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CAPITULO I 

 

1. INTRODUCCIÓN 

 

La producción mundial de mortiños o arándanos en el 2006 fue de  225.000 

toneladas. Un 70 % de las mismas procedía de la recolección de las plantas 

silvestres y un 30 % eran procedentes de plantas de cultivo. El principal país 

productor de arándanos es Estados Unidos (EEUU), que es al mismo tiempo el 

mayor importador y el mayor consumidor. Canadá es el segundo país en 

producción. A diferencia de Estados Unidos que existe una gran superficie de 

campos cultivados, la mayor parte de la producción canadiense procede de la 

recogida de frutos silvestres. Canadá es también el primer país exportador de 

arándanos o mortiños congelados. Chile es el tercer país productor del mundo y a 

él le siguen Argentina, Nueva Zelanda y Australia. 

(http://www.botanicalonline.com) 

 

Uva de monte, blueberry (una variedad que se produce en los EEUU) o mortiño 

son los nombres con el que se le conoce al principal ingrediente de la 

tradicionalmente ecuatoriana colada morada. La fruta se produce de forma 

silvestre en los páramos andinos y, según un estudio del Servicio de Información 

y Censo Agropecuario (SICA), en el país no existen cultivos comerciales del 

producto (http://www.hoy.com.ec). 

 

Por su escasa explotación, el SICA considera que se trata de una fruta con 

interesante potencial en el mercado. “Podría cultivarse y promoverse su consumo 

en el mercado mundial como andeanblueberry o new berry, debido a la amplia 

aceptación de especies muy similares”, aunque reconoce que sería muy difícil 

desplazar al amplio mercado del blueberry estadounidense, chileno y argentino 

(http://www.hoy.com.ec). 

 

http://www.botanical-online.com/arandano.htm
http://www.hoy.com.ec/
http://www.hoy.com.ec/
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El mortiño es un producto natural de los páramos ecuatorianos, no se ha conocido 

que existan cultivos comerciales, sino únicamente pequeñísimas parcelas y/o 

chaparros de montaña de páramo en los que la fruta crece en forma silvestre. Su 

hábito de crecimiento produce una sola cosecha extendida entre octubre y 

diciembre de cada año.  

 

El consumo en el Ecuador es básicamente en fresco y algo procesado en 

mermeladas. En fresco se consume elaborando la tradicional colada morada, un 

plato típico ecuatoriano de la época de fines de octubre hasta la primera semana 

de noviembre (http://www.elmundo.com). 

 

Se considera una especie promisoria en nuestro medio. Es una especie nativa de la 

región. No ha sido domesticada extensivamente, en el país no se conocen cultivos 

comerciales de mortiño. Es una especie sub-utilizada y poco conocida pero con 

potencialidades económicas a corto, mediano y largo plazo. 

(http://www.elmundo.com). 

 

Su fruta se puede usar para la elaboración de ricas recetas de jugos, mermeladas, 

dulces, flanes, tortas, helados y vinos. Tiene una gran ventaja, se puede refrigerar 

sin que se alteren sus características organolépticas y nutricionales. 

(http://www.elmundo.com). 

 

El mortiño se puede consumir crudo directamente como fruta, es rico en 

antioxidantes, contiene un alto contenido de vitamina C y vitaminas del complejo 

B, potasio, calcio, fósforo y magnesio; proteínas, fibra y un alto contenido de agua 

(http://www.elmundo.com). 

 

El consumo crudo de los frutos de mortiño ayuda a restablecer los niveles 

normales de azúcar en la sangre en personas con problemas de hipoglicemia y 

diabetes. También sirve para problemas digestivos (http://www.elmundo.com). 

 

 

http://www.elmundo.com/
http://ww/
http://www.elmundo.com/
http://www.elmundo.com/
http://www.elmundo.com/
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Para la realización de esta investigación se plantearon los siguientes objetivos: 

 

GENERAL: 

 Deshidratar el mortiño (vaccinium floribundum) y emplearlo en la 

elaboración de chocolate blanco y con leche en la empresa de confites “El 

Salinerito” Parroquia Salinas, Cantón Guaranda, Provincia Bolívar.” 

 

ESPECÍFICOS: 

 Determinar  la temperatura y el  tiempo óptimo de secado del mortiño. 

 Determinar el porcentaje óptimo de mortiño  a ser combinado con el 

chocolate blanco y con leche que presenten las mejores características 

organolépticas. 

 Realizar un análisis costo /beneficio. 
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CAPITULO II 

 

2. REVISIÓN DE LITERATURA 

2.1. Antecedentes 

 

El mortiño (Vaccinium  floribundum) conocido como el blueberry andino, es un 

producto natural de los páramos ecuatorianos, no se conoce que existan cultivos 

comerciales sino únicamente pequeñísimas parcelas y/o chaparros de montaña 

donde la fruta crece en forma silvestre. Su índice de crecimiento se da en una sola 

cosecha que fluctúa entre octubre y diciembre de cada año. El consumo en el 

Ecuador es básicamente en fresco y algo procesado en mermeladas, se consume 

en fresco en la época de Día de los Difuntos para preparar la tradicional colada 

morada. Existen diferentes variedades de mortiño que crecen en el Ecuador: 

Mortiño negro, Mortiño rojo, mortiño rosado, mortiño americano gigante, Jersey, 

Tifblue, Climax, Elliot (http://www.dspace.espol.edu.ec). 

 

Las zonas de cultivo del mortiño en el Ecuador son las partes altas de la 

Cordillera, zonas de páramos desde el Ángel en el Carchi hasta Tambo en Cañar. 

