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Resumen 

El presente estudio trata sobre la elaboración de una bebida de mortiño light, endulzada 

con sucralosa, aplicando una tecnología de luz ultravioleta (UV-C) como medio de 

pasteurización en frío. 

Previo al tratamiento de UV-C se determinó que diferentes concentraciones de pulpa y 

edulcorante en la bebida no influyeron en el contenido de antocianinas. El producto fue 

aceptado ligeramente por el consumidor debido probablemente a que es un sabor nuevo. La 

bebida de mortiño expuesta a tratamiento de luz ultravioleta de 30 W de intensidad, usando 

una tasa de flujo de 1.49 L/min presentó un tiempo de 300 min  para reducir la carga 

bacteriana a los límites requeridos por la norma NTE INEN 2 337:2008. 

Adicionalmente, se encontró que la concentración de pigmento de antocianina aumentó 

conforme aumentó el tiempo de tratamiento con luz UV. 
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Abstract 

The present study deals with the development of a light mortiño beverage, sweetened with 

sucralose, applying a technology of ultraviolet light (UV-C) as mean of cold 

pasteurization. 

Prior to UV-C treatment was found that different concentrations of pulp and sweetener in 

the beverage did not influence the content of anthocyanins. The product was accepted by 

the consumer slightly probably because it's a new flavour. The mortiño beverage exposed 

to ultraviolet light treatment 30 W of intensity, using a flow rate of 1.49 L / min resulted in 

a time of 300 min to reduce bacterial load to the limits required by the NTE 

INEN2337:2008 

Additionally, it was found that the anthocyanin pigment concentration augments in 

agreement with the increase of proccessing time with UV light. 
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CAPÍTULO 1 

INTRODUCCIÓN 

Los jugos de fruta son la principal forma de consumo per cápita en los Estados Unidos, 

representando un total del 42% de toda la fruta comercializada. Las estadísticas 

preliminares señalaron que para el período 2001/02, el consumo per cápita total fue de 31,8 

litros por persona. De este consumo, el 62% correspondió al jugo de naranja, siguiéndolo 

el de manzana con un 21% y en tercer lugar el de pomelo con un 6%. 

La creciente demanda del consumidor está provocando que casi todas las compañías entren 

en la producción de jugos de frutas en presentación individual. Las porciones individuales 

son consumidas fuera del hogar y los envases familiares de jugos de frutas dentro. Como 

consecuencia las personas que no poseen de suficiente tiempo están dispuestas a pagar 

extra por conveniencia. Los sitios en donde se prefiere comprar son pequeños centros 

comerciales en lugar de grandes malls, reduciendo de esta forma el tiempo de compra 

(PRO CHILE, 2010). Las ventas de jugos refrigerados y embotellados han ido en aumento 

en oposición a las ventas de jugos congelados, en los que se invierte tiempo en descongelar 

el jugo. Las porciones individuales permiten que un creciente número de compras de jugo 

se pueda realizar en máquinas vendedoras o en tiendas convenientes como alternativa a las 

bebidas gaseosas. Esto permite además que los consumidores puedan probar varios tipos 

de jugos y, luego comprarlos en envases más grandes en supermercados (PRO CHILE, 

2010). 

En el Ecuador el aprovisionamiento de fruta fresca proviene de pequeños, medianos y 

grandes productores agrícolas. Las ventajas comparativas de la producción de frutas del 

país son tanto su variedad como la posibilidad de producción durante todo el año 

(Departamento de promoción de inversiones, 2005). 
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Se han identificado un total de 39 empresas exportadoras de pulpas de frutas y 20 empresas 

exportadoras de jugos y concentrados. Casi el 100% son empresas fabricantes. Se ubican 

básicamente en las ciudades de Guayaquil y Quito. También se han identificado un grupo 

de 14 empresas elaboradoras de pulpas, concentrados y jugos de frutas, cuyas actividades 

se concentran en el mercado interno. 

En estas ciudades mencionadas anteriormente se cuenta con una adecuada infraestructura 

para la provisión de agua y servicios de transporte, tanto interno como externo. Los 

servicios de energía eléctrica son poco eficientes y relativamente caros, hay servicios 

aceptables de telecomunicaciones. Con respecto a la industria de soporte, existe 

disponibilidad razonable de productos para embalaje y etiquetado. 

La oferta mundial proviene de países desarrollados como Estados Unidos y la Unión 

Europea. Los principales productores de jugos y concentrados de frutas son los Estados 

Unidos, Brasil, Holanda, Alemania, Bélgica y Tailandia. La  mayor demanda también se 

origina en algunos de estos países. En general, se advierte una tendencia positiva de 

incrementos de las importaciones de jugos y concentrados de frutas. Ello como 

consecuencia del incremento de consumo de frutas que forma parte importante de la dieta 

alimentaria europea y por el creciente interés de frutas exóticas (Departamento de 

promoción de inversiones, 2005). 

Productos derivados de la fruta, como el néctar, las bebidas de zumo de frutas, los 

cordiales y las bebidas no alcohólicas se definen en términos de su contenido de fruta 

(Arthey  et al. ,1997). Así  en cada país se utilizan distintos nombres para describir las 

bebidas a base de frutas, lo que puede resultar en algo poco confuso. Generalmente esto y 

el contenido de fruta depende de la reglamentación local (Kochen, 1998). De acuerdo a la 

Norma Técnica NTE INEN 2 337:2008 para Jugos, pulpas, concentrados, néctares, 

bebidas de frutas y vegetales que se encuentra en el Anexo 1.6 las definiciones son: 
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 Jugo (zumo) de fruta: Producto liquido sin fermentar pero susceptible a 

fermentación, procedente de la parte comestible de frutas en buen estado. 

 Jugo(zumo) concentrado de fruta: Es el producto obtenido a partir del jugo de 

fruta, al que se le ha eliminado físicamente una parte del agua, en una cantidad 

suficiente para elevar sus sólidos solubles (Brix) en, al menos, un  50% mas que el 

valor Brix establecido para el jugo de fruta. 

 Jugo concentrado edulcorado: Es el producto mencionado anteriormente al que 

se le ha adicionado edulcorantes  para ser reconstituido a un néctar o bebida. 

 Néctar de fruta: Es el producto pulposo o no pulposo sin fermentar, pero 

susceptible de fermentación, obtenido de la mezcla del jugo de fruta o pulpa, 

concentrados o sin concentrar o la mezcla de estos, provenientes de una o mas 

frutas con agua e ingredientes endulzantes o no. 

 Bebida de fruta: Es el producto sin fermentar, pero fermentable, obtenido de la 

dilución del jugo o pulpa de fruta, concentrados o sin concentrar o la mezcla de 

éstos, provenientes de una o mas frutas con agua, ingredientes endulzantes y otros 

aditivos permitidos. 

Muchos estudios de la OMS muestran que las personas con dietas altas en frutas y 

vegetales tienen tasas menores de cáncer, mayores estudios sugieren que el consumo de 

bayas se encuentra entre las frutas con mayores potenciales para combatir el cáncer (WHO, 

2003). 

Stoner et al. (2007) encontró que el consumo de bayas pueden inhibir el desarrollo de 

cáncer de garganta, de esófago y de colon en ratas; igualmente estudios en humanos 

señalaron beneficios por el consumo de las mismas. 

En un estudio con pacientes con adenomatous polyposis, una condición genética que eleva 

el riesgo de cáncer de colon, a los que se les dio extracto de black raspberry se observó que 
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los pacientes tuvieron un 59% menos de pólipo rectal que aquellos que tomaron placebo 

(Stoner et al., 2008). 

Las bayas contienen un número de componentes beneficiosos para la salud entre los que se 

incluyen vitaminas A, C, E y ácido fólico, calcio, polifenoles como las antocianinas que 

son responsables de su color característico. En el estudio se encontró que las antocianinas 

disminuyeron el crecimiento de tumores (Stoner et al., 2007).  

La calidad de la materia prima es esencial. La producción de néctares a través de zumo 

recién extraído depende de la calidad de la fruta así como del proceso. A mayor calidad de 

la materia prima, mayor calidad se logra en el producto final (Ashurst, 1999). 

 

1.1  DEFINICIÓN DEL PRODUCTO 

Se elaboró una bebida de fruta light a base de mortiño, sucralosa y agua, que no contiene 

ningún tipo de aditivo, ni conservantes y se aplicó un método de pasteurización en frío para 

conservar la mayor cantidad de su contenido antioxidante. 

El producto es rico en antioxidantes y además tiene una cantidad baja de calorías. La 

presencia de antioxidantes combate enfermedades como el cáncer y neurodegenerativas 

(Vasco, 2009). 

La bebida de mortiño light es nueva, innovadora y sin competencia actual en el mercado; 

productos similares o sustitutos son elaborados por empresas extranjeras. 

El mortiño (Vaccinium floribundum Kunth) es una fruta adaptada a las condiciones de la 

zona alto–andina, se considera una fruta promisoria de la que se pueden obtener productos 

con un alto valor agregado. 
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1.2  OBJETIVOS Y JUSTIFICACIÓN 

1.2.1 Objetivo General 

 Elaborar una bebida de mortiño light aplicando luz ultravioleta como 

método de pasteurización. 

1.2.2 Objetivos Específicos 

 Ofrecer al mercado una bebida de fruta con un sabor nuevo, baja en 

calorías y un alto contenido de antioxidantes. 

 Utilizar una fruta poco explotada comercialmente.  

 Aplicar luz ultravioleta como método de pasteurización en la bebida de 

mortiño. 

 

1.2.3 Justificación 

El mortiño no ha sido suficientemente explotado y es cosechado en su mayoría en los 

meses de octubre a diciembre únicamente para la elaboración de la llamada “colada 

morada”. La panadería Cyrano de la ciudad de Quito, además elabora pastas, 

mermeladas y helados con base de mortiño que se encuentran a la venta durante todo el 

año. En Crepes & Waffles el helado de “frutos del bosque” tiene entre sus ingredientes 

esta fruta, Pancake House tiene en su menú panqueques con salsa de mortiño. Es una 

fruta con un atrayente potencial en el mercado ya que es apreciada por los 

consumidores además de poseer un alto contenido de antioxidantes (ShengSu, 2007). 

“Podría cultivarse y promoverse su consumo en el mercado mundial como andean 

blueberry o new berry, debido a la amplia aceptación de especies muy similares”, 

aunque sería muy complicado competir en los grandes mercados de blueberry de 

EEUU, Chile y Argentina (“Mortiño”). 
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Vasco (2009) determinó que el total de compuestos fenólicos solubles en el mortiño 

fue de 882mg de equivalentes de ácido gálico por cada 100g de fruta fresca. Por esta 

razón está considerado junto con el taxo como una de las frutas ecuatorianas con más 

alto contenido de compuestos fenólicos. Se obtuvo que la capacidad antioxidante de los 

mortiños estudiados fue elevada en comparación a híbridos usados con anterioridad, 

revelándose que del total de compuestos fenólicos alrededor del 67% corresponde a 

antocianinas. 

El daño de células musculares expuestas a estrés oxidativo puede ser reducido 

significativamente debido a su composición de ácidos fenólicos, taninos, flavonoides, y 

sobre todo, antocianinas (Daniells, 2010). 

Así mismo el consumo de una bebida de esta fruta muestra beneficios en el control del 

peso. Según Daniells (2009), en un estudio realizado en ratones, hubo un decrecimiento 

en Diabetes de tipo 2, reducción de peso y de colesterol gracias a un control en la 

hormona leptina que juega un rol importante en el control del apetito. Las antocianinas 

poseen conocidas propiedades farmacológicas utilizadas para la terapia de un amplio 

espectro de enfermedades.  

Investigaciones realizadas con extractos de frutas ricos en antocianinas, han mostrado 

que disminuyen la fragilidad y permeabilidad capilar; tienen efectos antiinflamatorios y 

actividad antiedema (Cuevas, 2008). Además tienen la propiedad de proteger los vasos 

sanguíneos del daño ocasionado por los altos niveles de azúcar en la diabetes (Cuevas, 

2008). 

La mortalidad por enfermedades cardiovasculares es inversamente proporcional al 

consumo de flavonoides en la dieta (Wrolstad, 2001). Estos también pueden ayudar a 

prevenir accidentes cerebrovasculares y pueden inhibir desarrollo de tumores 

(Wrolstad, 2001). Los pigmentos de antocianinas se han empleado para mejorar 
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agudeza visual y trastornos circulatorios, existen informes de antocianinas 

administradas por vía oral que han beneficiado el tratamiento de  úlceras y pueden 

tener actividad antiviral y antimicrobiana (Wrolstad, 2001). 

Protegen de muchas maneras; neutralizan las enzimas que destruyen el tejido 

conectivo, previenen de la acción de oxidantes formados en el tejido conectivo dañado, 

y reparan proteínas dañadas en las paredes de los vasos sanguíneos (Cuevas, 2008). 

Un estudio realizado con 160,000 hombres y mujeres durante un período de 14 años 

(Cassidy et al., 2011) señala que aquellas personas que consumieron bayas (1/2 taza de 

blueberries al día) tuvieron un 10% menos riesgo de tener presión arterial alta, debido a 

que las antocianinas presentes en la fruta están relacionadas con el desarrollo de vasos 

sanguíneos con menor rigidez. Las antocianinas mejoran la producción de óxido nítrico 

en el cuerpo, que relaja los vasos sanguíneos para que la sangre pueda viajar más 

fácilmente a través de ellos (Cassidy et al., 2011). 

Las bebidas de cranberry existentes en el mercado ecuatoriano, siendo las más 

similares a la bebida de mortiño, poseen porcentajes de fruta menores al que se empleó 

en la misma. Marcas como “Ocean Spray” y “Organic” (Lucerne Foods Inc.) poseen 

27% de fruta, “Welch’s”, “ShopRite”, “L’Onda” 25%, “Orchard Healthy Balance” 

20%, “Orchard Premium” 100% (es una mezcla de varios jugos) y “Florida” 10%. 

Actualmente no existe una bebida de fruta con esas características en el país, tales 

como un alto porcentaje de una fruta nacional e igualmente un bajo contenido calórico, 

lo que lo convierte en un producto novedoso y deseable. Todas las marcas de bebidas 

encontradas en el país son extranjeras, por lo que podría constituirse en un mercado 

potencial  debido al consumo existente de este tipo de bebidas. 

Los productos light son alimentos reducidos en calorías, es decir que de su 

composición original se han reemplazado uno ó dos de sus macronutrientes (Mazza, 
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2000). Toledo (2007) define bajo el nombre de light a “los productos cuya composición 

se ha modificado, ya sea porque tienen menos hidratos de carbono, más proteínas, 

menos grasas, o un aumento de minerales en su composición. En definitiva, es un 

adjetivo de uso excesivamente amplio y poco concreto que puede aplicarse a cualquier 

producto que ha variado su composición química” (Toledo, 2007). 

El producto que se elaboró tiene las características de una bebida de tipo light ya que 

será endulzado con sucralosa, un endulzante que no proporciona energía al ser ingerido 

y por tanto permite reducir el aporte calórico del alimento 

La sucralosa se obtiene de la sacarosa a través de un proceso en que 3 grupos 

hidroxilos son sustituidos por 3 átomos de cloro en la molécula de sacarosa (Figura 

1.1). A pesar de que la sucralosa se elabora a partir de sacarosa, no es reconocida ni 

metabolizada por el cuerpo humano. No posee calorías, teniendo un dulzor 

aproximadamente 600 veces más dulce que el azúcar de mesa (sacarosa) (Kroger, 

2006). 

Figura 1.1  Molécula de sucralosa. 

 

La luz ultravioleta es una de las tecnologías que se están implementando 

recientemente. No produce cambios sensoriales tan drásticos como el tratamiento 

térmico (Guerrero-Beltrán, 2008). Los jugos de fruta pueden ser tratados con luz 
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ultravioleta obteniendo de esta forma productos aptos para el consumo. Con este tipo 

de tratamiento, menor energía es requerida y pueden obtenerse productos líquidos ya 

tratados con características organolépticas (olor, sabor) similares a aquellos en estado 

fresco (recién preparado) (Guerrero-Beltrán, 2008). Es por ello que en el presente 

trabajo, se utilizó luz ultravioleta como tratamiento de pausterización.  

De los diferentes tipo de luz ultravioleta que se encuentran de forma natural y se 

emplean en diferentes procesos industriales, la utilizada en este proyecto fue la de tipo 

C (UV-C) (Tabla1.1), que es letal para la mayoría de microorganismos como bacterias, 

virus, protozoos, mohos y levaduras (Guerrero Beltrán, 2008). 

Los efectos de la radiación con luz UV sobre los microorganismos pueden variar de 

especie a especie, dentro de la misma especie, pueden depender de la cepa, medio de 

cultivo, estado del cultivo densidad de microorganismos y otras características como el 

tipo y composición del alimento(Guerrero-Beltránn et al., 2004). Los hongos y 

levaduras son más resistentes lo que debe tomarse en cuenta cuando se usa UV-C como 

medio de desinfección(Guerrero-Beltrán et al., 2004). 

La foto-reactivación puede ocurrir cuando las células que fueron dañadas por UV-C se 

exponen a longitudes de onda mayores de 330 nm, es decir luz visible de menor 

energía (Guerrero-Beltránn et al., 2004). Muchos microorganismos pueden reparar el 

ADN dañado por UV con enzimas tanto en condiciones de luz como de oscuridad 

(McClean, 2006). 

La radiación UV-C (radiación no-ionizante) tiene la ventaja de que no produce residuos 

químicos, subproductos o radiación. También es un proceso seco y frío, tiene bajo 

costo ya que no necesita energía como un tratamiento de pasteurización de tipo UHT 

(Guerrero-Beltrán et al., 2004). Por esta razón, existe un creciente interés en usar luz 

UV-C para la desinfección de alimentos (Guerrero-Beltrán et al., 2004).  
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Entre las desventajas de su uso se tienen: La dosis de UV, flujos y tiempos de 

exposición van determinadas por la composición del producto alimenticio, ya sea 

líquido o sólido y que la luz UV se debe colocar tan cerca como sea posible al objetivo 

en el proceso (Guerrero Beltrán, 2008). 

