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INTRODUCCION

El yogurt es un alimento elaborado desde la antigiedad en los paises del medio oriente de Asia
y Europa con el paso del tiempo su elaboracion se ha extendido a otras partes del mundo hoy en
dia este alimento ha traido consigo a la innovacion y a la exigencia de los més altos estandares

de calidad para su elaboracion.

Spreer define yogurt como un producto lacteo obtenido a partir de leche tipificada o desnatada,
inoculando cultivos especiales de las especies bacterianas termdéfilas Lactobacilos bulgaricus y
Streptococcus thermophilus, concentrado por evaporacién o bien por la adicion de leche en
polvo debe homogenizarse, agregarsele saborizantes y colorantes para darle sabor y color, luego

se debe de pasteurizar, envasarse y conservarse en refrigeracion.

En Nicaragua no existen datos estadisticos acerca del consumo de yogurt bebible por parte de la
poblacion, pero si se encuentra en el mercado en una amplia variedad de sabores como:
albaricoque, ardndano, banano, café, caramelo, cereza, ciruela, coco, dulce de leche, durazno,
frambuesa, freza, limén, melocoton, mandarina, mango, manzana, menta, naranja, papaya,

pasas, pera, pifia, sabila, uvas y vainilla. Procesados y distribuidos por diferentes industrias del

sector lacteo que lo ofrecen en diferentes presentaciones en cuanto a su volumen segun la

preferencia del consumidor en la consistencia: liquida, semisolida y solida. Sin contar con un
yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya la adquisicion de este alimento por parte de
la poblacion es minima ya que no se tiene el habito de introducirlo dentro del régimen de
alimentacion cotidiano y desde las edades tempranas.

Los saborizantes son sustancias preparadas de los extractos sapidos - aromaticos que
proporcionan aroma y sabor a los alimentos. Los mas comunes en la industria alimentaria

dentro de la categoria como saborizantes naturales son: confituras, mermeladas, jaleas y jarabes.

Se define como jarabe de maracuya al producto preparado con el jugo de dicha fruta y aztcar
concentrado por evaporacion hasta una consistencia viscosa con un minimo de 62 °Brix. Como

aprovechamiento tecnoldgico se utiliza la fruta de maracuya en la elaboracion de jarabe ya que




gracias a su sabor acido y aromaético es apetecida ademas de ofrecer la ventaja de servir como
saborizante para la obtencion de yogurt bebible saborizado.

El proposito de este trabajo monografico es elaborar yogurt bebible saborizado con jarabe de

maracuya realizandose en las instalaciones de la planta procesadora de alimentos Mauricio Diaz
Mdiller de la Facultad de Ciencias Quimicas perteneciente a la UNAN-Le6n en el periodo
comprendido entre julio - agosto 2017.




Il. OBJETIVOS

General

e Elaborar yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuyé en las instalaciones de la
planta procesadora de alimentos Mauricio Diaz Miller en el periodo comprendido entre
julio - agosto 2017.

Especificos

Caracterizar la materia prima (leche y frutas de maracuya) para obtener yogurt bebible
saborizado con jarabe de maracuya.

Establecer formulacion para elaborar yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya.

Elaborar diagrama de proceso, carta tecnoldgica y ficha técnica del yogurt bebible
saborizado con jarabe de maracuya

Determinar las caracteristicas organolépticas, fisicoquimica en los productos terminados
(yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya y jarabe de maracuya).

Evaluar la aceptabilidad del yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya
aplicando un formato de prueba de escala hedoénica.




I11. ANTECEDENTES

La elaboracion de yogurt tiene sus origenes en los paises del medio oriente de Asia y Europa, se
remonta a miles de afos, el primer ejemplo de leche acidificada fue presumiblemente producido
en forma accidental por los nGmadas. La leche se volvia acida y coagulaba bajo la influencia de
ciertos microorganismos, posteriormente se fue descubriendo que esta leche fermentada tenia

cualidades curativas para desordenes estomacales, problemas de piel, asi como para conservar

cierto tipo de alimentos. EI consumo de yogur se fue incrementando cada vez mas en el resto

del mundo (Wilson, 2012).

Existen pruebas de la elaboracion de productos lacteos en culturas que existieron hace 4500
afios. Los antiguos bulgaros migraron a Europa desde el siglo 11 estableciéndose definitivamente
en los Balcanes a finales del siglo VII. Los primeros yogures fueron probablemente de
fermentacidn espontanea, quiza por la accion de alguna bacteria del interior de las bolsas de piel

de cabra usadas como recipientes de transporte (Wilson, 2012).

Las bacterias Lactobacillus bulgaricus y Streptococcus thermophilus responsables de la
fermentacion de la leche, ya eran conocidas por los antiguos tracios que vivian en el territorio
de la Bulgaria moderna desde 6000-7000 a. C. fueron ellos quienes las utilizaron para producir
la fermentacion de la leche de ovejas y de esa forma obtener yogurt, queso, etc. dichos

productos son los primeros alimentos probidticos en el mundo (Wilson, 2012).

A fines del siglo X1X, con el crecimiento de la industria lechera en los paises occidentales, se
inicio el interés por los productos lacteos fermentados. Se dio gran importancia a la calidad de
los fermentos y a las condiciones higiénicas de su produccion, para controlar totalmente la

elaboracion y obtener finalmente un producto de calidad uniforme (Wilson, 2012).

Actualmente la tecnologia de elaboracion de yogurt esta al alcance de todos y se produce de

forma industrial, semi industrial o artesanal.




Dentro los antecedentes encontrados se destaca principalmente el trabajo realizado por:

Jirén, Suazo & Vazquez, 2012 en la Facultad de Ciencias Quimicas de la Unan-Ledn.
presentan su trabajo monografico que consistio en elaborar un yogurt batido saborizado con
jalea de guayaba bajo en grasa enriquecido con fibra y calcio como una propuesta para
consumidores que por su naturaleza de su estado de salud requieran de un producto con

atributos nutricionales que favorezcan el buen funcionamiento del organismo.

A nivel internacional han desarrollo estudios de yogures saborizados con la adiccion de la fruta
de maracuya en Sao Paulo-Brasil, Toledo 2013 presenta su trabajo que consistio en desarrollar
un yogurt con harina de la pulpa de maracuya (fruto de la pasion) como aprovechamiento de los
desechos provenientes de esta fruta encontrdndose una mayor aceptacion por parte de los
catadores para el yogurt que no se le adiciono harina; sin embargo, el yogurt con baja

concentracion de esta fruta al 2 % mostro la aceptacion satisfactoria.

Y por ultimo en Alemania Thrifl 2014 desarrollo su estudio de producir cuatro diferentes
conservas para utilizarse como aditivo en el yogurt natural con el propésito de comprobar la
aceptabilidad y la estabilidad de almacenamiento de yogures saborizados con jarabes y
mermeladas de mango y maracuya concluye que el yogurt con jarabe de maracuya
proporciono un aroma y sabor agradable durante el periodo de almacenamiento ademas confirio
una consistencia mas liquida en comparacion al que se le adiciono mermelada de
maracuya en cuanto al yogurt que se le adiciono jarabe de mango este proporciono un aroma y
sabor caracteristico ademas de ofrecer la ventaja de incorporar pequefias porciones de mango
dado a su textura que es mas firme y atrayentes a personas adultas resaltando que el yogurt de

mayor aceptacion en la evaluacién sensorial fue el saborizado con jarabe de maracuya los

niveles de pH se mantuvieron para los cuatro yogures entre 4.5-5 almacenados de 4 - 8 °C por
21 dias.




IV.JUSTIFICACION

Actualmente en Nicaragua el sector lacteo ofrece una variedad de yogures bebibles saborizados
sin contar con uno saborizado con jarabe de maracuyd. Como una alternativa de consumo se
pretende el aprovechamiento de la fruta de maracuyd debido a que es perecedera susceptible
al deterior6 microbiano por su contenido de agua, vitaminas y minerales; por lo cual es
necesario aplicar meétodos de transformacion y/o conservacion para alargar su vida util,
brindar otras opciones de consumo, darle valor agregado conservando sus propiedades
nutricionales, en Nicaragua los departamentos con mayor indice de cosecha son Chinandega,
Carazo, Masaya, Matagalpa y Rivas mayormente se consumen de forma directa en bebidas

caseras desaprovechando otras formas de consumo.

El procesamiento de yogurt bebible saborizado es factible ya que no requiere de equipos y
utensilios costosos, se puede efectuar a escala semi industrial utilizando yogurt natural como
medio de cultivo en caso de no contar con cultivos liofilizados para lograr que se realice el

proceso de fermentacion y obtener yogurt seguidamente se agrega el saborizante jarabe de

maracuya se homogeniza con el propoésito de lograr la consistencia desea liquida obteniendo

de esta forma yogurt bebible saborizado con dicho jarabe.




V. MARCO TEORICO

Leche: Es un alimento de necesidad basica en la dieta por sus numerosos componentes de alto
valor nutritivo (Di, 1987).

Caracteristicas generales: se puede decirse que la leche es un liquido de color blanco mate y
ligeramente viscoso, cuya composicidn y caracteristicas fisicoquimicas varian sensiblemente

segun las diferentes razas, alimentacion y periodo de lactacion (Bushiell & Wright, 1964).

Propiedades fisicas quimicas
Valor de pH: puede variar entre 6.5 y 6.7 cercano a la neutralidad.
Acidez titulable: posee una acidez de 0.13 a 0.19°D.
Viscosidad: tiene valores entre 1.7 a 2.2 centi poise para la leche entera.
Punto de congelacién: el valor promedio es de -0.512°C (varia entre -0.513 y -0.565°C).
Punto de ebullicion: la temperatura de ebullicién es de 100.17°C.
Calor especifico: la leche completa tiene un valor de 0.93 - 0.94 cal/g°C, la leche descremada
0.94 a 0.96 cal/g°C.
Densidad: varia entre 1,028 g/ml a 1,034c g/ml (Larson, 1979).

Propiedades quimicas: Las sustancias proteicas de la leche son las mas importantes en el

aspecto quimico. Se clasifican en dos grupos: proteinas (la caseina se presenta en 80 % del total

proteinica mientras que las proteinas del suero lo hacen en un 20 %) ademas de las enzimas que

dependen basicamente de dos factores: la temperatura y el pH (Larson, 1979).

Composicion quimica: Estd compuesta principalmente por agua en pequefias cantidades iones

(sales minerales principalmente calcio) (Swaisgood, 1973).

Carbohidratos: la lactosa es un disacérido presente Unicamente en leches representando el
principal y Unico glucido (Swaisgood, 1973).




Lipidos: contiene principalmente: triacilglicéridos, diacilglicéridos, monoacilglicéridos,
fosfolipidos, acidos grasos libres, esteroles y sus ésteres (Swaisgood, 1973).

Vitaminas: se destacan principalmente las vitaminas liposolubles A, D, E, K y en pocas
cantidades las hidrosolubles vitamina C y las del grupo B, cabe mencionar que durante el
tratamiento térmico y la exposicion a los rayos luz estas se degradan (Swaisgood, 1973).

Proteinas: las caseinas son las proteinas presentes en la leche las mas comunes y
representativas son tres: la caseina-osl, la caseina-p y la caseina-k ademas de albumina y
globulinas (Mercier, 1985). Ademéas de las proteinas del lactosuero que son de mayor
importancia en la leche son: a-lactalbimina, B-lactoglobulina e inmunoglobulinas (Brew &
Grobler, 1992).

Cuadro N° 1.

Ejemplo de la composicidén quimica de la leche de diferentes razas de vacas.

Razas % Agua | % Grasa | % Proteinas | % Lactosa | % Cenizas

Holstein 88.1 34 3.1 4.6 0.71

Ayshire 87.3 3.9 3.4 4.4 0.73

Suiza café 87.3 3.9 3.3 4.6 0.72

Guernsey 86.3 4.5 3.6 4.7 0.75

Jersy 85.6 5.1 3.7 4.7 0.74

Fuente: Alais, 1985

Enzimas en la leche: se aprovechan para efectos de inspeccion y control sanitario ya que
influyen en la calidad de la leche en el origen de distintas alteraciones, carecen de valor

nutritivo desde el punto de vista alimenticio (Paseiro, 1980).

Segun Salinas (2000) las principales enzimas de interés tecnologico y sanitario son:

Fosfatasa: es usada como indice de pasteurizacion adecuada puede haber reactivacion en

productos tratados a altas temperaturas.