El clima templado o frío (8 – 16°C) y con una humedad entre el 60 – 80 % son las 

características ambientales adecuadas para su desarrollo. El terreno seleccionado 

para su plantación debe ser fértil, plano, poco influenciado de sistemas acuíferos, 

evitando sitios expuestos a la ventosidad. 

 

La madurez fisiológica se identifica cuando el fruto empieza a tornarse blando, de 

coloraciones claras por lo menos en un 40%, se debe considerar la rapidez de 

maduración de acuerdo a la variedad. La fruta luego de la cosecha debe 

almacenarse a una temperatura de 1 a 5 °C con una humedad relativa del 80 - 

90%. 

Los tipos de antocianinas que tiene el mortiño son delphinidinas, antocianina, 

cyanidina, petunidina, peonidina y malvidina, que son las responsables de la 

capacidad antioxidante del arándano (http://www.dspace.espol.edu.ec). 
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2.2. Descripción taxonómica del mortiño  

Reino:   Plantae 

Filo:    Magnoliophyta  

Clase:    Magnoliopsida 

Orden:   Ericales  

Familia:   Ericaceae 

Nombre Científico: Vacciniumfloribundum.  

 

2.2.1. Sinonimia y nombres vulgares:  

 Ecuador: Mortiño, uva de los andes Manzanilla del cerro, Raspadura 

quemada uva del monte. 

 Colombia: Agraz  

 Perú: Macha macha, Congama, Pushgay 

Fuente: (NOBOA, 2010). 

 

2.3.  Descripción morfológica 

 

Arbustos ramificados, hojas muy pequeñas con el margen aserrado, nervación 

pinnada, flores de menos de 1 cm, solitarias o en racimos; tubo del cáliz articulado 

o no con el pedicelo, hipanto globoso, 5 lóbulos lanceolados; corola urceolada, 

blanca o rosada, con 5 lóbulos reflexos, estambres de 8 – 10, del mismo largo que 

el tubo de la corola, filamentos libres, anteras con túbulos cortos, dehiscencia 

apical poricida; ovario ínfero, 5 locular, estilo ligeramente más largo que el tubo 

de la corola. Fruto es una baya (NOBOA, 2010). 

 

2.4.  Usos del mortiño  

 

El mortiño es un arbusto ideal para fines ornamentales por las características de 

sus hojas (brillantes, lisas, de color granate y rosadas cuando jóvenes) y por el 

porte que puede adquirir si se poda a gusto. Las ramas y follaje son usadas en 

floristería y en la elaboración de silletas (CARTILLA, 2009). 
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2.5. Uso medicinal 

 

El consumo crudo de los frutos del mortiño ayuda a restablecer los niveles 

normales de azúcar en la sangre en personas con problemas de hipoglicemia y 

diabetes. También sirve para problemas digestivos (CARTILLA, 2009). 

 

2.6. Uso alimenticio 

 

El fruto no solo es de consumo animal y a diferencia de lo que se cree, no es 

venenoso; por el contrario, es rico en antioxidantes, contiene un alto contenido de 

vitamina C y vitaminas del complejo B, también minerales como potasio (K), 

calcio (Ca), fósforo (P) y magnesio (Mg); proteínas, fibra, un alto contenido de 

agua y es de buen sabor. El mortiño se puede consumir crudo directamente como 

fruta o se puede usar para la elaboración de diferentes productos como jugos, 

mermeladas, helados y vinos, entre otro. Presenta la ventaja de que se puede 

congelar sin que se alteren sus características organolépticas y nutricionales; ni 

que ocurran variaciones en su peso o volumen; esto facilita su almacenamiento 

para mantener una oferta permanente aún fuera de las épocas de cosecha, así 

como la elaboración de productos a partir del mortiño congelado (CARTILLA, 2009). 

 

2.7. Otros usos 

 

Resulta interesante explorar las posibilidades del mortiño como tinte natural; el 

color morado oscuro de sus frutos maduros es bonito y duradero (CARTILLA, 2009). 

 

2.8. Propiedades nutritivas  

 

Estas frutas son de bajo valor calórico por su escaso aporte de hidratos de 

carbono. Son especialmente ricas en vitamina C las grosellas negras y las rojas, 

que tienen cantidades mayores que algunos cítricos. En general, las bayas 

silvestres son buena fuente de fibra; que mejora el tránsito intestinal, y de potasio, 

hierro y calcio (estos dos últimos de peor aprovechamiento que los procedentes de 
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alimentos de origen animal), taninos de acción astringente y de diversos ácidos 

orgánicos. Sin embargo, lo que en realidad caracteriza a estas frutas es su 

abundancia de pigmentos naturales (antocianos y carotenoides) de acción 

antioxidante. En la alimentación humana, este tipo de frutas constituyen una de las 

fuentes más importantes de antocianos, que les confieren su color característico y 

que están junto con ácidos orgánicos tales como el ácido oxálico o el ácido 

málico, responsables también de su sabor. 

 

La vitamina C tiene acción antioxidante, al igual que los antocianos y 

carotenoides. Dicha vitamina interviene en la formación de colágeno, huesos y 

dientes, glóbulos rojos y favorece la absorción del hierro de los alimentos y la 

resistencia a las infecciones. El potasio es necesario para la transmisión y 

generación del impulso nervioso, para la actividad muscular normal e interviene 

en el equilibrio de agua dentro y fuera de la célula (www.diariolosandes.com). 