 

Tabla1.1 Características de la luz ultravioleta. 

Tipo Longitud de onda Rango Características 

UV-A Largo 320-400nm Cambios en el color de la piel (bronceado) 

UV-B Medio 280-320nm Piel quemada (cáncer) 

UV-C Corto 200-280nm Rango germicida (microorganismos) 

UV-V  100-200nm Rango UV de vacío 

Fuente: Guerrero-Beltrán, 2008 
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CAPÍTULO 2 

FORMULACIÓN 

2.1 Selección de proveedores de materias primas 

El mortiño que es una fruta no tradicional se obtiene de mercados populares, en este caso, 

el mercado Iñaquito. Si se quisiera comprar en volúmenes mayores y por lo tanto, precios 

menores, se lo haría en el mercado Mayorista. En el Anexo 1.1 se encuentra la hoja técnica 

del mortiño. 

La sucralosa se obtuvo de la empresa TECNIAROMAS S.A., el producto viene en 

presentaciones mínimas de 1kg. La hoja técnica otorgada por la empresa se encuentra en el 

Anexo 1.2. 

 

2.2 Formulación inicial 

Se realizó un estudio en el mercado de diferentes bebidas de fruta y néctares parecidos al 

producto, para conocer los ingredientes, tipo de envase y vida útil, para comparaciones 

posteriores. 

Además se elaboraron varios balances de materiales para encontrar una formulación de 

características agradables y para cumplir con la norma NTE INEN 2 337:2008 para Jugos, 

pulpas, concentrados, néctares, bebidas de frutas y vegetales se encuentra en el Anexo 1.3 

 

2.3 Elaboración de prototipos 

Las bebidas de frutas son una dilución de jugo de fruta con agua, endulzantes y otros 

aditivos permitidos.  Se realizó diluciones de jugo de mortiño que variaron entre 24 % y 

27% de aporte de jugo de fruta. 

Se trató de acercarse al porcentaje de jugo de fruta que tienen las marcas comerciales que 

en promedio es del 26%. 
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2.4 Test del producto 

Se realizó una degustación de los prototipos iniciales en los que se determinó que debería 

existir un aumento en el porcentaje de pulpa, por lo que el valor a usar debía ser mayor a 

las marcas comerciales, que fueron usados como referencia. 

 

2.5 Reformulación del producto 

Con relación al test del producto este se reformuló aumentando el porcentaje de pulpa a 

30%, 37.5% y 45%  ya que en cantidades menores como las comerciales no se percibía la 

fruta. 
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CAPITULO 3 

DISEÑO EXPERIMENTAL 

Se realizó un Diseño Completamente al Azar (DCA) con arreglo factorial 3
2 

correspondiente a la combinación de dos factores con tres niveles cada uno, y tres 

repeticiones, con un total de nueve tratamientos. 

Los factores y sus respectivos niveles fueron: 

Pulpa de mortiño : 30%, 37,5% y 45% 

Sucralosa: 0.058%, 0.07% y 0.083% 

Se escogió los diferentes niveles de pulpa de mortiño en base a bebidas de la competencia 

encontradas en el mercado, estos valores son ligeramente superiores debido a que en 

cantidades inferiores no se apreciaba el mortiño. Los niveles de sucralosa fueron elegidos 

de acuerdo a pruebas preliminares con consumidores, donde se evaluó que la bebida posea 

un dulzor apropiado.  

La variable de respuesta evaluada fue: Contenido de pigmento de antocianina.  

Los datos fueron analizados mediante análisis de varianza (ANOVA) 

Los tratamientos fueron: 

 Tratamiento 1: 30% pulpa de mortiño – 0.058% sucralosa 

 Tratamiento 2: 30% pulpa de mortiño – 0.07% sucralosa 

 Tratamiento 3: 30% pulpa de mortiño – 0.083% sucralosa 

 Tratamiento 4: 37.5% pulpa de mortiño – 0.058% sucralosa 

 Tratamiento 5: 37.5% pulpa de mortiño – 0.07% sucralosa  

 Tratamiento 6: 37.5% pulpa de mortiño – 0.083% sucralosa 

 Tratamiento 7: 45% pulpa de mortiño – 0.058% sucralosa 

 Tratamiento 8: 45% pulpa de mortiño – 0.07% sucralosa 
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 Tratamiento 9: 45% pulpa de mortiño – 0.083% sucralosa 

 

El contenido de antocianinas fue determinado por medio del Método de Diferencia de pH 

(AOAC 2005.02, Anexo 1.5), analizándose el contenido monomérico total del pigmento de 

antocianinas determinados por medio de espectrofotometría a pH 1 y 4.5 donde se 

obtuvieron diferentes absorbancias con la siguiente fórmula: 

 

            

   
 

Pigmento de Antocianina (cyd-3-glu, mg/L) 

 

Donde: 

A = (A520nm-A700nm) pH 1.0 - (A520nm-A700nm) pH 4.5 

MW (Peso Molecular) = 449.2 g/mol para cyanidin-3-glucoside (cyd-3-glu) 

DF (Factor de Dilución) = 5  

10
3
= factor de conversión g a mg 

ε  (Coeficiente Molar de Extinción) = 26900 L x mol
-1

 x cm
-1 

1= longitud del camino en cm 

El contenido de pigmento de antocianina se encuentra en el Anexo 2.1 y el resumen 

de análisis de varianza  (ANOVA) es mostrado en la Tabla 3.1. 
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Tabla 3.1 Resumen del análisis de varianza (ANOVA) del Contenido de Antocianina 

(cyd-3-glu, mg/L) 

 

FV GL SC CM FC FT 

Total 26 168,1020799      

Tratamientos 8 70,08213301 8,760266627 1,608701129 2,51
ns

 

Sucralosa (A) 2 0,039499256 0,019749628 0,003626745 3,55
 ns

 

Pulpa de 

mortiño (B) 

2 30,91103581 15,4555179 2,83819091 3,55
 ns

 

Interacción 

AxB 

4 39,13159795 9,782899487 1,796493431 2,93
 ns

 

Error 

Experimental 

18 98,0199469 5,445552606     

ns 
no significativo al 5% de probabilidad por la prueba F 

 

El coeficiente de variación CV fue de 15, 28% 

Ho: No existe diferencia significativa entre los tratamientos. 

Ha: Existe diferencia significativa entre los tratamientos. 

 

Los contenidos de pulpa de mortiño y sucralosa, así como la interacción entre estos 

factores no influyeron en el contenido de antocianinas de los tratamientos. Se aceptó Ho 

concluyéndose  que no existió una diferencia significativa entre los tratamientos. 

Debido a que todas las muestras no pudieron diferenciarse en cuanto al contenido de 

antocianinas, fueron discriminadas por medio de análisis sensorial. 

 

3.1 Formulaciones de los prototipos. 

Las formulaciones de los 9 prototipos fueron: 
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Prototipo 1: 30% pulpa de mortiño y 0.058% sucralosa. 

Materia Prima g/500g 

Mortiño (pulpa) 150.0 

Agua 349.9 

Sucralosa 0.058 

Total 500 

 

Prototipo 2: 30% pulpa de mortiño y 0.07% sucralosa. 

Materia Prima g/500g 

Mortiño (pulpa) 150.0 

Agua 349.9 

Sucralosa 0.07 

Total 500 

 

Prototipo 3: 30% pulpa de mortiño y 0.083% sucralosa. 

Materia Prima g/500g 

Mortiño (pulpa) 150.0 

Agua 349.9  

Sucralosa 0.083 

Total 500 
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Prototipo 4: 37.5% pulpa de mortiño y 0.058% sucralosa. 

Materia Prima g/500g 

Mortiño (pulpa) 187.5 

Agua 312.4 

Sucralosa 0.058 

Total 500 

 

Prototipo 5: 37.5% pulpa de mortiño y 0.07% sucralosa. 

Materia Prima g/500g 

Mortiño (pulpa) 187.5 

Agua 312.4 

Sucralosa 0.07 

Total 500 

 

Prototipo 6: 37.5% pulpa de mortiño y 0.083% sucralosa. 

Materia Prima g/500g 

Mortiño (pulpa) 187.5 

Agua 312.4 

Sucralosa 0.083 

Total 500 
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Prototipo 7: 45% pulpa de mortiño y 0.058% sucralosa. 

Materia Prima g/500g 

Mortiño (pulpa) 225.0 

Agua 274.9 

Sucralosa 0.058 

Total 500 

 

Prototipo 8: 45% pulpa de mortiño y 0.07% sucralosa. 

Materia Prima g/500g 

Mortiño (pulpa) 225.0 

Agua 274.9 

Sucralosa 0.07 

Total 500 

 

Prototipo 9: 45% pulpa de mortiño y 0.083% sucralosa. 

Materia Prima g/500g 

Mortiño (pulpa) 225,0 

Agua 274.9 

Sucralosa 0.083 

Total 500 
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CAPITULO 4 

ANÁLISIS SENSORIALES 

Se realizaron dos estudios preliminares con el objetivo de hacer una selección previa de los 

productos con defectos organolépticos y una evaluación hedónica de nivel de agrado. 

 

4.1 Primer estudio preliminar 

Estudios realizados por O’ Mahony (2005) refieren que cuando hay demasiadas muestras a 

evaluar es recomendable modificar el análisis sensorial de manera que no haya que 

evaluarlas todas al mismo tiempo, ya que no es conveniente probar muchas muestras 

porque el hastío puede hacer que a los jueces deje de gustarles el producto y, entonces, 

empiecen a asignar calificaciones menores de lo que la muestra debería recibir, creando un 

gran sesgo en el resultado. Otro criterio que apoya esta afirmación es aportado por 

Meilgaard en su libro Sensory Evaluation Techniques (2007), donde destaca que es 

apropiado realizar un estudio de preselección para realizar pruebas del producto en el 

mercado relacionadas a la viabilidad de nuevos productos que aún no están en el mercado 

y que contienen sustitutos en ciertos ingredientes o para reducir el costo en productos que 

ya se encuentran a la venta con el fin de adentrarse a la opinión del consumidor para un 

mejor desarrollo. Cuando los ensayos no son apropiados se obtienen pobres protocolos, 

pobres cuestionarios, con resultados incorrectos, en un mal tiempo y con un sustituto del 

producto incorrecto. 

Debido a que no se deben presentar más de tres a cuatro prototipos al consumidor, se 

realizó una selección previa con un grupo de cuatro jueces con nociones en alimentos para 

realizar una separación de las muestras con dos criterios: me gusta y no me gusta. Se les 

presentó los nueve prototipos indicados en el diseño experimental. Las muestras calificadas 

como me gusta, se les pidió ordenar de mayor a menor de acuerdo a esta denominación. 
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Se realizó un grupo focal para unificar aspectos relacionados con su respuesta; el mismo 

consistió en trabajar con un grupo pequeño de consumidores, seleccionados en base de un 

criterio específico a los que se les explicó el tema de interés (en este caso la bebida de 

mortiño) y las especificaciones del producto con el objetivo de compartir información y 

retroalimentación sobre las mejoras que podrían hacerse a partir de sus percepciones en la 

prueba. Generalmente se realizan estos minigrupos (de cuatro a seis personas) cuando se 

trata de hacer un estudio más a fondo de una discusión en particular como cuando el sujeto 

es sensible al producto que se va a analizar y tiene conocimientos mayores y puede aportar 

con un mejor criterio (Meilgaard, 2007). 

 

4.1.1 Análisis de resultados 

Cuando se les pidió a los evaluadores coloquen en orden de gusto las muestras de mayor 

agrado, se pudo observar que existió consistencia de gusto con las muestras  seleccionadas 

(anexos 2.2 y 2.3). 

En la Tabla 4.1 se presentan los nueve prototipos analizados en el primer estudio 

preliminar. En la columna derecha se presenta el número de jueces que prefirió cada uno 

de los prototipos de la izquierda. 
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Tabla 4.1 Prototipos. 

# Prototipo 

# de jueces 

(selección de preferencia) 

1 (30% pulpa de mortiño – 0.058% sucralosa) 2 

2 (30% pulpa de mortiño – 0.07% sucralosa) 2 

3 (30% pulpa de mortiño – 0.083% sucralosa) 0 

4 (37.5% pulpa de mortiño – 0.058% sucralosa) 2 

5 (37.5% pulpa de mortiño – 0.07% sucralosa) 0 

6 (37.5% pulpa de mortiño – 0.083% sucralosa) 3 

7 (45% pulpa de mortiño – 0.058% sucralosa) 2 

8 (45% pulpa de mortiño – 0.07% sucralosa) 0 

9 (45% pulpa de mortiño – 0.083% sucralosa) 4 

 

Este estudio permitió descartar tres de los nueve prototipos en los que no se observó una 

preferencia (3, 5 y 8). En el grupo focal se discutió sobre las razones para descartar tres de 

los prototipos, algunos de los parlamentos fueron: la muestra estaba muy dulce y le faltaba 

consistencia, muy ácida. 

Los otros seis prototipos (1, 2, 4, 6, 7 y 9) fueron llevados al segundo estudio preliminar. 

 

4.2 Segundo estudio preliminar 

Los prototipos 1, 2, 4, 6, 7 y 9 fueron presentados  a diez personas diferentes de las del 

primer estudio preliminar (Anexo 2.2 y 2.4). El procedimiento y cuestionarios fueron 

similares a los del primer estudio preliminar. 
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4.2.1 Análisis de los resultados 

Tres prototipos más fueron eliminados (1, 4 y 7), entre las principales razones de 

desagrado de los prototipos se tuvo comentarios como: 

 La muestra 1 faltaba consistencia. 

 La muestra 4 estaba muy dulce. 

 La muestra 7 se sintió muy amarga. 

En la siguiente tabla se presenta aquellos seleccionados para la prueba de grado de 

satisfacción. 

 

Tabla 4.3 Prototipos con mayor puntuación. 

Prototipo Preferencia 

2 (30% pulpa de mortiño – 0.07% sucralosa) 8/10 

6 (37.5% pulpa de mortiño – 0.083% sucralosa) 10/10 

9 (45% pulpa de mortiño – 0.083% sucralosa) 8/10 

 

4.3 Prueba de Grado de Satisfacción 

4.3.1 Descripción 

Para llevar a cabo estas pruebas se utiliza la escala hedónica, descrita en el manual Sensory 

Testing Methods de la ASTM (1996), es un instrumento de medición de las sensaciones 

atendiendo al nivel de agrado producidas por un alimento a quienes lo prueban. Este tipo 

de escalas pueden ser verbales o gráficas, teniendo en cuenta la edad de los jueces y al 

número de muestras a evaluar. Este tipo de prueba se realiza cuando se desea evaluar una 

población grande superior a 50, con un número de preguntas que tienen que ver con el 

grado de preferencia, gusto, atributos sensoriales; se aplican para determinar el grado de 
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gusto de un producto o determinados productos de una muestra presentadas a 

consumidores que representan la población a la cual está dirigida el producto. 

La escala hedónica puede contener de tres a nueve categorías, teniendo en cuenta que la 

misma siempre debe ser impar. Al punto medio se le asigna el valor de cero, se da valores 

positivos a las muestras que gustan y valores negativos a las muestras que disgustan 

(Pedrero, 1997). 

 

4.3.2 Metodología y procedimiento 

Los tres prototipos resultantes del segundo estudio preliminar prototipo 2 (30% pulpa de 

mortiño – 0.07% sucralosa), prototipo 6 (37.5% pulpa de mortiño – 0.083% sucralosa) y 

prototipo 9 (45% pulpa de mortiño – 0.083% sucralosa) fueron codificados con tres dígitos 

respectivamente asignados al azar. Las muestras se presentaron en vasos blancos de 

plástico de 30 mL donde se colocó 15 mL de la bebida en cada uno. Se etiquetaron los 

vasos con una numeración al azar de tres dígitos. 

Se pidió primero a los jueces llenar una encuesta para conocer el consumo de productos 

bajos en calorías (Anexo 2.5). La encuesta atendía al consumo de bebidas bajas en calorías; 

para conocer el nivel de agrado respecto a la bebida de mortiño. Luego se les pidió evaluar 

las muestras en el orden presentado de izquierda a derecha y marcar en la escala de nueve 

puntos el grado de satisfacción de cada una de ellas (Anexo 2.6 y 2.7), en caso de existir 

una coincidencia en el gusto de dos muestras debían especificar cuál de las dos estarían 

dispuestos a comprar. 

El objetivo de este estudio fue evaluar el nivel de grado de satisfacción a los productos 

relacionando la pulpa y sucralosa de los tres prototipos restantes de la bebida de mortiño en 

un rango de nueve puntos de la escala hedónica. Las muestras se evaluaron a una población 
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de 100 personas de nivel socioeconómico medio-alto a alto, comprendidos entre 19 y 50 

años (45 hombres, 55 mujeres). 

 

4.3.3 Resultados 

En el siguiente gráfico se detallan los resultados del análisis de las frecuencias de los tres 

prototipos según los resultados de la escala hedónica. En la Tabla 4.4, se muestran las 

frecuencias totales obtenidas en cada categoría. 

 

Figura 4.1 Frecuencias. 

 
Nivel de agrado: 1= me disgusta muchísimo, 2= me disgusta mucho, 3= me disgusta bastante, 

4= me disgusta ligeramente, 5= ni me gusta ni me disgusta, 6= me gusta ligeramente, 7= me 

gusta bastante, 8= me gusta mucho, 9= me gusta muchísimo 

 

Una de las formas de evaluar las frecuencias es realizar una agrupación de los datos en tres 

puntos de la escala “gusto”, “indiferencia”, “disgusto” como se describe en la Tabla 4.4. 

Tabla 4.4 Suma total de grado de satisfacción. 