Lipasa: es la responsable de la oxidacion las grasas y del olor rancio a los productos lacteos y
se inhibe con la pasteurizacién, pero puede reactivarse en productos esterilizados a pH 6ptimo
de 8.6.

Reductasa: es producida por microorganismos ajenos a la leche y su presencia indica que esta

contaminada.

Catalasa: aumenta los leucocitos en la sangre de los bovinos y se usa como indice de presencia

de mastitis a pH optimo de 7.0.

Lactoperoxidasa: es la mas resistente al calor es usada para detectar tratamientos térmicos muy

fuertes en productos lacteos a pH 6ptimo de 6.

Xantina oxidasa: su presencia indica un alto contenido de carotenoides en la leche.

Control de calidad

Pruebas organolépticas: se basan en evaluar su aroma, color, sabor y textura con el objetivo de
garantizar que la leche no presente ninguna alteracion en sus caracteristicas propias (Alais,
1985).

Pruebas de plataforma: son técnicas universales de analisis y muestreo que exigen el
conocimiento cientifico técnico del analisis de alimentos (fisicoquimico, microbiolégico) su

resultado refleja la calidad sanitaria de la leche para su aceptacion o rechazo (Alais, 1985).

Prueba de medicion de pH: consiste en la medicion potenciométrica del pH con un “pH-
metro” es la unica medida precisa también puede realizarse a través del uso de cintas

colorimétricas que cambian de color segun el pH de la leche varia (Alais, 1985).

Prueba de acidez titulable: esta prueba determina la acidez desarrollada que es debida al acido
lactico y a otros acidos procedentes de la degradacién microbiana de la lactosa y eventualmente
de los lipidos en la leche en vias de alteracion. Constituye fundamentalmente una medida de la

concentracion de proteinas y de fosfatos en leches de buena calidad higiénica - sanitaria. Por




consiguiente, para caracterizar la acidez de la leche se realiza por métodos volumétricos
utilizando hidréxido de sodio como solucién valorante y fenolftaleina como indicador indicando
en la valoracion final una coloracién rosa indicando la cantidad de cido lactico predominante

en la leche expresada en grados Dornic (Walstra & Jenness, 1987).

Prueba de alcohol: es una de las pruebas claves a nivel de recepcion tanto en las grandes
industrias como en los centros de acopios lecheros a fin de detectar la termo- estabilidad de la
leche cruda. EI método se realiza tomando 2 ml de leche y 2 ml de alcohol depositandolos en un
tubo de ensayo para luego invertirlo y observar. Si la muestra es inestable se produce la
coagulacion de la leche por lo que no es apto para su industrializacion. Actualmente la
concentracion de alcohol utilizada es establecida por cada industria lechera (Molina et al.,
2001).

Andlisis por ekomilk: este analisis consiste en analizar la muestra de leche por un instrumento
ultrasonido llamado ekomilk es un concepto ingenioso que ha logrado posicionarse en pocos

afios en mas de 50 paises como la alternativa de eleccién para conocer las condiciones

fisicoquimicas de la leche antes de someterla a un proceso industrial. Analiza la leche en tiempo

real y sin necesidad de infraestructura previa. Este equipo succiona una pequefia muestra de
leche y la somete al paso de una onda de ultrasonido. Es un microprocesador que traduce los
resultados en tiempo real midiendo los siguientes parametros: materia grasa, sélidos no grasos,

proteina, densidad, punto de congelamiento y agua agregada (Anénimo ,2016).

Yogurt: este alimento pertenece al grupo de las leches fermentadas es un excelente producto
alimenticio funcional de fécil digestibilidad y sobre todo de alto valor bioldgico. Las
propiedades funcionales se derivan de algunos de sus componentes principalmente las bacterias

probidticas (Spreer, 1975).

El yogurt es un producto lacteo obtenido a partir de leche tipificada o desnatada, sembrada con
un cultivo especial de las especies bacterianas termofilas Lactobacillus bulgaricus y

Streptococcus thermophilus, concentrado por evaporacion o bien por la adicion de leche en




polvo debe homogenizarse y agregarsele saborizantes y colorantes para darle sabor y color
luego se debe de pasteurizar, envasarse y conservarse en refrigeracion (Spreer, 1975).

La fermentacion lactica : es el proceso efectuado por las bacterias Streptococcus thermophilus
y Lactobacillus bulgaricus que normalmente son inducida en forma de cultivos liofilizados de
inoculacién directa, proceso que se origina a partir de los azucares (lactosa) acido lactico
principalmente y pequefias cantidades de productos secundarios como compuestos carboxilicos,
acidos grasos volatiles, aminoacidos, acetoacidos, acetaldehidos y alcoholes, también la
fermentacion es conocida como etapa de acidificacion y se compone de la fase de siembra y
de incubacién (Spreer, 1975).

Bacterias acido lacticas: es el grupo grande de bacterias con la caracteristica comun de
producir acido lactico como el producto final del metabolismo se encuentran en la leche y en
otros ambientes naturales. Las bacterias lacticas pueden ser homofermentativas producen de un
70 - 90 % de &cido lactico (Spreer, 1975).

Streptococcus thermophilus: es una bacteria Gram-positiva, no mavil, anaerobia facultativa,

se desarrolla a 37 - 40 °C de temperatura, pero puede resistir los 50 °C e incluso a 65 °C por

media hora. Posee gran relevancia en la industria lactea utiliza los azUcares como sustratos para
la generacion de productos de fermentacion siendo el acido lactico el principal producto esta

bacteria tiene menor poder de acidificacion que el Lactobacillus (Spreer, 1975).

Lactobacillus bulgaricus: es una bacteria lactea homofermentativas. Se desarrolla muy bien a
temperaturas entre 42 - 45 °C produce una disminucion del pH, puede producir hasta un 2.7 %
de &cido lactico, es proteolitica, produce hidrolasas que hidrolizan las proteinas. Esta es la razon
por la que se liberan aminoacidos como la valina la cual tiene un interés por favorecer el

desarrollo del Streptococcus thermophilus (Spreer, 1975).

Tipos de yogurt: en la actualidad se elaboran diferentes tipos de yogurt los cuales difieren en
su composicion quimica, método de produccion, sabor, consistencia y proceso de post-

incubacion.




¢ Clasificacidn segun su consistencia

Yogurt liquido: se trata de un yogurt batido hasta lograr una consistencia liquida, con el fin de

permitir que su consumo pueda hacerse bebiendo directamente del envase (Spreer, 1975).

Yogurt firme: la fermentacion de la leche se produce en los mismos envases ya cerrado donde

se va a consumir. Pueden ser yogures naturales o de sabores, tienen consistencia firme (Spreer,
1975).

Yogurt semisolido: su textura es blanda (Spreer, 1975).

¢ Clasificacidn segun su sabor
Yogurt saborizado / aromatizado: es el yogurt con la adicion de azucar como edulcorante ya
sea en su forma cristalizada o jarabe con la adicién de agentes aromaticos naturales y

edulcorantes artificiales y autorizados (Spreer, 1975).

Yogurt natural: es el yogurt natural que no tiene ningun agregado adicional, solo los

microorganismos tipicos y solidos de la leche. (Spreer, 1975).

Yogurt con frutas: es el yogurt con la adicion de aztcar como edulcorante ya sea en su forma

cristalizada o en jarabe con la adicion de pulpa de fruta (Spreer, 1975).

¢ Clasificacion segun el contenido de materia grasa

Yogurt descremado: elaborado con leche semidesnatada. Su contenido de grasa es maximo 1
% (Spreer, 1975).

Yogurt semidescremado: elaborado con leche desnatada. Su contenido de grasa varia entre 1
%y 2.9 % (Spreer, 1975).

Yogurt entero: elaborado con leche con su contenido normal de grasa. Con un minimo de 3 %
(Spreer, 1975).




Beneficios del yogurt para la salud

Debido a las dos bacterias lacticas: el Lactobacillus bulgaricus y el Streptococcus thermophilus
que permanecen vivos tras la fermentacion y que ofrecen al yogurt su acidez y aroma
inconfundibles, son las responsables de proteger y regular la flora intestinal. S6lo podremos
disfrutar de las beneficiosas propiedades de estos fermentos si conservamos el yogurt a bajas

temperaturas (Salazar, 2011).

Digestion: es el mejor aliado del aparato digestivo porque protege contra la acidez natural del

estdmago controla, previene infecciones, diarrea y estrefiimiento (Salazar, 2011).

Reduce los valores de colesterol sanguineo: existen diferentes estudios que demuestran que el
consumo de yogurt baja los niveles de colesterol en sangre en consecuencia este alimento debe
formar parte de la dieta de aquellas personas que presentan riesgo cardiovascular (Salazar,
2011).

Sistema inmunoldgico: sus bacterias vivas van a protegernos contra infecciones vy

enfermedades de la piel (Salazar, 2011).

Energia: proporciona energia porque contiene carbohidratos, proteinas, vitaminas A y B, acido

félico y minerales como calcio, fosforo, potasio, magnesio, zinc y yodo (Salazar, 2011).

Flora Intestinal: se recomienda después de un tratamiento con antibidticos porque va ayudar a
recuperar la flora intestinal afectada por estos medicamentos. Terapéuticamente el yogurt no

tiene rival en la regeneracion de la flora intestinal gracias a que en él viven Lactobacillus

acidophillus organismos que se encuentran en el tracto digestivo y que ayudan a mantener el

balance adecuado de la flora intestinal benéfica. Asi mismo estos seres microscopicos obligan al
cuerpo a producir interferon gamma sustancia inmune muy activa que es empleada contra
infecciones (en las mujeres ayuda a evitar aquellas que se originan en la vagina) y la cual

ademas puede reducir la severidad de las alergias (Salazar, 2011).




Cancer: reduce el riesgo de padecer de cancer de mama y colon ya que los microorganismos

protegen y retardan la aparicion de ciertos tumores (Salazar, 2011).

Fortalecimiento de huesos y dientes: se disuelve con el &cido lactico haciéndose asi mas
absorbible para nuestro sistema digestivo indispensable para fortalecer los huesos y los dientes
(Salazar, 2011)

Descripcion del proceso de la elaboracion de yogurt

Recepcion de la leche: se debe de recibir la leche en recipientes limpios y desinfectados
correctamente ademas caracterizarla y aplicar un andlisis fisicoquimico y microbioldgico. La
leche debe de tener un pH entre 6.5 y 6.7, no debe de presentar aroma, color, sabor extrafio, su
textura no debe de ser viscosa ni con inicios de fermentacion, debe estar libre de residuos de

antibioticos y toxinas (Alais, 1998).

Filtracion de la leche: consiste en pasar la leche sobre mantas de tela de color blanco limpias

con el objetivo de eliminar todo tipo de impureza de origen fisico en la leche (Alais, 1998).

Pasteurizacion: permite que el producto sea uniforme libre de microorganismos patdégenos ya
que se eliminan por la aplicacién de calor, ayuda a disolver y combinar los ingredientes, mejora
el sabor y la calidad de almacenamiento prolongando un mayor tiempo de vida atil de los
productos lacteos. Para realizar esta operacion se recomienda el uso de una marmita que debera
ser llevada a temperatura de 80-90 °C por un tiempo de 15 a 30 minutos. Con el uso de esta

temperatura y tiempo se busca la coagulacién de las proteinas del suero (Alais, 1998).

Enfriamiento: con el fin de que el producto tenga una temperatura adecuada al afiadirse el
cultivo se debe enfriar hasta una temperatura entre 50- 45 °C. Para esta operacion se
recomienda que se haga lo mas higiénicamente con el fin de no contaminar la mezcla ademas de

realizarse rapidamente (Alais, 1998).




Inoculacion: para inocular la mezcla se requiere entre 2-3 % de cultivo formado por partes
iguales de Lactobacillus bulgaricus y Streptococcus thermophilus o bien partirse de yogurt
natural sin sabor, ni color. Se debe mezclar muy bien procurando extremar las medidas

higiénicas con el fin de evitar una contaminacion (Alais, 1998).

Incubacioén: la mezcla con el cultivo se debe incubar entre 50-45 °C durante 8 a 12 horas
dependiendo de la temperatura donde se elabore puede llevar hasta 24 horas para obtener la

textura desea tiempo en el que el yogurt debe adquirir un pH de 4.5- 4.7 (Alais, 1998).

