 

el alto índice de crecimiento de lo población. Se ha asumitlo que el valor 

nutritivo de la proteina unicelular no es factor Hmltontc, Entonces, 

lCuales son las incertidumbres aceren del uso de la proteína unicelular 

po.ro el consumo humano?. Las principo.les son: las posibilidades ccon6micns, 

la seguridad, el sabor y el contenido de ácidos nuclélcos (16). 

El aspecto de seguridad se refiere a efectos gastrointestinales adversos, 

que en algunos cosos aparecen por un contaminante químico en el medio de 

cultivo, en otros casos un contaminante microbiolbgico, con lo producción 

de endo ó exotoxina y en otros casos el metabolismo de la célula mismo, 

se habla también del alto contenido de ácidos nucléicos de cualquier célula 

de rápido crecimiento, si son ingeridos por el hombre deben ser excretados 

como licido Úrico, el c,uñl se forma por la dcmolici6n de los purinas y por 

sin tesis directa del ácido glutómico (18). 

El ácido úrico en el hombre es excretado por lo orina (18). 

Un consumo alto de Ócidos nucleicos incremento el riesgo en las personas 

con tendecia n gota que (enfermedad caracterizado por ataques dC! artritis, 

dep6sitos de uratos en les articulaciones, riñones y otros tejidos nsi como 

por los niveles sanguíneos y urinarios elevados de ácido Úrico, la 

articuloci6n afectada más comunmente es le del dedo gordo del pie) (14). 
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puede dar lugar e altos niveles de urea y ácido úrico en la sangre y 

acumulación de cálculos de ácido úrico en el riñ6n, grandes proporciones 

de ácido nucléico (13). 

Por esta razón se determinaron los niveles de ácido nucléico de ln proteína 

unicelular que puedan ser añadidos n la dieta usuul sin la influencia 

apreciable del riesgo de adquirir gota, debido al dep6sito de cristoles 

de ácido Úrico en las articulaciones ó formaciones de cálculos de ácido 

úrico en el trato urinario~ 

En junio de 1970, se estableci6 el límite de 2 gramos por dio de ácidos 

nucléicos en adici6n a la dicta usual (18) • 

. También se ha especulado acerco de que el material de la pared celular tiene 

en algunos casos, un efecto adverso. Sin embargo, se debe recordar que en 

el mundo existe una variedad de plantas superiores de las cuales e61o unas 

pocas pueden consumirse en cuntidades ilimitadas sin reacciones adversas. 

El papel de la protclna como suministro de ln materia nitrogenada porn ln 

síntesis de los tejidos del cuerpo y otros constituyentes. de la vida, as{ 

como los aminoácidos esenciales que el cuerpo por si sólo no puede sintetizar 

son muy importates pura los ¡irobtcmas de lu dc(icicndo actual. . 

Una de las fuentes actuales para los requerimientos protelnicos son las 

prote!nas unicelulares. Para la obtención de éstas se estudian principalmente 

bacterias, levaduras, hongos filamentosos, hongos basidiomicetos, alsns 

y protozoarios (12), 

Los factores técnicos para scleccionnr un microorganismo son: 

a) Rápido crecimiento 

b) Medio de cultivo 

e) Separación simple 

d) Libre de contnminaclón 

e) Utilización eficiente de una fuente de energía 
f) fbcll obtención 

Los factores fisiológicos y organolépticos para ~a selección de un 

microorganismo ó como fuente alimenticia; 

a) No tóxico 

b) De buen sabor 

e) Altamente digestible 

d) Alto contenido nutricio 

e) Contenido de proteinas y de grasas 

f) Buena textura 



En u estudio que se agregó 3% de levadura a mezclas con proteínas pnrn 

medir su contribuci6n. Los resultados no mostraron ningún efecto de la 

prote na de levadura sobre la cantidad de la mezcla. Esto se debe al hecho 

de q e las proteínas de levadura son bajns en valor suplementario cuando 

se c mbinan con prateinas de calidad superior (3). Los concentrados de 

prote na de levadura alimenticia ofrecen mayor potencial 1 debido a la 

cfici neto de de la levadura, la cuól es muy cle\•ada con respecto a la 

util zación de carbohidratos pura sintetizar proteínas (3). 

La b os!ntesis comercial de la proteína de levadura 1 es ocompoñndn por 

medi del cultivo de una cepa elegida Sochoromyces ccreviseae a través de 

vnri s pasos sucesivos asépticos, en melazas estériles dil1:1idas 

supl1mcntadas con Nitrbgeno y Fbsforo (3), 

Se c ce que es la mejor fuente de proteína unicelular por: 

a) Facilidad de aislamiento 

b) Estabilidad del medio de cultivo 

c) Permanecer libre de contaminaci6n cuando se manejo en 
contlicioncs óptimas 

d) Facilidad de crecimiento en medio Ócido 

e) Capacidad de usimilacibn de grnn variedad de fuentes de 
carbono 

f) Ln utilizacibn de amoniaco 

g) Desempeño en los sistemas de propogaci6n semiuséptico 

h) Facilidad de recuperacl6n 

i) El alto contenido protelco 

j) Constituir una fuente de complejo vltamlnico 

k) Coenzimn y otros factores nutricios (3) 

Exi ten cuatro fóbricns en México que producen levadura alimenticio para 

lo ndustrin cervecera. Esto industrio requiere que la levadura sea activa. 

En os residuos del proceso se pierde del 8% al 10% como levadura inactiva, 

la ual contiene 42% de proteinas, además de vitaminas y minerales. 

La composici6n de ésto levadura varía de acuerdo a su crecimiento 

pr agación. La composición de la levadura es lo siguicnle: 

n) Del 8% al 13% de nitrbgeno total se debe a las purinas 

b) El 4% pirimidas 

c) El 5% a colina 

d) El 0,5% a glucosomlnos 



g) Gran solubilidad 

h) De fácil proceso para mejorar las cualidades -

nutritivas, organolépticas 6 tecnol6gicas (4) 

9 

Los factores de nutric16n pare la seleccibn de microorganismos como fuente 

alimenticia son: 

a) El potr6n de a~inoáctdos 

b) La digestibilidad de la proteína 

e) Los efectos de otros componentes (pared celular, 

ácido nucleico 1 etc.) 

d) El contenido de prote!ne (13) 

Se necesite explotar los aspectos nutricios a partir de rnicoorganismos para 

obtener !as \'itamina.s y las proteínas necesarias para los problemas de 

deficiencia proteínica, las cuales se deben al rápido crecimiento de lu 

población (18), por esto la proteína unicelular puede JJSSrsc coir.o complemento 

en la díetn humana. Las \•cntajes que s_~ tienen en las proteinas unicelulares 

es que no dependen de foctorcs metereol6gicos, ni de agricultura. 

las caructedsticas de una fuente proteica ~on: 

a) Satisfncer las necesidades metab61icás 

b) Que no sea tóxica ni dé lu~ar a nlergias 

e) Que no altere el sabor, el olor y la' textura del 

producto 

Una de las protc:l.nas unicelulares m&s estudiadas es la protc-ina de levadura 

del género Sncc.harom)'ces. 

Esta levarlura se usn para la fabricación de ln cervczn, el vino y el pan, 

El valor nutritivo se encuentra cercano al de la proteína de ln carne (ll), 

debido al balance de los aminoácidos esenciales. 

La proteína de levadura, tanto de Saccharomyces cere\•isenc co1110 de Torulops1s 

~. contiene en lineas generales, los mismos umino&cidos que se hallan 

en una dicta cocún y corriente y casi en las mismcs cantidades; El contenido 

de Lisina en las proteínas es lo más importante, ya que 6sta falt.a. en cereales 

O 1) • En Mhico, esta levadura se considera como un subproducto industrial 

Y existe la maquinaria adecuada para extraer la proteino de la levadura. 

La levadura se hu usado muy poco~componcnte que pro\'ée cantidades importantes 

de proteínas en alimentos (3), 
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Las Levaduras fueron usadas como fuente de vitaminas desde el punto de vista 

nutricio, porque son una de los fuentes más ricas del complejo vitamínico 

B (3) 1 ya que la mayoría de las vitaminas no contienen vitamina A, ni 

siquiera B~ta-cnrotenos (3). 

La Levaduro de ccrvcz.a y pan son bajas en metionina y cisteina, pero son 

buenas fuentes de lisina {3), sin embargo contienen aminoácidos esenciales 

como triptoíano y trconina, los cuales se encuentran en concentraciones 

bajas en proteínas de cereales, 

La proteína de lovodura es deficiente en ominoó.cidos esenciales que contienen 

azufre (4), 

La levadura aumenta le cantidad de lisina en la harina blanca de trigo 

y es un suplemento protéico superior ol de la harina de frijol de &:>ya {3). 

La composicibn de aminoácidos de la proteína de levadura se encuentra en 

el cuadro No. J. 

El contenido de minerales y vitaminas de ln proteinn de levadura se encuentro 

en el cuadro No. 2. 

Se ha discutido mucho de la digestibilidud de la protelna .de levadura 

de la rctencibn de nitr6gcno de esta proteína en los seres humanos. 

Se han hecho estudios en ratas, perros e incluso en seres huma~os, pero 

no se ha llegado a ninguna conclusión, debido n que existen autores toles 

co;,o Voltz y Baudrexel (1946) (3), que llegaron a encontrar que la protelna 

tiene uil grado de digestibilidad hasta lJO% mientras que en 1958 autores 

tales como Funk, Lyle y MacCaskey (3) encontraron que la digestibilidad 

de la proteína de levadura era pobre por lo tonto no tenlo ningun valor 

nutricio. Se han hecho estudios en donde se reporta que pequeñas cantidades 

de levadura son bien toleradas por el ser humano (3), 

Se ha demostrado por medio del valor biológico, Utilizacibn Neta de 

Proteína (SPU) y la Proporci6n de Eficiencia Proteica (PER) que Ja proteína 

de levadura posee una alta calidad de proteína, observándose que la adicibn 

de metionina aumenta ia digestibilidad, fen6mcno que generalmente no ocurre 

con la adición de aminoácidos deficientes en las proteinns (3), 

Estudios en el efecto del nivel proteico en la dicta indican que el PER, 

se incrementa al agregar 10% de protclna en la dieta, pero a medida que 

va aumentandose el porcentaje ,decrece (23). 
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Para liberar los componentes'celulares qu~ limitan o las proteínas celulares 

se utilizan los siguientes métodos: 

a) Aut61isis 
b) Plasmólisis 

e) llidr61isis 

d) Enzimático 

e) Químico 

f) Mecánico 

Los tres primeros procedimientos son usadus principalmente para la 

preparación del extracto comercial de levadura (20). 