 

CUADRO N° 1. Composición nutricional del mortiño. 

Composición nutricional del mortiño o arándano cada 142 gr. 

Calorías  100 Kcal  Zinc  0.16 mg  

Proteínas  0.97 gr  Cobre  0.09 mg  

Grasas  1.0 gr  Manganeso  0.41 mg  

Carbohidratos  20.5 gr  Vitamina C  18.9 mg  

Fibra  3 gr  Tiamina  0.07 mg  

Calcio  9.0 mg  Rivoflavina 0.07 mg  

Hierro  0.24 mg  Niacina  0.25 mg  

Magnesio  7.0 mg  A. Pantoténico 0.13 mg  

Fósforo  15 mg  Vitamina B6  0.05 mg  

Potasio  129 mg  Folacina 9.3 mg  

Sodio  9 mg  Vitamina A  145.0 IU  

      Fuente: (Food and Drug Administration – (FDA-2000)) 

2.9. Deshidratación 

 

La deshidratación es uno de los procesos más utilizados para la conservación de 

alimentos. La facilidad de aplicación, la reducción de peso y de volumen que 

http://www.diariolosandes.com/


8 
 

presenta el producto seco, constituyen estímulos importantes para su aplicación en 

un número cada vez mayor de alimentos. 

 

La deshidratación es un fenómeno complejo en el que intervienen varios 

mecanismos de transferencia de calor y materia de manera simultánea. Durante el 

proceso de secado de un alimento, existe una transferencia de calor externa desde 

el ambiente o una fuente de calor hasta la superficie del alimento, la que ocurre 

por convección, conducción y/o radiación; luego el calor se transfiere desde la 

superficie hasta la zona de evaporación, por conducción y/o radiación 

(ALVARADO, 1996). 

 

Como consecuencia, existe una transferencia de masa interna desde la zona de 

evaporación hasta la superficie del alimento por diferentes mecanismos, como 

difusión de vapor, difusión de líquido, capilaridad, expresión; y finalmente una 

transferencia de masa externa desde la superficie hacia el ambiente, o un disipador 

de humedad, lo que ocurre en especial por convección másica y por difusión 

(ALVARADO, 1996). 

 

2.10. Secado y deshidratación  

 

En  la  tecnología de los  alimentos el término secado  se refiere a  la desecación 

natural, como la  que  se obtiene exponiendo  el producto a la  acción del sol  y  el 

de deshidratación designa  el secado por medios artificiales, como la exposición 

del producto a  una corriente de aire  caliente.  La  deshidratación  implica  el  

control  sobre  las  condiciones  climáticas  dentro  de  una  cámara o  el  control 

de un  micro medio  circundante, a diferencia del  secado solar que está  a  merced  

de  los  elementos del medio en que se encuentre.  

Los  alimentos  secados  en  una  deshidratador  pueden  tener  mejor  calidad  que  

sus  duplicados  secados  al  sol. Se  necesita  menos  terreno  para  la  actividad  

deshidratadora (MACAS, 2007). 
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2.11. Tipos de Deshidratación  

 

2.11.1. Deshidratación al aire libre    

 

Está  limitada  a  las  regiones  templadas  o  cálidas  donde  el  viento  y  la  

humedad  del  aire  son  adecuados. Generalmente  se  aplica  a  frutas  y  semillas,  

aunque  también  es  frecuente  para algunas hortalizas como los pimientos y 

tomates (SAGÑAY, 2009). 

 

2.11.2. Deshidratación por aire 

 

Para  que  pueda  llevarse  a  cabo  de forma  directa,  es necesario que  la presión 

de  vapor  de  agua en  el aire  que rodea al producto a deshidratar, sea  

significativamente  inferior  que su  presión  parcial saturada  a  la temperatura de 

trabajo.  Puede  realizarse  de  dos  formas:  por  partidas  o de forma  continua,  

constando el  equipo  de: túneles,  desecadores  de  bandeja  u  horno,  

desecadores de tambor o  giratorios  y desecadores  neumáticos de cinta  

acanalada,  giratorios, de cascada, torre, espiral, lecho fluidificado, de tolva  y de 

cinta o banda.  Este  método  se  emplea  para  productos  reducidos  a  polvo,  

para  productos  de  pequeño  tamaño y para hortalizas desecadas (SAGÑAY, 2009). 

 

2.11.3. Deshidratación por rocío  

 

Los  sistemas  de  deshidratación  por  rocío  requieren  la  instalación  de  un  

ventilador  de  potencia  apropiada,  así  como  un  sistema  de  calentamiento  de  

aire,  un  atomizador,  una  cámara  de  desecación  y  los  medios  necesarios  

para  retirar  el  producto  seco.  

Mediante  este  método, el  producto  a deshidratar, presentado  como  fluido,  se  

dispersa  en  forma  de  una  pulverización  atomizada en una  contracorriente de  

aire seco  y caliente, de  modo  que  las  pequeñas gotas son  secadas, cayendo  al 

fondo  de la instalación. Presenta la  ventaja de  su gran rapidez (SAGÑAY, 2009). 
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2.11.4. Deshidratación por congelación    

 

Consiste  en la eliminación de  agua mediante  evaporación directa desde el hielo, 

y esto se  consigue  manteniendo  la  temperatura  y  la  presión  por  debajo  de  

las  condiciones  del  punto  triple  (punto  en  el  que  pueden  coexistir  los  tres  

estados  físicos,  tomando  el  del  agua un valor de 98ºC ).  Este método  presenta  

las  siguientes  ventajas: se  reduce  al  mínimo la  alteración  física  de  las  

hortalizas,  mejora  las  características  de  reconstitución  y  reduce  al  mínimo  

las  reacciones de oxidación y del tratamiento térmico (SAGÑAY, 2009). 