Mezclado: se recomienda el uso de tanques (marmitas) provistos de agitadores, o bien se puede
realizar con utensilios que logre asegurar una distribucion adecuada de todos los ingredientes.
Cuando un yogurt natural se produce en forma correcta no requiere del empleo de un

estabilizador si fuese necesario se recomienda mezclarlo con el azlcar y agregarlo a una

temperatura de 45 °C. En este momento es donde se afiaden los sabores, colores y aromas

homogenizandose de forma continua para lograr la impregnacion uniforme de los mismos
(Alais, 1998).

Envasado: se debe de colocar sobre los recipientes en los que se desea dosificar (Alais, 1998).

Almacenamiento: después de ser envasado el yogurt se coloca en cdmaras frigorificas con una
temperatura de 4 - 6 °C, donde se mantendra hasta su uso logrando una maduracion e
impregnacion de aromas, sabores y colores en el mismo (Alais, 1998).

Control de calidad

Higiene: durante el proceso se deben de aplicar todas las medidas higiénicas para no
contaminar el producto, haciendo el debido cumplimiento de las buenas préacticas de

manufactura y practicas de saneamiento en equipos, utensilios de forma pre y post operacional.

Materia prima: garantizar que la leche presente un pH casi neutro, sin inicios de fermentacion

asegurandose gue entre a proceso sin ninguna alteracion en sus caracteristicas organolépticas.
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Proceso: se requiere mayor atencion a la temperatura y tiempo de pasteurizacién, inoculacion,

incubacion, refrigeracion, manipulacion en el mezclado de los ingredientes no lacteos,

dosificacion de los envases y sobre todo medir los °Brix y el pH (acidez) final.

Producto Terminado: cuidar principalmente el color, sabor, aroma, apariencia, empaque,

etiquetado y temperatura de refrigeracion (almacenamiento).

Cuadro N°2.
Especificaciones de calidad

Parametros Rango / especificaciones

Acidez titulable De 0.6 hasta 1.6 % de acido lactico
pH De 4.3 hasta 4.9

% de grasa De 1 % hasta 4 %

Ingredientes no lacteos: jugos, extractos, purés, | De 10 % hasta un 50 % peso/peso
confituras de frutas, mieles, chocolates, frutos
secos, café, especias y otros aromatizantes.
Pueden ser naturales o sintéticos inocuos. Pueden
ser afadidos antes o después del proceso de
fermentacion.

Contenido de s6lidos solubles Mayor a 10 °Brix

Aroma Caracteristico al ingrediente no lacteo
Sabor Caracteristico al ingrediente no lacteo
Textura / consistencia Liquida / semisélida

Color Caracteristico al ingrediente no lacteo

Apariencia Libre de impurezas y materia extrafia
Fuente: Experimental basada en la CODEX STAN 243-2003

Saborizante

Son aquellos preparados especiales de sustancias que disponen de principios sapidos

aromaticos, reclutados de la naturaleza o de sustancias artificiales (Ucha, 2013).

La principal caracteristica que poseen estos preparados es que actlan directamente
sobre los sentidos del gusto y del olfato con la misidn de reforzar el sabor o el aroma
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que ya dispone el alimento en cuestion, o en su defecto le transmiten un sabor y aroma
dado para de ese modo hacerlo mucho mas atractivo y gustoso. Los seres humanos le
otorgamos una enorme valoracion al gusto y al aroma que tengan los alimentos muchas
veces eso determina su predileccion y aceptacién. Cuando algunos alimentos no
disponen naturalmente de esa valoracion se les aportara a través de saborizantes. Cabe
destacarse que estas sustancias suelen presentarse en diversos estados: liquido, polvo o
en pasta (Ucha, 2013).

e Tipos de saborizantes

Naturales: como lo anticipa su denominacion provienen de la naturaleza misma, tiene un uso
excluyentemente alimenticio lograndose a partir de métodos fisicos como: concentracion,

extraccion y destilaciéon (Ucha, 2013).

Artificiales: se logran a través de procesos quimicos, pueden ser colorantes, azlcares y
saborizantes con poder més fuerte y potente que los naturales, no tienen una mision nutritiva y

su peligrosidad contra la salud a un sigue en estudio (Ucha, 2013).

Los mas comunes en la industria alimentaria dentro de la categoria como saborizantes naturales

son: confituras, mermeladas, jaleas y jarabes.

Jarabe: se define como los extractos naturales provenientes de las frutas sanas, azucarados,

condensados por evaporacion hasta una consistencia viscosa con un minimo de 62 °Brix. Con o

sin la adiccion de colorantes y aromatizantes artificiales (NTP, 2005).

Jarabe de maracuya: es el producto elaborado con el jugo de maracuya y azucar concentrado
por evaporacion hasta una consistencia viscosa con un minimo de 62 °Brix. Con o sin la
adiccion de especias como canela y clavo de olor. Es un tipo de jarabe compuesto ya que solo
contiene azucar y jugo de maracuya en relacion 50/50 % peso sobre peso (Rivera et a., 1981).




¢ Ingredientes facultativos

Frutas: son los frutos sanos comestibles como se cosechan en general son dulces y tienen

aromas agradables (Cruess, 1958).

Jugo: es el extracto acuoso de las frutas que contiene todos los componentes solubles en agua
de la fruta (CODEX STAN 296-2009).

AzUcar: son los cristales de sacarosa comunmente provenientes de la cafia y remolacha
azucarera, etc. juega el papel mas importante en el proceso ya que impide la fermentacion y
cristalizacion de las jaleas, mermeladas y jarabes es importante saber equilibrar la cantidad ya
que si se agrega poca cantidad hay probabilidades que se fermente y por el contrario si se

agrega el exceso se puede cristalizar la confitura (Colquichagua, 1999).

Es preferible utilizar azucar blanca (refinada) porque permite que se mantengan las
caracteristicas propias del color y el sabor de la fruta. Cuando se somete al proceso de coccion
en medio &cido se produce un desdoblamiento de los azUcares fructosa y glucosa este proceso es
esencial ya que prolonga la vida datil del producto y obtener los °Brix adecuados al jarabe
(Colquichagua, 1999).

Acido citrico: es un acido organico presente en la mayoria de la fruta sirve para dar al jarabe la

acidez (pH) adecuada. Ademéas de mejorar el color, sabor, evita la cristalizacion, ayuda a
mantener la gelificacion y prolonga el tiempo de vida util. Si la fruta carece de este acido se
puede adicionar no mas del 1 % en la relacion del peso de jarabe a obtener por el contrario si la
fruta posee gran cantidad de este acido se debe de omitir este procedimiento (Colquichagua,
1999).

Aromatizantes: ademas de otorgar aroma inhiben el crecimiento de mohos y levaduras. Los
mas comunes Yy permitidos son las especias naturales como canela y clavo de olor
(Colquichagua, 1999).




Canela: Cinnamomum zeylanicumes una de las especias més utilizadas hoy en dia en la
industria alimenticia, siendo uno de los agentes aromatizantes méas utilizado, por su agradable

olor y potente sabor (Hidalgo, 2015).

Clavo de olor: Syzygium aromaticum se utilizan enteros o molidos en la industria alimenticia,
pero, como son extremadamente fuertes, se usan en poca cantidad (AFPD, 2008). Siendo el
eugenol responsable de la mayor parte del aroma caracteristico de los clavos comprende el 72-

90 % del aceite esencial extraido de los mismos (Li et al., 2012).

Control de calidad

Higiene: durante el proceso se deben de aplicar todas las medidas higiénicas para no
contaminar el producto, haciendo el debido cumplimiento de las buenas practicas de
manufactura y practicas de saneamiento en equipos, utensilios de forma pre y post operacional
(CEl & JICA 2013).

Materia prima: cuidar el grado de madurez y la ausencia de golpes o mallugadas en las frutas
que entren a proceso que no presente ninguna alteracién en sus caracteristicas organolépticas

(CEI & JICA, 2013).

Proceso: se requiere mayor atencion a la temperatura y tiempo de coccién, esterilizacion,

manipulacién de los envases y sobre todo medir los °Brix y el pH (acidez) (CEI & JICA, 2013).

Producto Terminado: cuidar el color, sabor, aroma, apariencia, empaque, etiquetado y lugar
de almacenamiento (CEI & JICA, 2013).

e Anadlisis para frutas y jarabe

Analisis organoléptico: se analizan las propiedades organolépticas de la fruta de forma general
(Pearson, 1986).

Apariencia: comprende el color, tamafio y forma de la fruta (Pearson, 1986).



https://es.wikipedia.org/wiki/Eugenol

Aroma, sabor y color: comprende que presente los mismos y caracteristicos propios a la fruta
(Pearson, 1986).

Consistencia: relacionado con el movimiento y la sensacion que causan los alimentos durante

su ingestién, masticacion haciendo referencia a la textura (Pearson, 1986).

Analisis quimico: son técnicas universales que se aplican para evaluar las caracteristicas

quimicas y para ello se efecttan las siguientes:

Determinacién de pH: es una medida que expresa el grado de acidez de una solucion, medible
entre la escala de 0-14 siento menor a 7 &cido, mayores a 7 basico y permaneciendo en 7 como
neutro. En valor promedio para jarabes es un maximo de 4. Para su medicion comunmente se

utilizan cintas colorimétricas y potenciémetros siendo estos méas exactos (Pearson, 1986).

Determinacion de sélidos solubles: se determina por el indice de refraccion este método se

emplea cominmente en el procesamiento de conservacién de frutas y hortalizas para determinar

la concentracion de sacarosa la cual se expresa por °Brix (Pearson, 1986).

Criterios de calidad

El producto final debe ser viscoso de forma homogénea, tener aroma, color y sabor
caracteristico al tipo de fruta empleada, teniendo en cuenta también el sabor comunicado
por los ingredientes facultativos.

El producto debe estar practicamente exento de particulas acompafian normalmente a las
frutas.

Debe de estar ausente de mohos, levaduras y bacterias patdgenas que pongan en riesgo
la salud del consumidor.

Dentro de sus parametros fisicoquimicos debe de presentar: Grados Brix entre 62—70 %
como solidos solubles, preservantes maximos 1 % y pH entre 2.8-3.5 (CODEX STAN
296-2009).




Descripcion del proceso de elaboracion de jarabe de maracuya

Recepcion de materia prima: se reciben las frutas de maracuya seleccionando las que estén
completamente maduras, sin golpes, ni heridas que presenten su aroma, color y sabor
caracteristico (FAO, 2010).

Lavado: se sumergen en agua potable para eliminar todo tipo de materia extrafia como tierra
que puedan tener, luego se restriegan con jabon y paste se enjuagan y por dltimo se sumergen
en agua clorada a 5 ppm (FAO, 2010).

Corte / extraccion del jugo: se realiza el corte de forma manual sobre una tabla de picar
utilizando cuchillos de acero inoxidable, luego se extrae la pulpa con una cuchara y se filtra

sobre un colador pléastico para extraer solamente el jugo sin pepitas (FAO, 2010).

Estandarizacion / formulacion: se toma una pequefia muestra del jugo para medir el pH y
°Brix luego se pesa la cantidad de jugo disponible y asi se debe de pesar igual cantidad de
azUcar para realizar el jarabe en relacion 50/50 % peso de jugo de maracuya y azUcar, Si se
desea afiadir especias (canela y clavo de olor) se debe pesar solamente el 1 % sobre el peso total
del jarabe a elaborar (FAO, 2010).

Coccidn: se realiza a temperatura de 90 °C por un tiempo de 15 minutos homogenizando de

forma constante hasta lograr llegar la ebullicion una vez finalizada esta operacion se tomara una

pequena porcion como muestra para medir el pH y los °Brix final, estos deben estar dentro del

rango establecido por la legislacion vigente (FAO, 2010).

Envasado: se realiza rapidamente en caliente sobre los recipientes asépticos pueden ser de
vidrio o plasticos, dejando un 10 % del envase vacio cerrando herméticamente y se debe rociar
agua a 6 °C con el propdsito de provocar un colapso térmico, seguidamente etiquetar conforme

a la legislacion vigente y segmentacion de mercado (FAO, 2010).

Almacenado: colocar sobre estantes de madera, 0 vitrinas a temperatura de 37 °C libre de

contaminantes, olores fuertes y roedores (FAO, 2010).




Maracuya

Generalidades

Es una fruta tropical de una planta que crece de forma de enredadera y que pertenece a familia

de las Passifloras, de la que se conoce mas de 400 variedades en todo el mundo (Reina, 2006).