Prototipo Gusto Indiferencia Disgusto Total 

2 57 12 31 100 

6 44 14 42 100 

9 38 13 49 100 
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Prototipo 9: se descarta, aporta sabor característico que no es de agrado a los 

consumidores, razones para esto puede ser en lo organoléptico (la muestra tiene demasiada 

pulpa lo que hace que la pulpa tenga un sabor muy ácido o amargo). Se atribuye 

posiblemente a defecto técnico (máquina, filtración). 

Prototipo 6: los valores de este prototipo se descartan también por la alta contribución en 

la categoría disgustos. 

Prototipo 2: tiene un comportamiento desde lo sensorial de agrado (me gusta ligeramente 

y me gusta bastante), con menor aporte a categoría de disgustos que los anteriores. 

Otro análisis realizado a partir de los resultados fue  el análisis de varianza (ANOVA) 

(Tabla 4.5). 

Tabla 4.5 Resumen del análisis de varianza (ANOVA) de grado de satisfacción. 

FV GL SC CM FC FT Valor de P 

Jueces 99 766,33 7,741 4,004 1,322 5,41899E-17 

Muestras 2 29,927 14,963 7,741 3,041 0,000579618 

Error 

Experimental 

198 382,74 1,933    

Total 299 1178,997     

 

Ho = no existe diferencia en el grado de satisfacción entre las muestras. 

Ha = al menos en una muestra difiere el grado de satisfacción. 

Al comparar el valor P =0,00058 con el valor P de significancia 0,05 y el valor de Fc(7,7409) 

(tabla de la distribución F de Fisher) con el Ft(3,0415) se determinó que existió diferencia de 

grado de satisfacción entre los prototipos y en los jueces. 
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Se utilizó la prueba de diferencia mínima significativa recomendada en la bibliografía del 

manual ASTM. 

Tabla 4.6 Grado de satisfacción de los prototipos. 

Prototipo Grado Satisfacción 

2 5.41 A 

6 4.96 B 

9 4.64 C 

* media significativa 0.05% 

 

Se obtiene una media baja debido a que también existió valores de desagrado altos. 

De acuerdo a lo obtenido en el ANOVA y en los resultados del DMS se aceptó la hipótesis 

alternativa (al menos en una muestra existe mayor grado de satisfacción) y los resultados 

de las frecuencias, donde el prototipo 2 (30% pulpa de mortiño, 0.07% sucralosa) es el más 

viable desde el punto sensorial, por lo que fue escogida como formulación final. 

Este prototipo obtenido en las pruebas de grado de satisfacción, fue igualmente el de 

mayor agrado de los tres que resultaron del segundo estudio preliminar, por lo que los 

resultados coinciden. 
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CAPITULO 5 

INGENIERÍA DEL PROYECTO 

Uno de los puntos más importantes en el procesamiento de la bebida de mortiño es aquel 

en que se asegure el medio con el que será pasteurizado. 

Con este fin, se construyó una máquina de pasteurización en frío mediante el empleo de luz 

ultravioleta germicida (UV-C).  

Para la circulación del líquido a pasteurizar  se usó una bomba de ½ HP (1) conectada a 

tres tuberías de plástico de ½ pulgada que sirven para  alimentación (2), retorno (3) y flujo 

deseado (flujo dirigido al proceso) (4) (Fig 5.1). La de alimentación provenía directo del 

recipiente (5) donde se encontraba la bebida sin pasteurizar conjuntamente con el 

recirculado (Fig. 5.2). La tubería de alimentación consta de una  válvula check (6) que 

evitó el vaciado de la bomba. Las tuberías de retorno y de flujo deseado tienen válvulas (7) 

que sirven para controlar el flujo destinado a la pasteurización. Con este control de flujo se 

pudieron evitar daños a la lámpara debidos a alta presión o sobrecalentamiento de la 

bomba.  

La tubería de flujo deseado se conectó a un tubo de vidrio Pyrex de 86 cm de largo y 3.96 

cm de diámetro (8), el cual contenía de manera concéntrica una lámpara de luz ultravioleta 

de 90 cm de largo y 3.46 cm de diámetro con una intensidad de 30 W (9). La bebida 

circuló por  el espacio de 0.5 cm formado entre la lámpara y el tubo de vidrio. Luego de 

que la bebida circuló en contacto con la luz UV de la lámpara, se tiene una válvula (10) 

que permite tomar muestras o retornar el líquido al proceso por medio de una tubería (11). 
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Figura 5.1 Tuberías de la línea de pasteurización con luz UV 

 

 

Figura 5.2  Equipo utilizado para la pasteurización con luz UV 

 

 

.  

5.1 Resultados 

De acuerdo a ensayos previos se determinó que 1.49 L/min es el flujo máximo con el que 

puede trabajar la bomba. Se utilizó el mismo ya que con un flujo alto se consigue una 

mayor reducción de microorganismos  (Guerrero-Beltrán et al., 2008). 

El espacio por donde circula la bebida durante su pasteurización, fue de 0.25 L y el tiempo 

de residencia en el mismo fue de 0.17 min. Para determinar el tiempo óptimo de 
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pasteurización se realizaron pruebas de pasteurización con diferentes tiempos de 

tratamiento. Las pruebas fueron realizadas en el prototipo elegido en base al análisis 

sensorial, prototipo 2. Los resultados de dichas pruebas se pueden ver en la Figura 5.4. Se 

observó en la Figura 5.4  que existió una relación exponencial entre el tiempo de 

pasteurización y Up/mL. Adicionalmente, con la información del análisis microbiológico 

se determinó que el tiempo de pausterización óptimo para 8L es de 300 minutos. Si bien 

este tiempo es prolongado, es el necesario para cumplir con los requisitos microbiológicos 

de la norma NTE INEN 2 337:2008 para Jugos, pulpas, concentrados, néctares, bebidas 

de frutas y vegetales. 

En la Tabla 5.1 se detallan los resultados microbiológicos de la bebida pasteurizada junto 

con los requisitos de la norma NTE INEN 2 337:2008 para Jugos, pulpas, concentrados, 

néctares, bebidas de frutas y vegetales ( Anexo 1.4).  

A cada bebida con diferente tiempo de pausterización se realizó un análisis de contenido de 

antocianina (Tabla 5.2). En los resultados de concentración de pigmento de antocianina en 

la Tabla 5.2 se observó que a medida que aumentaba el tiempo de pausterización 

aumentaba la concentración  de pigmento de antocianina.  
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Tabla 5.1 Resultados del análisis microbiológico de la bebida de mortiño junto con los 

valores requeridos por la norma 

M 

Recuento 

Coliformes 

NMP/cm
3 

Coliformes 

fecales NMP/cm
3 

Recuento 

Estándar en 

Placa REP  

UFC/ cm
3 

Recuento 

Mohos y 

Levaduras UP/ 

cm
3 

Muestra de 

bebida de 

Mortiño 

pasteurizada 

300 min.  

< 3 < 3 < 10 < 10 

Valor de 

referencia 

Norma técnica 

NTE-INEN 

2337 

< 3 < 3 < 10 < 10 

 

Tabla 5.2 Contenido de pigmento de antocianina de la bebida de mortiño 

pasteurizada a diferentes tiempos. 

Flujo 1.49L/min 

Tiempo de 

pausterización 

(min) 

Concentración de Pig. de 

Antocianina(cyanidin-3-

glucoside equivalents, mg/L) 

0  50.598 

10.5  38.574 

30  63.957 

0  40.011 

30  47.842 

45  46.256 

 0 10.604 

60  13.860 

120  16.448 

180  18.536 

 0 9.101 

240  11.940 

300  10.186 

 

Guerrero-Beltrán, et al. (2008) establece que la antocianina se ve afectada con la luz UV en 

sus dobles enlaces, se degrada y cambia de color.  
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Por esta razón la antocianina degradada es más susceptible a la copigmentación, que es un 

fenómeno que puede ser intermolecular (asociación débil) o intramolecular (enlace fuerte) 

y hace que las antocianinas sean mas estables y posean mayor color. Dentro de los 

copigmentos se incluyen a los flavonoides, alcaloides, aminoácidos y nucleótidos, y a las 

propias antocianinas que pueden servir de copigmento a otras (Scheffeld y Hrazdina, 

1978).  

La bebida antes del tratamiento presenta un color rojizo (característico del mortiño) y 

después del mismo un color morado- azul. De acuerdo a Mazza y Brouillard (1987), 

conforme se incrementan el número de grupos hidroxilo fenólicos, el color se transforma  

de rosa a azul.  Igualmente cuando el pH alcanza un valor entre 2 y 3, como en el presente 

caso, existe una retención importante de pigmento en la solución donde se encuentra la 

antocianina junto con un copigmento. 

Existen investigaciones que muestran que para casi todas la antocianinas y copigmentos 

existe una relación molar óptima, en la que la intensidad y la estabilidad se maximizan. 

(Jurd & Asen, 1966).  

Esto se puede explicar de acuerdo a la siguiente reacción:  



Antocianina  B
UV

  Copigmento  

Donde B podría ser: B: antocianina, flavonoides, alcaloides, aminoácidos y nucleótidos. 

Figura 5.3  Copigmento vs. tiempo 
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A medida que transcurre el tiempo de reacción de la antocianina con el compuesto B se 

desplaza hacia a la formación de copigmento (Fig. 5.3), esto se corrobora con los datos de 

la Tabla 5.2. 

Por las razones antes expuestas no existen pérdidas aparentes de antocianina y se evidencia 

un aparente incremento en la concentración del pigmento.  

Adicionalmente como se observa en la figura 5.4, existió una disminución del número de 

microorganismos con el tiempo de tratamiento con luz UV. Se pudo determinar que luego 

de 300 minutos de tratamiento hubo una reducción del 99,9% de los microorganismos. 

 

Figura 5.4 Número de microorganismos vs. Tiempo de pasteurización  
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CAPITULO 6 

FORMULACIÓN Y ELABORACION DEL PRODUCTO FINAL 

 

6.1 Formulación Final 

En la tabla 6.1 se detalla la formulación final correspondiente al prototipo 2 (30% pulpa de 

mortiño, 0.07% sucralosa). Se recalca que el peso del mortiño ya es como pulpa, posterior 

al prensado. 

 

Tabla # 6.1 Formulación final para 1000g de bebida. 

 

Materia Prima g/1000g 

Mortiño (pulpa) 300.0 

Agua 699.8 

Sucralosa 0.14 

Total 1000 
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6.2 Flujograma de la bebida de mortiño 

 

 

 

                       A 

 

 

                     B 

    

                                C       Pérdidas : 1% fruta 

                                                                                                          dañada, hojas y ramas 

                      D                       

  E                                 F                    F 
                                       Agua                                                       Agua 

                                                   G        
      

     Agua clorada  H                                               I    Agua clorada 

  

                      J 

 

                              Agua K                                         L   Agua 

                                                            M 

                        

                                1% perdidas N                                          O    40% (cáscara y pepas) 

 

                                 P  Pulpa 

 

        Sucralosa Q                                              R   Agua  

                                                                                                                                                              

                    S 

 

                                                             T 1% perdidas 

 

 

                     U 

 

 

 

                     V 

 

 

 

 

 

Lavado por inmersión 

Lavado con agua 

clorada 15ppm  Cl 

Enjuague 

Prensado 

Licuado 

Tratamiento UV-C  

Flujo 1.49 L/min  

Envasado botellas PET 500 mL 

en 95 envases 

 

Almacenamiento 

en refrigeración 

5min 

Recepción 

Selección 

MORTIÑO 

Remanente 

<1ppm Cl 
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6.3 Balances  

El lote de producción será de 96 botellas de 500mL. En la Tabla 6.2 se detalla la cantidad 

de materia prima para el lote de producción. 

6.3.1 Balance  de Materia 

Primero se realizó un balance general con la base de cálculo de procesamiento 

48kg/día para poder determinar  las cantidades de materia prima requeridas. 

 

Balance en Licuado 

                                                                                                                                    

pulpa 8.8Brix                                           Bebida 30% pulpa  48kg 

  agua                                                          4 Brix                                                                                                     

                                                                   0.01416% sucralosa *          

                             Sucralosa  

  

* Se baso 8.5% sacarosa 

   0.085g sacarosa x 48kg =  4.08 kg  

   sucralosa= 4.08/ 600=  0.0068 kg 

   



0.0068

48
x100  0.01416%sucralosa  

Pulpa=Z   Agua=A  Sucralosa=U   Bebida=J 

Balance General 

Z+A+U=J 

Balance por Pulpa 

1,0Z+0A+0U=0,3J 

1.0Z+0A+0U=0.3(48) 



Z 
0.30X48

1.0
14.4kgpulpa 

Balance por Sucralosa 

0Z+0A+1.0U=0.0001416J 

1.0U=0.0001416J (48kg) 



U 
0.0001416x48

1.0
 0.00679kgsucralosa 
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Balance Total 

Z+A+U =J 

14.4kg+A+0.00679kg=48kg 

A=48kg-14,4kg-0.00679kg 

A=33.59kg Agua  

 

 Balance en Prensado   

                                                                             Mortiño M  60% pulpa 

             40%  cáscaras y pepas C 

                                                                                                       1% pérdidas de pulpa P 

                                                                             pulpa Z 14.4 kg 

  

mortiño=M  cáscaras y pepas =C  pulpa=Z perdidas=P 

Balance Pulpa 

0.60M=0C+14.4kg +0.01Z 

0.60M=14.4kg+0.01(14.4kg) 

0.60M=14.4kg+ 0.14kg 



M 
14.54kg

0.60
 24.24kgfruta      

  

6.3.2 Balance de materia en cada unidad de procesamiento 

 

Balance en Recepción 

 

                             A                                     B 

A=B 

24.48kg=24.48kg 

 

 

Balance en Selección                B 

                    C      Perdidas : 1% fruta dañada, hojas               

                                             y  ramas                                       

        

 D 

B =0.01B+24.24 
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0.99B=24.24 

B= 24.48 

B=C+D 

24.48=0.01(24.48)+24.24 

24.48=0.24+24.24 

 

Balance Lavado por Inmersión 

 

                                                       D 

                                 E                                  F 

                                                       G 

 

D+E=F+G 

24.24kg+48kg=24.24kg+48kg 

 

Balance Lavado con Agua Clorada 

 G 

                                  

                      H                    J                              I     

                                                     J 

 



25ppm  25
mg

L
x

1g

1000mg
x

1kg

1000g
 2.5x105 kg

L

2.5x105kg1L

x 48L

x  0,0012kgCl/48L

 

G+H=I+J 

24.24kg+48.0012kg=48.0012kg +24.24kg 

 

Balance de Enjuague             

                                                   J 

                             K                                L 

                                                   M 
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J+K=L+M 

24.24kg+48kg=24.24kg+48kg 

                                               

Balance en Prensado 

                                                    M 

                             N                                      O  

    

                                                    P 

 

M=N+O+P 

M=0.01P+0.40M+14.4kg 

24.24kg=0.01(14.4kg)+0.40(24.24kg)+14,4kg 

24.24kg=0.14+9.7+14.4 

                                                            

En esta etapa se asume que existe un 1% de perdidas debido a  que la pulpa se 

queda en la prensa. 

 

Balance en Licuado         

                                                   R 

                                          

                              S                               T 

                                                    U 

 

R+S+T=U 

14,4kg +0.00679kg +33.59kg =48 kg 

 

Balance en Tratamiento UV-C 

 

                                                            U 

                                                                      V 

                                                    W 

 

U=V+W 
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48kg=0.01(48kg)+ W 

W=47.52 

48kg =0.48kg+47.52kg 

En esta etapa se asume que existe un 1% de perdidas debido a  que la bebida se 

queda en el pasteurizador 

 

 

Balance en Envasado                   W 

                                                                                          

                                                                                                                      

                                                       X                     

W=X 

47.52kg = 47.52kg 

 



1botella

0.5L
 47.52L  95botellas                                  

 

 

Balance de Almacenamiento en refrigeración 

 

                                                        X 

                                                                                          

                                                                                                                      

  

Y=47.52kg  

 12 botellas por embalaje plástico  



1embalaje

12botellas
95  7.91 8embalajes  

 

6.3.3 Balance de Energía  

Q pierde= Q gana 

Voltaje x Intensidad x tiempo 

Lámpara UV-C tiene 30 W 



40 

 

 



I 
W

V

I 
30
J

s

120
J

C

 0.25
C

s

 

            



18000s

8L
 47.52L 106920s 

 



120
J

C
0.25

C

s
106920s  3207600J  0.89kWh  

 

Tabla 6.2 Cantidad de materia prima para un lote de producción. 

Materia Prima kg/lote 

Mortiño (pulpa)* 14.4 

Agua 33.595 

Sucralosa 0.00679 

* El peso del mortiño ya es como pulpa, posterior al prensado 

Se realizó un balance de materiales en cada unidad operativa con base de cálculo de 

procesamiento 48kg/día de mortiño para un lote de producción de 96 botellas de 500 mL.  

 

6.4 Proceso de producción semi industrial y guía de fabricación 

 Recepción de las materias primas: fruta, sucralosa, agua.  

La fruta puede llegar a la fábrica en diferente estado de maduración también 

mezclada con desechos tales como ramas y hojas propias de su recolección. 

 Se pesó la materia prima. Sobre todo la fruta se debe pesar en su totalidad, se 

seleccionó el material maduro sano, ya que la calidad de la misma no mejora 

tras la cosecha. 
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 Limpieza de la fruta, remoción de palos, ramas y fruta dañada correspondió a 

un 1% de perdida de peso. La fruta se lavó utilizando agua corriente en un baño 

por inmersión  procurándose retirar todas las suciedades adheridas a la fruta 

durante la cosecha. 

 Posteriormente se sumergió la fruta en agua clorada (15 ppm de cloro activo) 

durante 5 minutos con el objetivo de desinfectar la fruta y reducir la microbiota 

por acción del cloro. 