Para extraer el polvo de ~rotcina se sigue el siguiente procedimiento: 

Se frie la levadura en aceite caliente, a u110 temperatura de 200ºC, a éste 

proceso se le llamo autólisis, y ~?nsiste en la desintegración o disolución 

completa de las célulns de los tejidos por si mismas. dcstrU)'cndo las 

porciones viejas 6 degeneradas (23). 

Al evaporarse el aguo de lo levadura, durante el proceso, In di·gestibilidad 

aumenta un 10%, comparada con métodos convencionales, con ésto se logra 

que tengo un sabor agradable, y que el poder de intensificación del sabor 

de los alimentos mezclados con ésta sea mayor. 
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CUADRO No, 

COl!POSICION DE AHINOACIDOS DE LA PROTEINA DE LEVADURA 

Aminoácidos 

Acido Asp6 rt!co 

Serina 

Treonina 

Acido Glutámico 

Glicina 

Alanina 

Vallna 

Isoleucine 

Leucina 

Ti resina 

Prolina 

Fen!lalanina 

Lisina 

Histidina 

Argininn 

Hetionina 

Cistina 

Triptofano 

Proteína de Levadura 
g,/IOOg, de producto 

(40% de proteína) 

3,60 

l,73 

l,86 

6,08 

1.69 

2,49 

2,00 

1,68 

2,52 

1,10 

1.18 

1.66 

2,86 

0,82 

1.84 

0,69 

0,43 

0,48 

Requerimientos 
diarios del organismo 
humano adulto de buena 

salud (9) 

o.so 

o.os 
0,70 

1.10 

l.10 

0,90 

o.o (A) 

o.o (8) 

1.10 

0,25 

(A) Los requerimentos son muy pequeños, pero la falta total de llistidinu 

causa una boja gradual de hemoglobina. 

(B) Arginina ha sido reportada como indispensable para los niños, 

(C) El producto de levadura puede ser enriquecido mediante la ad!ci6n de 

1% de Hetionina, 

(D) Cistina puede substituir del 80% al 90% de los requerimientos de 

Hetionina, 
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CUADRO No, 2 

CONTENIDO DE VITAMINAS Y MINERALES DE LA PROTEINA DE LEVADURA 

Proteína de Levadura 

mg. por 100 8• 

del producto 

ºVITAMINAS 

Tiamina (Vit. Bl) 

Rivoflavina (Vit. B2) 

Niacina (ác, nicotlnico) 

Acido Ascórbico 

Piridoxina (Vit. B6) 

Acido Pantoténico 

Acido Fálico 

lnosistol 

Biotina 

MINERALES 

2.0 

6. 7 

19.B 

so.o 
1.S 

B,B 

1.3 

240.0 

0.02 

Fósforo 1,170.0 

Potasio 2,170.0 

Calcio 4S.O 

Fierro 9-14 

Magnesio 97 .o 
Cobre 2-3 

Zinc 15-20 

Manganeso 2-B 

Requerimientos 

diarios del orgeniao 
o bien del ser humano 

l.2 1.9 

1.4 a 2.S 

ú.O 19.0 

so.o . a 100.0 

1.0 2.0 

Aprox, 10.0 

Aprox. 1.0 

1,200.0 

12.0 15.0 

600.0 1,000.0 

l.O 

Menos de 12 

4.0. 

(Ref. 23) 



CAPITULO II 

OBJETIVOS 
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CAPITULO 11 

OBJETIVOS 

Los objetivos de la presente investigaci6n son: 

a) Desarrollar. un concentrado refrescante en polvo, 

el cuál tendrá lo ventoj~ de fácil 
0

uso y manejo, 

siendo atractivo parD el consumidor. As{ mismo, 

éste concentrado tiene la curactedsticn de ser 

nutritivo debido a la proteina de levoduro que 

contiene, a diferencio de los concentrados que 

existen actualmente en el mercado. 

b) Utilizar como parte de los ingredientes del con

centrado, la protcinn de levadura, la cuál además 

de representar un medio alimenticio, es de 

relativo bojo costo. Dicha protelna de levadura 

sustituye a aquellos proteinas convencionolee 

contenidas en los alimentos naturales, toles 

como carne, leche, huevo etc., dando una opci6n 

mAs al consumidor en su dieta alimenticia. 



e) Proporcionar a la industrio mexicana una nueva 
alternativa en la producci6n de bebidas refres

cantes que incluyan la proteino de levadura, 

cambiando asi el concepto de un producto que 

6nicamente mitiga lo sed, por aquél que además 

de ést.o, nutre al consumidor. 

d) Ofrecer a la industrie cervecera el aprovechamiento 

de la levadura inoct.iva, subproducto de lo merma 

de lo levadura empleada en 13 eloboraci6n de 

la cerveza, pera desarrollar lo proteína ·de 

levadura, utilizando osi material que hasta el 

momento se ha considerado como desecho, con la 

consecuente ventaja 

aprovechar recursos. 

de minimizar costos 
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CAPITULO III 

METODOLOGIA DE LA JNVESTIGACION 

,},,::'..(' 
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CAPITULO I!I 

HlmlllOLOGIA DE LA INVESTIGACION 

Para el desarrollo de lo formulacibn se trabajo.ron con ocho diferentes 

for111ulocioncs poro el sabor jamaico y cinco pura los demás sabores. 

La !ormulaci6n de jam.aica sirvió de base para realizar los demás !'abares. 

Los parámetros que se tomaron en cuento para realizar los Cormulacioncs 

fueron los siguientes: 

a) Sabor 

b) Color 

e) Olor 

d) Acidez 

e) Apariencia 

Lo serie de formulaciones efectuadas se encuentran en los Cuadros: 3, 4, 

5, 6 y 7, para cada una de los diferentes sabores le corresponden un cuadro, 

así tenemos: 

Cuadro No. 3 sabor Jamaicu 

Cuadro No. 4 sabor Limón 

Cuadro No. 5 snbor Manzana 

Cuadro No .. 6 sohor Tamarindo 

Cuadro Na, 7 sabor Uva 

Tenemos 28 formulaciones para encontrar la formulación pre!ferido paro 'Fado 
sabor. 

Se prosiguib n realizar una cvnluación sensorinl con lns tres últimas 
formulaciones correspondientes o cada sabor y cncontr~r nsi lo formulacibn 

preferida, 



CUADRO No, 3 

DESARROLLO DE LA FORMULACION DEL CONCENTRAOO EN POLVO DE SABOR JAMAICA 

No. de· Proteine Sacarosa Acido Acido Acldo Acido Cloruro Saborizen- Colorante 

F6rmula de Leva- (Az~car) Ch rico Asc6rbico Tartárico Tánico de Sodio te de Jo -

dura maico 

% % % % :t ,x % 1 % 

10.0 70.30 9.00 3.00 6.0 1.00 0.20 0,50 

2 5.0 S3,90 5.00 2.00 3.00 0,50 0,30 0.30 

3 3.0 91.10 3.00 1.00 1.00 0.40 0.30 0.10 

2.0 94.40 2,00 0.50 0,50 0,20 0,30 0.10 

1.0 97 .S6 0,50 0,05 0,01 0.10 0,40 0.09 

6 0,5 97.42 l. 30 o.os 0,02 0,09 o.so 0,09 

7 0,5 97.40 1.50 o.os 0,02 0,09 0,60 0.09 

s 0,2 97.39 l,4S o.os 0,02 0.09 0.65 0,09 

... .... 



CUADRO No, 4 

DF.SARROLLO DE LA FORMULAciON DEL CONCl'TRODO EN POLVO SABOR LIHON 

No, de Protcino Saca roso Acido Acido Acido Acido Cloruro Saborizon- Colorante 

F6rmulu de l.uvodu (Azúcar) Citrlco Aecórbico Tártarico Tlrnico · de Sodio te de l.im6n 

% % % % % % % % % 

10,00 70,30 9,00 3,00 6.00 1.00 0.26 o.so 

0.20 97 .39 1,48 0,08 0.02 0,09 0,6S 0.09 

3 0,20 97 .24 2.0 0,08 0.02 0.09 0,30 0,07 

0.20 9S.SO 3,87 o.os 0,02 0,09 0,20 0.04 

0.20 96,08 3.12 0.08 0.02 0,09 o.2s o.os 



CUADRO No, 5 

DESARROLLO DE LA FORHULACION DEL CONCENTRADO EN POLVO DE SABOR MANZANA 

No, de Prote!nas Sacarosa Acido Acido Acido Acido Cloruro Saborizan- Colorante 
F6rmula de Leva- (Azúcar) C{ trico Asc6rbico Tartlirico Táncio de Sodio te de Ha.!! 

dura zona 

% % % % % % % 

10.00 70,30 9,00 3.00 '6.oo 1.00 0.20 o.so 
0.20 97 ,39 1.48 o.os 0,02 0.09 0,65 0,09 