Si bien se sabe que el origen de la planta de maracuya es desconocido, se cree ser nativa de
Brasil. Hoy en dia, el maracuya se cultiva en casi todos lugares tropicales y es conocido por una
variedad de nombres diferentes. Su nombre comdn es Maracuya en Brasil, Parcha en

Venezuela, Lilikoi en Hawai, Chinola o Parchita en Puerto Rico en Nicaragua se le conoce

popularmente como Célala, en los paises europeos se le conoce como el fruto de la pasion

(Reina, 2006).

El fruto es clasificado como no climatérico, es decir que la concentracion de azlcares que se
colecta al llegar a su madurez total, cambiando Unicamente el color de la céscara proliferando
sus esteres aromaticos, quimicamente es rico en acido ascérbico y carotenos (Reina, 2006).

En Nicaragua la mas cosechada y extendida ha sido la maracuyd de color amarillo
principalmente en los departamentos de Chinandega, Carazo, Masaya, Matagalpa y Rivas
(INTA, 1996)

Los frutos presentan un contenido total de sélidos solubles entre 13-18 °Brix, su acidez titulable
varia desde valores del 1 % hasta valores de 6 % de acidos predominando el citrico

seguidamente malico y tartarico (Amaya, 2009).




Caracteristicas morfoldgicas

Planta: es una planta trepadora, vigorosa, lefiosa, perenne, con ramas hasta de 20 metros de
largo, presenta tallos verdes, acanalados y glabros, presentan zarcillos axilares que se enrollan

en forma de espiral y son mas largos que las hojas (Amaya, 2009).

Las hojas: son de color verde lustroso con peciolos glabros acanalados en la parte superior
posee dos nectarios redondos en la base del foliolo, la ldmina foliar es palmeada y generalmente

con tres I6bulos (Amaya, 2009).

Las flores: son solitarias y axilares, fragantes y vistosas. Estan provistas de cinco pétalos y una
corona de filamentos radiante de color purpura en la base y blanca en el apice, posee cinco

estambres y tres estigmas (Amaya, 2009).

El fruto: es una baya globosa u ovoide de color amarillo claro y amarillo intenso cuando esta

completamente maduro, las semillas con arilo carnoso muy aromaticas miden de 6 a 7 cm de

diametro y entre 6 y 12 cm de longitud (Amaya, 2009).

El fruto consta de tres partes

Exocarpio: es la cascara o corteza del fruto, es liso y esta recubierto de cera natural que le da

brillo. El color varia desde el verde, al amarillo intenso cuando esta maduro (Amaya, 2009).

Mesocarpio: es la parte blanda porosa y blanca, formada principalmente por pectina, tiene
grosor aproximadamente de 6 mm que al contacto con el agua se reblandece con facilidad
(Amaya, 2009).

Endocarpio: es la envoltura (saco o arilo) que cubre las semillas de color pardo oscuro.
Contiene el jugo de color amarillo encendido, bastante &cido, muy aromético y de sabor
agradable (Amaya, 2009).




Figura N°1.
Estructura de la fruta de maracuyéa

Pedunculo

Epicarpio (cascara)

Mesccarpic ——*

Arlocarnoso L g
Endocarpio (pulpa)
Semilla

Fuente: Amaya, 2009

Composicion de la fruta: un fruto maduro de maracuya esta constituido en céscara entre 50-60
%, de jugo un 30-40 % y de semillas un 10-15 % (Reina 2006).

Cuadro N° 3.

Composicion nutricional 100 gramos de fruta contiene aproximadamente

Componentes Cantidad
Calorias 90 kcal
Agua 75.1¢g
Carbohidratos 21.1g
Grasas 0.79
Proteinas 2.29
Fibra 049
Cenizas 08¢
Calcio 13 mg
Fosforo 64 mg
Hierro 1.6 mg
Tiamina 0.01 mg
Riboflavina 0.13 mg
Niacina 1.5 mg
Acido ascorbico 30 mg

Fuente: Morton, 1987




Propiedades medicinales y nutricionales

La pulpa de maracuya es la que tiene las propiedades medicinales y nutricionales por eso se usa
para preparar jugos, cocteles, licores, postres, helados, mermeladas, jaleas, jarabes, comidas y

extractos para ensaladas (Sedano, 2008).

La pulpa contiene polifenoles, que tienen propiedades antioxidantes y antiinflamatorias.
También es un energizante por esta razon aumenta el metabolismo para la eliminacién de las
grasas depositadas en los tejidos motivo por el cual es utilizado como un practico adelgazante
(Sedano, 2008).

Por su elevada cantidad de fibra mejora el transito intestinal y reduce el riesgo de ciertas

enfermedades gastrointestinales (Sedano, 2008).

Toxicidad

En las semillas se encuentra los glucésidos cianogénicos (GC) en todas las etapas del desarrollo

del fruto, el nivel es tan bajo en los frutos inmaduros que no es mucha de importancia

toxicoldgica, si se recomienda la eliminacion de las semillas o bien aplicar un tratamiento

térmico para fines de industrializacion ya que con el calor los (GC) son facilmente removido
(Lindner, 1978).

Variedades comerciales

En Nicaragua aun no tenemos variedades comerciales, sin embargo, las variedades mas
cultivadas corresponden a la especie Passiflora edulis var. Flavicarpa, frutos de céascara
amarilla, con fines comerciales Unicamente se cultiva, su consumo mayormente es en fresco. No

se encuentra cultivada la Pasiflora edulis var. Purpdrea (frutos de color lila) (INTA, 1996).




Procesamiento industrial

Gracias a su aroma, sabor y acidez acentuada se pueden obtener jugos simples o concentrados
sometiendose a las siguientes operaciones seleccion inicial de los frutos, lavado (con agua
clorada) seleccion final, corte / separacion de la cascara y semillas, extraccion del jugo,
formulacién y estandarizacion, homogenizacion, acondicionamiento, almacenamiento y/o usos

posteriores (Mantica, 1981).

Requisitos minimos de calidad que deben de cumplir las frutas de maracuya destinados a

proceso:

Estar enteras de apariencia fresca y de consistencia firme.
Estar sanas y exentas de podredumbre o deterioro que hagan que no sean aptas para el
consumo.

Estar limpias y exentas de cualquier materia extrafia visible.

Estar practicamente exentas de plagas y dafios causados por ellas que afecten al aspecto

general del producto.

Estar exentas de humedad externa anormal salvo la condensacion consiguiente a su
remocion de una cdmara frigorifica.

Estar exentas de cualquier olor y/o sabor extrafio y de hundimientos.

Las frutas de maracuyd deberan haber alcanzado un grado apropiado de desarrollo y
madurez de conformidad con los criterios propios de la variedad y la zona en que se
producen.

Soportar el transporte y la manipulacién llegan en estado satisfactorio al lugar de destino

(CODEX STAN 316-2014).




Diagrama de proceso

Es la representacion grafica de un proceso donde cada paso del mismo es representado por un
simbolo igual o diferente que contiene una breve descripcion de cada etapa que se realiza. Los
simbolos gréficos estan unidos entre si con flechas que indican la direccién y continuidad del
flujo de proceso (Mideplan, 2009).

Ofrece una descripcion visual de las actividades implicadas en un proceso mostrando la relacion
secuencial ente ellas, facilitando la rapida comprension de cada actividad y su relacion con las
demas (Mideplan, 2009).

Diagrama de proceso segun la simbologia 1SO 9000

La Organizacion Internacional para la Normalizacion (ISO) es el organismo encargado de
promover el desarrollo de normas internacionales de fabricacidn, comercio y comunicacion para
todas las ramas industriales a excepcion de la eléctrica y la electrénica. Las normas ISO son
voluntarias, comprendiendo que ISO es un organismo no gubernamental y no depende de
ningun otro organismo internacional, por lo tanto, no tiene autoridad para imponer sus normas a
ningun pais. La Norma I1SO 9000 establece otro tipo de simbologia necesaria para disefiar un

diagrama de flujo, son normas de calidad y gestion continua de calidad, que se pueden aplicar

en cualquier tipo de organizacion o actividad sistematica, que esté orientada a la produccion de

bienes o servicios (Mideplan, 2009).

Ventajas de usar el diagrama de proceso segun la simbologia 1SO 9000

Mejora y estandariza continuamente el proceso productivo.

Incrementa la satisfaccion del cliente al asegurar la calidad de los productos de manera
uniforme debido a la estandarizacion de los procedimientos y actividades.

Monitorea el desempefio del proceso productivo.

Incrementa la eficacia y/o eficiencia del proceso en el logro de los objetivos.

Reduce las incidencias negativas de produccién (Mideplan, 2009).




Cuadro N°4.
Simbologia 1SO 9000

Simbolo

Significado

Para que se sirve

Operacion

Indica las principales fases del proceso.

Operacion e inspeccion

Indica la verificacion o supervision durante las

fases del proceso.

Inspeccion y medicion

Representa el hecho de verificar la naturaleza,

cantidad y calidad de los insumos y productos.

Transporte

Indica cada vez que se mueve o se traslada

algun bien.

Entrada de bienes

Indica productos o materiales que ingresan

proceso.

Almacenamiento

Indica el depdsito permanente.

Decisién

Indica un punto dentro del flujo en que son

posibles varios caminos alternativos.




Lineas de flujo Conecta los simbolos sefialando el orden en

que se deben realizar las distintas operaciones.

Demora Indica cuando el proceso se
: encuentra detenido.

Conector Representa la continuidad del

diagrama dentro de una misma pagina.

Conector de pagina Representa la continuidad del diagrama en

otra pagina.

Fuente: Elaborado a partir de la pagina http://www.iso.org/iso/home.htm

Carta tecnoldgica

Es un formato que regula la planificacion de los recursos necesarios para asegurar que el plan de
produccion se lleve a cabo de forma continua ajustada a las condiciones reales para producir un
producto. Como propdsito tiene programar y llevar una secuencia ldgica del proceso
tecnoldgico, seleccionar y adaptar el tipo de equipos y utensilios con los que estan disponibles y

sobre todo controlar la ejecucion del mismo a traves de los parametros técnicos (propiedades

fisicoquimicas, organolépticas, condiciones de temperatura y almacenamiento) (Cutifio, 2003).

Ficha técnica

En la industria de alimentos se debe de elaborar una ficha técnica que proporcione una
descripcion detallada del producto alimenticio como: ingredientes, propiedades fisicoquimicas,
caracteristicas sensoriales, modo de empleo, advertencias, almacenamiento, fecha de

elaboracion y vencimiento (Duque, 2013).



http://www.iso.org/iso/home.htm

Evaluacién sensorial

Es una técnica de medicion y analisis tan importante como los métodos quimicos, fisicos y

microbioldgicos, etc. Este tipo de analisis tiene la ventaja de que la persona que efectia las

mediciones lleva consigo sus propios instrumentos (sus cinco sentidos: gusto, olfato, oidos,

tacto y vista) (Anzaldua, 2005).

e Segun Carpenter et al., (2000) responde a preguntas sobre la calidad bajo tres apartados
distintos:

Discriminacién: van encaminada a conocer si existen o no diferencia entre dos o mas

productos.
Descripcion: se intenta describir y medir las diferencias que puedan existir entre los productos.

Preferencia o hedonicas: se intentan conocer el grado de satisfacion o aceptabilidad.

Reduccion de errores en las respuestas del panel

La gran mayoria de los factores que inciden en la calidad de los alimentos, solo pueden ser
medidos por métodos sensoriales. Asi, cuando las personas son utilizadas como instrumento de
medida, es necesario controlar cuidadosamente todas y cada una de las condiciones y métodos
de la evaluacion para reducir los errores causados por los factores psicoldgicos. Si no se toma
en cuenta la influencia de estos durante la planificacion como en la ejecucién del experimento,
el error introducido puede llevar a falsos resultados. Los factores psicoldgicos pueden ser
responsables de varios tipos de error; en las siguientes secciones se analizan los errores que son
resultado de las expectativas de los panelistas, de las posiciones de las muestras y de los efectos
de estimulo. Cabe mencionar que siempre antes de una degustacion, se les debe informar a los
jueces sobre el protocolo de degustacion y cierta informacion de los productos degustados
(Watts et al., 1995).




Errores de expectacion

Los errores de expectacion pueden ocurrir cuando los panelistas reciben demasiada informacion

sobre la naturaleza del experimento o sobre los tipos de muestras, antes de iniciar las pruebas.

Si los panelistas suponen que debe haber ciertas diferencias entre las muestras, tratardn de

encontrar dichas diferencias. Los panelistas deben recibir solamente la informacién que
necesiten para realizar su trabajo y durante el transcurso del experimento se les debe
recomendar que no discutan sus impresiones entre si. Se debe evitar que participen en el panel
las personas que dirigen el experimento o que tengan conocimientos que les hagan esperar
resultados determinados (Watts et al., 1995).