 

2.11.5. Deshidratación en bandejas    

 

Un  secador  de  bandejas  es  un  equipo  totalmente cerrado  y  aislado  en  el  

cual  los  sólidos  se  colocan  en  grupos  de  bandejas,  en  el  caso  de  sólidos  

particulados  o  amontonados  en  repisas,  en el caso  de objetos grandes.  La 

transmisión de calor puede ser  directa del gas  a  los  sólidos,  utilizando  la  

circulación  de  grandes  volúmenes  de  aire  caliente,  o  indirecta,  utilizando  

repisas,  serpentines  de  calefacción  o  paredes  refractarias  en  el  interior  de  la  

cubierta  Es así que los secadores de bandeja son los más antiguos y aún los más 

utilizados (SAGÑAY, 2009). 

Secador de bandejas: Son los más antiguos y aún los más utilizados. Consisten de 

una cabina en el que el material a secar se esparce en bandejas (4-20). Cada 

bandeja puede ser de forma cuadrada o rectangular con un área que en promedio 

es de 1.25m
2
; se recomienda esparcir el material hasta una altura máxima de 1.5 

cm. El secado puede durar hasta dos días dependiendo del tipo de material y su 

contenido de humedad (http://docencia.udea.edu.com). 

Ventajas: 

-Cada lote del material se seca separadamente. 

-Se pueden tratar lotes de tamaños desde 10 hasta 250 kg. 

- Para el secado de materiales no necesita de aditamentos especiales. 
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Estos equipos tienen dos variaciones, una de secado directo en el cual el aire 

caliente es forzado a circular por las bandejas. La otra de secado indirecto, donde 

se utiliza el aire caliente proveniente de una fuente de calor radiante dentro de la 

cámara de secado y una fuente de vacío o un gas circulante para que elimine la 

humedad del secador (http://docencia.udea.edu.com). 

Las bandejas pueden ser de fondo liso o enrejado. En estas últimas, el material se 

debe colocar sobre un papel, tela o fibra sintética especial donde la circulación del 

aire caliente fluye sobre el material desde arriba hasta abajo. El material de 

soporte debe facilitar la limpieza y prevenir la contaminación del producto. En el 

secador la temperatura y el flujo deben ser muy uniformes. En general la 

velocidad de flujo recomendada para 100 kg del material es de 200 pies/min 

(http://docencia.udea.edu.com). 

Los granulados obtenidos en este secador son más densos, duros e irregulares que 

los obtenidos en por lecho fluidizado, ya que éstos tienden a ser más porosos, 

menos densos y más esféricos. La desventaja de estos equipos es que algunos 

colorantes y ciertos fármacos solubles en agua tienden a migrar desde el centro del 

gránulo hasta la superficie durante el secado. 

La fuente energética de estos secadores de vapor, electricidad, o hidrocarburos 

como carbón, petróleo, aceite y gas. Estos dos últimos calientan mucho más y son 

de bajo costo de funcionamiento, pero tienen el inconveniente de contaminar el 

producto y producir explosiones. Los secadores que funcionan con vapor son más 

baratos que los eléctricos y se aconsejan para equipos grandes 

(http://docencia.udea.edu.com). 

 

2.12. Efectos de la Deshidratación sobre los Alimentos 

 

Para el consumidor, los  atributos  más  importantes de  los alimentos  constituyen  

sus características  organolépticas  textura, bouquet,  aroma, forma y  color. Son 

éstas las que determinan las preferencias individuales por determinados productos.    
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Pequeñas diferencias  entre las características organolépticas de productos 

semejantes  de marcas distintas son a veces determinantes de su grado de 

aceptabilidad. Constituye un objetivo  constante  para  el  industrial  alimentario  

el  mejorar  las  características organolépticas de sus productos  tratando  de  

reducir  las  modificaciones  que  en  ellos provoca el proceso de elaboración. 

(FELLOWS ,1993). 

 

2.12.1. Textura 

 

La textura  de  los  alimentos  es  el  parámetro  de  calidad  que  más  se  modifica  

con  la desecación. Sus variaciones dependen mucho del  tipo  de pre-tratamiento  

que se  le  da  al alimento (adición de cloruro calcio al agua de escaldado), el tipo 

e intensidad con que se realiza la reducción de tamaño y el modo de pelado 

(FELLOWS ,1993). 

 

2.12.2. Aromas 

 

El calor no sólo provoca el paso del  agua  a  vapor  durante  la  deshidratación,  

sino también la pérdida de algunos componentes volátiles del alimento. Su  mayor  

o  menor pérdida dependerá de la temperatura, de la concentración de sólidos en el 

alimento  y  de la presión de vapor de las sustancias volátiles y su solubilidad en 

el vapor de agua. Por ello,  alimentos  especiales  por  sus  características  

aromáticas  hierbas  y  especias  se deshidratan a temperaturas bajas.   

 La desecación también produce  la  oxidación  de  los  pigmentos,  vitaminas  y  

lípidos durante el almacenamiento. Estas  oxidaciones  se producen por  la  

presencia  de oxígeno, como consecuencia de la estructura porosa que se  

desarrolla durante la deshidratación (FELLOWS ,1993). 