0.20 96.2S 3,00 o.os 0,02 0,09 0.30 0,03 

0.20 96.S9 2.5 o.os 0,02 0.09 0.20 0,03 

Q.20 97,05 2.30 o.os 0.02 0.09 0,25 0.01 



CUADRO No, 6 

DESARROLLO DE LA FORMIJLAC!ON DEL CONCENTRADO EN POLVO DE SABOR TAMARINDO 

No. de Protelna Sacarosa Acido Acido Acido Acido Cloruro Sabor izan- Colorante 

Fbrmula de Leva- (azúcar) Cttrico Ascórbico Tartárico Tónico de Sorlio te de Tomerindo 

dura 

% % % % % % % % 

10.00 70,30 9.00 3,00 6,00 0,20 o.so 0,09 

0,20 97 .39 1.48 o.os 0.02 0,09 0,65 0,09 

0.20 96.81 2,00 o.os 0,02 0.09 o. 75 o.os 
0.20 96.22 2.50 O.OB 0,02 0,09 o.as 0.04 

0.20 95, 78 3.00 o.os 0.02 0,09 o.so 0,03 



CUADRO No. 7 

DESARROLLO DE LA FORMULAC!ON DEL CONCENTRADO EN l'OLVO DE SABOR UVA 

No, de Protclna Sacarosa A cid o Acido Acido Acido Cloruro Saborizon- Colorante 

F6rmula de •Leva- (.lzúcar) Cítrico Ascórbico Tortár i co Tónico do Sodio te de U-

duro va 

X % % % 1. % % % % 

10.00 70,30 9,00 3.00 \ 6,00 0.20 0,50 0,09 

0,20 97 ,39 1.48 o.os 0.02 0,09 0,65 0,09 

0,20 97.16 2,00 o.os 0.02 0,09 0,40 0,09 

4 0,20 96,89 2.50 o.os 0.02 0,09 0.20 º·ºª 
0,20 96.97 2,30 o.os 0.02 0,09 0,30 0,04 
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1,- Análisis Bromatol6gicos: 

Una vez encontrada la formulaci6n ideal correspondiente a coda sabor se 

prosigui6 o realizar los siguientes análisis: 

a) Análisis Fisicoqu!micos 

b) Análisis Microbiol6gicos 

c) Pruebas de Estabilidad 

d) Análisis Sensoriales 

a) Análisis Fisicoqu!micos: 

Se realizaron las siguientes determinaciones: 

!.- Determinaci6n de pH, con el mhtodo 11.032 del A,0,,\,C, (22), 

2.- Determinación de oBrix, con el método de Rcfroct6mctro de A~E (22). 

3,- Determinacibn de Proteínas utilizando el método de Kjeldal, método 2,057 
del A.O.A.e. (22). 

4,- Determinaci6n de Acidez Titulable utilizando el método de titulaci6n, 
método 11.19 del A,0,A,C, (22), 

5,- Determinaci6n de Cenizas utilizando el método 14,006 del A.0,A,C. (22), 

6,- Deturminacibn de Humedad utilizando el método 14.003 del A,0,A,C. (22), 

b) Análisis Mlcrobiol6gicos: 

Se realizaron los siguientes determinaciones: 

!.- Cuenln total de aer?bios, método 46,005 del A.O,A.C, (22) 

2,- Cuenta total de hongos y levaduras, método 46,011 del A,0,A,C, (22) 

3,- Grupo coliforme, método 46,009 del A,0.A,C. (22) 

4,- ldentificaci6n de Escherichia coli, ver apéndice l, (22) 
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e) Pruebas de Estabilidad: 

Las pruebas de estabilidad consisten en lo siguiente: 

Se envasa el producto en sobres de aluminio, los cuales se someten 

a diferentes temperaturas diferentes tiempos de almacenamiento, con 

el objato de conocer la vido de anaquel de este. 

Las temperaturas utilizadas san : 

Los tiempos utilizados son 

a) de 8 o 10 oC, 
b) o 25 oC, 
e) o 37 oC. 

l.- o 1 mes 

2.- a 2 meses 

3*- o 3 m~.scs 

El producto se observó ol finalizar los tiempos de olmacenumiento y se 

analizó fisicoquímicamente y microbiológlcamente. 

Los resultados de les pruebas anteriormente mencionados se encuentran en 

los cuadros Nº 8, 9, !O y 13 

d) Análisis Sensoriales: 

Los métodos analíticos sensoriales son esenciales en la evaluación de 

cualquier alimento, ya que es muy importante proporcionar informnci6n sobre 

su apariencia, gusto, aroma y textura, que son caracter!stices que 

deben tomarse en cuenta para su nceptación en el mercado* 

Parece fácil calificar ésto, pero es muy complicado porque las respuestas 

se basan en juicios humanos, que por su subjetividad pueden ser muy 

variables y en ocasiones inexactos. 

Para llegar a la formulación preferida, es nccesnrio trabajar con 

diferentes formulaciones. 
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Es importante realizar análisis organolépticos, como yo sabemos éstos 

se basan en los sentidos del hombre, los cuales son: 

a) Olfato 

b) Gusto 

c) Vista 

d) O{do 

Los pone.listos pueden realizar pruebas de nceptacibn (agrada 6 no agrada) 

6 de preferencia {cuál muestra gusta más). 

Para que lo evaluación de los ponelistns no se vea alterado, hay que 

asegurar que se db el producto cloborodo en condiciones iguales. 

En toda prueba sensorial debe de existir absoluto limpieza, los muestras 

deben presentarse en recipientes de material (de preferencia blanco) 

que no afecte el aromo, el sabor y el color del producto. Poro estudiar 

los resultados de codo poncl1stn éstos se tobulorrin. 

A cndo individuo lo primero que le llama lo atención ol comprar un producto 

es satisfacer sus cinco sentidos, antes que lo necesidad nutricia. 

Poro lo evaluación sensorial del producto desarrollado se escogió el método 

de preferencia por escala hcdbnico del l ol S, 

a) S gusta mucho (muy buono HB) 

b) 4 gusta {bueno B) 

c) 3 ni gusta ni disgusta (regular R) 

d) 2 disgusto (malo M) 

e) l disgusta mucho {muy l!llllo MM) 

El producto aceptado es aquel que estA calificado con 4 y 5 

El producto rechazado es aquel que está c;ollficodo con 3, 2 y 



El producto se evaluó en base a los siguientes parámetros: 

a) Sabor 

b) Olor 

e) Color 

d) Acidez 

e) Apariencia 
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La evaluaci6n sensor lo 1 se realiz6 con un grupo de personas que pro~ron 

cada uno de los tres muestras de un mismo sabor. Los resultados se 

encuentran t!n los Cundros No. 15, 16, 17, 18 y 19. 

Se reoliz6. una hoja de evaluación sensorial, la cual se entregb a coda 

panelista y se presenta en lo pog, 28. 

e) An6!isis Estadistica: 

Pera llevur a cabo el análisis estadístico es necesario hac~r una deducción 

acerco de la media (X) o los proporciones de una poblnci6n a partir del 

conocimiento de la medio a las propiedades de uno muestro, tumbién 

necesitnm'os conocer la dcsviaci6n estandor (S) y la varianza (S2), 

Con esto se hace una conjetura, suposición o hipótesis acerca de la media 

o la proporción de ln población (o en cuanto a la diferencia entre las 

medias de las proporciones de dos poblaciones) y pondremos a prueba la 

hipótesis al considerar uno muestra (o varias) formada aleatoriamente de 

la población o poblaciones. 

La prueba de hip6tcsis entraña las siguientes etapas: 

1.- Elegir lo hipótesis que va a someterse a prueba 

2.- Elegir una hipótesis nlternotha que se acepto si lo original se rechaza 

3.- Elegir uno regla paro tomar una dcsición acerca de que hipótesis aceptar 

y cuál rechazar 

4.- Formar una muestra aleatorio de la población adecuada y calcular los 

factores estadísticos apropiados¡ esto es media, varianza, os{ 

su ce si vamcnte. 
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S,- Tomar la decisi6n. 

La hipótesis que desea probarse se llama hip6tcsis nula pues aceptada suele 

significar "Carencia de efecto" o ''Carencia de diferencia 11 y se denota por 

Ho. 

Se utiliza la notac!6n Hi (hip6tesie alternativa) para la hip6tesis que 

se aceptará si Ho se rechaza. 

Hi también debe formularse antes de poner a prueba una muestra de modo 

que al igual que Ha no dependa de valores de la muestra. 

Despule de haber elegido llo y Hi lComo va a decidirse aceptar o rechazar 

la hip6tesis nula? 

La ?ii;>Ótesis nula es verdadera o falsa y se acepta o rechaza. No se comete 

error al3uno si es verdadera y se acepta o si es falsa se rechaza, sin 

embargo se cometerá error si es verdadera y se rechaza. o si es falsa y se 

acepta, 

Se cometera ERROR TIPO I cuando Ha es verdadera y se rechaza. se cometerá 

ERROR TIPO !I cuando Ho es falsa y se acept .. IC es la probab!Údad de error 

de tipo !; 9' se llama niVel de significación. 

B ea la probabilidad de error tipo lJ, 

En el caso del concentrado en polvo se toma la siguiente desici6n; se 

decidi6 aceptar Ha: 

Si el valor de z está entre dos limites y rechazar Ho si el valor de z 

queda fuera de éstos limites. 

Se tomo arbitrariamente o1. igual a un número pequeño (por lo regular 

0.01·, 0.5,.6 0,10). 

Se precisan valores z de modo que el área de, coda uno· de los extremos 

de la distribuci6n normal sea el/2. En consecuencia los valores rnás 

frecuentes de z son : 

.. 0.10 o.os O.O! 