Los panelistas pueden tener otras expectativas acerca de las muestras utilizadas en las pruebas.
Por ejemplo, podrian suponer que una muestra codificada como "A", es mejor que una muestra
que tiene el codigo "F" o que una muestra codificada con el nimero 1, tenga mas de una
caracteristica que una muestra codificada con un 5. Para evitar estos errores de expectacion,
cada muestra debera codificarse empleando un nimero aleatorio de tres digitos (ejemplo, 374 6
902). Los codigos de tres digitos no influyen sobre los juicios de los panelistas de la misma
manera que los cddigos a base de numeros de un digito o letras. Estos nimeros se pueden tomar
de tablas de numeros aleatorios, del programa Excel o de la calculadora de manera aleatoria
(Watts et al., 1995).

Errores por posicion

La manera en que se colocan u ordenan las muestras para la evaluacion, puede influir sobre los
juicios de los panelistas. Por ejemplo, cuando se presentan dos muestras, a menudo ocurre que
la primera muestra evaluada resulta preferida o recibe un puntaje mayor que la segunda. Si el
orden de presentacion de las muestras es balanceado, de manera que las muestras se presenten
en diferentes posiciones a cada panelista, se pueden reducir al minimo los errores por posicidn
(Watts et al., 1995).




Los errores por estimulo

Los errores por estimulo ocurren cuando los panelistas se ven influidos por diferencias no
consideradas entre las muestras, tales como las diferencias de tamafio, forma o color en las
muestras de alimentos presentadas. Por ejemplo, la mayor intensidad del color puede llevar a
los panelistas a conceder un puntaje superior a un alimento en lo que respecta a la intensidad del
sabor, incluso cuando estas caracteristicas no guardan relacion. Para reducir al minimo los

errores de estimulo, las muestras presentadas deberén ser lo méas similares posible, en lo que

respecta a todas las caracteristicas, excepto en la(s) caracteristica(s) que se evalta(n) (Watts et

al., 1995).

Presentacion de muestras para pruebas sensoriales

Es necesario estandarizar los métodos de presentacion de las muestras y es importante que cada
panelista reciba una porcion representativa de la muestra bajo prueba. Las porciones deberan ser
del mismo tamario, cuando los alimentos consistan en varios pedazos pequefios que pueden
diferir entre si, los panelistas deben recibir una porcion suficientemente grande para que puedan

evaluar varios pedazos para cada caracteristica (Watts et al., 1995).

Todas las muestras deberan presentarse a la misma temperatura, la cual deberd ser la
temperatura a la que se consume habitualmente el alimento (Watts et al., 1995).

Los panelistas pueden tragar o escupir las muestras del alimento que evalGan; sin embargo, se
debe tratar de que el panel desarrolle una técnica uniforme. Deberan proveerse vasos con

tapadera para la expectoracion (Watts et al., 1995).

A los panelistas se le ofrece a menudo agua a temperatura ambiente para que puedan enjuagarse
la boca antes y entre las muestras; el agua de enjuague podra ser ingerida o expulsada. Si el
agua a temperatura ambiente no bastara para eliminar los sabores de la boca entre las

degustaciones, se puede recurrir a agua caliente, agua con limon, galletas de soda sin sal, pan
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blanco o tajadas de manzana; el agua tibia es muy util sobre todo cuando se hacen pruebas con
grasas o alimentos aceitosos. Si los productos que se estan analizando tienen sabores fuertes,
podria resultar necesario prolongar el tiempo entre la evaluacion de cada muestra o limitar a dos

o tres el nimero de muestras presentadas en cada sesion (Watts et al., 1995).

Las pruebas de aceptacion

Estas se emplean para evaluar el grado de satisfaccion o aceptabilidad del producto, con el fin
de determinar en una serie de productos cudl es el més aceptable o el preferido. Deberia
recalcarse, sin embargo, que aceptabilidad y preferencia no supone lo mismo. Por ejemplo, una
persona puede preferir el producto A al producto B, pero en ese momento encuentra que los dos
son inaceptables (Watts et al., 1995).

Tipos de paneles que se requiere para las pruebas de aceptacion

Los paneles de consumidores constituyen el mejor grupo para evaluar la aceptabilidad o

preferencia de un producto o grupo de productos, ya que puede reclutarse un cuerpo que se

ajuste al perfil de la poblaciéon consumidora objetivo, en términos de utilizacion del producto,

aspectos demogréficos, etc. (Carpenter et al., 2000).

La aceptabilidad de un producto o grupo de productos puede llevarse a cabo ocasionalmente
mediante un panel no entrenado, posiblemente formado, como panel “doméstico” o por
empleados de la empresa. Sin embargo, este panel no es normalmente representativo de la
poblacién objetivo de consumidores, por lo que s6lo se emplearia para proporcionar un indicio
inicial de aceptabilidad o como un estudio de “orientacion al consumidor”. Como siempre, el
panel debe constituirse con personas que no conozcan la naturaleza del trabajo (Carpenter et al.,
2000).

En ninguna circunstancia debe utilizarse un panel entrenado para evaluar la aceptabilidad o
preferencia de un producto. El entrenamiento estimula la diligencia de los jueces para enfocar

las medidas objetivamente y la generacion de la informacion sobre un conjunto de atributo del

33




producto. De ellos ya no puede esperarse un comportamiento de consumidores inexpertos, que
proporcionan juicios de valor sencillos y subjetivos (Carpenter et al., 2000).

Prueba de escala hedonica

El método utiliza la medida de la reaccién humana como elemento indirecto para evaluar el
producto. Es una de las técnicas mas usadas para la medicion de la posible aceptacion de un
producto en el mercado, se le pide al consumidor que mida el nivel de agrado o desagrado
(Ortiz, 2012).

Es opcional utilizar para determinar la aceptacion o rechazo de un producto los nueve puntos/
condiciones que se establecen dentro de la escala heddnica: Me gusta muchisimo, Me gusta

mucho, Me gusta levemente, Me gusta moderadamente, Ni me gusta/ni me disgusta, Me

disgusta ligeramente, Me disgusta bastante, Me disgusta mucho y Me disgusta muchisimo

(Ortiz, 2012).




VI.METODOLOGIA

El presente trabajo monogréfico es de tipo experimental y de corte transversal realizandose en
las instalaciones de la planta procesadora de alimentos Mauricio Diaz Miller de la Facultad de
Ciencias Quimicas perteneciente a la UNAN-Leon en el periodo comprendido entre julio -

agosto 2017. A continuacidn, se detallan las etapas realizadas:

e Caracterizacion de la materia prima (leche y frutas de maracuya) para elaborar yogurt

bebible saborizado con jarabe de maracuya.

Se adquirid leche proveniente de la finca San Miguel ubicada en la ciudad de La Paz Centro
para elaborar yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya trasladandose hacia la planta
procesadora de alimentos en bolsas plasticas dentro de un termo hermético acondicionado con
cubos de hielo seguidamente se determind la temperatura con la que ingreso a proceso la leche

utilizando un termometro digital marca ATC modelo Martini, seguidamente se realizo el

trasiego la leche en recipientes plasticos higienizados previamente tomando una pequefia

porcién como muestra para caracterizarla en cuanto a sus caracteristicas organolépticas (aroma,
color, sabor y apariencia que fueran propias a leche fresca sin presentar ninguna alteracion)
luego se realizaron las pruebas de plataforma como : Acidez titulable colocando en un
Erlenmeyer 9 ml de leche con 3 gotas de fenolftaleina como indicador contra hidroxido de sodio
a 0.1 N hasta obtener en la valoracion un color rosa palido (valoracion final) expresandose el %
de acidez como grados Dornic, determinacion del pH primeramente se calibro un medidor de
pH digital marca ATC modelo Martini con rango de 0-14 con solucidn buffer (acido fosférico),
la prueba de alcohol se realizé por triplicado utilizando como reactivo alcohol al 68 % grado de
pureza debido a que en Nicaragua es la concentracion que comUnmente es utilizada por la
industria lactea tomando un tubo de ensayo para agregar 2 ml de leche y 2 ml de alcohol se
invirtieron y se observo si hubo o no la presencia de grumos y por Gltimo se realizé el analisis
de leche por ekomilk utilizando el equipo marca SCAN modelo A198 que se encuentra

disponible en la planta procesadora de alimentos realizdndose cinco corridas por cada muestra




de leche (tres), el restante de la leche durante se realizaron las pruebas antes mencionadas se

almacené temporalmente a temperatura de refrigeracion de 6 °C.

Las frutas de maracuya utilizadas en la elaboracion de jarabe de maracuya con y sin especias
como saborizante de yogurt fueron adquiridas en el mercado central de la ciudad de ledn
seleccionando las de mejor calidad comercial, luego se trasladaron hacia la planta procesadora
de alimentos seguidamente se higienizaron para realizar el corte de la misma de forma manual
partiendola en dos mitades para evaluar sus caracteristicas organolépticas como: aroma, color,
sabor y apariencia que esta fueran conforme a la Codex 316-2014, ademas de medir su pH y

°Brix para posteriormente formular y elaborar jarabe de maracuya con y sin especias.

e Formulacion y elaboracién del yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya.

La formulacion del yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya se realizo de la siguiente
manera: 30 % yogurt natural como medio de cultivo y 70 % leche para un total del 100 %.
Seguidamente se efectuaron las siguientes operaciones: filtracion, pasteurizacién, enfriamiento
de la leche, inoculacion/incubacion del cultivo realizandose sobre un recipiente plastico dejando
en reposo por 24 horas a temperatura de 37 °C en un lugar acondicionado libre contaminantes y

olores fuertes transcurrido este tiempo se continud con la etapa de mezclado.

Se estableci6 en este estudio monografico adicionar solamente el 10 % de jarabe de maracuya
con y sin especias debido a que en los ensayos preliminares 10, 5 por cada yogurt bebible
saborizado con dicho jarabe se efectuaron hasta una concentracion del 50% jarabe de maracuyéa

con y sin especias 50% yogurt resultando un producto acido y cargante.

Se adiciono por separado el 10 % de jarabe de maracuya con y sin especias como saborizante
para cada yogurt bebible saborizado con dicho jarabe, homogenizandolo de forma continua

hasta lograr la consistencia deseada liquida en ambos yogures, por ultimo, se envasd y

almacené a temperatura de refrigeracion de 6 °C. Adaptando para este proceso la metodologia
de Alais (1998).




Para establecer la formulacion del jarabe de maracuya se tomé una pequefia porcion como
muestra del jugo proveniente de todas las frutas para medir los °Brix a través de un
refractometro marca ATC con rango de 0 - 90° calibrado previamente con agua destilada y para
medir su pH se empled un medidor de pH digital marca ATC modelo Martini con rango de 0 -
14 calibrado previamente con solucion buffer (acido fosférico) para luego proceder a realizar
la formulacién del jarabe de maracuyd con especias pesando los insumos de la siguiente
manera: 0.5 gr canela y 0.5 gr clavo de olor equivalentes al 1 %, jugo de maracuya 49 % y
azulcar 50 % para un total de 100 % , el segundo jarabe de maracuya se formulé de la siguiente

manera pesando 50 % jugo de maracuya y 50 % azUlcar para un total del 100 % efectuando la

coccion por separado para cada uno de los jarabes de maracuya midiendo su pH y °Brix (final)

seguidamente se envasé en caliente rociando sobre los envases plastico agua a 6 °C (colapso
térmico) y se almacend dejando en reposo sobre un estante de madera protegido de
contaminantes y olores extrafios para luego ser utilizado en la etapa de mezclado en el proceso

de elaboracion de yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya.

e Elaboracion de diagrama de proceso, carta tecnoldgica y ficha técnica del yogurt bebible

saborizado con jarabe de maracuya.

La elaboracion del diagrama de proceso, carta tecnol6gica y ficha técnica se inici6
primeramente con la consulta de trabajos realizados donde citaban la utilizacion de materias
primas, reactivos, equipos , instrumentos y utensilios de cocina para elaborar yogurt bebible
saborizado con jarabe de maracuya, seguidamente se realizd una observacion en la planta
procesadora de alimentos para asi de esta manera adaptar el proceso de acuerdo a lo
existente llevando una secuencia del mismo plasmandolo de una forma sistematica y resumida
a través de un grafico (diagrama de proceso) y dos tablas (carta tecnoldgica y ficha técnica)
de acuerdo a lo que se realizo describiendo todo lo utilizado, ademas de incluir los parametros
técnicos de control de calidad establecidos para garantizar un alimento aceptable e inocuo.




e Determinacién de las caracteristicas organolépticas, fisicoquimicas en los productos
terminados (yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya y jarabe de maracuyd).