 

2.12.3. Color  

 

La deshidratación afecta también al color por los cambios químicos que se 

producen en las clorofilas, carotenoides y otros pigmentos como antocianinas, 

betalainas etc.   
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Por  lo general  cuanto más  largo es el  proceso  de  deshidratación  y  más  

elevada  la temperatura,  mayores  son las  pérdidas  en  estos  pigmentos.  La 

oxidación y la  actividad enzimática  residual  favorecen  el desarrollo  del  

pardeado  durante su  almacenamiento. Ello puede evitarse  usando el escaldado  

como  tratamiento  previo a la  desecación  o tratando la fruta con ácido ascórbico 

u otros compuestos (FELLOWS, 1993). 

 

2.13. Mortiños o Arándanos Deshidratados 

 

La deshidratación de las frutas del bosque es uno de los modos más comunes para 

su conservación. Las frutas del bosque deshidratadas reducen su peso múltiples 

veces, con lo cual se aligera considerablemente la carga, conservando 

prácticamente todas las vitaminas que contiene la fruta fresca. Toleran muy bien 

el almacenaje y el transporte (http://www.ventus-aliance.cz). 

 

En su estado de deshidratado mantiene su efecto antibiótico, antioxidante y des 

inflamatorio. Con una consistencia crujiente y especial dulzor, el arándano 

deshidratado es una excelente alternativa como colación, cóctel y como un snak 

saludable, ideal para aperitivos, tragos, ensaladas y postres. Ésta fruta 

deshidratada, se pueden comer directamente o bien rehidratadas dejándola durante 

una hora en reposo con agua caliente (http://distribuidorahamamelis.com). 

 

2.13.1. Parámetros de calidad de los  mortiños o arándanos deshidratados 

 

 Los arándanos se secan en tamices, distribuidos en una capa, en secaderos 

especiales. Periódicamente se menean con el fin de mezclarlos para que se 

sequen homogéneamente.  Primero se secan a una temperatura de 45°C, y 

en una segunda fase a 60°C. Los arándanos deshidratados tienen que ser 

duros y flexibles. 

 Las bayas deshidratadas no pueden tener moho ni olor extraño, tampoco 

rastros de quemaduras, tienen que ser ligeras, secas al tacto y al apretarlas 

en la palma de la mano, deben desbaratarse libremente al abrirla. 

http://distribuidorahamamelis.com/
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 El aspecto exterior, tamaño y estructura de los arándanos, los frutos tienen 

forma de bayas, sin pedúnculos ni hojitas, redondeadas o ovaladamente 

esféricas, el plano longitudinal de un diámetro de 6 mm, de color negro  y 

bastante rugosas (http://www.ventus-aliance.cz). 

 

2.14. Velocidad de Secado Fases y Curvas de Secado 

 

Cuando se desea deshidratar un alimento (material higroscópico) en una corriente 

de aire caliente que influye paralelamente a la superficie de desecación, y 

considerando que la temperatura y la humedad del aire de desecación se 

mantienen constantes durante todo el ciclo de deshidratación y que todo  el calor 

necesario es aportado al producto por convección, los cambios del contenido de 

humedad se ajustan a curvas de secado similares a las mostradas en el grafico 1. 

De acuerdo con la estructura de estas curvas, en un ciclo de desecación pueden 

considerarse diversas fases o etapas (ORDOÑEZ,  1998). 

 

GRAFICO N°1.Curva de Deshidratación. 

 
              Fuente: (ORDOÑEZ, 1998). 

 

 

 

http://www.ventus-aliance.cz/
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 Fase A-B 

 

También denominada periodo de estabilización, en el que las condiciones de la 

superficie del solido se equilibran con las del aire de desecación. En general, esta 

fase constituye una proporción despreciable del ciclo total de desecación, aunque 

en algunos casos puede ser significativa (ORDOÑEZ,  1998). 

 

 Fase B-C 

 

Esta fase de desecación se conoce como periodo de velocidad constante y durante 

el mismo la superficie del solido se mantiene saturada de agua líquida debido a 

que el movimiento del agua desde el interior del sólido a la superficie ocurre a la 

misma velocidad que la de evaporación en la superficie. En esta fase, el agua que 

se evapora es, fundamentalmente, agua libre renovada por movimiento capilar o 

por fuerzas capilares desde las zonas internas del alimento. 

La desecación tiene lugar por movimiento del vapor de agua desde la superficie 

del alimento saturada de humedad, a través de una delgada capa de aire de 

desecación. Esta capa límite de aire estático situada sobre la superficie del 

producto condiciona la transmisión de calor y es la principal resistencia a la 

transferencia de vapor de agua. La aplicación de una corriente de aire a elevada 

velocidad disminuye el espesor de esta capa y, por lo tanto, evita la formación de 

un gradiente de humedad en el aire en contacto con el producto (ORDOÑEZ,  1998). 

 

 Fase C-D 

 

También denominada periodo de secado a velocidad decreciente. Se presenta 

cuando la velocidad de movimiento del agua desde el interior del alimento hasta 

la superficie se reduce y, por lo tanto, la presión parcial de vapor de agua en dicha 

superficie (Pvs) disminuye progresivamente y esta comienza a secarse. El 

contenido de humedad del producto en el punto C, en el que comienza el descenso 
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de la velocidad de secado, se denomina contenido crítico de humedad (Wc). Este 

valor está relacionado generalmente con la velocidad de desecación, con las 

dimensiones del producto, con los mecanismos de movimiento de la humedad y 

con las isotermas de sorción del alimento (ORDOÑEZ, 1998). 