& + 1.64 ... 1.96 + 2,58 

En este trabajo se tomó -'-= 0,05 todos los valores de 2 deben de caer dentro 

de Jos llmites + 1 .96 - 1.96 
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ZONA DE RECHAZO ZONA DE ACEPTACION ZONA DE RECHAZO 

0.025 • /2 /2 • 0.025 

- 1 96 + 1 96 

RECHAZAR Ha ACEPTAR Ha RECHAZAR Ha 
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EVALUAC!ON SENSORIAL 

Nombre del Paneliste: ______________________ _ 

Fecha•-----------------------------

A continueci6n se le darán 3 muestras diferentes, calificarlas del 1 al 5 

tomando en cuenta la siguiente escala Hed6nica: 

No. de muestra 

Caracterbticas 

Sabor 

Olor 

Color 

Apariencia 

Acidez 

guste mucho 

guste 

ni guste ni disguste 

disgusta 

disgusta mucho 

Ob!lervacionesi -------------------------



CAPITULO IV 

PROCESO Y EQUIPO 



CAPITULO IV 

PROCESO Y EQUIPO 

a) Diagrama de Bloques: 

An'1lala 

Recepción de 

materia prima 

Consumidor 

29 

Control de Calidad 

Control de Calidad 
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b) Proceso y Ec¡uipo: 

Rl proceso que at? utiliza en la elaboraci6n de un concentrado en polvo es 

muy sencillo, pues consiste en mezclar todos los componentes (polvos) en 

las porporciones establecidos y finalmente empacar la mezcla, 

Para evitar cualquier tipo de contaminación es necesario que durante el proce

so de elaboraci6n se tengan las condiciones higiénicas adecuadas como son: 

1,- Limpieza de equipo 

2.- Limpieza de áreas de trabajo ·y circulaciones aenereleo 

3.- Evitar corrientes de aire 

4.- Mantener puertas cerradas para que no penetre polvo 

del -extericir 

Es importante que se tenga un buen sisiema· de drenaje para que en el 110M:nto 

que se necesite hacer limpieza de equipo, los sblidos y los liquidas fluyan. 

Es necesario que el personal que participa en la elaboraci6n del producto 

(planta), utilice bata 6 uniforme, cofia, tapaboca, y guantes de ~ule. 

Es indispensable que el personal se encuentre en buenas condiciones de salud, . 
as! como una buena higi6ne personal. 

A pesar de que el proceso es sencillo se debe asegurar que el producto se 

encuentre dentro de Normas de Calidad preestablecidas, dadas por la Secretarla 

General de Normas. 

El proceso consiste de los siguientes pasos: 

- Almacen: 

Aqui se lleva a cabo la recepci6n de ir.aterta prima y su almacenuiento antes 

de su uso. Control de Calidad lleve e cebo un anAlisis ~e las materias primas 

para aceptarlas o rechazarles de acuerdo a les especificaciones establecidas, 

para la fabricaci6n Uel producto. Mientras tanto el producto tiene etiqueta• 
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de cuarentena. Se lleva a cabo U,2 muestreo de la materia prima el cuál 

llega al laboratorio de Control de Calidod en donde se llevan o cubo los 

análisis fisicoquimicos y microbiol6gicos a dicha materia prima. Cuando 

ésta cumple con las especificaciones establecidas se quitan las etiquetas 

de cuarentena y se manda a Pesado de Materiales. 

- Mezclado: 

Aquí se incorporan todos los materiales en uno máquina mezcladora que deberá 

tener dimensiones semicilíndricos para facilitar el desplazamiento de parti

culas e impedir zonas de acumulaci6n del materia!, lo cut11 impedida un buen 

mcz.clodo. 

El mecanismo utiliza un agitador helicoidal con una banda cilindrico con 

un mínimo de cuatro aspas colocadas a diferentes distancias del ejt:' central 

y con una de cllü:> lo mús cerca u lu mezcladora. La banda ejerce una fuerza 

centrifuga por medio de la cuál las partículas m4s pesados van hacia las 

paredes formando un circulo, logrando una mejor homogeni2aci6n. 

Para una mejor integraci6n de los ingredientes se pueden uti llzar azúcar 

molido. Ya mezclados los ingredientes se posan a un tanque que alimento 

la máquina empaquetadora. 

- Envasado: 

Existen dos métodos para éste paso: 

n) Manuales 

b) Mec4nicas 

a) Los manuales no se consideran puesto que el costo de la numo de obra 

es muy elevada y además podría ser una fuente de contuminacibn para el pro-

dueto. 

b) Los mecánicos cons"isten en la utilización de equipos, de éstos existen 

diversos tipos los cuales dependen de las caracteristicas del producto que 

se manejen. 

Una llenadora consiste en un dosificador de tipo gusano sin fin. Le Cuncibn 

de ~ste es empujar la mezcla por un dueto hasta llegar o su destino. 



CAPITULO V 

RESULTADOS 
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CAPITULO V 

RESULTADOS 

Las formulaciones ideales del concentrado en polvo,J paro ln preparación de 

bebidas refrescantes nutritivos, para los cinco diferentes sabores se 

encuentran en el Cuadro Nº 14. Al iniciar el desarrollo de lo formulnci6n 

se utiliz6 10% de proteina de levadura, porque el valor de lo eficiencia 

de ésta decrece a medida que ésta aumenta (3) del porcentaje mencionodo. 

Se observó que la proteína. no se disolvía ~otalmente y se sedimentaba gran 

parte de ella por lo que se prosigui6 a un calenLamiento ligero (31' C) y 

presentó el mismo aspecto, entonces se hicieron vnrins pruebas a diíeren-

tes temperaturas hasta llegar al punto de ebullici6n, a medida que iba 

aumentando la temperatura se iba disolviendo la proteína, pero nl enfriarla 

se iba sedimentando, por lo que se prosiguib a añadirle el propilen-glicol 

que ayudo a disolver la proteinn, se adicion6 ln cantidad máxima que se 

puede agregar, es 0,3
8
/lt, (7) y no ayudb, por ésto riiz6n .se prosigui6 a 

disminuir la cantidad de proteína nl 5%. obteniendose el mismo resultado; 

se disminuyb al 3%, 2%, 0.5% y succdi6 lo mismo. Se encontrb que con 

0.2% en peso no se precipitaba por lo tanto no dnba mal aspecto, puesto 

que esto es muy importante paro el consumidor. 

El sabor 1 igual que lo apariencia se vió afcctndn, cuando se utilizó más 

de 0.2% en peso de proteina1 ya que se percibi6 sabor fuerte a vitamina, 

por Jo cuil 8e dlsminuy6 el ·porcentaje de ésla, 

La primera formulaci6n de sabor jamaica no pudo evaluarse debido a que el 

producto final era astringente resultó imposible de probarlo, 

Par~ lll?vor o cabo la siguiente formulación se tomb como variable la otidez, 

se procedió a ~limir1ar el ácido tánico porque era el que provocaba la 

astringencia y en base a la referencia (5) se agreg6 6cido tart6rico ya 

que es ~l ocidulante natural más bajo de acidez titulable, aún menor que el 

6cido dtrico, 

La segunda formuloci6n tampoco se realizarán las pruebas de sabor debido 

a ln alta acidez del producto, y se prosigu16 a disminuir la cnntidad de 

átido, asi como también la de proteína. 
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En la tercera formulaci6n no se relizar6n las pruebas de sabor por lo misma 

raz6n anteriormente mencionado, paro la siguiente formulación se tomarán 

en cuenta la intensidad de color, la cantidad de proteino (que no estaba 

disuelta), y la acidez. 

En la cuarto formulaci6n, el producto se probó, se percibió fuerte sabor 

licido, poco sabor a jomoico, fuerte sabor solado al final de lo b<!bida y 

el color seguía intenso, tambibn se disminuy6 le cantidn de protclna para 

realizar la siguiente formulac16n. 

La quinta formulación presento un color agradable, un bajo sobar a jamaica, 

"la proteiria daba mal aspecto por lo cuál, fué necesario bajar su contenido 

y así no se percibió un sabor solado. 

Las formulaciones 611 , 7a y 811 son ocePtables y se continuó o realizar los 

paneles de cvaluaci6n sensorial. 

Lo primero formulaci6n fué realizada en todos los sabores "al mismo tiempo. 

Se prosigui6 o encontrar la formulnci6n 6ptimn de un solo sabor. En base 

el sabor jamnico se rcolizar6n los formulaciones de los deiÍiás sabores. 

Se prosigui6 a desarrollar la fórmula poro el concentrado de limón con las 

mismas cantidades que la octavo formulación del sabor joma ice. 

Se observó que tenia mucho sabor lim6n el cuál amorgaba, odcm/ls se recomiendo 

que se adicione de 0.15 o 0.3 gr. de saborizante, por tonto, sobrepasa la 

cantidad 1 por lo que se disminuy6 lo dosis del sabor. 

Se disminuy6 la cantidad de azúcar y aument6 el ácido porque estaba muy 

dulce. 

La terceró Cormulaci6n de limón estaba muy dulce, faltaba acidez, tenia 

mucho color y sabor, y se disminuyó lo cantidad de éstos. 

En lo cuarto formulación la bebida ero muy ácida, faltaba azúcar, sabor 

o jomoico y color. 

Se encontró que la quinta formuloci6n era la más odecúode para llevar a 

cebo la cvolunci6n sensorial. 



.. 

34 

Se prosiguió a dEtsarrollar la fórmula para el concentrado de manzana, tomando 

como base la oc:tnva fortnulaei6n del sabor Jamaica, encontrándose exceso 

de color y sabor, faltaba acidez y se encontr6 un poco dtJlte. 

Le tercero formulación, present6 que él color y el snbor eran intensos y 

faltaba dulzor. 

La quinta forroulaci6n fué agradable y se proslgu!b a las pruebas de evalua-

ci6n sensorial. 

Se proa1gui6 a desarrollar la fórmula para el concentrado de tamarindo. 

En la segunda formulación se encontró que faltaba acidez y sabor, tenia 

mucho color y estaba tr:\Jy dulce. 

La tercera formulnci6n estabn semejant(! a ln segunda. 

A la cuarta formulaci6n le sobraba snbor y color y scguia faltando acidez 

La quinta formulaci6n fué la más aceptable y s& prosiguió n la prueba de 

evaluación sensorial. 

Se prosiguió o desarrollar el concentrado del sabor uva, la segunda 

formulaci6n present6 exceso dQ sabor 1 color y dulzor 1 }' Col taba acidei. 

La tercera for!llulación prcsent6 $cmejantes caractedstic:as que la segunda. 

A la cuarta formulocí6n le faltaba color. Eiabor y dulzor, y tenía exte:io 

de adde~. 