Elaborado el yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya con y sin especias se tomo una
pequefia porcion como muestra para determinar sus caracteristicas organolépticas aroma, color,
sabor, textura, pH, °Brix y acidez titulable conforme a los criterios establecidos de la normativa
CODEX STAN 243-2003 como producto terminado, de igual manera se determiné en el jarabe

de maracuya sus caracteristicas organolépticas aroma, color, sabor, textura, pH y °Brix

conforme a los criterios establecidos de la normativa CODEX STAN 296-2009.

e Evaluacion de la aceptabilidad del yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya.

Se realizé en sala de catacion de la planta procesadora de alimentos Mauricio Diaz Muiller
aplicando un formato de prueba de escala heddnica de cinco condiciones seleccionando al azar a
30 catadores no entrenados formando parte del mismo el personal administrativo y estudiantes
de la carrera ingenieria de alimentos de diferentes afios académicos previamente se les oriento
al llenado del formato, colocando seguidamente las dos muestras a degustar ademas de
facilitarles un vaso con agua para eliminar el sabor del paladar al degustar la primera muestra
y proceder a la degustar de la segunda para asi poder determinar el grado de aceptabilidad del

yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya.

Cabe mencionar que se codificaron las muestras a degustar con tres cifras (281) y (190)
obtenidas de manera aleatoria utilizando una calculadora cientifica marca (Casio fx82 MS) de

acuerdo para cada yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya.

Realizada la degustacion y el llenado del formato de evaluacion sensorial los resultados fueron

procesados a traves del programa estadistico Microsoft Excel 2010.




VIlI. ANALISIS DE RESULTADOS

Para la elaboracion del yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya con y sin especias se
destinG de leche fresca esta fue caracterizada en cuanto a sus caracteristicas organolépticas
determindndose completamente apta para someter a proceso ya que su aroma, color, sabor y
textura (viscosidad) era caracteristica a leche fresca sin presentar ninguna alteracion a
temperatura de 18 °C. Seguidamente se tomd una pequefia porcion como muestra para realizar
las pruebas de plataforma: Determinacion de acidez titulable como % de &cido lactico
expresandose en grados Dornic y medicion de pH obteniéndose en ellos resultados
satisfactorios ya que los valores obtenidos se encontraron dentro del rango establecido citado
por Larson (1979). La prueba de alcohol se realizd por triplicado obteniendo un resultado
negativo en cada muestra analizada utilizando como reactivo alcohol al 68 % grado de pureza
debido a que en Nicaragua la NTON 03 027-99 establece utilizar esta concentracion en la
industria lactea como parametro de termo estabilidad en la leche y por Gltimo se efectud el
analisis por Ekomilk utilizando el equipo marca SCAN modelo A198 que se encuentra
disponible en la planta procesadora de alimentos realizandose cinco repeticiones a cada
muestra analizada (tres), luego se calcul6 media y se obtuvo el resultado final del valor la
densidad y punto de congelacién encontrandose dentro del rango representativo citado por el
autor anterior, por otro lado el valor promedio de la composicion quimica se encuentro dentro

de los valores de referencia a nivel de calidad nutricional citado por Alais (1985)

principalmente el % de grasa, % de proteinas, agua agregada y densidad (Ver anexo N°1,

Tabla N°1) ademéas de haber caracterizado el yogurt natural que se utilizd como medio de
cultivo (Ver anexo N°1, Tabla N°2).

Las frutas de maracuya que se destinaron para la elaboracion de jarabe fueron de la mejor
calidad comercial: sanas, maduras, sin presentar golpes, ni podredumbre presentando su aroma,
color y sabor caracteristico cumpliendo asi con la normativa Codex 316-2014 (Ver anexo N°1,
Tabla N°3). Luego se procedi a realizar el corte de la fruta y la extraccion del jugo (sin pepitas)

se homogeniz6 tomando una pequefia porcion como muestra para medir su pH y °Brix




encontrdndose sus valores dentro del rango citado por Amaya (2009) para proceder a la
elaboracion del jarabe de maracuya (Ver anexo N° 1, Tabla N° 4).

Caracterizada la leche se procedio a realizar la formulacién y elaboracion del yogurt bebible
saborizado con jarabe de maracuya haciendo mencion que para la operacion de inoculacion /
incubacion del medio de cultivo se utilizd en este estudio monografico yogurt natural comercial
y se formuld de la siguiente manera: yogurt natural 30 % y 70 % leche (Ver anexo N°2, Tabla
N°1).

Obtenido el yogurt natural se caracteriz6 en cuanto a sus caracteristicas organolépticas ademas
de medir su pH y % acidez titulable para posteriormente proceder a saborizarlo segln la
formulacién propuesta agregando jarabe de maracuya en un 10 % del peso total para cada
yogurt bebible saborizado. Debido que al aumentar la concentracion de jarabe de maracuya
arriba del 10 % aumenta la acidez y el dulzor por lo que resultaba un yogurt muy &cido y
cargante por lo que se considerd este factor al momento de realizar los ensayos preliminares
10, 5 para cada yogurt bebible saborizado que se llevd hasta una concentracién de 50 %
jarabe de maracuya para cada yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya con especias y
sin especias por esta razén se decidi6 establecer en este estudio monogréafico agregar sélo un 10
% de concentracion de jarabe de maracuya para obtener finalmente yogurt bebible saborizado
con jarabe de maracuya con y sin especias aceptable en cuanto a su acidez y sabor (Ver anexo
N°2, Tabla N°2, Tabla N°3).

La formulacion y elaboracion del jarabe de maracuya se realizd en relacion 50/50 % pesando
igual cantidad de jugo de maracuya y azlcar con variacion solamente para el jarabe con
especias (canela y clavo de olor) pesando de la siguiente manera un 0.5 % de canela y un 0.5 %

de clavo de olor correspondiente al 1 %, jugo de maracuya 49 % y 50 % azucar para un 100 %

en su totalidad (Ver anexo N°2, Tabla N°4, Tabla N°5). La coccion se realizd por separado para

cada jarabe de maracuya por un tiempo de 15 minutos hasta llevar a ebullicion a 90 °C
seguidamente se envaso en caliente rociando agua a 6 °C con el propésito de provocar un
colapso térmico para lograr una fijacion del aroma, color, sabor, textura y alagar el tiempo de

vida Util ya que este proceso destruye esporas y microorganismos termo resistentes a
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temperatura de 90 °C, finalmente se almacend en un estante de madera a temperatura de 37 °C
dejdndose ahi para ser utilizado en la etapa mezclado del proceso de elaboracion de yogurt

bebible saborizado con jarabe de maracuya.

Se elabor6 diagrama de proceso, carta tecnoldgica y ficha técnica de producto terminado para
el yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya mencionando los insumos, utensilios de
cocina y equipos utilizados de acuerdo a lo existente en la planta procesadora de alimentos,
ademéas de describir las operaciones realizadas en cada etapa del proceso a escala semi
industrial, incluyendo los pardmetros técnicos de control y especificaciones de calidad que
exige el proceso de elaboracién de yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya (Ver
anexo N°3, 3.1, 3.2, N%4, 4.1, 4.2, N%5).

Cabe mencionar que se tomd una pequefia porcion de muestra de cada uno de los yogures
bebibles saborizados con jarabe de maracuyd con y sin especias para determinar sus
caracteristicas organolépticas aroma, color, sabor, textura, pH, °Brix y acidez titulable
expresandose como % de &cido lactico (producto final) obteniendo en los yogures bebibles
saborizados con jarabe de maracuya los mismos valores conforme a los criterios de calidad de la
normativa Codex 243-2003 (Ver anexo N°6, Tabla N°1, Tabla N°2).

De igual forma habiendo obtenidos los dos jarabes de maracuya con y sin especias se tomo una

pequefa porcién como muestra de cada uno para medir su pH y °Brix obteniendo los mimos

valores dentro del rango establecido por la normativa Codex 296-2009. Ademas de haber
presentado sus caracteristicas organolépticas propias a la fruta de maracuya con variacién
unicamente solo en el aroma y sabor para el jarabe que se formul6 con especias (canela y clavo
de olor) (Ver anexo N°6, Tabla N°3, Tabla N°4).

Cabe mencionar que para determinar la aceptabilidad del yogurt bebible saborizado con jarabe
de maracuya se disefid un formato de prueba de escala heddnica de cinco puntos/condiciones:

Ni me gusta / ni me disgusta, Me disgusta mucho, Me gusta levemente, Me gusta




moderadamente y Me gusta mucho. Ademas de adaptar para la catacion protocolos de
evaluacion sensorial de Carpenter et al.,( 2000) & Watts et al.,(1995) (Ver anexo N°7).

Seguidamente se realizd la comparacion grafica basandose en los resultados obtenidos en la
prueba de escala heddnica aplicada al panel de catacion que degustd y evalud el aroma, color,
sabor, textura y apariencia final de ambos yogures bebibles saborizados con jarabe de maracuya
con Yy sin especias codificandose las condiciones en E1, E2, E3, E4, E5. Respectivamente (Ver

anexo N°8, Tabla N°1) se dan a conocer los siguientes resultados:

Al evaluar aroma del yogurt bebible saborizado se aprecia una mayor aceptabilidad para el
yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya en comparacion con el yogurt bebible
saborizado con jarabe de maracuya con especias (canela y clavo de olor) los jueces por parte del
panel de catacion argumentaban que no les simpatiza el aroma a canela y clavo de olor y
prefieren por si solo el aroma a maracuya. Amaya (2009) menciona que esta fruta ofrece la
ventaja tecnoldgica de servir como aromatizante para la obtencidén de productos alimenticios
gracias a sus esteres aromaticos responsables del aroma, razon por la cual es provechoso utilizar

la fruta de maracuya (Ver anexo N°8, Grafico N°1).

En cuanto a la evaluacion del sabor del yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya el
resultado fue levemente diferente por parte del panel de catacion mostrando  mayor
aceptabilidad para el yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya en comparacion con el
yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya con especias (canela y clavo de olor) ya que
en este se percibia un sabor ligero a canela y clavo de olor por lo que a los jueces argumentaban
gue no les simpatiza estos sabores y prefieren deleitar por si solo el sabor a la fruta de

maracuya por lo que este criterio de aceptacion se baso en la preferencia demostrada por parte

de los jueces del panel de catacion (Ver anexo N°8,Gréfico N°2).

La evaluacién del color del yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya con especias
(canela y clavo de olor) y yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya se aprecia una
satisfaccion para ambos yogures bebibles saborizados ya que el color de ambos era un amarillo

claro Amaya (2009) hacen mencion a que la fruta de maracuya ofrece la ventaja tecnologica de
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ser utilizada como colorante natural debido a la presencia de sus pigmentos carotenos

obteniendo asi productos vistosos al paladar (Ver anexo N°8,Grafico N°3).

Al evaluar a la textura (consistencia) que fue liquida espesa para ambos yogures bebibles
saborizados con jarabes de maracuya los jueces del panel de cataciobn mostraron una
aceptabilidad para ambos yogures bebibles saborizados el resultado es notorio en este estudio
por lo que no afecta la consistencia si se adicionan como saborizantes jarabes de maracuya que

contengan 0 no especias (canela y clavo de olor) ya que este factor solo se percibe e

influye en la preferencia del aromay el sabor (Ver anexo N° 8,Gréfico N°4).

La aceptabilidad del producto terminado en cuanto a su aroma, color, sabor y consistencia se
aprecia mayormente en la condicion me gusta mucho para el yogurt bebible saborizado con
jarabe de maracuya en comparacién con el yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya
con especias (canela y clavo de olor) resultado que se evidencia en este estudio monogréfico
(Ver anexo N° 8, Gréafico Nob).




VIIl. CONCLUSION

El presente estudio monogréafico se realizd en las instalaciones de planta procesadora de
alimentos Mauricio Diaz Muller en el periodo comprendido entre julio- agosto 2017 durante
este periodo no hubo ninguna afectacion en la ejecucion experimental utilizando los equipos,

utensilios y material de apoyo disponible, finalmente se concluye con lo siguiente:

Se destind a proceso leche y frutas de maracuya de buena calidad sin presentar ninguna
alteracion en sus caracteristicas organolépticas y fisicoquimicas para posteriormente ser

utilizadas en la elaboracion de yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya.
Se establecio la formulacion del yogurt bebible saborizado de la siguiente manera 30 % yogurt
natural como medio de cultivo y 70 % leche para luego saborizarlo adicionando el 10 % de

jarabe de maracuya con y sin especias.