 

2.15. Cacao 

 

Nombre común de un árbol, de sus semillas y de otros árboles afines de una 

familia a la que también pertenece la cola. El árbol del cacao es una planta 

perenne que rinde varias cosechas al año. Empezó a cultivarse en América, donde 

era ya un producto básico en algunas culturas antes de que llegaran los 

colonizadores europeos. Los aztecas creían que el dios Quetzalcóatl había 

enseñado el cultivo de esta especie a sus antepasados y, muchas veces, las 

semillas de cacao se utilizaban como moneda en las transacciones comerciales 

(ENCARTA, 2008). 

 

El cacao procede de las regiones tropicales de México y Centroamérica, aunque 

en el siglo XVI se introdujo en África, que es donde más se cultiva en la 

actualidad. En América hoy se cultiva principalmente en Brasil, Ecuador, México, 

Colombia, Venezuela y la República Dominicana. Alcanza una altura media de 

6 m y tiene hojas lustrosas de hasta 30 cm de longitud y pequeñas flores rosas que 

se forman en el tronco y en las ramas más viejas (ENCARTA, 2008). 

 

Sólo una treintena de las aproximadamente 6.000 flores que se abren durante el 

año llegan a formar semillas. Éstas, llamadas a veces habas del cacao, están 

encerradas en una mazorca o piña de color pardo rojizo de unos 28 cm de 

longitud. Las semillas de cacao, de sabor amargo, son de color púrpura o 

blancuzco y se parecen a las almendras. La grasa (manteca de cacao), que las 

semillas contienen en gran cantidad, se utiliza en la fabricación de medicamentos, 

cosméticos y jabones. El residuo pulverizado, que también se llama cacao, es la 

materia prima a partir de la cual se fabrica el chocolate (ENCARTA, 2008). 
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2.16. El Chocolate 

 

Chocolate, es el nombre genérico de los productos homogéneos que se obtienen 

por un proceso adecuado de fabricación a partir de materias de cacao que pueden 

combinarse con productos lácteos, azúcares y/o edulcorantes, emulsionantes, 

aromas; excepto aquellos que imiten el sabor natural de chocolate o leche 

(NORMA INEN,621, 2010). 

 

El chocolate es prácticamente un alimento único ya que se encuentra en estado 

sólido a temperatura ambiente pero funde rápidamente dentro de la boca. Esto se 

debe a que la grasa que contiene, la manteca de cacao, se encuentra en su mayor 

parte en estado sólido.  Sin embargo la grasa se encuentra casi al completo en 

estado líquido a la temperatura del cuerpo humano lo que permite que las 

partículas fluyan de modo que el chocolate pasa a ser un líquido suave cuando 

este se calienta en la boca. 

 

El chocolate también tiene un sabor dulce que lo hace atractivo a la mayoría de la 

gente. Aunque parezca extraño el chocolate empezó siendo una bebida bastante 

astringente, grasa y de sabor desagradable y el hecho de su evolución es uno de 

los misterios de la historia (STEPHENT, T. BECKETT, 2000). 

 

2.17. Tipos de Chocolate 

 

2.17.1. Chocolate con leche, es el producto  con la adición de azúcares y de los 

siguientes productos lácteos de origen vacuno: leche en polvo, leche condensada, 

leche evaporada, crema de leche, o grasa láctea anhidra (NORMA INEN, 621, 2010). 

 

2.17.2. Chocolate con leche para cobertura, es el producto  al que se le adiciona 

azúcares y extracto seco de leche y que es apto para fines de cobertura (NORMA 

INEN, 621, 2010). 
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2.17.3. Chocolate blanco, es el producto preparado con manteca de cacao, azúcar, 

leche y otros ingredientes permitidos (NORMA INEN, 621, 2010). 

 

2.17.4. Chocolate dietético, es el producto  que no contiene azúcares, los mismos 

que han sido reemplazados por edulcorantes permitidos (NORMA INEN, 621, 2010). 

 

2.17.5. Chocolate aromatizado, es el producto al que se le añade aromatizantes 

permitidos, en cantidades que aporten al producto final las características que se 

declaran como propiedades en el nombre del producto (NORMA INEN, 621, 2010). 

 

2.17.6. Chocolate compuesto, es el producto al que se le incorpora productos 

alimenticios naturales o procesados, debidamente autorizados, con excepción de 

harinas, almidones y grasa, salvo que estén incluidos en los ingredientes 

permitidos dichos ingredientes deberán añadirse en cantidades suficientes para 

aportar al producto final las características que se declaran como propiedades 

(NORMA INEN, 621, 2010). 

 

2.17.7. Chocolate relleno, con la denominación de tabletas, barras, bombones 

rellenos o simplemente chocolate relleno, se entiende al producto recubierto de 

uno o más chocolates, cuyo centro se distingue claramente del revestimiento por 

su composición. 

 

El centro o interior podrá contener sustancias alimenticias de uso permitido, con o 

sin aromatizantes o colorantes permitidos. El chocolate relleno no incluye dulces 

de harina, bizcochos o galletas recubiertas de chocolate (NORMA INEN, 621, 2010). 

 

2.17.8. Otros productos de chocolate, son los productos disponibles en el 

comercio cuya característica esencial depende totalmente o en gran medida de las 

materias de cacao (NORMA INEN, 621, 2010). 

 



19 
 

2.17.9. Bombones de chocolate, son los productos que tienen diferentes formas y 

del tamaño de un bocado, en los cuales la cantidad del componente de chocolate 

no debe ser inferior al 25 % del peso total del producto (NORMA INEN, 621, 2010). 