La quinta formulación fué aceptable y se prosiguió a pruebas de c\•aluati6n 

sensorial. 

a) Valor nutritivo del concentrado en polvo elaborado con proteína. de 

levadura. 

El vulor nutritivo en hose proteic:a del producto elnborodo con proteína 

de levadura fué de 0,42%, esto nos indtca que el porcentaje es bajo pero 

iruport<Jnte ya que ningún concentrado en polvo e:dstE?nte en el mercado tiene 

odici6n de alguna proteína que aumenta su valor nutritivo. 

En base a vitaminas tenemos que el producto aporta 24,43%, de vitumtnos 

lo cuál incremrmtado el consumo vilmn1nico en la dicta diaria del ser 

humano (ver Cuadro N• 11). 
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b) Análisis Fisicoqulmicos: 

En el Cuadro No. BA se muestra la composición qulmica de los productos termi

nados. Del Cuadro No. 8 al No. 10 se encuentran los resultados de los análisis 

fisicoquimicos del producto terminado después de 1 a 3 meses de almacenamien

to, sometidos a diferentes temperaturas. Observando los resultados tenemos 

que no hay cambios significativos, los cuales nos indican que el producto 

no se afecta, 

e) Análisis Microbiológicos: 

Con respecto nl aspecto microbiológico del prod~cto terminado (Cuadro 'No. 

BA), tcnt>mos buenos rl'sultados ya que presenta bajo número tic colonias en 

<;ucntu total de bacterias, ausencia de hongos }' levaduras y Escherichia 

col1. 

Esto mismo sucede después del almacennmien_to de 1 a 3 meses n cliferentes 

temperaturas, esto muestra que controlá'ndo el proceso }' la calidad de la 

materia prima se pueden obtener buenos resultados (Cuadro No. 8,9 y 10). 

d) Pruebas de Estabilidad: 

Los resultados de las pruebas de est.Jbilidad rculizud.Js, se encuentran en 

el Cuadro No. 13. 

Se tiene que únicamente después de tres meses a 37oC se obse~vn un cambio 

físico en el producto, posiblemente debido nl tipo de envase utilizado. 

.. Esto indica que el producto tiene una vida de anaquel promedio cntn.~ 6 y 

8 meses, 

e) Análisis Sensorinl 

Los resultados de c\'aluaci6n sensorial se encuentran en los Cuadros del 

No, 15 al No. 20. 

Observilndo el Cuadro No. 20 temernos que el 100% de los panelistns aceptó 

la Última formulación para los cinco diferentes sabores, y el 100/: de los 

panclistas rechazó las dos primeros de las tres formulaciones que se evalua

ron. Con respecto al sabor manzano el 97% tle los pnneliStas aceptó lu última 

formulación y el 3% la rechazó. Esto indica que el producto está nccptndo. 



CUADRO Nº 8A 

RESULTADOS DE ANALISIS FISICOQUIHIOOS Y MICROBIOLOO!COS ANTllS DE ALMACENAR EL PRODUCTO A DIFERENTES 

TEMPERATIJRAS Y TIEMPOS 

Sabor pll oBrix 

sol 1n al sol 'n al 

10% 10% 

Jamaica 2.8 11.5 

Li016n . 3.1 11.0 

Manzana 2,9 11.2 

Tamarindo 3,0 10,9 

Uva 2.9 ll.2 

Proteínas 

(Nx6.25) 

0.42 

0.42 

0.42 

0.42 

0.42 

Acidez Cenizas Humedad 

Titulable 

% % 

4.0 0.19 

4.2 0,18 

4,l 0,20 

4.3 0.23 

4.1 0.22 

1 
% 

1,00 

0.99 

0.95 

1.00 

0,99 

Cuenta llonsos Grupo 

Total de y Leva-Coli-

Bacterias duras 

/g. /g. 

<.10 <10 

<.10 .; 10 

<.JO <.10 

<10 <lO 

<JO <.IO 

formes 

NMP/g. 

3 

Escherichln 

E2!i 

ncg • 

neg. 

neg. 

neg. 

nea. 



CUADRO No. 8 

RESUJ.TADOS DE ANALISIS FISICOQUIMICOS Y ll!CROB!OLOGICOS A 8-lOoC, 25oC, 37oC/MES 

Sabor plf oBrix Proteinas Acidez Cenizos Humedad Cuento Hongos Gru P.º Eschcrichio 
sol 1n lo sol 'n nl (Nx6.25) Titulo ble Totnl de y Leva- CoÚ coli 

100% 100% Bnctcrias dures formes 
% % /g. /g, Nmp/g, 

8-10 2, 7 11.3 0,42 4 .1 0,18 1.10 10 10 neg. 

Jamaica 25 2,8 ll .5 0,42 4.1 0.19 1.00 10 10 3 ncg. 

37 2,8 IJ,5 0,42 4.1 0.18 1.00 10 10 o ncg. 

8-10 3.0 11.1 0,42 4.2 0,19 0,99 10 10 ncg, 

Lim6n 25 3,1 JI.O 0,42 4 .2 0,18 0,99 10 10 neg, 

37 3,0 IJ. l 0,42 4.3 0,19 0,99 10 10 o ncg. 

8-10 2.9 11.2 0.42 4.1 0.20 0,98 20 10 neg. 

Manzana 25 2.9 11.2 0,42 4.1 0.20 0,95 10 10 3 ncg. 

37 2,9 11.2 0.42 4.2 0,20 0.95 20 10 o neg, 

8-10 3,0 10,9 0.42 4.3 0,23 1.00 10 10 ncg. 

Tamarindo 25 3,0 10,9 0.42 4.3 0,23 1.00 10 10 neg, 

37 3,0 10.9 0,42 4.3 0,23 1,00 10 IO o . neg. 

8-10 2 .9 11.2 0.42 4.1 0.21 0,99 10 10 neg, 

Uva is 2 .9 11.2 0,42 4,1 o.n 0,99 10 10 neg, 

37 2.9 11.1 0,42 4.2 0,22 0,99 10 10 o ncg, 

!¡l 



CUADRO No. 9 

RESULTAOOS DE ANALISIS FISICOQUHl!COS Y HICROB!OLOGICOS A 8-lOoC, 25oC, 37oC/2HESES 

Sabor pll oBrix Proteínas Acidez Cenizos Humedad Cuenta Hongos Grupo Eschcrichin 

sol 'o al sol 10 al (Nx6.25) 1'itulable Total de y Leva- coli f.2.!.!. 
100% 100% Bacterias duras f ormcs 

% /g. /g. Nmp/g. 

ºe 
8-10 2.9 11.5 0.42 4.2 0.19 1.10 10 o o OCR• 

Jamaica 25 2.8 11.5 0.42 4,0 0.19 1.00 10 o o ncg. 

37 2,8 11.4 0,42 4,0 0.19 1 \10 10 o o OCR• 

8-10 3.0 11.1 0.42 4.3 0.22 J.00 o o o OCM• 

Limón 25 3.1 JI.O 0,42 4,3 O.IS 0.99 o o o ncA• 

37 3.1 11.0 0.42 4 ,3 0,19 1.00 o o () 111!~. 

8-10 2.8 11.0 0.42 4.1 0.25 0,98 20 o n Ol'lit • 

Manzana 25 2.9 11.2 0.42 4.1 0.20 0.95 20 o n llCK• 

37 2.8 11.1 0.42 4,0 0.20 0,98 20 o fl lmM• 

8-10 2.9 11.0 0.42 4,2 0.20 1.00 o (1 11 netr. 

Tamarindo 25 3,0 10.9 0,42 4.2 0.23 1.00 o o 11 º''lo:• 

3; 3,0 10.9 0.42 4 .2 0,23 1.10 o lJ 11 llr'l(o 

8-10 3,0 11. l 0,42 4,3 0.21 0,98 o 11 11 llti11 

Uva 25 2.9 11.2 0.42 4.1 0.22 0.98 o u f) , .... 
11.2 0.42 4.0 0.22 1.00 o o 11 "''' 37 2.8 



CUADRO No. 10 

RESULTADOS DE ANALISIS FISICOQUUIICOS Y MICROBIO!.OGJCOS A 8-lOoC, 25oC, 37oC/3MESES 

Sabor pi! oBrix Proteinos Acidez Cenizas Humedad Cuenta Hongos Grupo Escherichia 

sol 1n al sol 'n al (Nxó.25) Titula~lc Totalde y Leva- Col! coli 

100% 100% Bacterias duras formes 

% % % /g. /g. Nmp/g, 

ºC 

B-10 3.0 IJ.4 0.42 4,3 0,19 1.40 20 o o ncg. 

Jamaica 25 2.B 11.4 0,42 4.0 0.19 1.00 10 o o neg. 

37 2.B 11.4 0.42 4,0 0.19 1.40 40 o o ncg. 

B-10 3.2 11.0 0,42 4.4 0.10 1.30 o o o ncg. 

Limón 25 3.1 11,0 0.42 4.3 0,19 0.99 o o o ncg. 

37 3.2 ll.O 0.42 4.3 0,18 1.20 o o o ncg. 

8-10 3,0 11.1 0,42 4.3 0.20 0,99 20 o o ncg. 

Manzana 25 2.9 11.2 0,42 4.1 0,19 0.96 20 o o ncg. 

37 3,0 11,2 0,42 4.2 0.20 0.99 20 o o neg. 

8-10 3.1 10.8 0.42 4.3 0.23 1.30 o o o ncg. 

Tamarindo 25 3.0 10.9 0.1.2 4.2 0.23 1.00 o o o neg. 

37 3, l 10.9 0.42 4.3 0,23 1.30 o o o neg. 

8-10 2.9 ll.O 0.42 4.2 0.22 1.10 o o o ncg. 

Uva 25 3.0 11.2 0.42 4.2 0.22 0,98 o o o ncg. 