 Enjuague: se sumergió la fruta en agua potable con el objetivo de eliminar 

residuos de cloro (se permite un remanente de cloro menor a 1 ppm). 

 Prensado: se colocó la fruta en una funda de lienzo, la misma que es colocada 

dentro de la prensa. Se ejerce una presión de 200 psi por un tiempo aproximado 

de 3 minutos, se recolectó la pulpa y se realizó el procedimiento 2 veces más 

con el fin de recoger toda la pulpa. El 40% de la fruta fue cáscaras y pepas 

además que en esta etapa se asume que existió un 1% de pérdidas debido a  que 

la pulpa  permanece en la prensa. 

 Se licuó la pulpa de mortiño obtenida en el prensado, junto con la sucralosa y el 

agua en licuadora industrial por aproximadamente 15 segundos. 

 Se realizó el tratamiento de la bebida mediante UV durante 5 horas a un flujo 

1,49 L/ min. En esta etapa se asumió que existió un 1% de perdidas debido a  

que la bebida se queda en el pasteurizador. 

 Se envasó la bebida en envases PET de 500mL en 95 botellas. 

 Se almacenó en cámara de refrigeración a 4C las bebidas embaladas en 

plástico que contiene 12 botellas por embalaje. 
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CAPITULO 7 

GRUPO OBJETIVO Y ESTUDIO DE MERCADO 

7.1 GRUPO OBJETIVO 

El producto estará dirigido a la sección joven y adulta de la población (19-50 años), 

preocupada y consciente de las propiedades nutricionales y antioxidantes. La población 

corresponderá al nivel socio-económico medio alto y alto, ya que la materia prima que se 

utiliza no es accesible a nichos de mercados populares. 

Los puntos de venta del producto serán cadenas de supermercados, tiendas, autoservicios y 

centros naturistas. 

 

7.2 ESTUDIO DE MERCADO 

En el siguiente estudio de mercado se analizó la población potencialmente consumidora de 

jugos, así como el conocimiento de mortiño como fuente de antioxidantes, y sus beneficios 

para la salud. 

7.2.1 Determinación del tamaño de la muestra. 

Para determinar el número de encuestas necesarias se realizaron 30 encuestas preliminares 

a posibles consumidores de jugos con interés en antioxidantes. 

Los encuestados fueron estudiantes universitarios y amas de casa, con edades entre 23 y 60 

años. Con los resultados de las encuestas preliminares se utilizó la ecuación 1: 

Ecuación 1. Fórmula de cálculo del tamaño de muestra (N). 

   
     

 
 
 

 

En donde: 

N = es tamaño muestra, z  nivel de confianza, s desviación estándar, k 10 % del promedio. 

Tabla 7.1 Resultados de la encuesta preliminar. 
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Frecuencia de 

Consumo 

Valor asignado 

(unidades/mes) 

Número de 

respuestas 

Unidades Mes 

(vasos) 

Diario 30  3 90 

1 vez a la semana 4.3 9 38.7 

2 veces a la semana 8.6 4 34.4 

Quincenal 2 2 4 

Mensual 1 1 1 

 TOTAL 19 168.1 

 

Tabla 7.2 Cálculo de N. 

Sumatoria (unidades/mes) 168,10 

 Promedio(unidades/mes) 8,84 

Desviación estándar (s) 9,67 

z  (95%) 1,96 

k (10 % del promedio) 0,88 

N 459 

   
     

 
 
 

 

7.2.2  Características de la encuesta. 

Una vez determinado el valor de N se realizó una segunda encuesta por medio de internet, 

con características parecidas a la anterior pero intentando profundizar más tanto en las 

necesidades del cliente como en los ingredientes y función del producto. El total de 

encuestas fue de 459 con un número igual de personas de ambos géneros.  

El link que se usó para la elaboración de las encuestas fue: 

http://www.e-encuesta.com 

http://www.e-encuesta.com/
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La encuesta constó de doce preguntas. En ella hubieron tanto preguntas obligatorias como 

opcionales. 

El formato de la encuesta se encuentra en el Anexo 2.8. 

 

7.2.3 Resultados y análisis de la encuesta. 

1 ¿Es usted consumidor de jugos procesados (en envases)? 

Figura 7.1  Resultados pregunta 1. 

 

En la figura 7.1 se observa que 52% de los encuestados son consumidores de  jugos 

procesados por lo que la mitad del mercado sería el grupo objetivo para el presente 

producto. 

 

2  ¿Con qué frecuencia los consume? 

 

 

 

 

 

 

 

52% 

12% 

36% 

Pregunta 1 

si 

no 

a  veces 
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Figura 7.2  Resultados pregunta 2. 

 

En la figura 7.2 se observa que el 43% de los encuestados consumen jugos una vez por 

semana, lo que indica que el consumo es moderadamente alto. 

 

3 ¿En qué presentación compra? 

Figura 7.3  Resultados pregunta 3. 

 

En la figura 7.3 se observa que el 48% de los encuestados compran la presentación de ½  

litro de jugo, lo que indica que la presentación planificada de 500 mL, sería aceptada 

ampliamente. 

 

4 De la siguiente lista de jugos que se encuentran en el mercado, ¿cuáles marcas ha 

comprado? 

20% 

43% 

21% 

16% 

Pregunta 2 

todos los dias 

1 vez por semana 

quincenalmente 

1 vez al mes 

48% 

45% 

7% 

Pregunta 3 

1/2 litro 

1 litro 

2 litros 
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Figura 7.4  Resultados pregunta 4. 

 

En la figura 7.4 se observa que el 41% de los encuestados han comprado la marca 

Florida, el 22 % Ocean Spray, el 20% Welch’s, el  7%  Orchard y Organic (Lucerne 

Foods Inc.), el 2%  L’ Onda y el 1% ShopRite. 

Se incluyeron únicamente las marcas que entre sus productos tienen una bebida de 

arándano, que es la principal competencia. Se pudo observar que el único producto, la 

bebida L’ Onda, no proveniente de Estados Unidos no es muy conocido.  

 

5 ¿Dónde usted compra jugos envasados usualmente? 

Figura 7.5  Resultados pregunta 5. 

 

22% 

20% 

2% 

41% 

7% 

1% 
7% 

Pregunta 4 

Ocean Spray 

Welch's 

L'Onda 

Florida 

Organic(Lucerne Foods Inc.) 

ShopRite 

Orchard 

66% 

15% 

0% 
9% 

10% 

Pregunta 5 

Supermercados 

Tiendas 

Centros Naturistas 

Autoservicios 

Delicatessen 
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En la figura 7.5 se observa que el 66% de los encuestados compran en supermercados, 

por lo que el producto debería encontrarse en perchas de dichos sitios para que su 

distribución sea mayor. 

6 ¿Sabía usted que los productos que tienen antioxidantes ofrecen beneficios a la 

salud como: combaten diferentes tipos de cáncer, diabetes, artritis, retardan el 

envejecimiento y problemas relacionados, protegen los músculos de daño por 

ejercicio, ayudan al control de peso? 

Figura 7.6  Resultados pregunta 6. 

 

En la figura 7.6 se observa que el 65% de los encuestados conocen acerca de los 

beneficios de los antioxidantes, el 21% conoce algo. Por lo que se puede explotar ese 

conocimiento para promocionar el producto. 

 

7 ¿Sabía usted que los siguientes productos también tienen mortiño? 

Colada morada, tartaleta de mortiño, helado de frutos del bosque, helado de 

mortifresa, panqueques con salsa de mortiño. 

 

 

 

 

65% 
14% 

21% 

Pregunta 6 

Si 

No 

Algo 
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Figura 7.7  Resultados pregunta 7. 

 

En la figura 7.7 se observa que el 68% de los encuestados  conocen que los productos 

antes mencionados contienen mortiño, por lo que podrían ser potenciales 

consumidores de nuestra bebida. 

 

8 ¿Estaría usted dispuesto a consumir este nuevo producto (bebida de mortiño)? 

Figura 7.8  Resultados pregunta 8. 

 

En la figura 7.8 se observa que el 82% de los encuestados están dispuestos a consumir 

la bebida de mortiño, por lo que  es un mercado bastante grande en el que se puede 

incursionar. 

 

9 ¿Cuánto estaría usted dispuesto a pagar? 

68% 

13% 

19% 

Pregunta 7 

Si 

No 

Algunos 

82% 

18% 

Pregunta 8 

Si 

No 
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Figura 7.9  Resultados pregunta 9. 

 

En la figura 7.9 se observa que el 69% de los encuestados pagarían entre $1.50 y $1.75 

por la bebida de mortiño en una presentación de 500mL, por lo que nuestro precio 

podría ubicarse en $1.75, ya que es aceptado por dos de los tres grupos. El verdadero 

precio se fijará de acuerdo a costos de producción, materias primas y competencia. 

 

10 ¿Con qué frecuencia compraría? 

Figura 7.10  Resultados pregunta 10. 

 

En la figura 7.10 se observa que el 32% de los encuestados comprarían la bebida de 

mortiño quincenalmente, y un 29% semanalmente. Se debe promocionar el producto 

con sus beneficios antioxidantes para que el consumo sea más frecuente. 

11 Edad (rango). 

69% 

26% 

5% 

Pregunta 9 

$1.50-1.75 

$1.75-2.00 

$2.00-2.50 

3% 

29% 

32% 

16% 

20% 

Pregunta 10 

diariamente 

semanalmente 

quincenalmente 

mensualmente 

sin ninguna frecuencia 
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Figura 7.11  Resultados pregunta 11. 

 

En la figura 7.11 muestra un 77% de los consumidores que corresponde al grupo entre 

19 y 25 años. Este grupo de edad universitaria, están abiertos al consumo de productos 

innovadores, además de que se encuentran mayormente informados sobre los 

antioxidantes. Sería importante promocionar el producto para personas entre 31 y 50 

años para elevar su consumo y conciencia acerca del consumo de antioxidantes. 

 

12 Género 

Figura 7.12  Resultados pregunta 12. 

 

En la figura 7.12 se observa que el 63% perteneció al sexo femenino. Esto puede 

deberse a que las mujeres se encuentran más abiertas a consumir productos nuevos y 

que beneficien la salud. 
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CAPITULO 8 

ESTUDIO ECONÓMICO 

Tabla 8.1 Costos de materia prima 

Materia prima Cantidad Precio Total ($) 

Mortiño 1 kg 5.51 

Agua 1m
3
 0.72 

Sucralosa 1 kg 250.00 

Empaque 300 u 24.99 

 

De acuerdo a balances y formulación en los capítulos se obtuvo la cantidad y costo de un 

lote de producción de 96 botellas de 500mL. En la tabla 8.2 se detallan los costos para 

producir dicho lote. 

 

Tabla 8.2 Costo de producción de un lote 

Materia prima Cantidad (kg) Precio (USD/kg) Total ($) 

Mortiño 24 3.30 79.20 

Agua 33.595 0.72 24.19 

Sucralosa 0.00469 250.00 1.17 

Empaque 96 0.0833 8.00 

Total   112.56 

 

El costo por cada unidad de bebida de mortiño es de $1.17 según los balances de 

materiales y cálculos realizados. 

De acuerdo al estudio de mercado (Capítulo 7) se estableció que el precio de venta sería 

$1.75, valor usado como referencia a marcas de jugos similares en el mercado. 
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CAPITULO 9 

ESTABILIDAD, COMPATIBILIDAD Y  COMPOSICION DEL 

PRODUCTO 

9.1 Composición Final del producto 

9.1.1 Análisis Físico-químicos 

De acuerdo a los análisis físico-químicos realizados en la Tabla 9.1 se detalla la 

composición final de la bebida de mortiño. El pH del producto de 2.81 actúa como una 

barrera al desarrollo de bacterias (coliformes y aerobios), pero no para el crecimiento de 

mohos y levaduras. 

Tabla 9.1 Composición Físico-Química de la bebida de mortiño por 100 g de 

producto. 

Análisis Resultados Método 

Determinación de pH 2.81 AOAC 945.10 

Acidez  

(medido como acido cítrico) 

0.28 g AOAC 942.15 

Humedad 96.48 g INEN 14 

Densidad 1.011 g/mL AOAC 19.078 

Grados Brix 4 AOAC 932.14 

Carbohidratos  2.39 g Diferencia 

Proteína  0 g AOAC 955.04 C 

Grasa 0 g AOAC 920.39 

Vitamina C 0.31 mg AOAC 967.21 

Cenizas 0.04 g AOAC 900.02 

Sodio 4.79mg AOAC 16.272 

Potasio 6.09 mg (AOAC965.30 - AOAC999.11) 

Antioxidantes 0.01 mg AOAC 2005.02 

AOAC: Association of  Official Analytical Chemists 
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9.1.2 Análisis Microbiológico 

En base a la NTE INEN 2 337:2008 para Jugos, pulpas, concentrados, néctares, bebidas 

de frutas y vegetales, el control microbiológico que se realizó en el producto fue el 

siguiente: 

 Coliformes NMP/cm
3
 según NTE INEN 1529-6. 

 Coliformes fecales NMP/cm
3
 según NTE INEN 1529-8. 

 Recuento estándar en placa REP UFC/cm
3
 según NTE INEN 1529-5. 

 Recuento de mohos y levaduras UP/cm
3
 según NTE INEN 1529-10 

Los resultados de los mismos se los puede evidenciar en la Tabla  9.2, donde se puede 

observar que la bebida cumple con cada uno de los parámetros exigidos por la norma NTE 

INEN 1529-10.   

Igualmente en la Tabla 5.1 en el capitulo 5 se detalla el análisis microbiológico de la 

bebida después de la pasteurización junto con su comparación con la norma. 

 

Tabla 9.2 Recuento microbiológico 

M 

Recuento 

Coliformes 

NMP/cm
3 

Coliformes 

fecales 

NMP/cm
3
 

Recuento 

Estándar en 

Placa REP  

UFC/ cm
3
 

Recuento 

Mohos y 

Levaduras UP/ 

cm
3
 

Muestra de bebida 

de Mortiño 

pasteurizada 5 h 

< 3 < 3 < 10 < 10 

 

 

9.2 Test de estabilidad del producto 

En el test de estabilidad se efectuaron análisis físico- químicos (pH y Brix) y 

microbiológicos.  



54 

 

Para los análisis físico-químicos se sometieron las muestras a temperaturas aceleradas las 

cuales fueron 4

C, temperatura ambiente (aprox. 18


C) y 36


C. Se  realizó un control de 

Brix y pH cada segundo  día.  Se partió del tiempo 0 que fue el día en que se elaboró la 

bebida. 

Los análisis de pH y Brix únicamente se efectuaron de referencia ya que la norma NTE 

INEN 2 337:2008 para Jugos, pulpas, concentrados, néctares, bebidas de frutas y 

vegetales únicamente indicó el valor máximo de pH  que podía tener la bebida,  que es de 

4.5 y no un valor mínimo. Igualmente para  los grados brix la norma estableció que su 

valor será proporcional al aporte de fruta, no se brinda un valor exacto y se tomo como 

mínimo el valor proporcional a la  fruta que fue de 2.64. 

Para la estabilidad microbiológica se realizó análisis de coliformes totales, E.coli,  

aerobios, mohos y levaduras de acuerdo a lo que establece la norma NTE INEN 2 

337:2008 para Jugos, pulpas, concentrados, néctares, bebidas de frutas y vegetales.  

Se sometió la muestra a temperatura de refrigeración y se realizaron 3 controles. Tanto los 

análisis físico-químicos como los microbiológicos se realizaron en muestras almacenadas 

en envases como se indica en el punto 9.3. 

 

9.2.1 Resultados 

En la Tabla 9.3 se encuentran los resultados de pH y grados Brix donde se puede 

evidenciar que los valores de pH y grados Brix bajaron conforme aumentaba el tiempo de 

almacenamiento, lo que nos indica que a cualquier tiempo de almacenamiento la bebida se 

encontraría dentro de las regulaciones de la norma. Los valores de pH y grados Brix fueron 

a tiempo cero de  2.81 y 4, respectivamente. 

En la Tabla 9.4  se encuentran los resultados microbiológicos así como en el Anexo 3.1. 
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Tabla 9.3 Resultados físico-químicos de la estabilidad de la bebida 

 4° C 36° C T amb. 

Días 

Brix 

(min 2.64 ) 

pH 

(max 4.5) 

Brix 

(min 2.64 ) 

pH 

(max 4.5) 

Brix 

(min 2.64 ) 

pH 

(max 4.5) 

día 1 4 3.04 4 2.81 4 2.86 

día 3 4 2.84 4 2.68 4 2.73 

día 5 4 2.8 4 2.67 4 2.73 

día 7 3 2.82 3 2.63 3 2.77 

 

Tabla 9.4 Resultados de estabilidad microbiológica de la bebida 

Parámetro 

Analizado 

Inicial Análisis 

a 30 días 

Análisis 

a 45 días 

Requisito 

norma 

INEN 2337 

Unidad Método de Análisis 

Aerobios 

mesófilos 

<10 <10 <10 <10 UFC/mL PEE-LASA-MB-20 

BAM CAP3 

Coliformes 

Totales 

<3 <3 <3 <3 NMP/mL PEE/LASA/MB/01b 

E. Coli <3 <3 <3 <3 NMP/mL PEE/LASA/MB/09b 

Hongos <10 <10 <10 <10 UPC/mL PEE-LASA-MB-04 

BAM CAP.18 

Levaduras <10 <10 <10 <10 UPC/mL PEE-LASA-MB-04 

BAM CAP.18 

 

De acuerdo a estos análisis se determinó que el tiempo de consumo preferente de la bebida 

de mortiño es de 45 días a temperatura de refrigeración, ya que  pasado este tiempo, la 

bebida cambia sus características organolépticas y se vuelve inaceptable para el 

consumidor. 

 

9.3 Test de compatibilidad (producto envase) 

Para conservar las características organolépticas y funcionales de la bebida como el 

contenido de antocianina fue muy importante encontrar el empaque adecuado.  