 

2.17.10. Chocolate gianduja, es el producto obtenido de la mezcla de un 

chocolate con un contenido mínimo de extracto seco total de cacao del 32 % 

(incluido un contenido mínimo de extracto seco desengrasado de cacao del 8 %) 

con sémola fina de avellana, almendra o maní mínimo 20 % respecto al producto 

final. 

 

2.17.11. Chocolate con leche gianduja, es el producto obtenido de la mezcla de 

un chocolate con leche con un contenido mínimo de extracto seco total de cacao 

del 10 % con sémola fina de avellana, almendra o maní mínimo 15 % respecto al 

producto final (NORMA INEN, 621, 2010). 

 

2.17.12. Chocolate a la taza, es el producto que contiene máximo 8 % de harina 

y/o almidón, y que su consumo se debe realizar previa cocción (NORMA INEN, 621, 

2010). 

 

2.17.13. Chocolate familiar a la taza, es el producto que contiene un máximo del 

8% de harina y/o almidón, y que su consumo se debe realizar previa cocción 

(NORMA INEN, 621, 2010). 

 

2.17.14. Chocolate con leche, esta golosina fue creada por los fabricantes Suizos 

Peter, y durante unos años de producción fue pequeña. Al principio se cocina la 

leche con el azúcar hasta engranillar la masa. Era un procedimiento oneroso y, 

además la calidad de leche que entraba en el chocolate era mínima. El chocolate 

con leche alcanzó un gran desarrollo. 

Actualmente hay dos formas de preparar el chocolate con leche: Con leche en 

polvo y con leche concentrada. La leche concentrada da un chocolate mucho 

mejor que la leche en polvo (http://www.delbuencomer.com.). 
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Para la fabricación del chocolate con leche en polvo el sistema de amasado es el 

mismo que para los otros chocolates. La preparación del chocolate con leche 

concentrada es diferente. Esta leche se presenta en forma de una masa dura que ha 

de ser cortada en trocitos. Las fábricas disponen de una máquina para este trabajo. 

Se añade azúcar en polvo a los trocitos de leche y se pone la amasadora en 

marcha.  

Se calienta para eliminar el resto de humedad que contiene aún la leche. Muchas 

fábricas están equipadas con amasadoras por vacío, especialmente destinadas a 

este trabajo. Estas máquinas son de un manejo muy sencillo y elaboran un 

chocolate que conserva intactos el sabor de la leche y el aroma del chocolate. 

Además, el trabajo se hace a baja temperatura, 45 °C, y en poco tiempo. Están 

equipadas con dispositivo de calentamiento y circuito de agua para su 

enfriamiento. 

2.17.15. Chocolate Blanco 

 Historia 

 

El chocolate blanco fue introducido por primera vez en Suiza unos pocos años 

después de la Primera Guerra Mundial. El primero fue producido en 1930 por la 

compañía Nestlé en una barrita llamada Galak. Un año después, M&M Candy 

introdujo en los Estados Unidos este tipo de chocolate, fabricándolo en Nuevo 

Hampshire. En 1948 Nestlé lanzó la barrita Alpine White conteniendo chocolate 

blanco y almendra picada. 

 

 Composición y regulación 

 

El chocolate blanco se compone de manteca de cacao, leche y azúcar. A menudo 

la manteca se procesa para eliminar su sabor fuerte no deseado, que afectaría 

negativamente al producto final.  

 

http://es.wikipedia.org/wiki/Primera_Guerra_Mundial
http://es.wikipedia.org/wiki/Nestl%C3%A9
http://es.wikipedia.org/wiki/Barrita_de_chocolate
http://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Milkybar&action=edit&redlink=1
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Las regulaciones locales determinan qué mezclas pueden comercializarse como 

«chocolate blanco»: 

 En los Estados Unidos, desde 2004, el chocolate blanco debe contener un 

mínimo del 20% de manteca de cacao (en peso), al menos un 14% de 

sólidos lácteos, un 3,5% de grasa de leche y un 55% como máximo de 

azúcar u otros edulcorantes. 

 La Unión Europea ha adoptado los mismos estándares, excepto porque no 

fija límites para los edulcorantes y el azúcar.  

Aunque el chocolate blanco se elabora de la misma forma que el chocolate con 

leche y el negro, no lleva pasta, licor ni sólidos de cacao.  

Algunos preparados para baños de pastelería se elaboran a partir de grasas baratas 

sólidas, vegetales hidrogenadas y animales, y por tanto no están derivadas del 

cacao. Estos preparados pueden tener color blanco (a diferencia del tono marfil 

del chocolate blanco) y carecen del sabor de la manteca de cacao 

(http://www.chocolatelandia.com). 

El chocolate blanco es un dulce elaborado con azúcar, manteca de cacao y leche. 

El punto de fusión de la manteca de cacao es lo suficientemente elevado para 

mantener el chocolate blanco sólido a temperatura ambiente, pero lo 

suficientemente bajo como para hacer que se funda en la boca. En contraste con el 

color normalmente oscuro del chocolate, el chocolate blanco es amarillo claro o 

marfil, lo que a veces lleva a pensar que no contiene cacao por lo que el cacao se 

añade en forma de manteca en lugar de sólidos (http://el-chocolate.tripod.com). 

Se puede preparar con leche en polvo o con leche concentrada. El refinado y el 

conchado deben ser perfectos, a temperatura no muy elevada, de 50 ó 55°C. 