37 2.9 11.2 0,42 4.1 0.22 1.10 o o o ncg. .. 
o 



CUADRO No, 11 

Contenido de Vitaminas en producto terminado 

ma/100 g. de producto 

Tiamina 0,004 

Riboflavina 0,0134 

Niecina 0,0396 

Ac. Asc6rbico (Vit, C) 80.1 

Piridoxina (Vit, B 6) 0.3 

Ac Pantoténico 0,0176 

Ac. f6l!co 0,0026 

Inosistol 0,48 

B!otina Q,00004 

Total de Vitaminas 80.65724 



, .. 
CUADRO No. 12 

COSTO DEL CONCENTRADO EN POLVO 

INGREDIENTES JAMAICA LlHON MANZANA TAMARINOO UVA 

$/kg $/kg $/kg $/kg $/kg $/kg 

AZUCAR 73.00 7 .109 7 .013 7,064 6,992 7 .078 

Ac. Ascórbico 108,490.00 8,679. 8.679 8.679 8.679 8.679 

Ac. Cítrico 4,878.00 7.219 15.219 11.219 14,634 11.219 

Ac. Tartárico 17 ,146.00 0.343 0.343 0.343 0.343 0,343 

Cloruro de Sodio 39.00 0.003 0.003 0.003 0.003 0.003 

Proteína de Levadura 850.00 0.17 0.17 0.11 0.17 0.17 

JAMAICA LIMON MANZANA TAMARINDO UVA 

COLORANTE 8,463.00 11,508,00 6,351.00 7 ,910.00 11,529.00 o. 762 0.575 0.063 0.237 0.461 

SABORIZANTE 2,985.00 3,400.00 5,570.00 4,930.00 5,390.00 1.940 0.85 1.392 3.944 1.617 

COSTO TOTAL 26. 225 32.852 28. 958 35.002 29.57 



Temperatura 

8-10 oc 

25 oC 

37 oC 

8-10 oC 

25 oC 

37 oc 

8-10 oC 

25 oC 

37 oC 

CUADRO No, 13 

PRUEBAS DE ESTABILIDAD 

Tiempo de Almacent1micnto 

mes 

mes 

mes 

2 meses 

2 meses 

2 meses 

3 meses 

3 meses 

3 meses 

43 

Observaciones 

no hubo cambio 

no hubo cambio 

no hubo cambio 

no hubo cambio 

no hubo cambio 

no hubo cambio 

e 1 producto empezó 
apelmazarse 

en menor grado 
que a 37 oC, 

no hubo cambio 

el producto se 
apelmazó debido 
a la absorci6n 
de la humedad 
esto dio lugar 
a que la solubi
lidad disminuyera 
y la apariencia 
del producto 
no fuera agradable 
el sabor dismlnuy6 
y rué desagradable, 
esto se debe 
ol tipo de envase 
usado no al 
producto. 



CUADRO No. 1 4 

FoRMULACIONES IDEALES DEL CONCENTRADO Etl POLVO PARA LOS DIFERENTES SABORES 

Sabor Proteina de Sacarosa Acido Acido Acido Cloruro de Sabortznn- Colorn.n. 

Levad uro (AzGcar) Citr!co Asc6rbico Tartárico Sodio te te 
% % % % % % % % 

Jallla!ca 0.2 97.39 1,48 o.os 0.02 0,09 0.65 0,09 
Lirn6n 0.2 96,08 3,12 o.os 0.02 0.09 0.25 0.05 
Munznna 0.2 97 ,05 2.30 0,08 0.02 0,09 0.25 0.01 
Tamarindo 0.2 95,78 3.00 0.08 0,02 0.09 º·ªº 0.03 

Uva 0.2 96.97 2.30 o.os 0.02 0.09 0.30 0,04 
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CUADRO No. 15 

EVALUACJON SENSORIAL DEL SABOR JAMAICA 

Calificación (ver pag, 24) 

No, Fórmula/No. Panelistas 

123 10 ~ 3 
Sabor 456 10 10 

784 13 

123 14 

Color 456 8 12 

784 16 

123 8 

Olor 456 8 12 

784 14 6 

123 9 6 

Acidez 456 10 10 

784 11 9 

123 6 14 

Apariencia 456 10 

784 9 11 

El número 123 representa la lormulaci6n tres del concentrado en polvo sabor 

JMaica. 

El número 456 representa In formulación seis del conccntn.do en polvo sabor 

Jamaica 

El número 784 representa la formulación e.cho del conccmtrado en polvo sabor 
Jamaica. 
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CUADRO No, 16 

EVALUACION SENSORIAL DEL SABOR LIMON 

Calificaci6n (ver pag, 2l• 1 

No, F6rmula/No. Panelistos 4 

987 11 8 

Sabor 654 14 

321 8 12 

987 10 7 

Color 654 9 

321 12 

987 9 3 

Olor 654 6 14 

321 17 

987 

Acidez 654 8 8 

321 13 

987 9 

Apariencia 654 8 10 

321 10 10 

El número 987 representa la formulación dos del concentrado en polvo sobar 

Limón, 

El número 654 represento lo formulación cuatro del concentrado en polvo sabor 

Lim6n, 

El número 321 representa lo formulación cinco del concentrado en poh•o sabor 
Lim6n, 



CUADRO No, 17 

EVALUAC!ON SENSORIAL DEL SABOR MANZANA 

Calificoci6n (ver pag. 24) 

No, Fórmula/No, Panelistas 3 

545 15 

Sabor 393 7 • 11 2 

414 9 11 

545 10 

Color 393 1 14 

414 13 

545 10 

Olor 393 6 11 

414 12 

545 13 

Acidez 393 10 

414 11 9 

545 4 8 8 

Apariencia 393 3 10 

414 9 11 

El número 545 represento la formulación dos del concentrado en polvo sabor 

Manzana. 
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El número 393 representa la formulación cuatro del concentrado en polvo sabor 

Manzana. 

El número 414 representa la formulación cinco del concentrado en polvo sabor 

Manzano. 



CUADRO No. 18 

EVALUACION SENSORIAL DEL SABOR TAMARINDO 

Calificaci6n (ver pag, 24) 

No. F6rmula/No. Panelistas 1 2 3 4 5 

832 12 8 

Sabor 749 6 • 14 

984 10 10 

832 9 11 

Color 749 9 11 

984 13 

832 10 10 

Olor 749 5 15 

984 15 

832 10 10 

Acidez 749 8 12 

984 14 

832 10 10 

Apariencia 749 13 

984 15 

El número 832 representa la formulaci6n .dos del concentrado en polvo sabor 

Tamarindo. 
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El número 749 representa la formulación cuatro del concentrado en polvo sobar 

Tamarindo, 

El número 984 represento la formuloci6n cinco del concentrado en polvo sabor 

Tamarindo, 
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CUADRO Na, 19 

EVALUACION SENSORIAL DEL SABOR UVA 

Calificaci6n (ver pag. 24) 

Na, F6rmula/Na. Panelistas 3 4 5 

514 9 11 

Sabor 324 12 

913 8 12 

514 12 8 

Color 324 7 13 

913 15 

514 11 

Olor 324 14 

913 3 17 

514 10 10 

Acidez 324 15 

913 15 

514 9 11 

Apariencia 324 13 

913 4 16 

El número 514 represente la formulaci6n dos del concentrado en polvo sabor 

Uva, 

El número 324 representa la formuloci6n cuatro del concentrado en polvo snbor 

Uva, 

El número 913 represento la formulaci6n cinco del concentrado en polvo sobor

Uva, 



CUADRO No. 20 

EVALUAC!ON SENSORIAL EN % 

PRODUCTO (b) CALIFICACIONES DE LAS CARACTERISTICAS DE CADA PRODUCTO (a) 

JAMAICA 
123 
456 

784 

l.lllON 
987 
654 

321 

MANZ.INA 

S45 

396 

414 

TAMARINDO 

832 

749 

984 

UVA 

514 

324 

913 

%MB 

o 
o 
55 

o 
o 
55 

o 
o 
56 

o 
o 

67 

o 

º· 
75 

%8 %R 

o 18 

54 

45 o 

o 16 

45 

41 4 

o 14 

56 

44 o 

o o 
o 65 

33 o 

o o 
o 67 

25 o 

(a) Las cifras que aparecen se refieren al porciento 

FUENTE VER PAGINA 22 

52 
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45 
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49 

35 
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49 

33 
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50 
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30 
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47 

10 

o 

41 

o 

51 

o 
o 

51 

o 
o 

(b) Los valores en porciento contiene todas las caracteristicas (sabor, color, olor, 

acide>. y apariencia) 