El envase utilizado fue botellas PET (Tereftalato de polietileno) petaloide transparente en 

una presentación de 500 mL. Se  trató de que la etiqueta cubra todo el envase ya que los 

antioxidantes se ven afectados con el tiempo por la luz y se disminuye su acción. Lo ideal 
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seria un envase oscuro o Tetra Pak que inhiba el paso de la luz, pero debido a que esta no 

es una producción alta no se  lo consiguió.  

El envase es resistente a la acción del producto y no altera las características del mismo.  
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CAPITULO 10 

DOCUMENTACION  Y PRODUCCION INDUSTRIAL 

10.1 Producción Industrial 

 Recepción de las materias primas: fruta, edulcorante, agua.  Pesaje de la materia 

prima 

 Selección del material maduro y sano. 

 Limpieza de la fruta: Se realizará con agua corriente mediante un equipo de lavado 

de fruta que provea alta limpieza (marca: KEWEI, procedencia: China) las 

características del equipo se encuentran en el Anexo 4.1. 

 Desinfección: Posteriormente se sumergirá la fruta en agua clorada (15 ppm de cloro 

activo) durante 5 min en un tanque de acero inoxidable. 

 Enjuague: se sumergirá la fruta en otro equipo igual al de lavado de fruta. Con agua 

potable se eliminará residuos de cloro para la obtención un remanente  de cloro 

menor a 1 ppm. Características del equipo se encuentran en el Anexo 4.1. 

 Prensado: se pasará la fruta a un filtro prensa (marca: Simex, procedencia: Mexico), 

el cual obtendrá por presión la pulpa de la fruta con ayuda de una placas de 

polipropileno de 250 micras, las características del equipo se encuentran en el Anexo 

4.1. 

 Licuado: El licuado del jugo de mortiño se realizará en una tanque mezclador (marca: 

DY, procedencia: China) por aproximadamente 15 segundos junto con el edulcorante 

y  agua  dosificados por medio de bombas centrífugas (marca: RFL, procedencia: 

China). Características de ambos equipos se encuentran en el Anexo 4.1. 

 La pasteurización de la bebida se realizará empleando una bomba que provea un flujo 

alto sin afectar debido a su presión a las lámparas, tomando en cuenta esos 
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parámetros se puede trabajar con la bomba centrifuga antes mencionada. 

Conjuntamente se utilizara dos o tres lámparas UV de intensidad igual o mayor a 30 

W. 

 El envasado se realizará por medio de una máquina envasadora, el etiquetado se 

realizará con una máquina aplicadora de etiquetas y  el empacado por medio de una 

empacadora. 

 El Almacenamiento se realizará en cámaras de refrigeración a 4C donde no exista la 

presencia de luz solar.  

 

10.2 Especificaciones de materias primas y Normas de control de materias primas 

Es muy importante que las materias primas se encuentren en óptimas condiciones para 

asegurar la calidad del producto final.  

 

10.2.1 Mortiño 

Como se indicó  en el punto 2.1.1 el mortiño  es un producto de poca explotación en el 

mercado y por lo tanto no existe un respaldo técnico del producto que se adquiere. Para el 

presente estudio se lo adquirió en el mercado Iñaquito (Quito).  

El mortiño viene mezclado con gran cantidad fruta magullada, ramas, hojas y otros 

desperdicios por lo que fue necesario hacer una selección y lavado muy prolijo para 

deshacerse de los mismos. 

Por estas razones fue necesario realizar una hoja técnica para controlar la materia prima 

que ingresa al proceso.  

Los controles de análisis de pH, Brix, acidez se realizan inmediatamente después de la 

recepción del mortiño para asegurarse así un producto sin materiales extraños, homogéneo 
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y de buena calidad. En el Anexo 1.1 se encuentra la norma de control realizada junto con 

las características e indicadores de calidad del mismo. 

10.2.2 Sucralosa 

La sucralosa se adquirió a la empresa TECNIAROMAS S.A., la información técnica de la 

sucralosa  se encuentra en el Anexo 1.2. Al momento de la recepción se verifica  la 

apariencia y peso entregado. 

10.2.3 Agua 

La Empresa Pública de Agua Potable y Saneamiento provee de agua a la Planta Piloto de la 

Universidad San Francisco de Quito la cual se encuentra bajo la norma técnica ecuatoriana 

NTE INEN 1108:2010, TERCERA REVISIÓN (Anexo 1.3). 

10.2.4 Envase 

Los envases se adquirieron en la empresa Empaqplast S.A. cuyas características técnicas se 

encuentran  en el Anexo 1.4. 

 

10.3 Especificaciones en el proceso de producción. 

El diagrama de flujo, formulación, balance de materia y el proceso de producción 

industrial se encuentran en los capítulos 6  y 10 puntos 6.1, 6.2, 6.3. A continuación se 

detallan las partes  del proceso que requieren registro de resultados y su respectivo control. 

 

10.3.1 Selección de la Fruta 

Controlar el mortiño que ingresa al proceso, verificando por medio del departamento de 

control de calidad que cumpla con los requisitos de la hoja técnica que se encuentra en el 

Anexo 1.1. En el Anexo  2.9 se encuentra el registro de los resultados del proceso de 

control.  

10.3.2 Lavado y Enjuague de la Fruta 
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Verificar que el lavado sea prolijo para eliminar tierra ramas u otro material extraño. El 

lavado con agua clorada debe ser con concentraciones entre 15 y 25 ppm durante 5 

minutos. En  el enjuague posterior al lavado con cloro se debe verificar que el remanente 

de cloro sea menor o igual a 1 ppm.  

10.3.3 Pesaje de Materia Prima 

Registrar el peso de la materia prima para cada lote de producción. El registro de pesaje se 

encuentra en el Anexo 2.10. 

10.3.4 Licuado 

Verificar tiempo de licuado sea de 15 segundos, y en el departamento de calidad 

comprobar que el agua potable utilizada como ingrediente en el procesamiento cumpla con 

la Norma NTE INEN 1108:2010. 

10.3.5 Tratamiento UV-C 

Comprobar que el tiempo y flujo sean óptimos para lograr una pausterización exitosa para 

el lote de producción, ajustándose a las propiedades de la bomba y a cuantas unidades de 

pausterización existan en el equipo. En el Anexo 2.11 se encuentra el registro de tiempo y 

flujo de pausterización. 

10.3.6 Almacenamiento en refrigeración 

Es necesario llevar un registro de la temperatura de cámara, y que esta sea de 4C. En el 

Anexo 2.12 se encuentra el registro de temperatura de la cámara. 

 

10.4 Especificaciones del producto y envase. 

10.4.1 Producto Final 

Para la liberación del producto final se analiza acidez, contenido de pigmento de 

antocianina y de acuerdo a la norma NTE INEN 2 337:2008 para Jugos, pulpas, 

concentrados, néctares, bebidas de frutas y vegetales Brix, pH, y análisis microbiológico 
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por cada lote para liberación del mismo. En el Anexo 2.13 se encuentra la norma de control 

del producto y en el Anexo 2.14 se presenta el registro de liberación del producto.  

 

10.5 Planes de muestreo 

Los planes de muestreo a realizar en cada proceso y lote de producción de la bebida de 

mortiño de acuerdo a la norma NTE INEN ISO 2859-10: 2009 de Procedimientos de 

muestreo para inspección por atributos  son: 

 Recepción de materia prima y envases: se deben verificar los parámetros del 

punto 10.2.1, 10.2.2, 10.2.3 y 10.2.4 

 Selección de la fruta: el momento que se reciba la fruta se deben verificar los 

parámetros del punto 10.3.1 

 Lavado de la fruta: verificar de acuerdo al punto 10.3.2 

 Licuado: verificar de acuerdo al punto 10.3.4 

 Producto final: verificar de acuerdo al punto 10.4.1 

 

10.5.1 Procedimientos normalizados de trabajo (PNT)  

En la Tabla  10.1 y 10.2 se presentan los métodos analíticos que se efectúan a materias 

primas y producto final respectivamente. 

 

Tabla 10.1 PNT métodos analíticos de materia prima 

Materia Prima Método Analítico Método 

Mortiño 

Grados Brix AOAC 932.14 

pH AOAC 945.10 

Acidez AOAC 942.15 

 

Tabla 10.2 PNT métodos analíticos de producto final 
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Análisis Método 

Determinación de pH AOAC 945.10 

Acidez AOAC 942.15 

Grados Brix AOAC 932.14 

Cont. de pigmento de antocianina AOAC 2005.02 

Coliformes NTN INEN 1529-6 

Coliformes Fecales NTN INEN 1529-8 

Aerobios Totales NTN INEN 1529-5 

Hongos y levaduras NTN INEN 1529-10 

 

 

10.6 Hoja de fabricación e IPC (In Process Control) 

En la Tabla 10.3 se encuentra la hoja de fabricación y su respectivo control en el proceso 
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Tabla 10.3 Hoja de fabricación e IPC 

Proceso Control/ Objetivo Procedimiento Responsable 

Recepción Materia 

Prima 

Registro formularios Análisis cumplimiento 

normas de materia prima 

(Anexos 1.1, 1.2, 1.3, 1.4) 

Bodega y control 

de calidad 

Selección del 

Mortiño 

Eliminación de 

impurezas 

 Producción y 

control de 

calidad 

Lavado y 

Enjuague 

Agua clorada de 15 a 25 

ppm por 5 min. y 1 ppm 

de remanente 

Medir remanente de 

hipoclorito 

Producción y 

control de 

calidad 

Prensado 200 psi 3 minutos 

 

Realizar  procedimiento 2 

veces 

Producción 

Licuado 15 s  Producción 

Pausterización luz 

UV-C 

Flujo 1.49 L/ min , 300 

min 

 Producción 

Envasado 95 botellas de 500 mL 

12 botellas por embalaje 

plástico 

Cumplimiento norma control 

de producto final 

(Anexo 2.13) 

Producción y 

control de 

calidad 

Almacenamiento Temperatura  de 

refrigeración  4C 

 Bodega 

Transporte Camiones limpios y 

refrigerados 

 Bodega 

 

 

10.7 Almacenaje y transporte  

El almacenamiento se lo realizó en una cámara de 4C donde no exista paso de luz, 

igualmente el transporte en camiones limpios y refrigerados  a  4C  en los que no exista 

presencia de luz. 

 

10.8 Registro de resultados 

Los registros de resultados del proceso de producción se detallan en los  formularios de los 

Anexos 2.10 al  2.14. 
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10.9 Liberación del producto  

En el momento que el producto ya ha cumplido con las normas mencionadas, 

especificaciones y el departamento de calidad lo  ha aprobado, se puede realizar la 

liberación del producto.  En el Anexo 2.14 se encuentra el registro para liberación de la 

bebida de mortiño. 
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CAPITULO  11 

ETIQUETADO Y SITUACION LEGAL 

11.1 Registro sanitario 

El proceso de Registro y Control Sanitario cumple con la responsabilidad de preservar la 

salud de nuestra población garantizando la calidad integral de los productos que se 

aprueban para su consumo (INH, 2011). 

El Registro sanitario es proporcionado por el Instituto Nacional de Higiene y Medicina 

Tropical “Leopoldo Izquieta Pérez” el cual es el único documento que valida y legaliza  la 

inscripción de un producto en el mercado ecuatoriano frente al  Ministerio de Salud y 

promueve un seguimiento del mismo. 

11.1.1 Requisitos para obtención del registro sanitario mediante informe técnico 

 Formulario de solicitud de análisis de alimentos procesados previo a la obtención 

del registro sanitario. El cual se encuentra en el Anexo 2.15. 

 Formulario único de solicitud de registro sanitario para productos alimenticios 

nacionales. El cual se encuentra en el Anexo 2.16. 

 Si el fabricante del producto es persona natural deberá adjuntar copia de la Cédula 

de Identidad y Registro Único de Contribuyentes. Si la persona es jurídica, original 

actualizado o copia notariada del certificado de constitución, existencia y 

nombramiento del representante legal de la misma. 

 Certificado de control de calidad e inocuidad del producto, original y vigente por 6 

meses, otorgados por los laboratorios  del Instituto Nacional de Higiene y Medicina 

Tropical “Leopoldo Izquieta Pérez ”  o  cualquier laboratorio acreditado por el 

Sistema Ecuatoriano de Metrología, Normalización, Acreditación y Certificación. 

El listado de laboratorios se encuentra en el Anexo  2.17 
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 Informe técnico del proceso de elaboración del producto, con la firma del 

responsable Técnico Químico Farmacéutico, Bioquímico Farmacéutico o Ingeniero 

de Alimentos. 

 Ficha de estabilidad del producto que acredite el máximo tiempo de consumo, con 

la firma del técnico responsable del estudio y representante legal del laboratorio en 

el que fue realizado el mismo. Se aceptaran fichas de estabilidad de los propios 

fabricantes si cuentan con laboratorios apropiados para los estudios respectivos. 

 Proyecto de rotulo o etiqueta del producto(dos originales y una copia), ajustada a 

los requisitos q exige la Norma Técnica INEN 1334:2011 Rotulado de productos 

alimenticios para consumo humano, parte 1, 2 y 3 

 Permiso Sanitario de Funcionamiento de la planta procesadora del producto, 

actualizado y otorgado por la autoridad de salud competente, se aceptara su copia 

certificada/ notariada. En caso de fabricantes que tiene contratos con personas 

naturales o jurídicas para la elaboración de un determinado producto, se requiere 

una copia notariada del contrato de fabricación entre las partes. 

 Factura a nombre del Instituto Nacional de Higiene, por derechos de Registro 

Sanitario, establecido en la ley. 

Los precios  del importe del Registro sanitario de Alimentos del año 2011 se 

encuentran en el Anexo  2.18,  el procedimiento para el tramite se encuentra en el 

Anexo  2.19 y en el Anexo  2.20 Instrucciones Generales sobre el Registro Sanitario. 
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11.2 Etiquetado  

De acuerdo a la norma NTE INEN 1334-1:2011 Rotulado de productos alimenticios 

para consumo humano Parte 1. Requisitos , NTE INEN 1334-2:2011 Rotulado de 

productos alimenticios para consumo humano Parte 2. Rotulado Nutricional. 

Requisitos. Se etiquetó  la bebida de mortiño  con la siguiente información: 

1. Nombre comercial del producto 

2. Lista de ingredientes 

3. Contenido neto 

4. Fecha de elaboración y vencimiento 

5. Nombre y dirección del fabricante, envasador  o importador 

6. Lugar de origen o procedencia 

7. Modo de empleo (en el caso de ser necesario) e instrucciones para la 

conservación 

8. Lote de fabricación 

9. Etiqueta nutricional (tamaño de porción y porciones por envase) 

10. Registro sanitario 
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11.2.1 Información Nutricional 

A continuación se encuentra la etiqueta nutricional de la bebida.  

 

Información Nutricional 

Tamaño por porción  1 Vaso (240ml) 
Porciones por envase: 2 
 
Cantidad por porción 

Energía 105kJ (25 kcal) Energía de Grasa  0kJ (0kcal) 
 

%Valor diario* 

Grasa Total 0 g                                                 0% 

Grasa Sat. 0 g                                                

Colesterol 0mg                                                 0% 

Sodio 15mg                                                      0% 

Potasio 15 mg                                                  0% 

Carb. Total 6 g                                                 2% 

Fibra  0 g                                                           0% 

Azúcares 0 g 

Proteína 0 g                                                  
 
Vitamina A 0%                      Vitamina C    0% 
Calcio         0%                     Hierro             0% 
No es una fuente significativa de vitamina A, vitamina 
C, calcio y hierro* 

* Los porcentajes de los valores diarios están basados 
en una ingesta diaria de 8380kJ (2000 kcal). Sus 
valores diarios pueden variar más o menos 
dependiendo de sus necesidades calóricas 

kJ por gramo (calorías por gramo): 
Grasa 37kJ (9  cal)  Carbohidratos 17kJ (4  cal) 
Proteína 17kJ 4  cal) 
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11.3 Logo de la bebida de Mortiño 

El siguiente es el logo de la bebida de Mortiño, se presenta su parte delantera y su parte 

trasera con la etiqueta nutricional correspondiente. 
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CAPITULO 12 

SEGURIDAD ALIMENTARIA Y GESTION DE CALIDAD 

12.1 Análisis del producto 

La bebida de mortiño es un producto que ha sido elaborado debido al creciente mercado de 

consumo de bebidas tipo coctel de frutas a base de bayas (berries), que atienden a la 

demanda de un alto contenido de antioxidantes, siendo consideradas como súper frutas. 

En base a esto se elaboró una bebida que podría tener características funcionales, pero sin 

un aporte calórico alto, utilizando para ello sucralosa como edulcorante. 

Además se utilizó un proceso de pasteurización alterno al utilizado en la industria 

alimentaria con el objetivo de alterar en lo menos posible la cantidad de antioxidantes que 

posee la bebida. 

La comisión del Codex Alimentarius estableció 49 Códigos de prácticas de higiene, de los 

cuales el “Código  Internacional  de  Prácticas  Recomendadas  para  Principios  Generales 

de Higiene de los Alimentos, rev. 1997, ad. 1999 (CAC/RCP 1-1969)” es el que será 

implementado para la seguridad alimentaria de la bebida de mortiño. Los Principios 

Generales de Higiene de los Alimentos del Codex (BPA/BPM) se aplican a toda la cadena  

alimentaria,  desde  la  producción  primaria  hasta  el  consumidor  final,  y  establecen  las 

condiciones higiénicas necesarias para producir alimentos inocuos y saludables. La  puesta  

en práctica de estos principios permite al sector productivo de alimentos operar dentro de 

condiciones ambientales favorables para la producción de alimentos seguros (“OPS”). 