El diagrama de proceso, la carta tecnoldgica y ficha técnica se elaboraron con el propdsito de

servir de guia para el procesamiento de yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya.

Se obtuvieron yogures bebibles saborizados con jarabe de maracuya y jarabes de maracuya con

las mismas caracteristicas organolépticas y fisicoguimicas.

La aceptabilidad del yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya fue satisfactoria por

parte del panel de catacion mayormente en la condicion me gusta mucho en comparacion con el

yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya con especias.




IX. RECOMENDACIONES

Con el proposito de ser realizar un pequefio esfuerzo en la preservacion del medio ambiente,
ademas de promover una cultura de produccion mas limpia en la industria de alimentos se

recomienda lo siguiente:

e Dar aprovechamiento tecnoldgico a las cascaras provenientes de la fruta de maracuya.
Por otro lado, al tener limitaciones en los recursos necesarios para la parte experimental
analitica se recomienda en el producto desarrollado yogurt bebible saborizado con jarabe de

maracuya:

Aplicar andlisis bromatoldgico para asi poder establecer su valor nutricional.

Aplicar andlisis microbiolégico para garantizar la ausencia de mohos, levaduras y

bacterias patdgenas que pongan en peligro la salud del consumidor.

Realizar un estudio de vida uatil en tiempo real para estimar el tiempo de

comercializacion y consumo.
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ANEXO N°1. CARACTERIZACION DE MATERIA PRIMA.

Tabla N°1. Caracterizacion de la leche.

Parametros

Rango / resultado

Aroma

Caracteristico a leche fresca

Color

Blanco hueso

Sabor

Ligeramente dulce

Apariencia

Liquida, libre de impurezas sin inicios de fermentacion

pH

6.5

% Acidez titulable (Acido L&ctico)

15°D

Prueba de Alcohol al 68%
(termo estabilidad)

Negativa

Temperatura de ingreso a la planta
procesadora de alimentos.

18°C

Analisis digital por ekomilk

Grasa

Proteinas

Soélidos no grasos

Agua agregada

Densidad

Punto de congelacion

Tabla N°2. Caracterizacion del yogurt natural como medio de cultivo.

Yogur natural marca comercial YES

Parametros

Rango / Especificaciones

pH 4.9

°Brix 5

% Acidez titulable 1.4

(Acido Léctico)

Aroma

Caracteristico a yogurt natural

Color

Blanco hueso

Sabor

Caracteristico a yogurt natural

Apariencia

Liquido semi solido sin materia extrafia, ni presencia de
lactosuero.




Tabla N° 3. Caracterizacion organoléptica de la fruta de maracuya.

Pardmetros | Especificaciones
Aroma Caracteristico a maracuya

Color Amarillo

Sabor Ligeramente acidulce

Apariencia Sana, sin golpes, sin podredumbre, ni heridas

Tabla N° 4. Caracterizacion organoléptica / fisicoquimica del jugo de maracuya.

Parametros Rango / Especificaciones
pH 4.9
Brix 14
Aroma Caracteristico a maracuya

Color Amarillo anaranjado

Sabor Caracteristico a maracuya
Apariencia Liquido libre de impurezas




ANEXO N°2. FORMULACIONES

Tabla N° 1. Formulacion de yogurt natural (elaboracion propia).

Insumos Cantidad %
Leche 317.8 gr
Yogurt natural 136.2 gr
Total 454 gr

Tabla N° 2. Formulacion para yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuyéa con
especias (canelay clavo de olor).

Insumos Cantidad
Yogurt natural 408.5 gr
Jarabe de maracuyé con especias | 45.5gr
Total 454 gr

Tabla N° 3. Formulacién para yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya.

Insumos Cantidad
Yogurt natural 408.5gr
Jarabe de maracuya | 45.5gr
Total 454 gr




Tabla N° 4. Formulacion jarabe de maracuya con especias (canela y clavo de olor).

Insumos

Cantidad

%

Jugo de maracuya

222.46 gr

49 %

AzUlcar

227 gr

50 %

Canela

2.27 gr

0.5%

Clavo de olor

2.27 gr

0.5%

Total

454 gr

100 %

Tabla N° 5. Formulacion jarabe de maracuya.

Insumos

Cantidad

%

Jugo de maracuya

227 gr

AzUcar

227 gr

Total

454 gr




ANEXO 3.

ANEXO 3.1. DIAGRAMA DE PROCESO SEGUN SIMBOLOGIA 1SO 9000
ELABORACION DE YOGURT BEBIBLE SABORIZADO CON JARABE DE
MARACUYA. ***

Anélisis organoléptico,
fisicoquimico.

- Impurezas

80-90 °C, 15 minutos

55-45°C

Yogurt natural »

37 °C, 24 horas




Recepcion de
materia prima
Filtracion
Pausterizacion
Enfriamiento
Formulacién
Inoculacién/
Incubacion
Mezclado
Envasado
Almacenado

*Yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya con especias (canela y clavo de
olor).

**Yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya.




ANEXO3 )
ANEXO 3.2. DIAGRAMA DE PROCESO SEGUN SIMBOLOGIA 1SO 9000
ELABORACION DE JARABE DE MARACUYA. */**

Frutas de — —
maracuva Anélisis organoléptico,
Y fisicoquimico.

Agua clorada

a’5ppm » » Agua residual

Cascaras /
» pepitas

Jugo de maracuya, azucar, » pH
canela, clavo de olor.

°Brix Inicial

90 °C, 15 minutos pH
°Brix final

i
|
Recepcion de .
materia prima
Lavado
Corte / Extraccion
del jugo
Estandarizacién/
Formulacién
Coccion
Envasado
Almacenado

* Jarabe de maracuya con especias (canela y clavo de olor), **Jarabe de maracuya.




ANEXO N°4,

Anexo 4.1. CARTA TECNOLOGICA DE LA ELABORACION DE YOGURT

BEBIBLE SABORIZADO CON JARABE DE MARACUYA. * [ **

Operacion

Descripcion

Utensilios / Equipos
a utilizar

Parédmetros
| Especificaciones

Recepcion de
materia prima
(Leche)

Yogurt natural

Se recepciona la leche fresca y se
toma la temperatura con la que
ingresa a la planta seguidamente se
almacena temporalmente en
Refrigeracion. Luego se toma una
pequefia muestra para aplicar las
pruebas de plataforma
correspondiente al analisis
organoléptico y fisicoquimico.

Debera presentar caracteristicas
propias a yogurt natural ademas de
estar libre de materia extrafia con
una consistencia firme sin presentar
lactosuero.

Baldes plasticos
Erlenmeyer

Tubos de ensayos
Pipetas

Bureta con soporte
Ekomilk
TermoOmetro.
Medidor de pH digital
Refrigerador
Reactivos (alcohol al
68 %

y), fenolftaleina,
Solucién buffer
(Acido fosforico)

Debera presentar
aroma,

color y sabor
caracteristico a leche
fresca.

T°-18°C

pH entre 6.0- 6.6.
Acidez Titulable
% Ac Lactico

de 13-19 °D.
Prueba de alcohol
negativa

pH méximo 4.9
Acidez Titulable %
Ac. Lactico de 0.6-
1.6.

Filtracion

Se realiza con el propdsito de
impedir el paso de materia extrafia
de origen fisico en la leche destinada
para producir yogurt.

Baldes pléasticos.
Mantas de tela de
color blancas.

Las mantas deberan
estar completamente
limpias

Pasteurizacion

Se realiza con el proposito de
impedir la proliferacion de bacterias
patdgenas en la leche y para ello

se aplica este tratamiento térmico.

Olla de coccidn
Cocina industrial.
Termometro.
Reloj.

Temperatura 90 °C.
Tiempo 15 minutos.

Enfriamiento

Se mide el descenso de temperatura
para proceder a realizar la
inoculacion.

Recipiente de plastico
Termdmetro

Temperatura
50-45 °C.

Formulacion

Se pesa el 30 % de yogurt natural
como medio de cultivo mas el 70 %
de leche para completar el 100 % del
yogurt bebible saborizado a obtener.

Balanzas analiticas.
Panas plasticas.
Pichel plastico.

Calibrada.
Limpias.




Inoculacién
/ Incubacion

Para lograr la fermentacion
bacteriana se utiliza yogurt natural
agregando un 30 % del peso total
homogenizando constantemente.
Dejando en reposo en un ambiente
acondicionado.

Balanza analitica.
Agitador metélico.
Cuchara plastica.
Recipiente de plastico
Termdmetro

Toalla

Temperatura a 37 °C
aproximadamente.
Tiempo 24 horas.

Mezclado

Una vez obtenido el yogurt natural
se agrega por separado el saborizante
* ** seguin la formulacion propuesta
(10 %), homogenizandose de forma
constante para obtener la textura
deseada (liquida) luego se medira
pH, °Brix y Acidez Titulable (final).

Balanza analitica.
Bolsas plasticas.
Agitador metélico.
Refractometro
Medidor de pH digital
Erlenmeyer, bureta
con soporte y pipeta.

pH méximo 4.9
Acidez Titulable

% Ac Lactico

De 0.6 hasta 1.6 %
de &cido lactico
°Brix mayor a 10.
Aroma, sabor, color
y textura
caracteristica a
yogurt bebible
saborizado con
jarabe de maracuya.

* k%
’

Envasado

Se dosifica en envases pléasticos de 2
onzas cerrando herméticamente.

Cuchara plastica

Los envases deberan
estar completamente
limpios.

Almacenamiento

Se mantendra en refrigeracion hasta
su degustacion.

Refrigerador

Temperatura de 6 °C
Proteger de olores
fuertes.

*Jarabe de maracuya con especias (canela y clavo de olor).

**Jarabe de maracuya.




~ ANEXON°4. '
Anexo 4.2. CARTA TECNOLOGICA DE LA ELABORACION DE JARABE DE
MARACUYA. */**

Operacién

Descripcion

Utensilios / Equipos
a utilizar

Pardmetros
/Especificaciones

Recepcion de
materia prima
(frutas de
maracuya)

Se reciben las frutas de
maracuya y se desechan las
que no se encuentren aptas
para someter a proceso.

Panas plasticas

Deberan estar sanas, libres
de podredumbre, sin
heridas, con aroma, color
y sabor caracteristico a
fruta fresca.

°Brix de 13 a 18.

pH entre 3-5.

Lavado

Se sumergen las frutas en agua
potable para retirar el exceso
de tierra, que puedan contener,
luego se restriega con agua y
jabdn se enjuaga y por ultimo
se sumergen en agua clorada y
se dejan escurrir.

Baldes plasticos

Panas plésticas

Agua potable, jabon
neutro sin aroma, utilizar
cloro a5 ppm.

Coladores plasticos, paste.

Corte /
Extraccion del

jugo

Se realiza el corte de la fruta de
forma manual para extraer el
jugo filtrandolo en un colador
plastico.

Tablas de picar
plasticas, Cuchillo y
cuchara de acero
inoxidable, colador
plastico, cucharas
plasticas.

Realizar esta operacion
rapidamente para obtener
solamente el jugo y sin
pepitas.

Estandarizacion
/ Formulacion

Se toma una pequefia muestra
del jugo, se mide el pH y °Brix
luego de pesa el contenido total
del jugo para proceder a
elaborar el jarabe segun la
formulacién propuesta.

* /**

Cucharas plasticas,
bolsas pléasticas,
medidor de pH digital,
refractometro, balanza
analitica.

Medir pH entre 1- 6.
©Brix 13-18.

Calibrar balanza, medidor
de pH digital.
Refractometro.




Coccion

Se realiza esta operacion sobre
una olla de teflon por un
tiempo de 15 minutos agitando
constantemente hasta llevar a
ebullicion a 90 °C, luego se
toma una pequefia muestra para
medir el pH y °Brix final.

La coccidn se realiza por
separado para cada jarabe de
maracuya formulado con
*azulcar, canela y clavo de olor.
** azlcar.

Cocina industrial, olla
de teflon, cuchara
plastica, termdémetro,
reloj, medidor de pH
digital, refractometro.

Temperatura 90 °C.
Tiempo 15 minutos.
pH 2.5-325.

©Brix mayor a 65.