CUADRO No. 21 

ANALISIS ESTADISTICO DEL CONCENTRADO DE JAMAICA 

CARACTERISTICA: SABOR 

CALIFICACION 

FORMULACION 

123 10 3. o 

456 o 10 10 o 
784 o o o 

x123 • 1.65 ;¡456 • 2•5 

VARIANZA nr: UNA MUESTRA, SATOS AGRUPADOS 

s2 • 

n - l 

DESVIACION ESTANDAR 

s • .¡-gr 

o 

o 
13 

;:784 • 4.65 

X :1 calificación 

X • media 

TOTAL 

20 

20 
20 

n "" número de datos 

f • frecuencia 

51 

Formulacibn 123 Formulacibn 456 Formulacibn 784 

x • 1.65 x • 2,5 x • 4,65 

FREC x-x (X-X)2 fCX-i>2 CALIF FREC X-X (X-Xl 2 ~~~~~~~~~~~~f~(~X~-X-")_2 ~C=AL~T~F~~~~~~~~~~~-
l 10 -0.65 0.4225 4,2250 4 7 -0.65 o.4225 1.690 
~~~~~~~~~~~~~~- -~~~~~~~~~~~~~ 

7 0.35 

1.35 

s 2 • 10.571 • 0.5552 

19 

s = o. 745 

0.1250 

1.8225 

0.8575 

5.4675 

10.5500 

13 0.35 0.1225 

s2 • 2.302 • 0.1216 
19 

s • 0.348 

3 10 o.s 0.25 2.5 

s2 • 5 • 0,263 5.0 
í9 

s • 0,513 

0,612 

2,302 



CUADRO No. 21 

Continuaci6n 

nivel de significación 0.05% = 1.96 

Formulaci6n 123 - 456 

> Ho •Ax¡ • JÍ. •2 

111. JÍ.•1 f Á•2 

Z¡ = x, · X2 • ~¡ - ~2 

X¡ - X2 

C x1 - x2• o. 2022361 

z
1 

= 1.65 - 2.5 • - 4,2004 

0.202361 

Se rechaza llo 

Se rechuza 111 

Formulaci6n 456 - 784 

* Ho • ~.2• A_x3 

Hi • )Íx2 - /{x3 

Z2 " X2 - i3 " ~2 - ;¡3 

X2 - X3 

20 20 

z
2 

• 2.5 - 4,65 • - 15.51 

0.1386 

Se rechaza llo 

Se rechaza lli 

52 

Si lli4¡ ,.JÍx2 ,.4,3 el sabor Jamaica esperado por el público siempre van 

ser lu formuloci6n del producto 784. 

* Este procedimiento se c(ectuc.' para cado caracterlstica de los diferentes con

centrados . 
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CUADRO No. 21 

Continuación 

ANAL!SIS ESTADJSTJCO DEI. CONCENTRADO DE JAMAICA 

FORMULACION CAl.IFJCACIO~ FRECUENCIA x s2 s Z1 Z2 
123 1,2,3 10, 7,3 J.65 0.5552 o. 7450 
456 2,3 10 10 2.50 0.2630 o .5130 -4 2004 li< <I 

784 4,5 7 13 4,65 0.1216 0,3348 

COI.OR 

FORMULACION CALIFICACION FRECUENCIA x s2 s z, z, 
123 1,2 3 5 14 1 J. 7 0.284 0.532 
456 2,3 8,12 2,6 0,260 0,510 -4.24 -16.56 
784 4,5 4, 16 4.8 0.160 0.400 

OLOR 

FORMIJLACION CALJFTCACJON FRECllENCJA x 52 s z 1 Z2 

123 1,2,3 4,8,8 2.2 0.59 0.768 
456 2,3 8, 12 2.6 0.26 0.510 -1.94 -10.97 
784 4,5 14,16 4.3 0.22 0.740 

ACIDEZ 

FORMULAC!ON CALIF!CACION FRECUENCIA x s2 s Z1 Z2 
123 1,2,3 5,9,6 2.05 0,34 o 0.58U 
456 2 3 10 JO 2.50 0.263 0.513 -2.59 -12.26 
784 4,5 11 9 4,45 0.260 0.500 

APARIENCIA 

FORMULACION CALIFICACJON FRECUENCIA x s2 s Z¡ Z2 

123 1,2 6,14 l. 70 0.2211 0.4702 
456 1 2 3 4 1 4 10 5 2.95 0,8100 0.9003 -< 4<>.1.5 

-· n? 
784 4 5 9 11 4.55 o 258Q 0 50RQ 

Se rechnzn la hl p6tcsis lfo• A1 • .,t{,2 • .J,(fi_,_ 
y se acepto la hlp6tesis 111 • Ax¡ ~ ){x2 ~ 3 por lo tanto d sabor 
el color 1 el olor, y la apariencia esperados por el público siempre va u ser la 
la formulación 784. 



CUADRO No. 22 

ANALISIS ESTADISTICO DEL CONCENTRADO DE LIMON 

SABOR 

FORMULACION CAL!FlCACION FRECUENCIA x 52 

987 1 2 3 11 8 1 1.35 0.4808 
654 2, 3 14 6 2.30 0.2211 
321 4 5 " I? &J,0 n ºº" 

COLOR 

fORMULACION CALJFICACION FRECUENCIA x 52 

987 I, 2, 3 10, 7' 3 1.65 0,5553 
ó54 1 2 3 4 q_ 7 2 15 n <«• 

321 3, 4, 5 1, 7 12 4.55 0.36;8 

OLOR 

FORMllLACION CAL!FICACTON FRECLIENCJA x 52 

987 1, 2, 'l 8 9 3 l. 75 0.5132 
654 2 3 6 14 2 70 o 2211 
321 4, 5 3 17 4.65 0.1342 

ACIDEZ 

FORMllLAC!ON CALIFJCACION FRECUENCIA x 52 

º"7 ' o ' 
o 7 4 ' 7' 0.6184 

654 1 2 3 4 8 8 2,20 0.5895 
321 3, 4, 5 3, 13, 4 4,05 0.3658 

APARJENCL.\ 

FORMULACION CALlFJC,\CJON FRECUENCIA X 52 

987 1 2· 3 9 6 5 1.8 0.6947 
6S4 1 2 3 2 8 ¡n ? 4 o 3'" 
321 4, 5 JO, JO 4.5 0.2632 

54 

s Z1 

0.6934 
0.4702 -5.0667 

n '°º' 

s Z¡ 

o. 745~ 
n 74'\? _, "" 
0,6048 

s Z1 

o. 7164 
o 40?0 -4 Q''7 
0.3663 

s Z¡ 

o 7864 
o. 7678 -1.8315 
0.6048 

s Z¡ 

0.8335 
n «-~I -º ""' 
0.3130 

Se rechaza la hipbtesia llo• .41 • )/x 2 • .4(, 3 y el y se oceptnJ/,. 1 ;.J/.2 ;.)/x3 

Z2 

-14.429 

Z2 

-11. 1701. 

Z2 

-lñ 11 

Z2 

-8,4629 

Z2 

_,, '" 

por lo 
tanto el sabor, el color, el olor, In acidez y la apariencia esperados por el público-
siempre va a ser la formulación 321. 



CUADRO No. 23 

ANALISIS ESTADIST!CO DEL CONCENTRADO DE MANZANA 

SABOR' 

FORMULAC!ON CALIFICACJON FRECUENCIA x 32 

545 1, 2 5, 15 J. 75 0.4605 
393 2, 3, 4 7. 11, 2 2. 75 0.4079 
414 4, 5 9, 11 4.55 0.2605 

COLOR 

FORMULACION CAL!FICAC!ON FRECUENCIA x ~2 

545 l 2 3 !O 6 4 1 1n (l "-'·'lt 

393 1 2 3 l 5 14 2 65 " "''" 
414 4 5 7 13 L. •< " "'º' 

OLOR 

FORMULAC!ON CAL!FICACION FRECUENCIA x s2 
545 1 2 3 9 10 1 1 60 0.157Q 
393 2 3 4 8 11 1 2.65 o 4347 
414 4 5 8 12 4 60 n ?<% 

ACIDEZ 

fllRMULACJON CALIFICAC!ON FRECUENCIA x .2 
545 1, 2, 3 13, 6, ¡ 1.40 0.3579 
393 1 2 3 l 9 10 ' 4< n ""º 
414 4¡. 5 11 9 4.45 0.2605 

APARIEllC!A 

FORMULAClON CAL!f!CACION FRECUENCIA x 52 
545 l 1 2, 3 4, 8, 8 1.50 0.5900 
393 ¡ 2 3 3 7 10 ? 1< n .,., 

414 4, 5 1, 11 4.55 0,2611 

55 

s Z1 Zz 
0.6786 
0.6387 -4.80 -O Rl.6R 

o. 5104 

" ~l Z2 

n.Rn11 

" "º"' _¿ º"º' _lt nrir.. 

n on 

s Z¡ Z2 

n 'ºª' 
n 0:071 _,(,MI> ::l.Ll!L_ 
0 <Mf, 

< z, z, 
0.5982 
n <n1Jl -< """º -ºf...? 

0.5104 

s Z1 Z2 

o. 7680 
n "'"º _, «? -'º •• 
o.5110 

Se rechazo la hipótesis llo•)/x¡ •Ax2 •Jf.3 Y se acepta Ax¡~ Jf,.2 ~ Ax3 por lo --
tanto el sabor, el color, el olor, ln oddez y la apariencia esperados por el 11úblico, 
siempre va a ser la formulación 414. 



CUADRO No. 24 
ANALISIS ESTADISTICO DEL CONCENTRADO DE TAMARINDO 

SABOR 

FORMULAC ION CAl.IF!CAC!ON .\FRECUENCIA x 
832 1,2 12 8 1,4 
749 2 3 ¡, i¿ 

' 7 
984 4 5 10 10 4 ,<; 

OLOR 

FoRMULAC ION CAL!FICACION FRECUENCIA x 
832 1 2 9 11 1.55 
749 ' , o 11 

? " 
984 4 ,5 7 13 4,65 

hLOR 

'0RMllLAC 1 ON CAl.IFICACION FRECUENCIA x 
832 l ' 

rn fn 1 <n 
749 2 3 5 15 2. 75 
984 4 5 5 .15 4 7<; 

~C!DE2 

FoRMULAClON CAL!FJCACION FRECUENCIA x 
832 1,2 10,10 1,5 
749 2,3 8,12 2.6 
984 4 5 6 14 4,7 

IPAR!ENCIA 

FoRMULAC!ON CALIFICAC!ON FRECUENCIA x 
832 1 2 10 10 I.5n 
740 ? 1 1. \1 ? ,f,<; 
')84 4 5 5 15 4, 75 

56 

52 s 21 22 
0.2526 0,5026 
n ??11 n ·"" -R 447 -" "' o 0.12 0.5110 

s2 s 2, z, 
o 2605 0,5104 -----n o<no n <IM _r, rn<' . '" ----
0.2395 0.4894 

s2 s ...!l._ z, 
n '>t.'1? n.<11n 

·¡ 

·-o 1974 o 4441 -R ,2:22.L-)=..J 4 ,12il. 
o 'º" n '·'·'·' 

s2 s Z¡ Z2 

º· 2632 0,5130 -0.2526 0.5026 -6.845 :.l.=4_74]__ 
0.2211 o 4702 

52 s 21 22 

0.2632 o 5130 

n "º' o '·ºº'· -7 ",,.n -"· "'º 
0.1974 0.4430 

Se rechaza la hipdtesis Ho.J/<¡ J(.,2.Jt,1 y se acepta ,¡{., ¡ 1 Jl,2 ~ .14<3 por lo tanto el 
aabor, el color, el olor, la acidez y a apariencia csperndos por el público siempre -
Wa a ser 1 a formulación 984. 



CUADRO No, 25 

ANALI5I5 ESTADI5TJCO DEL CONCENTRADO DE UVA 

5lllOR 

FORMULAC!ON CALIFICACION FRECUENCIA x 52 
514 1,2 9, 11 1.3 0.2605 
324 2,3 8,12 2.6 0,2526 
913 4 5 8 12 4 6 n o<?< 

COLOR 

FORMULACION CALIFICACION FRECUENCIA i 52 
514 1 2 12 8 1.40 . o ?<?< 

324 2 3 7 13 2.65 n "'º' 