 

12.2 Operaciones de limpieza e higiene 

El “Código de Prácticas Internacionales Recomendadas para los Principios Generales de 

Higiene de los  Alimentos” (CAC/RCP  1-1969, rev. 1997, ad. 1999)  es  mundialmente  

reconocido  como fundamental para garantizar la inocuidad y seguridad de los alimentos 
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consumidos. Su adopción se recomienda a los gobernantes, a las industrias y a los 

consumidores, y se lo considera un requisito previo para la elaboración de un sistema 

basado en el HACCP.  

 Los objetivos de los Principios Generales de Higiene de los alimentos del Codex 

son: 

 Identificar los preceptos esenciales de higiene de los alimentos aplicables en el 

proceso que va desde la producción primaria hasta el consumidor final. 

 Recomendar un abordaje basado en el sistema HACCP como un medio de 

aumentar la seguridad de los alimentos. 

 Indicar cómo implementar esos principios. 

 Proveer orientación para códigos específicos, que pueda ser necesaria en  sectores 

de la cadena alimentaria, procesos o productos. 

Las personas tienen el derecho de esperar que la comida que consumen sea apta y es 

segura. En caso contrario, las enfermedades asociadas a alimentos pueden ser 

desagradables, y, en el peor de los casos, pueden ser fatales. Un brote de una enfermedad 

alimentaria puede también afectar el comercio y el turismo, pérdidas en el sector 

económico, desempleo y podría llevar a litigio (“OPS”). 

Los hábitos alimentarios han tenido un cambio muy grande en muchos países a lo largo de 

las últimas dos décadas así como producción de nuevos alimentos, preparación y técnicas 

de distribución que han sido desarrolladas para su ejecución. Un control efectivo de 

higiene y limpieza es vital,  para evitar un deterioro en la salud humana, o las 

consecuencias económicas que podría generar una enfermedad alimentaria. Todas las 

personas, incluyendo granjeros y agricultores, manufactureros y procesadores, 

manipuladores de alimentos y consumidores, tienen una responsabilidad de asegurar que el 

alimento está seguro y es apto para el consumo (“OPS”). 



72 

 

La producción primaria deberá realizarse de manera que se asegure que el alimento sea 

inocuo y apto para el uso al que se destina En caso necesario, esto requerirá:  

 evitar el uso de zonas donde el medio ambiente represente una amenaza para la 

inocuidad de los alimentos;  

 controlar los contaminantes, las plagas y las enfermedades de animales y plantas, 

de manera que no representen una amenaza para la inocuidad de los alimentos;  

 adoptar prácticas y medidas que permitan asegurar la producción de alimentos en 

condiciones de higiene apropiadas (Codex Alimentarius, 2003). 

Hay que tener en cuenta las posibles fuentes de contaminación del medio ambiente En 

particular, la producción primaria de alimentos no deberá llevarse a cabo en zonas donde la 

presencia de sustancias posiblemente peligrosas conduzca a un nivel inaceptable de tales 

sustancias en los productos alimenticios. 

 

12.2.1 Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) 

Las buenas prácticas de manufactura definen las medidas generales que previenen que los 

alimentos se deterioren debido a condiciones no sanitarias. Se enfocan a la operación 

completa de la planta y su personal (Khalil, 2004). 

En el procesamiento de la bebida de mortiño se siguen estas medidas con el objetivo de 

producir un alimento seguro mediante el control del personal, procesamiento e 

instalaciones. 

Según el Codex Alimentarius un programa de BPM debe incluir como mínimo los 

siguientes requisitos: 

 Programa de entrenamiento en BPM al personal. 

 Programas de limpieza y desinfección.  

 Instalaciones y terreno: 
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 Exteriores.  

 Edificios.  

 Facilidades sanitarias.  

 Calidad del agua.  

 Control de plagas.  

 Equipos y utensilios: 

 Diseño.  

 Mantenimiento.  

 Programa de retiro de productos.  

 Recepción y almacenamiento.  

 Control del proceso: 

 Ambiente de elaboración. 

 Higiene de personal. 

 Control de formulación. 

 Codificación y trazabilidad. 

 Reprocesos y reparaciones. 

 

12.2.1.1 Personal 

En la producción primaria deberá disponerse de instalaciones y procedimientos apropiados 

que aseguren que toda operación necesaria de limpieza y mantenimiento se lleve a cabo de 

manera eficaz; y que se mantenga un grado apropiado de higiene personal (Codex 

Alimentarius, 2003). 

Los manufactureros deberán ser entrenados en los conceptos básicos y requerimientos de 

alimentos y asimismo su higiene personal en aquellos aspectos, particularmente la 
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operación de procesado de alimentos. El nivel de entrenamiento variará del tipo de 

operación y del trabajo del empleado en particular. El entrenamiento de los empleados 

debe hacer énfasis en: (Adams, 2000) 

• Microorganismos como la principal causa del deterioro de los alimentos y de 

enfermedades relacionadas a ellos y las características de tipos comunes de 

intoxicaciones alimentarias. 

• Cómo prevenir intoxicaciones a través del control de crecimiento microbiano, su 

supervivencia y contaminación. 

• Estándares de higiene personal requerida por los manufactureros. Principalmente 

evitar la contaminación de los alimentos con bacterias que el manufacturero puede 

ser portador como parte de la flora del cuerpo. 

• Principios de manipulación y almacenamiento de los alimentos, tales como el uso 

correcto de refrigeradores, la importancia del monitoreo de temperatura, la 

necesidad de rotar las existencias y evitar la contaminación cruzada. 

• Limpieza correcta de los procedimientos. 

• Conocimiento de las plagas más comunes encontradas en el alimento y los métodos 

para su exclusión y control. 

• Una introducción de los requerimientos de las normas alimentarias. 

De acuerdo a Adams (2000) se detallan  algunas de las cosas que se deben hacer y que no 

se deben hacer en lo referente a la higiene personal de los manufactureros: 

 

 

 

Tabla 12.1 Cosas que se deben hacer y cosas que no se deben hacer en la higiene 

personal de los manufactureros. 
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Cosas que se deben hacer: 

Lavarse las manos regularmente en el día y especialmente: 

- Luego de ir al baño; 

- Al ingresar a un cuarto de comida y antes de su manipulación; 

- Luego de manipular alimentos  crudos; 

- Luego de peinar o tocarse el cabello; 

- Luego de comer, fumar, toser o sonarse la nariz; 

- Luego de manejar residuos, desechos de comida o químicos. 

Mantener las uñas cortas y limpias. 

Cubrir cualquier herida con vestimenta a prueba de agua. 

Mantener el cabello limpio y cubierto para prevenir el ingreso de cabello o caspa en los 

alimentos. 

Siempre llevar uniformes limpios (incluyendo el calzado) en las áreas de 

procesamiento de alimentos. 

Cosas que no se deben hacer: 

No fumar, mascar chicle, tabaco,  comerse las uñas ni nada parecido. 

No probar los alimentos. 

No escupir, estornudas o toser sobre los alimentos. 

No hurgarse la nariz, las orejas ni ninguna otra parte del cuerpo. 

No usar joyería cuando se manipulan alimentos. 

No usar los uniformes fuera de las áreas de producción. 

 

En los Anexos 2.21 y 2.22 se encuentran los registros de presentación del personal y de 

asistencia a las capacitaciones respecto a las normas alimentarias a seguir en el desarrollo 

del producto. 

 

12.2.1.2 Instalaciones 

El Codex Alimentarius se refiere a las instalaciones en función a la naturaleza de las 

operaciones y de los riesgos que las acompañen. Los edificios, el equipo y las instalaciones 

deberán emplazarse, proyectarse y construirse de manera que se asegure que:  

• Reducir  al mínimo la contaminación;  

• El proyecto y la disposición permitan una labor adecuada de mantenimiento, 

limpieza, desinfección, y reduzcan al mínimo la contaminación transmitida por el 

aire;  
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• Las superficies y los materiales, en particular los que vayan a estar en contacto con 

los alimentos, no sean tóxicos para el uso al que se destinan y, en caso necesario, 

sean suficientemente duraderos y fáciles de mantener y limpiar;  

• Cuando proceda, se disponga de medios idóneos para el control de la temperatura, 

la humedad y otros factores; y  

• Haya una protección eficaz contra el acceso y el anidamiento de las plagas. 

El ambiente en el cual el procesamiento de alimentos es desarrollado es un factor 

importante para determinar la calidad del producto. Las localidades deben ser del tamaño 

necesario para la requerida operación y deben estar situadas en áreas libres de problemas 

como molestias de pestes, malos olores, humo y polvo. Se debe contar con accesos 

adecuados, cantidad necesaria de agua y energía, facilidades para desechos, edificios bien 

ubicados y equipados para prevenir ingresos de pestes, para proveer un ambiente 

placentero al personal al momento de realizar las operaciones y que conduzca a la 

ejecución de buenas prácticas, suelos adecuados, techos con buena iluminación, fáciles de 

limpiar y construidos para evitar condensaciones. Los baños y cuartos de vestir deben estar 

implementados con productos adecuados para limpieza y desinfección de los empleados 

(Adams, 2000). 

En general la planta debe asegurar una correcta dinámica de operaciones de la recepción de 

materiales, procesamiento hasta el área de almacenamiento, señalizando las áreas de alto y 

bajo riesgo. 

Se llevará registro de la limpieza y desinfección de los equipos y de su mantenimiento. Los 

registros están disponibles en los Anexos 2.23 y 2.24 

Se debe hacer énfasis que las mismas reglas de acceso, comportamiento y vestimenta 

deben aplicarse para cualquiera que ingrese a las áreas de procesamiento. 
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El equipo deberá estar instalado de tal manera que permita un mantenimiento y una 

limpieza adecuados, funcione de conformidad con el uso al que está destinado y facilite 

unas buenas prácticas de higiene, incluida la vigilancia y monitoreo del producto para 

pruebas como pH y Brix (Codex Alimentarius, 2003). 

 

11.2.1.3 Limpieza y desinfección 

Para llevar a cabo la limpieza de productos y asegurar su inocuidad se debe tomar en 

cuenta que las instalaciones aparte de ser las adecuadas, serán debidamente proyectadas, 

para la limpieza de los alimentos, utensilios y equipo. Tales instalaciones deberán 

disponer, cuando proceda, de un abastecimiento suficiente de agua potable caliente y fría 

(Codex Alimentarius, 2003). En la ejecución del procesamiento de alimentos, el equipo se 

ensucia continuamente, esto entre otras cosas, impide transferencia correcta de calor y 

puede actuar como fuente de contaminación microbiana (Adams, 2000). 

La limpieza debe ser tratada como parte integral del proceso de producción teniendo como 

propósito remover la suciedad de las superficies y la limpieza microbiológica, sanitización 

o desinfección (Adams, 2000). En el Anexo 2.25 se muestra la ficha para control de 

limpieza y desinfección de planta y equipos. 

 

11.2.2 Elaboración y manipulación del producto 

11.2.2.1 Almacenamiento de materias primas 

Para llevar a cabo un control adecuado de recepción y almacenamiento de las materias 

primas se debe cumplir con ciertos requisitos de almacenaje: 

• El mortiño deberá ser lavado para la remoción de ramas, hojas y fruta dañada. 

Luego de ello deberá almacenarse en paquetes de 12 kilos, con fecha de recepción, 

haciendo una revisión previa del estado de maduración al momento de la 
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adquisición conjuntamente con el pH de la fruta. Posterior al lavado se sumergirá  

el mortiño en agua clorada (15 ppm Cl activo) y un enjuage final con agua, 

verificando el remanente de Cl sea menor a 1 ppm. 

• El mortiño se almacenará a una temperatura de 0ºC para evitar su deterioro. 

• La sucralosa se tendrá en fundas de 1kg proporcionadas por el proveedor. Se deberá 

guardar en un cuarto a temperatura ambiente, evitando cualquier contacto con 

superficies acuosas. 

• Las botellas y etiquetas para el envase de la bebida se almacenarán en un cuarto 

separado a condiciones de temperatura ambiente. 

  

11.2.2.2 Limpieza y desinfección de equipos  

 Para la limpieza del mortiño se usan mesas de acero inoxidable,  agua potable. El 

personal debe contar con guantes y recipientes separados para eliminar hojas, ramas 

y fruta dañada. Para el lavado se suspende la fruta en agua clorada 15 ppm Cl 

activo  y luego se enjuaga con agua para posteriormente almacenar la fruta a 0ºC. 

Se llevará registro del proceso de recepción (Anexo 2.26). 

• El proceso de desinfección del equipo de prensado se realizará mediante remoción 

de toda suciedad mediante un pre enjuague empleando detergente alcalino y agua 

caliente. Luego un enjuague intermedio donde se realizará la desinfección con 

hipoclorito de sodio y un enjuague final. El proceso de limpieza y desinfección se 

lo realizará adicionalmente de manera similar a la indicada anteriormente en todos 

los utensilios, equipos y dispositivos usados durante el procesamiento.  

• Se tendrá registro de la hora de ingreso de la bebida, datos de acidez, pH, Brix y 

porcentaje de antioxidantes a tiempo 0 y a tiempo final. Se tomarán muestras para 

análisis de conteo microbiano (Anexo 2.27). 
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• Se realizará mantenimiento y control de equipos así como de la temperatura del 

ambiente y un control microbiológico del mismo (Anexo 2.24). 

 

11.2.2.3 Envasado y almacenamiento del producto 

• Se controlará la calidad del producto antes del envasado. Las botellas de 500mL 

destinadas para el mismo estarán dispuestas en una envasadora automática que 

despachará la cantidad adecuada de bebida sellándose automáticamente las botellas, 

para luego pasar por una banda de etiquetado. 

• Se acomodarán doce botellas en packs plásticos, para luego llevarse a cuartos de 

almacenamiento a una temperatura de 4ºC previos a su despacho y distribución. 

 

11.3 Análisis de puntos críticos 

HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Point), traducido como Análisis de Riesgos 

y Puntos Críticos de Control, es un sistema de calidad administrativa que se enfoca en la 

seguridad alimentaria a través del análisis de riesgos y control de peligros físicos, químicos 

y microbiológicos (Codex Alimentarius, 2003). 

Este control de análisis de alimentos ha sido implementado en base a prácticas 

tradicionales, introduciendo un proceso más sistematizado y basa en reglas para aplicar 

nuestro conocimiento a la microbiología de alimentos para el control de su calidad 

microbiológica, así como a factores físicos y químicos que afectan la seguridad del 

alimento y su aceptabilidad. Además es necesario destacar que HACCP no sólo es una 

herramienta de control de calidad durante el procesamiento sino que también puede usarse 

para monitorear la calidad de los productos durante su tiempo de vida en percha (Adams, 

2000). 

HACCP consta de los siguientes siete principios esenciales: 
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1. Análisis de riesgos en el proceso. 

2. Determinar los puntos críticos de control (PCC). 

3. Establecer los límites críticos. 

4. Establecer un sistema de monitoreo de cada PCC. 

5. Establecer una acción correctiva a ser tomada cuando el monitoreo indica que un 

PCC está fuera de control. 

6. Establecer los procedimientos para verificar que el sistema de HACCP está 

funcionando adecuadamente. 

7. Establecer la documentación respecto a todos los procedimientos y registros 

apropiados para la aplicación de estos principios. 

Un estudio HACCP debe llevarse a cabo por un equipo multidisciplinario comprendiendo 

un microbiólogo, un supervisor de proceso, un ingeniero y controlador de calidad, cada 

uno de ellos podrán implementar su área de experiencia para llevar a cabo el procedimiento 

(Codex Alimentarius, 2003). 

En el  Flujograma 12.1 se describe el proceso de elaboración de la bebida de mortiño 

señalando los puntos que deben considerarse para control crítico. La Tabla 12.2 y 12.3 

describe los principios 1 y 2 del plan HACCP. 
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12.1  Figura11.1 Flujograma del proceso de elaboración de la bebida de 

mortiño implementando buenas prácticas de manufactura y HACCP. 

 
 

 

 

                                             
 

                                   

                                          

                                                       

 

 

 

 

 

 

 

 
Almacenamiento a 4ºC 

Envasado aséptico, sellado,  

etiquetado y empacado (BPM) 

Tratamiento UV-C durante 

5 horas (PCC) 

Licuado de los ingredientes 

Pesado de los ingredientes: 

pulpa, sucralosa y agua 

Prensado de la fruta (BPM) 

y filtración por malla 

adaptada al equipo 

Lavado con agua, desinfección 

de la fruta con 15ppm cloro y 

enjuague con agua. 

Ramas, hojas y fruta 

rechazada por defectos de 

calidad 

Clasificación y pruebas de 

calidad y microbiología  

Recepción de materias 

primas: mortiño, sucralosa, 

envases y etiquetas 
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Tabla 12.2 Análisis de peligros e identificación de puntos críticos de control (PCC) en la bebida de mortiño. 

Etapa Peligros potenciales ¿Es este un 

punto crítico 

de control? 

¿Por qué? Medidas a tomar 

 

 

 

 

Recepción del mortiño 

 

 

 

 

 

 

Sucralosa 

 

Biológicos: 

Mohos y levaduras 

especialmente Botrytis 

cinérea 

No es PCC Sólo se presenta cuando la recolección 

se da a niveles de maduración 

excesiva. 

Proveedor calificado. 

Químicos: 

Presencia de agroquímicos 

peligrosos 

No es PCC  Proveedor calificado. 

Físicos: 

Palos, ramas, hojas, fruta 

dañada, etc. 

No es PCC Debido a que el producto se vende en 

el mercado es posible encontrar 

ramas, palos, hojas y fruta dañada, 

pero son fácilmente descartables. 

Clasificación de la fruta y lavado 

Químicos No es PCC  Proveedor calificado. 

Físicos No es PCC  Proveedor calificado. 

 

 

 

Envases y tapas 

Químicos: 

Podrían estar contaminadas 

con grasa/aceites o químicos 

de limpieza 

No es PCC  Proveedor calificado. 

Físicos: 

Podrían llegar con serios 

defectos internos. 