Envasado

Se envasa rapidamente en
caliente sobre los envases
dejando un 10 % vacio
cerrando herméticamente,
posteriormente se debe de
rociar agua fria y dejar enfriar
con el proposito de provocar
un colapso térmico.

Envases plasticos de
350 ml

Los envases deben de
estar limpios y
esterilizados.

Temperatura de agua 6 °C.
Tiempo 10 minutos.

Se debe de colocar
etiqueta.

Almacenado

Se colocaron los jarabes *. **
en un estante de madera
dejandose ahi hasta su
posterior uso en la etapa de
mezclado del proceso de
elaboracion de yogurt bebible
saborizado.

*/**

Estantes de madera

Proteger de
contaminantes, olores
fuertes y roedores.
Temperatura 37 °C. Una
vez el producto abierto
conservar en refrigeracion

a6°C.

*azUcar, canela y clavo de olor.
**az(car.

*jarabe de maracuya con canela y clavo de olor.
**jarabe de maracuya.




ANEXO N°5. FICHA TECNICA DE PRODUCTO TERMINADO
YOGURT BEBIBLE SABORIZADO CON JARABE DE MARACUYA. */**

Nombre de la empresa | Nombre del producto Fecha de elaboracion

Planta procesadorade | Yogurt bebible saborizado con jarabe | 10/07/2017

Mauricio Diaz Miller

Descripcion del producto

Es un producto liquido semi espeso con aroma, sabor y color caracteristico a la fruta de maracuya,
ademas de presentar aroma clavo de olor y canela. * /**
Ingredientes Leche, cultivos, jarabe de maracuya. * / **

Caracteristicas Sensoriales Caracteristicas Quimicas

Aroma Caracteristicos a maracuya pH

levemente a canela y clavo de olor.
* / **

Color Amarillo claro Acidez titulable 96 Ac. Lactico)

Sabor Dulce ligeramente acido °Brix
caracteristicos a maracuya
levemente a canela y clavo de olor.

*/**

Apariencia Liquido semi espeso, libre de impurezas, sin inicios de fermentacion.

Formas de consumo
De consumo directo o bien como acompanante.

Almacenamiento
Conservar en refrigeracion a 6 °C.

Advertencias

Suspender su consumo si presenta fermentacion, aroma, color y sabor desagradable.
No apto para personas diabéticas e intolerantes a la lactosa.

Elaborado por Aprobado y revisado por

*Jarabe de maracuya con especias canela y clavo de olor.
** Jarabe de maracuya.




ANEXO N°6. DETERMINACION DE LAS CA’\RACTERI'STICAS
ORGANOLEPTICAS / FISICOQUIMICAS.

Tabla N°1. Yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya con especias.

Paradmetros Rango / Especificaciones
pH 4.4
°Brix 15

% Acidez Titulable 1.5
(Ac. Léctico)
Aroma Caracteristico a maracuya

Color Amarillo claro
Sabor Caracteristico a maracuyé ligeramente a canela y clavo de olor

Apariencia Liquido espeso sin materia extrafia

Tabla N° 2. Yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya.

Parametros Rango / Especificaciones
pH 44
°Brix 15

% Acidez Titulable 1.5
(Ac. Lactico)
Aroma Caracteristico a maracuya

Color Amarillo claro

Sabor Caracteristico a maracuya
Apariencia Liquido espeso sin materia extraia




Tabla N°3. Jarabe de maracuyéa con especias (canela y clavo de olor).

Parametros Rango / Especificaciones
pH 35
“Brix 70
Aroma Caracteristico a maracuya

Color Amarillo anaranjado

Sabor Caracteristico a maracuyé ligeramente a especias
canela y clavo de olor

Apariencia Liquido semi viscoso, libre de impurezas

Tabla N°4. Jarabe de maracuya.

Parametros Rango / Especificaciones
35

70

Caracteristico a maracuya
Amarillo anaranjado

Dulce ligeramente &cido caracteristico a maracuya
Apariencia Liquido semi viscoso, libre de impurezas




ANEXO N°7. FORMATO DE EVALUACION SENSORIAL.

Prueba de Escala Hedénica

Yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya

Nombre:

Estimad@ y apreciad@ panelista observe y deguste detenidamente las muestras que
continuacion se le presentan, al emitir su juicio por favor marque con una X solo una
opcion para cada atributo a evaluar. Al degustar cada muestra proceda a tomar agua
para continuar la evaluacion.

A-El aroma del yogurt bebible saborizado

Muestra 281

Ni me gusta / ni me disgusta
Me disgusta mucho

Me gusta levemente

Me gusta moderadamente
Me gusta mucho

B-El color del yogurt bebible saborizado

Muestra 281
Ni me gusta / ni me disgusta

Me disgusta mucho
Me gusta levemente

Me gusta moderadamente
Me gusta mucho

C-El sabor del yogurt bebible saborizado

Muestra 281
Ni me gusta / ni me disgusta

Me disgusta mucho
Me gusta levemente

Me gusta moderadamente
Me gusta mucho




D-La textura del yogurt bebible saborizado

Muestra 281
Ni me gusta / ni me disgusta

Me disgusta mucho
Me gusta levemente

Me gusta moderadamente
Me gusta mucho

E- El yoqurt bebible saborizado en su totalidad

Muestra 281 | 190
Ni me gusta / ni me disgusta

Me disgusta mucho
Me gusta levemente

Me gusta moderadamente
Me gusta mucho

281 Jarabe de maracuya con especias canela y clavo de olor.
190 Jarabe de maracuya.

“Muchas gracias por su participacion”




ANEXO N°8. EVALUACION SENSORIAL / GRAFICOS.

Tabla N° 1. Leyenda para la interpretacion de gréficos de la prueba de escala
hedodnica.

Cddigo Condicion / puntos

E1l Ni me gusta / Ni me disgusta

E2 Me disgusta mucho

E3 Me gusta levemente

E4 Me gusta moderadamente

E5 Me gusta mucho

Muestras Yogurt bebible saborizado con
1(281) jarabe de maracuyé con especias
2 (190) jarabe de maracuya

Gréfica N° 1. Yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya.
Preferencia sobre el Aroma

f COD 190

COD 281

mCOD 281
mCOD 190

E3 E4 ES
16.66 % | 26.66 % | 56.66 %0
13.33 % | 26.66 % | 60 %




Grafica N° 2. Yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya.
Preferencia sobre el Color

mCOD 281
W COD 190

COD 190

COD 281

E3

E4

ES

13.33 %

30 %

56.66 %0

6.66 %

33.33 %

60 %




Gréfica N° 3. Yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya.
Preferencia sobre el Sabor

mCOD 281
W COD 190

COD 190

COD 281

E3

E4

ES

26.66 %

30 %

43.33 %

3.33%

33.33 %

63.33 %




Gréfica N° 4. Yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya.
Preferencia sobre la Textura (consistencia)

COD 190

COD 281

mCOD 281
mCOD 190

E3 E4 E5
23.33% | 23.33% | 53.33 %
6.66 % [30.33% | 60%




Gréfica N° 5. Yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya.
Preferencia sobre el Producto Terminado

mCOD 281

mCOD 190

E3

E4

ES

23.33 %

33.33 %

43.33 %

6.66 %

30 %

63.33 %




ANEXO N°9. METODOS DE ANALISIS ORGANOLEPTICOS Y F[Slco
QUIMICOS REALIZADOS DURANTE ESTE ESTUDIO MONOGRAFICO.

e Determinacion de las caracteristicas organolépticas.
Materiales

Muestra de alimento.
Platos Petri.

Tubos de ensayo.
Erlenmeyer.

Procedimiento

1-Seleccionar la muestra y observar cuidadosamente su color.

2- Percibir su aroma.

3- Tomar una pequefia porcidn e introducirla a digestion para evaluar su sabor.

4- Tomar una pequefia porcion de la muestra y palparla.

5- Anotar resultados y compararlos en base parametros de referencia caracteristicos y
propios al alimento.

e Determinacion de °Brix.
Materiales

Muestra de alimento.
Erlenmeyer.

Pipeta.
Refractdmetro.
Termometro.

Agua destilada.
Algodon.

Procedimiento

1-Calibrar el refractometro con agua destilada.

2- Garantizar que la muestra de alimento este a 20 °C.

3- Agregar la muestra de alimento al refractometro

4- Observar en el refractdmetro el valor reflejado por solidos solubles.

5- Anotar resultados y compararlos en base parametros de referencia caracteristicos y
propios al alimento.

6- Limpiar y calibrar el refractdmetro para guardarlo.




e Determinacion de Temperatura.
Materiales

Muestra de alimento.
Termometro.
Solucién buffer.

Procedimiento

1-Calibrar el termometro con solucion buffer.

2- Garantizar que la muestra de alimento este a 20 °C.

3- Introducir el termometro a la muestra de alimento.

4- Observar en el termometro el valor reflejado.

5- Anotar resultados y compararlos en base parametros de referencia caracteristicos y
propios al alimento.

6- Limpiar y calibrar el termometro para guardarlo.

e Determinacion de pH.
Materiales
Muestra de alimento.
pH-metro.

Solucion buffer.

Procedimiento

1-Calibrar el pH-metro con solucion buffer.

2- Garantizar que la muestra de alimento este a 20 °C.

3- Introducir el pH-metro a la muestra de alimento.

4- Observar en el pH-metro el valor reflejado.

5- Anotar resultados y compararlos en base parametros de referencia caracteristicos y
propios al alimento.

6- Limpiar y calibrar el pH-metro para guardarlo.




Prueba de alcohol.
Materiales

Muestra de leche.

Alcohol etilico al 68%.
Pipetas graduadas de 2 6 5 ml.
Tubos de Ensayo.

Gradilla.

Procedimiento

1-Tomar 2ml de leche y depositar en un tubo de ensayo.

2-Agregar 2ml de Alcohol al 68%, e invertir el tubo 1 0 2 veces.

3-Observar la formacion de grumos pequefios o grandes y reportar el resultado como
positivo a la prueba de alcohol; en caso contrario, reportar como negativo.

4- Anotar resultados y compararlos en base parametros de referencia.

e Analisis de leche por ekomilk.
Materiales

Muestra de leche.
Ekomilk.
Solucion buffer.

Procedimiento

1-Calibrar el ekomilk con solucién buffer.

2- Garantizar que la muestra de alimento este a 20 °C.

3- Introducir dentro del succionador la muestra de leche.

4- Observar en el ekomilk el valor reflejado.

5- Anotar resultados y compararlos en base parametros de referencia. Si es necesario
calcular media.

6- Limpiar y calibrar el ekomilk para guardarlo.




e Determinacién de acidez titulable.

Materiales

Muestra de leche.

Hidroxido de sodio 0.1 N.
Pipetas graduadas de 2 6 5 ml.
Erlenmeyer.

Fenolftaleina.

Procedimiento

1-Tomar 9 ml de leche de leche cruda y colocarlos en un Erlenmeyer de 100 ml.
2-Adicionar de 3 a 4 gotas de fenolftaleina.

3-Titular con hidréxido de sodio 0.1N, suspender la adicion de hidréxido de sodio hasta
que se presente una coloracién rosa, anotar el volumen gasto.

4-Hacer los célculos de acuerdo a la siguiente ecuacion:

% Acidez (como Ac. Léactico) = (A x B x C) * (100)
D

Donde:
A = cantidad en mililitros de la solucion de NaOH.
B = normalidad de la solucion de NaOH.

C = peso equivalente expresado en gramos del acido predominante del producto (4cido
lactico, peso equivalente= 90 g).

D = peso de la muestra en miligramos.

5- Anotar resultados y compararlos en base parametros de referencia caracteristicos y
propios al alimento.




ANEXO N°10. SECCION FOTOGRAFICA REALIZADA DURANTE ESTE
ESTUDIO MONOGRAFICO.

Foto N° 1. Anélisis de leche por Foto N° 2. Determinacion de Acidez
ekomilk. titulable en leche.

e

Foto N°4.caracterizacion organoléptica
Foto N° 3. Prueba de alcohol en leche. de la fruta de maracuya.




Foto N°5.Extraccion del jugo de Foto N°6.Medicion de °Brix en el
maracuya. jarabe de maracuya.

Foto N°8. Adiccién del saborizante

Foto N°7.Colapso térmico del jarabe de jarabe de maracuya al yogurt bebible.
maracuya.




Presentacion de las muestras para la evaluacion sensorial.

Foto N°9. Yogurt bebible saborizado con jarabe de maracuya.