913 4 5 '· 1' 4. 7< n 'n' 

OLOR 

FORMULACION CALIF!CACION FRECUENCIA x 52 

5(4 1.2 11.Q l.4< n or.n• 
324 7 1 6. ]l ? . ,, n n11 

913 4 5 3 17 
4 ª' n '"'·7 

ACIDEZ 

FORHULACION CALIFICACION FRECUENCIA x 52 

!>14 [ 2 10 10 1.50 0.2832 
324 2 3 5 l' ? " 

n tan 
·~[3 4 5 5 15 4 7< n 'ª''· 

APARIENCIA 

FORHULACION CALIFICACION FRECUENCIA i 52 

514 1 2 11.Q .... , 
o "''" 

324 7 .1 ~l, ? .6< n oonc 

913 4 5 4,16 ~.Bu 0,1684 

Se rechaza la j¡_,ótc:JI, nuln llo .,J/x ¡ • 42 .,//.,.3 
hipótesis lli = x¡~ '2 ~43 por lo tanto el sabor, el 

57 

" Z1 Z7 

0,5104 
0.5026 -8.l 19Q -12 5q4, 
O <no< 

" z, Z2 
n. <il?n 
n •on, _7 n"l1n -" º'º 
n ·'·"" 

s Z1 Z2 

. n. ;•nl 
n •.ono -· •nn - ''- •o<n 

n •«• 

s Z1 Z2 

o 5130 
n '·º -· '"' -"" ·-·-
n '·' 

5 zl Z2 

n <>M 
n con _¡; •n _,. nl.<c 

o 4104 

y se acepto In - -
color, el olor, la acidez 

y lo apariencia csperodos por el público siempre va a ser lu formulación 913, 
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CUADRO No • 26 

ANALISIS ESTADISTICO DE LOS 5 DIFERENTES CONCENTRADOS, TOMANDO LA FORMULACION 
PREFERIDA DE CADA UNO DE ELLOS PARA CONOCER SI HAY ALGUNA DIFERENCIA 
ENTRE ESTOS. 

PRODUCTO FORMULACION CALIFICACION FRECUENCIA MEDIA ¡f. s 

JAMAICA 784 4, 5 45, 55 X¡•4.63 0.2565 0.5064 

W10N 321 3, 4, 5 4,41,55 x2•4.51 0.3332 0.5773 

MANZANA 414 4, 5 44, 56 x3-4.56 0.2489 0.4989 

TAHAR!NDO 984 4, 5 33, 67 x4.4.67 0.2233 0.4726 

UVA 913 4, 5 25, 75 x5.4. 75 0.1894 0.4352 

Nivel de signiC!caci6n 0,05% • ± 1.96 

"º • A1 • 42 • .4.3 • /.4 .J./,5 
111 -1/.1 ~ J/.214.3 ~ 4.4 ;45 

G"'il1 - x2 • ( .5064)2 + ( .5773)2 • 0.0770 
100 100 

Z1 . 1,,63 - 4.51 . l.5584 

0.0770 

(Íi12 - X3 • ( ·~663)2 <·t689
)
2 • 0,0761 

Zz . 4.51 - 4,56 . - 0.6570 
0.0761 

G°X3 - R4 • ·~ W9.6.'ll 2 + c...41ZúJ2 • 0.0688 
100 100 

Z3 . 4.56 - 4.67 - 1.5986 
o.0688 

• 0.064 

Z4 • 4,67 - 4.75 0,1250 

0.064 ,/ ,/ ,, ,, ,¡ ,J 
Se ocepto In hipótesis Ho .)/,1./{.2./f<3•1f<4""f<5 y se rechozo 111.J/,1 l'f<21>r-t31 Jíx41 



CAPITULO VI 

CONCLUSIONES 
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CAPITULO VI 

CONCLUS10NES 

1.- Se desarrolló un concentrado en polvo refrescante de sabores t!picos 
de nuestro pois como son jamaica, tamarindo, lim6n 1 uva y manzana. 

2,.: Es un producto nutritivo paro la pobloci6n ya que contiene 0.42% de 
proteína. 

3.- Se utilizb proteína de levadura en lo preparación del concentrado en 
polvo en sustitución a las proteinas convecionnles. 

4.- De varias formulaciones desarrolladas se seleccionaron tres que 
presentaron aceptación y por la evaluación de panelistas y el análisis 
estadístico correspondiente se llegó a la formulación pref~ridn (Cuadro 
No. 15 - 26). 

S.- En la evaluación de la formulación preferida se observó que todos los 
atributos considerados como: sabor, olor, color, acidez y apariencia 
Je los diferentes sabores, son agradables. 

6.- El producto presenta las siguientes ventajas p~ra el consumidor: 

a) Producto de fácil almacenaje, 

b) Producto de fácil manejo. 

e) Producto de sabor, olor, color y apariencia agradable. 

d) Producto que aporta un valor nutritivo. 

e) Requiere de un tiempo mínimo de preparación. 

7 .- En el producto desarrollado se efectuaron las pruebas Cisicoquimicos 
y microbiológicas y en base a los resultudos obtenidos el producto 
cstú dentro de las normas que emite la Secretada General de Normas. 

8,- Por las pruebas de estabilidad se observó que a los tres meses de 
vida de anaquel el producto conserva sus propiedades originales. 



60 

9.- Es uno olternatha a la industria rcfresquera de preparar una bebida 
con adici6n de protelna. 

10.- Igualmente es una ulternati\•a paro la industria cervecera el uso de 
un producto de desecho. 

1 ¡ 
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APENDICE 

H ETODO MIC ROBIOLOGICO 

Lo muestra se preparo de la siguiente m anere: 

Se pesB.n 10 gr, de muestre, los cuales se ponen en una solucibn estéril de Buffer 

de fosfatos (90 mi.) de aquí se toman 3 mi., los cuales se ponen en tres cajas 

de petrl, 1 mi. en cada caja. 

Despuhs adicionar 10 a 15 mi. de medio. 

Para cuenta Total de Bocterios se utilizb el Agor de. Soya Tripticaselna. 

Para Hongos y Levaduras se utilizó Agar Dextrosa Sabouround, 

·Paro la identificaci6n del grupo co!iforme se utiliz6 Agar de Bilis de Rojo Violeta, 

Se lleva a cabo la incubad6n de las cajas (ya solidificado el medio) a temperaturas 

correspondientes para cada tipo de identificación tenemos: 

a) Bacterias a 35oC durante 48 hrs, 

b) Hongos y Levaduras a 37oC durante 48-120 hrs. 

c) Coliforme a 35oC durante 48 hra, 

Pasado el ti.e m po dt: incubación se lleva a cabo la lectura de las cajas. 

El número de colonias encontradas en cada caja se multiplica pÓr 10, ya que 

es una solución 1:10 as1 se tendr~ el número total de colonias en 10 gr de muestra 

Para la identificad6n de Escherichia coli se prosigulb con la siguiente rn archa: 

10 gr. muestra + 90 mi. de caldo lactosa. 

Incubar 24-48 hrs. a 35oC. 

Una asada 

Sembrar por estrla en Agar Mac-Conkey 

Incubar 24-48 hrs. a 35oC 

Colonias rojas, precipitado 

Prueba 

Presuntiva 



¡ 
Una asada 

Sembrar por estr!a en A gar L-E M 8 

Incubar 24-48 hrs. a 35oC 

Colonias azul-\'iolaceas, brillo metálico. 

LLevar a cabo Tinc!Ón de Gram 

Coco Gram Negativo 

l.Jevar o callo pruebas bioqu!micos para identllicadón 

Indo!: prueba positiva-negativa 

R M: positiva 

VP: ncgati\•a 

Citrati: negativa 

Esto dé la confirmación de Escherichln coll. 

ó5 



APENDICE ll 

ANA LlSJS EST.1 DISTIC O 

El análisis estndlstico se reoliza con el fin de saber matcmát:icamcmte que 

cl. análisis sensorial es confiable sobre los productos que se desarrollaron. 

Es necesario utilizar la media aritmética y la desvindbn estnndar. 

La media orltmét:lco es una medida numérico alrededor de ln cual se dlstriburen 

los diversos valores que uno variable numérica puede asumir. Defin.icndose como 

vnrlablc aquelln caractcrlstica de personas o cosas que puede uSt1mir vnlorcs. 

La media aritmética o media de un conjunto de números: Xl 1 X2,X3,X4 ...... Xn 

se representa por X y se define como X•Xl+X2+X3+X4+X5+ .......................... Xn 

a la sumatoria de todos los datos observados entre el número total de cllos,rc

presentandosc por la siguiente fór m uln: 

N 

El grado en que los datos nú m erices tienden a extenderse (dispersarse, variar) 

alrededor de un valor medio, se le llnma vnrtnci6n o dtspersl6n de los dolos. 

Se utilizo distintos medidas de dispersl6n o vartaci6n dentro de lns cuales ae 

encuentran la desviad6n estandar en donde una serte de números X l,X2,X3, ... Xn, 

se rnpresenta por s y se define por la siguiente f6rmula: 

= ¡ ~~z 
donde representa las desviaciones de cada uno de los números Xj de la media 

x. 
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