No es PCC Podrían resultar en una falta de 

hermetismo o filtraciones. 

Proveedor calificado. 

 

 

Agua  

Biológicos: Coliformes. No es PCC  Monitoreada para asegurar parámetros 

de acuerdo a la norma NT INEN 

1108:2011. 

Químicos: Metales pesados 

disueltos o sustancias tóxicas 

No es PCC  Monitoreada para asegurar parámetros 

de acuerdo a la norma NT INEN 

1108:2011. 

  

Etapa Peligros potenciales ¿Es este un 

punto crítico 

¿Por qué? Medidas a tomar 
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de control? 

Lavado de la fruta por 

inmersión 

Biológicos: 

Mohos, levaduras y bacterias. 

No es PCC Mala manipulación de alimentos. Manipulación adecuada de alimentos. 

 

Enjuague Químicos: 

Residuos de cloro 

No es PCC Residuos químicos de limpieza 

podrían contaminar la fruta. 

Verificación del remanente de cloro 

(<1ppm). 

Prensado de la fruta y 

mezcla de los 

ingredientes 

Biológicos: 

Bacterias patógenas 

(coliformes) 

No es PCC Mala manipulación de alimentos. Manipulación adecuada de alimentos. 

BPM 

Físicos: 

Restos de materiales sueltos 

de la máquina o de alguno de 

los materiales en 

procesamiento. 

No es PCC Trozos de materiales de maquinaria o 

de lienzo que se usa para filtrar que 

podrían mezclarse durante el proceso. 

Mantenimiento preventivo. 

Tratamiento UV-C Biológicos: 

Coliformes, mohos y 

levaduras 

Sí es PCC Tiempos insuficientes pueden causar 

una inadecuada pasteurización. 

Controlar tiempo y flujo de tratamiento 

que sean adecuados, cumpliendo los 

parámetros establecidos por la norma 

NT INEN 2 337:2008.  

Físicos: 

Sobrantes de producto 

anterior 

No es PCC Desinfección previa inadecuada. Lavar y desinfectar el equipo luego  de 

finalizado el procesamiento. 

Envasado, sellado,  

etiquetado y empacado 

Biológicos: 

Contaminación post-proceso. 

No es PCC Daños físicos resultarían en defectos 

del sellado lo que llevaría a una 

contaminación post proceso por 

patógenos. 

Manipulación adecuada de envases. 

BPM 

Almacenamiento Biológicos: 

Contaminación por daño 

físico, bacterias patógenas 

por temperaturas elevadas 

No es PCC Temperaturas inadecuadas favorecen 

el crecimiento de bacterias patógenas. 

Control de temperatura de 

almacenamiento a 4ºC. 



84 

 

Tabla12.3 Límites críticos, monitoreo y registros de los PCC. 

Puntos 

críticos de 

control 

Peligros que 

serán 

abordados 

en el plan 

HACCP 

Límites 

críticos para 

cada medida 

de control 

Monitoreo Acción 

correctiva 

Actividade

s de 

verificació

n 

Procedimiento

s de 

mantención de 

registros 

Qué Cómo Frecuenci

a 

Quién 

PCC1 

Tratamient

o UV-C 

Tiempo 

insuficiente 

de 

tratamiento 

mediante la 

luz 

ultravioleta 

que podría no 

esterilizar 

correctament

e el producto. 

Realizar 

pruebas 

microbiológica

s en tiempos 0 

y una vez 

finalizado el 

tratamiento 

para comprobar 

que el producto 

esté acorde a la 

norma vigente. 

E.coli, 

Coliforme

s totales, 

aerobios, 

mohos y 

levaduras 

según la 

norma. 

Análisis 

microbiológic

o de muestras 

tomadas al 

inicio del 

proceso y al 

final del 

mismo. 

En cada 

proceso de 

tratamiento 

UV-C. 

Departament

o de control 

de calidad. 

Continuar 

con el 

tratamient

o hasta 

cumplir 

con el 

tiempo 

necesario 

para 

cumplir 

con la 

norma. 

Verificació

n de 

duración 

del 

tratamiento. 

Registros de 

tiempo del 

tratamiento y 

de las pruebas 

microbiológicas 

realizadas en 

laboratorio. 



 

 

13.     CONCLUSIONES 

 El producto cumple con las metas establecidas en cuanto a objetivos y normas de 

calidad, sin embargo, el tiempo de tratamiento debería ser menor al que se emplea. 

 La bebida es una nueva alternativa para quienes prefieren productos libres de 

conservantes y con pocas calorías. El uso de este tipo de nuevas tecnologías resulta 

más atrayente por el menor uso de químicos usados en seguridad alimentaria, lo 

que hace al producto más sano, de mejor sabor y de consumo seguro.  

 Se dio un valor agregado al mortiño porque no existen bebidas elaboradas a partir 

de esta fruta. 

 Es muy importante que para disminuir el tiempo de pausterización el flujo sea alto, 

ya que mientras más alto es el mismo la bebida circula un mayor número de veces 

por la unidad de pasteurización. 

 De acuerdo a los estudios, económico y de mercado, los consumidores estarían 

dispuestos a pagar $1.75 por el envase de 500mL. A pesar de ser una fruta 

relativamente nueva, los consumidores se encuentran interesados en consumir una 

bebida de este tipo. 

 

14. RECOMENDACIONES 

Para la mejora de la bebida es importante recalcar lo siguiente: 

 Es vital reducir la carga bacteriana inicial  para obtener un producto con menor 

tiempo de pasteurización con luz UV-C. Para conseguir esto se debe mejorar el 

proceso de producción con equipos adecuados y estandarizar procesos. 

 Preferiblemente se debería emplear una producción en línea, para que la bebida no 

posea contacto con el ambiente antes y después de la aplicación de la luz UV.  
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 Para la elaboración de la bebida a nivel industrial se necesitará un filtro prensa 

(mencionado en el capítulo 10). Esto contribuirá en  un mejor sabor, reducir en lo 

posible la sedimentación de la bebida. 

 Para conseguir una mayor desactivación de microorganismos el líquido o bebida 

debe ser de color no muy oscuros, sin partículas suspendidas, con baja turbidez. 

 Utilización de bombas que brinden flujos altos. 

 El envase de la bebida debe ser una buena barrera contra la luz por lo que éste 

puede ser un envase Tetra Pak o un PET pigmentado con una etiqueta de PVC 

termoencogible. 

 Como un subproducto se podría fabricar mermelada ya que muchos de los 

antioxidantes permanecen en la cáscara. 

 Una opción sería fortificar la bebida con vitaminas y minerales tales como calcio, 

vitamina C, A, etc. para que esta provea mayor cantidad de nutrientes al 

consumidor. 

 El estudio de sensorial debe seguir en marcha porque la formulación final de la 

bebida aunque fue la que más agradó, su calificación fue de “me gusta 

ligeramente”. Se debe optimizar el sabor de la bebida para conseguir un mayor 

nivel de agrado. 
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Anexo # 1 Normas, Hojas Técnicas, Métodos de Análisis 

Anexo # 1.1  Hoja técnica de el mortiño 

Nombre Científico:

  

   

Vaccinium floribundum Kunth 

Lugar de 

Crecimiento: 

   

- Loja: vía Selva Alegre-Manug, páramo de Saraguero, área de loma 

de Oro, San Lucas, cerro Villonaco, La Palma, bajo el nudo de 

Cajanuma, camino al Mirador, cerro Toledo, cerca de la laguna 

Negra, viejo camino Loja-Zamora. 

- Pichincha: cerca de Lloa Chiquito, Hda. Chisiuche, Páramo de 

Tiopullo, vía a laguna San Marcos, Huainapungo, volcán Atacazo, 

volcán El Corazón, valle Seco del Pedregal, cordillera Oriental, 

volcán Pasochoa, Hda. El Hospital. 

- Tungurahua: faldas del volcán Tungurahua, cerca a Alto de Pasa, 

volcán Carihuayrazo, Hda. Sabañag, entre Ambato y Baños, páramo 

de Minza, cordillera de Los Llanganates, cerca de la unión de los 

ríos Golpe y Sangarinas. 

- Azuay: cerca de Nabón, páramo de Tinajillas, km 65 al sur de 

Cuenca, vía Cumbe-Jima, entre Oña y Yacuambi, por los ríos Tarqui 

y Girón, laguna Surocucho, parroquia Baños, Hda. Yanasacha, 

páramo del Castillo y alrededores, el Gualaceo, bajo el páramo de 

Culebrillas, vía Sígsig-Gualaquiza, páramo de Matanga. 

- Carchi: vía Tulcán-Maldonado, al SE de las faldas del volcán Chiles, 

páramo El Ángel, vía Tulcán-El Ángel, 21Km al sur de Las Juntas, 

cantón Mira, 30Km al oeste de San Isidro, a lo largo del afluente del 

río Santiaguillo, San Gabriel, La Estrellita, camino a El Carmelo, al 

SE de Mariscal Sucre, cantón Montúfar, loma El Corazón. 

- Imbabura: cantón Cotacachi, Laguna Cuicocha, islote Teodoro 

Wolff, alturas de Cayachupa, vía Otavalo-Selva Alegre, Mojanda. 

- Bolívar: loma Chaparro de Gualición, cordillera Occidental, Hda. 

Talahua 

- Chimborazo: al sur de las faldas del volcán Chimborazo, a 5.9Km al 

este de Alao, vía Riobamba-Alao, entre Llactapamba y 

Capolespamba, Cuspipaccha, vía Riobamba-Alao-Huamboya, cerca 

de la quebrada de Supaychahuan, nevado El Altar, cerca del río 

Blanco, en el valle Daldal. 

- Cañar: páramo de Inganilla, entre Biblián y Cañar, partidero El 

Corte-Cerro La Comuna, al oeste del cerro Yanguang, al este del río 

Dudas, Pindilig, a 33Km ENE de Azogues, vía Azogues-Taday, 

parroquia Luis Cordero, Ayapamba, San Miguel de Porotos, La 

Comuna, SE de Azogues. 

- Sucumbíos: cerro El Mirador, Cocha Seca, camino, Sucumbíos-

Cerro El Mirador. 

- Napo: cerca a la laguna de Papallacta, laguan Yuragcocha, a 3km al 

este del cerro Quilindaña, vía Salcedo-Napo. 

- Morona Santiago: cantón Gualaquiza, cordillera del Cóndor, 

campamento Achupalla, km 15 al este de Gualaquiza. 

- Zamora Chinchipe: vía Loja-Zamora, km 45-51-Venezuela, 

Colombia, Perú, bosque seco, bosque húmedo, bosque nublado, 

subpáramo, páramo Espeletia, 1400-4350m de altura del 

superpáramo. 
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Clima de 

Crecimiento: 

Esta baya en Ecuador crece en los páramos, en los altos pastizales entre 

3400-3800 m sobre nivel del mar. 

Tiempo de Cosecha: 
Es usualmente cosechado de los arbustos silvestres y vendido en 

mercados durante una corta temporada entre Octubre y Diciembre. 

Forma del Fruto: 

El mortiño es negro (o de un morado-oscuro), redondo, cerca de 7 mm 

de diámetro, con muchas semillas casi indetectables, y más agrio que el 

blueberry norteamericano (Vaccinium corymbosum L). Es muy glaucoso, 

tiene piel verde. El peso estimado es de 0.4g cada mortiño. 

Condiciones de 

Almacenamiento: 

La forma adecuada de almacenar la fruta es mediante congelamiento, y 

puede mantenerse en buen estado de esta forma hasta por un año sin que 

pierda características sensoriales ni químicas. 

Indicadores de 

calidad 

Madurez determinada por: 

Grados Brix: 8  

pH: 2.79  

Acidez: 0.25% 

Color: característico en 100% de superficie, sin coloraciones verdosas. 

Los requisitos de la fruta debe ser: 

- buena consistencia  

- bien desarrollada 

- estado de madurez apropiado según el color 

- sin podredumbre  

- sin maltrato. 
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Anexo # 1.2  Hoja técnica de la sucralosa 
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Anexo # 1.3 NTE INEN 1108:2011, Cuarta revisión para requisitos  del Agua Potable 
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Anexo # 1.4 Hoja técnica de el envase  
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Anexo # 1.5  Método oficial AOAC 2005.02 de diferencia de pH  
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Anexo # 1.6  NTE INEN 2 337:2008 para Jugos, pulpas, concentrados, néctares, 

bebidas de frutas y vegetales 
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Anexo # 2 Formularios, Registros y Tablas 

 

Anexo #2.1  Concentración de pigmento de Antocianina (cyd-3-glu, mg/L) 

 

% Pulpa vs. % Edulcorante REPETICION 1 REPETICION 2 REPETICION 3 

30-7 13,1921 10,4368 14,2775 

30-8.5 15,3630 17,7008 15,4465 

30-10 15,7804 15,6135 12,5242 

    

37.5-7 20,0387 16,7824 18,1183 

37.5-8.5 19,0367 14,9455 15,1960 

37.5-10 17,9513 13,7766 15,1960 

    

45-7 17,5338 16,3649 10,2698 

45-8.5 13,7766 12,2737 13,6931 

45-10 18,6193 11,9397 16,4484 
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Anexo # 2.2 Formulario de la encuesta preliminar 

 

Encuesta de evaluación sensorial 

Genero:   Masculino Femenino   

Edad:  

Pruebe una bebida en el orden que se le presenta de izquierda a derecha, separe según 

su agrado en Me gusta (derecha) y No me gusta (izquierda). Coloque los números de 

la muestras que mas agradaron en orden de mayor a menor. 

 

 

MUCHAS GRACIAS 
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Anexo # 2.3 Codificación y orden de presentación de las muestras para el primer 

estudio preliminar 

 

 

Jue

z # 

Muestr

a 1 

Muestr

a 2 

Muestr

a 3 

Muestr

a 4 

Muestr

a 5 

Muestr

a 6 

Muestr

a 7 

Muestr

a 8 

Muestr

a 9 

1 243 250 340 901 545 120 348 805 110 

2 120 243 110 901 340 348 250 805 545 

3 805 901 340 110 120 545 243 250 348 

4 545 250 805 348 110 901 120 243 340 

 

 

 

 

 

 

 

Codificación de las 

 muestras 
Formulación 

340 30% Pulpa y 7%  

Edulcorante 

901 30% Pulpa y 8.5%  

Edulcorante 

110 

 
30% Pulpa y 10%  

Edulcorante 

545 37.5% Pulpa y 7%   

Edulcorante 

120 37.5% Pulpa y 8.5%   

Edulcorante 

243 37.5% Pulpa y 10%    

Edulcorante 

348 45% Pulpa y 7%    

Edulcorante 

805 45 % Pulpa y 8.5%   

 Edulcorante 

250 45% Pulpa y 10%   

 Edulcorante 
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Anexo # 2.4 Codificación y orden de presentación de las muestras segundo 

estudio preliminar 

Código de la 

muestra 
Formulación 

340 30% Pulpa y 7% 

Edulcorante 

901 30% Pulpa y 8.5% 

Edulcorante 

545 37.5% Pulpa y 7% 

Edulcorante 

243 37.5% Pulpa y 10% 

Edulcorante 

348 45% Pulpa y 7% 

Edulcorante 

250 45% Pulpa y 10% 

Edulcorante 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Juez 

# 
Muestra 

1 
Muestra 

2 
Muestra 

3 
Muestra 

4 
Muestra 

5 
Muestra 

6 
1 348 250 901 545 340 243 
2 250 340 545 348 243 901 
3 340 243 250 901 348 545 
4 901 545 340 243 250 348 
5 348 901 340 250 545 243 
6 545 340 250 901 243 348 
7 243 901 545 348 340 250 
8 250 340 348 545 243 901 
9 901 545 250 243 340 348 

10 340 243 250 545 348 901 
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Anexo # 2.5 Formulario de la encuesta de productos bajos en calorías. 

ENCUESTA 

 

Género:  __ M   __ F 

Edad:   ____ 

Sector en que vive: _____________________________ 

 

1. De la siguiente lista de productos, marque (X) aquellos productos que consume: 

__ Pan integral 

__ Yogurt dietético 

__ Galletas con fibra 

__ Jugos light 

__ Mayonesa light 

__ Edulcorantes sin calorías 

__ Leche descremada / semidescremada 

__ Clight 

__ Agua con fibra / antioxidantes / cafeína / saborizada / calcio 

__ Queso light 

__ Granola / cereales integrales / avena 

 

2. De la siguiente lista de productos, marque (X) el nivel de consumo, sea este: diario 

(D), semanal (S), mensual (M): 

 

Producto Diario Semanal Mensual 

Pan integral       

Yogurt dietético       

Galletas con fibra       

Jugos light       

Mayonesa light       

Edulcorantes sin calorías       

Leche descremada / semidescremada       

Clight       

Agua con fibra / antioxidantes / cafeína / saborizada / calcio       

Queso light       

Granola / cereales integrales / avena       
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Anexo 2.6 Formulario para la prueba de determinación del grado de satisfacción 

DESARROLLO DE NUEVO PRODUCTO 

Producto _____________________________  Fecha _____________ 
 

Pruebe una bebida y marque  con una (X) de acuerdo al número de la muestra en el orden en que se le presenta de 

izquierda a derecha 

 

  755 639 804 

Me gusta muchísimo       

Me gusta mucho       

Me gusta bastante       

Me gusta ligeramente       

Ni me gusta ni me disgusta       

Me disgusta ligeramente       

Me disgusta bastante       

Me disgusta mucho       

Me disgusta muchísimo       

 

En caso de que una de las muestras le guste por igual, escriba cuál de las dos compraría  ______ 

 

MUCHAS GRACIAS 

 

 

 

 

 

 

DESARROLLO DE NUEVO PRODUCTO 

Producto _____________________________  Fecha _____________ 
 

Pruebe una bebida y marque con una (X) de acuerdo al número de la muestra en el orden en que se le presenta de 

izquierda a derecha 

 

  755 639 804 

Me gusta muchísimo       

Me gusta mucho       

Me gusta bastante       

Me gusta ligeramente       

Ni me gusta ni me disgusta       

Me disgusta ligeramente       

Me disgusta bastante       

Me disgusta mucho       

Me disgusta muchísimo       

 

En caso de que una de las muestras le guste por igual, escriba cuál de las dos compraría  ______ 

 

MUCHAS GRACIAS 
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Anexo# 2.7 Codificación y orden de presentación de las muestras. Prueba de 

determinación  del grado de satisfacción 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Juez 

# 
Muestra 

1 
Muestra 

2 
Muestra 

3 
1 639 755 804 

2 755 804 639 

3 804 755 639 

4 755 804 639 

5 804 639 755 

6 755 804 639 

7 639 755 804 

8 804 639 755 

9 639 755 804 

10 755 804 639 

11 639 755 804 

12 804 639 755 

13 804 755 639 

14 804 755 639 

15 755 804 639 

16 639 755 804 

17 804 639 755 

18 639 755 804 

19 639 804 755 

20 755 804 639 

21 755 639 804 

22 804 639 755 

23 804 639 755 

24 804 755 639 

25 755 804 639 

26 804 639 755 

27 755 804 639 

28 804 755 639 

29 804 755 639 

Código de 

la muestra 
Formulación 

755 30% Pulpa y 8.5% 

Edulcorante 
639 37.5% Pulpa y 10% 

Edulcorante 
804 45% Pulpa y 10% 

Edulcorante 
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30 639 804 755 

31 804 639 755 

32 755 804 639 

33 639 804 755 

34 755 804 755 

35 639 755 804 

36 804 755 639 

37 804 639 755 

38 639 804 755 

39 755 804 639 

40 639 755 804 

41 804 639 755 

42 755 804 639 

43 639 755 804 

44 804 639 755 

45 639 804 755 

46 755 639 804 

47 804 639 755 

48 639 755 804 

49 639 804 755 

50 755 804 639 

51 639 755 804 

52 804 639 755 

53 804 755 639 

54 639 755 804 

55 804 755 639 

56 639 755 804 

57 639 804 755 

58 755 639 804 

59 639 804 755 

60 804 639 755 

61 804 639 755 

62 755 804 639 

63 804 639 755 

64 755 804 639 

65 755 639 804 

66 804 755 639 

67 639 804 755 

68 804 639 755 

69 639  804 755 

70 755 804 639 

71 755 639 804 

72 639 804 755 
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73 755 639 804 

74 804 755 639 

75 639 804 755 

76 804 755 639 

77 639 755 804 

78 755 804 639 

79 755 639 804 

80 639 804 755 

81 639 755 804 

82 755 639 804 

83 639 755 804 

84 804 755 639 

85 639 804 755 

86 639 804 755 

87 755 639 804 

88 804 639 755 

89 804 755 639 

90 639 804 755 

91 755 639 804 

92 755 804 639 

93 804 755 639 

94 639 804 755 

95 639 755 804 

96 639 755 804 

97 755 804 639 

98 804 755 639 

99 804 639 755 

100 755 639 804 
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Anexo # 2.8 Formulario para la encuesta de mercado 

ENCUESTA PARA EL DESARROLLO DE UN NUEVO PRODUCTO 

 

Se está realizando un estudio de factibilidad para desarrollar una bebida elaborada a base de 

mortiño endulzada con sucralosa (como la Splenda). El mortiño tiene un importante contenido de 

antioxidantes y la sucralosa es un azúcar que no tiene calorías. El objetivo del producto es aportar 

una cantidad significativa de antioxidantes a la dieta diaria. 

 
 

1. ¿Es usted consumidor de jugos procesados (en envases)? 
Nota: si su respuesta es "sí" o "a veces", continúe con la siguiente pregunta, si su 

respuesta es "no", pase a la pregunta 6.  

 

__Sí   __ No  __ A veces 

 

2. ¿Con qué frecuencia los consume? 

__ todos los días                          __  Quincenalmente  

__  1 vez por semana                                      __ 1 vez por mes 

 

 

3. ¿En qué presentación compra? 

__1/2 litro  __1 litro  __2 litros 

 

4. De la siguiente lista de jugos que se encuentran en el mercado, ¿cuáles de las 

siguientes marcas ha comprado? 

Nota: el objetivo de esta pregunta es hacer una comparación con las marcas de jugos 

que contienen antioxidantes (cranberry, blueberry, raspberry).  

 
      __Ocean Spray              __Organic (Lucerne Foods Inc.) 

__Welch’s    __ShopRite 

__L’Onda    __Orchard 

__Florida 

 

5. ¿Dónde usted compra jugos envasados usualmente? 

__Supermercado   __Autoservicios 

__Tiendas    __Delicatessen 

__Centros naturistas 

 

 

6. ¿Sabía usted que los productos que tienen antioxidantes ofrecen beneficios a la salud 

como: 

Combaten diferentes tipos de cáncer, diabetes, artritis, retardar envejecimiento y 

problemas relacionados, protegen músculos de daño por ejercicio, ayudan al control 

de peso. 

__Sí  __No  __Algo 

 

7. ¿Sabía usted que los siguientes productos también tienen mortiño? 

Colada morada, tartaleta de mortiño, helado de frutos del bosque, helado de 

mortifresa, panqueques con salsa de mortiño. 

__Sí  __No  __Algo 
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8. ¿Estaría usted dispuesto a consumir este nuevo producto (bebida de mortiño)? 

Nota: si su respuesta es "sí" continúe con la siguiente pregunta, si su respuesta es 

"no", pase a la pregunta 10.  

__Sí  __No 

 

 

9. ¿Cuánto estaría usted dispuesto a pagar? 

__$ 1.50-1.75      

__ $1.75-2.00    

__ $2.00-2.50     

 

10. ¿Con qué frecuencia compraría? 

__Diariamente 

__Semanalmente 

__Quincenalmente 

__Sin ninguna frecuencia establecida 

 

11. Edad (rango): 

__ 19 a 25 

__ 26 a 30 

__ 31 a 40 

__ 41 a 50 

__ mayor de 50 

 

12. Género: 

__ Masculino   __Femenino 

 

 

 

¡GRACIAS POR SU AYUDA! 
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Anexo # 2.9 Registro de cumplimiento de la norma técnica del mortiño 

 

REGISTRO DE CUMPLIMIENTO DE LA NORMA TÉCNICA DEL MORTIÑO 

Lote 

# 

Fecha  Hora Brix pH Acidez Aprobación/ 

Rechazo 

Observación Firma 

responsable 

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

 

 

 

_________________ 
Supervisor de Producción 
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Anexo # 2.10 Registro de pesaje de materia prima 

 

REGISTRO DE PESAJE DE MATERIA PRIMA PARA ELABORACIÓN DE LA BEBIDA 

DE MORTIÑO 

Lote # Fecha  Hora Mortiño Sucralosa Agua Observación Firma Responsable 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

                 

 

 

 

_________________ 
Supervisor de Producción 
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Anexo # 2.11 Registro de flujo y tiempo de pausterización 

 

REGISTRO DE FLUJO Y TIEMPO DE PAUSTERIZACIÓN DE LA BEBIDA DE 

MORTIÑO 

 

Lote # Fecha  Hora Flujo de 

pausterización 

 

Tiempo 

de 

pausterización 

 

Observación Firma 

Responsable 

            

            

            

            

            

            

            

            

            

            

            

            

            

            

            

 

 

 

_________________ 
Supervisor de Producción 
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Anexo # 2.12 Registro de temperatura de cámara de almacenamiento 

REGISTRO DE TEMPERATURA DE CÁMARA DE ALMACENAMIENTO DE LA 

BEBIDA  DE MORTIÑO 

Lote # Fecha  Hora Temperatura 

de la cámara 

(4C)  

Observación Firma Responsable 

              

              

              

              

              

              

              

              

              

              

              

              

              

              

              

 

 

 

_________________ 
Supervisor de Producción 
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Anexo #2.13 Norma de control del producto final 

 

Norma de control de la bebida de mortiño 

 

Características Rango permitido 

Brix 3- 4 

pH 3- 2.80 

Acidez 0,30% - 0.28% 

Coliformes <3 

Coliformes fecales <3 

Aerobios Totales <10 

Hongos y levaduras <10 

 

 

 

 

 

 

 

_____________________________ 

Departamento Control de Calidad 
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Anexo #2.14 Registro para liberación del producto 

 

REGISTRO PARA LIBERACIÓN DE LA BEBIDA DE MORTIÑO 

 

Fecha: __/___/__ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Observaciones:______________________________________________ 

                         _______________________________________________ 

 

Aprobación/ Rechazo de Liberación del producto____________________________ 

 

 

 

_________________                                __________________________                     
Supervisor de Producción                                          Departamento de Control de Calidad                               

                     

Lote #   

Hora   

Fecha de elaboración   

Fecha de caducidad   

Brix(3 - 4)   

pH(3- 2.80 )   

Acidez(0,30% - 028%)   

Cont. de pigmento de 

antocianinas  

  

Coliformes(<3)  

Coliformes fecales(<3)  

Aerobios Totales (<10)  

Hongos y 

levaduras(<10) 

 

Envases  
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Anexo #2.15 Formulario de solicitud de análisis de alimentos procesados previo a la 

obtención del registro sanitario  

  

  

                                                                                                                                 
            DEPARTAMENTO DE REGISTRO Y CONTROL  

                                                      SANITARIO              

                  

                                   LABORATORIO DE ALIMENTOS PROCESADOS  

 

         Casilla 3961 

    Guayaquil – Ecuador 

 

REG 4.4.8  FORMULARIO DE SOLICITUD DE ANÁLISIS DE  

ALIMENTOS PROCESADOS PREVIO A LA OBTENCIÓN DEL 

REGISTRO SANITARIO 
  

 

                                                                Guayaquil,                                            de 20___ 

 

Sr. Dr. 

Director Nacional del Instituto Nacional  

de Higiene y Medicina Tropical Leopoldo Izquieta Pérez 

Presente: 

 

De conformidad con el Titulo único - Capítulo I del Registro Sanitario Art. 137 de la 

Ley Orgánica de Salud vigente 2006-67 publicado en el Registro Oficial N° 423 del 22 

de diciembre del 2006 y su Reglamento publicado en el Registro Oficial N° 457 del 

jueves 30 de octubre de 2008 decreto 1395 3 obtención del Registro Sanitario 

mediante  INFORME TÉCNICO ANALITICO. 

 

Solicito el análisis del (os) siguiente (es) producto (os):       

 

1. NOMBRE COMPLETO DEL PRODUCTO Y MARCA (S) 

 

2. FABRICANTE 

 

3. UBICACIÓN DE LA FABRICA O ESTABLECIMIENTO 

a)  Ciudad y País de origen  

b)  Calle y número 

c)  Teléfono............................ FAX................................. E-

mail................................. 

 

4. FORMULA DE COMPOSICIÓN CUALI – CUANTITATIVA por 100g o 100ml, 

especificar en unidades del Sistema Internacional (S.I.), declarando los ingredientes en 

orden decreciente (incluyendo aditivos) 

 

CODIGO: 
LA-REG-FSA-129 

REVISION: 01 

AREA: ADMINISTRATIVA 

PAG.: 132/2 

Vigente desde 01/ 05/ 07 
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            DEPARTAMENTO DE REGISTRO Y CONTROL  

                                                      SANITARIO              

                  

                                   LABORATORIO DE ALIMENTOS PROCESADOS  

 

         Casilla 3961 

    Guayaquil – Ecuador 

 

REG 4.4.8  FORMULARIO DE SOLICITUD DE ANÁLISIS DE  

ALIMENTOS PROCESADOS PREVIO A LA OBTENCIÓN DEL 

REGISTRO SANITARIO 
 

 

  

5. NUMERO DE LOTE 

 

6. FECHA DE ELABORACIÓN 

 

7. TIEMPO MÁXIMO DE CONSUMO  

 

8. FORMAS DE PRESENTACIÓN  

 

 9.   ENVASE  EXTERNO      INTERNO MEDIATO        INMEDIATO 

 

 

       TAPA 

 

 

 10.   CONTENIDO en unidades del Sistema Internacional (S.I) de acuerdo a la Ley de 

Pesas y  

            Medidas  

 

 

11.  CONDICIONES DE CONSERVACIÓN, marcar estas casillas: 

 

Refrigeración          Congelación          Ambiente          

 

 

  12.  NUMERO DE MUESTRAS ENVIADAS. 

 

 

Atentamente, 

 

 

CODIGO: 
LA-REG-FSA-129 

REVISION: 01 

AREA: ADMINISTRATIVA 

PAG.: 133/2 

Vigente desde 01/ 05/ 07 
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Propietario o          

Representante Legal de la Empresa  

C.I.         

Anexo #2.16 Formulario único de solicitud de registro sanitario para productos 

alimenticios nacionales 
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Anexo #2.17 Listado de laboratorios acreditados por el Sistema Ecuatoriano de 

Metrología, Normalización, Acreditación y Certificación para análisis de control de 

calidad de alimentos. 
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Anexo #2.18 Valores que regirán para el año 2011 para registros sanitarios 
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Anexo # 2.19 Procedimiento para el trámite de registro sanitario 
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Anexo # 2.20 Instrucciones generales sobre el registro sanitario 
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Anexo # 2.21 Tabla de control de presentación del personal. 

 

REGISTRO DE PRESENTACIÓN DEL PERSONAL 

 

Fecha: _______________ 

 

 

Nombre Puntualidad Limpieza 

de manos 

Uniforme Botas Guantes Observaciones 

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

 

 

 

 

 

 

 
____________________________________ 

Supervisor de Personal 
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Anexo # 2.22 Tabla de capacitación del personal. 

 

 
REGISTRO DE ASISTENCIA A CAPACITACIÓN 

 

 

Fecha: __________________ 

 

 

Nombre Hora de llegada Evaluación Observaciones 

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

 

 

 

 

 

 

 

__________________________ 

Supervisor de Personal 
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Anexo # 2.23 Tabla de registro de limpieza y desinfección de equipos. 

 

 

REGISTRO LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN EQUIPOS 

 

Fecha Equipo o recipiente Material de 

desinfección 

Observaciones 

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

 

 
 

 

 

Revisado por: ___________________________ 

 

 

 

 

Aprobado por: __________________________ 
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Anexo # 2.24 Tabla de mantenimiento de equipos. 

 

 
FICHA DE REGISTRO PARA MANTENIMIENTO DE EQUIPOS 

 

Fecha Equipo Ubicación Razón Acciones 

a tomar 

Responsable Observaciones  

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

 

 

 

 
 

Revisado por: __________________ 

 

 

 

 

Aprobado por: _________________ 
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Anexo # 2.25 Tabla de registro de limpieza y desinfección de la planta. 

 

 
FICHA PARA CONTROL DE LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN DE LA PLANTA 

 

 

Fecha Área Pisos Ventanas Baños Firma Observaciones 

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

 

 

 

 

 

Revisado por: __________________ 

 

 

 

 

 

 

Aprobado por: _________________ 
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Anexo # 2.26 Tabla de registro de recepción de materias primas. 

 

 

REGISTRO DE RECEPCIÓN DE MATERIAS PRIMAS 

 

Fecha Materia 

prima 
Condiciones Análisis Aprobación/ 

Rechazo 
Fecha de 

elaboración 
Fecha de 

vencimiento 
Firma       

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        
 

 

 

 

 

Revisado por: __________________ 

 

 

 

 

 

 

Aprobado por: _________________ 
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Anexo# 2.27 Tabla de registro de control de tratamiento por luz UV-C a la bebida de 

mortiño. 

 

REGISTRO DE CONTROL DE TRATAMIENTO POR LUZ UV-C A LA BEBIDA 

DE MORTIÑO 

 

Fech

a 
Lot

e 
Tiempo de 

tratamient

o 

p

H 
Acide

z 
Bri

x 
Conteo 

microbiológic

o a tiempo 0 

Conteo 

microbiológic

o final 

Observacion

es 

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

 

 

 

 

 

Revisado por: __________________ 

 

 

 

 

 

 

Aprobado por: _________________ 
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Anexo # 3 Análisis Físico-Químico y Microbiológicos 

Anexo # 3.1 Resultados físico-químicos de la bebida de mortiño 
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Anexo # 3.2 Resultados de estabilidad microbiológica de la bebida de mortiño 
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Anexo # 4 Especificaciones equipos para producción industrial 

Anexo # 4.1 Especificaciones de los equipos para producción industrial de la bebida 

de mortiño 

 

1. Equipo para limpieza y enjuague de fruta 

Surf-type cleaner 

 

 

 

 

Modelo Capacidad de producción(T/h) Potencia (KW) Dimensiones (mm) 

CXJ-20 20 6.6 
4000×1400

×2500 

CXJ-10 10 6.25 
3500×1200

×2000 

CXJ-5 5 4.75 
3000×1100

×1800 

CXJ-2 2 2.75 
2500×900×

1600 

 

2. Equipo para prensado 

Filtro prensa Simex GmbH 
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Tipo 
Dimensión 

de la 

placa(mm) 
# de placas 

Material de 

Placas 

Masa/Torta 

(mm) 

Presión 

(bar) 

Capacidad 

Máxima 

(L) 

Dimensiones 

(mm) 

SPK 

63 
630 x 630 

20 

(expandibles) 
Polipropileno 

(250 micras) 
30 mm 10 190 L 2700x1200x1800 

 

3.  Equipo para licuado 

Mixer Tank 

 

Modelo Volumen(L) 
Presión 

(Mpa) 
Velocidad de 

Mezclado(R/m) 

TM001 50-10000 0.25 720 

 

4.  Bomba centrífuga 

WSB10-12 pump 

 

Modelo Flujo(m
3
/h) Fuerza de propulsión  (m) Presión (Mpa) Dimensiones (mm) 

WSB10-12 10 5-125 1.0 540×350×320mm 

 