Cuando se elabora esta cobertura con leche en polvo debe ser de gran calidad y se 

debe eliminar aquellas que deja en la boca un sabor a queso. Las esencias   

incorporadas a esta cobertura deben ser  pequeñas cantidades y añadidas junto con 

el azúcar (http://el-chocolate.tripod.com). 

http://es.wikipedia.org/wiki/Edulcorante
http://es.wikipedia.org/wiki/Uni%C3%B3n_Europea
http://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Chocolate_con_leche&action=edit&redlink=1
http://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Chocolate_con_leche&action=edit&redlink=1
http://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Chocolate_negro&action=edit&redlink=1
http://es.wikipedia.org/wiki/Grasa_hidrogenada
http://es.wikipedia.org/wiki/Manteca_de_cacao
http://www.chocolatelandia/
http://es.wikipedia.org/wiki/Golosina
http://es.wikipedia.org/wiki/Az%C3%BAcar
http://es.wikipedia.org/wiki/Manteca_de_cacao
http://es.wikipedia.org/wiki/Leche
http://es.wikipedia.org/wiki/Cacao
http://el-chocolate.tripod.com/
http://el-chocolate.tripod.com/
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CAPITULO III 

 

3. MATERIALES Y MÉTODOS 

 

3.1. Materiales 

 

3.1.1. Ubicación del Experimento. 

 

El presente trabajo de investigación se lo realizó en la parroquia Salinas, ubicada 

aproximadamente a 30Km de distancia en el norte de Guaranda, con el apoyo de 

la fábrica de “CONFITES DE CHOCOLATES EL SALINERITO” 

 

CUADRO N° 2. Situación Geográfica y Climática de la Localidad. 

 

PARAMETROS VALORES 

Provincia Bolívar 

Cantón Guaranda 

Parroquia Salinas 

Altitud 3.550 msnm 

Latitud Sur 1º23'55", 1º27'32",1º24' 31" 

Longitud Oeste 79º 10' 42", 79º 08' 43",79º 04' 09" 

Temperatura Mínima 8ºC 

Temperatura Promedio 12ºC 

Temperatura Máxima 15ºC 

Humedad Relativa 90% enero a mayo 

50% junio a septiembre 

Precipitacigón anual 800mm 

 Fuente: Consejo Provincial de  Bolívar, 2010. 
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3.1.2. Zona de Vida. 

 

La unión internacional para la conservación de la naturaleza, sitúa a la “Comuna 

Salinas” en el bosque húmedo montano, las mismas que de acuerdo a la 

clasificación en zonas de vida del mundo, elaborado por la Dra. Holdrige 

(http://www.ambiente .gob.ec). 

 

3.2. Material Experimental. 

 

En la presente investigación se utilizó mortiño (Vaccinium floribundum) del sector 

Matiavi, Parroquia Salinas, Cantón Guaranda, Provincia Bolívar. Para ser 

empleado en chocolate blanco y con leche en la empresa de confites “EL 

SALINERITO” 

 

3.3. Materiales y/o Equipos 

 

3.3.1. Materiales de la Planta 

 

 Mandil 

 Guantes 

 Mandil 

 Mascarillas 

 Secador. 

 Bandejas. 

 Coladores 

 Cilindro de gas  

 Balanza analítica 

 Balanza Industrial 

 Agua 

 Recipientes plásticos 

 Materiales de limpieza de la planta. 
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3.3.2. Materiales de Oficina 

 

 Calculadora 

 Computadora 

 Impresora  

 Papel de impresión 

 Libreta de apuntes 

 Esferográficos 

 Cámara Digital 

 Etiquetas 

 Flash 

 CDS 

 

3.3.3. Materiales de Laboratorio 

 pH- metro 

 Termómetro (escala de 0 – 100ºC). 

 Reverbero 

 Mechero Bunsen. 

 Placas Petri film. 

 Vasos de precipitación 

 Tubos de ensayo 

 Gradilla 

 Varilla de agitación 

 Erlenmeyer 

 Papel filtro 

 Espátula de hierro 

 Mortero 

 Cucharas de medida 

 Lava botellas 

 Cajas petri 
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3.4. Métodos  

 

TABLA N° 1. Factor en Estudio (Parte I). 

 

MÉTODOS FACTORES NIVELES 

Tiempo de deshidratación A 

a1: 10 horas 

a2: 12 horas 

a3: 14 horas 

Temperatura de deshidratación B 

b1: 45°C 

b2: 50°C 

b3: 55°C 

Elaborado por: Vargas J, 2012. 

 

 

TABLA N° 2. Tratamientos del Experimento I. 

 

Elaborado por: Vargas J, 2012. 

 

Nro. 

Tratamiento 
Niveles 

Factores 

A 

(Tiempo de deshidratación) 

B 

(Temperatura de deshidratación) 

1 a1b1 10 horas 45°C 

2 a1b2 10 horas 50°C 

3 a1b3 10 horas 55°C 

4 a2b1 12 horas 45°C 

5 a2b2 12 horas 50°C 

6 a2b3 12 horas 55°C 

7 a3b1 14 horas 45°C 

8 a3b2 14 horas 50°C 

9 a3b3 14 horas 55°C 
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3.4.1. Diseño Experimental 

 

Para la presente investigación se aplicaron dos diseños experimentales: 

El primer diseño que se aplicó fue un Diseño Completamente al Azar (DCA) en 

arreglo factorial 3x3, con 3 repeticiones. 

 

El segundo diseño que se aplicó fue un Diseño Completamente al Azar (DCA) en 

arreglo factorial 2x3, con 3 repeticiones 

 

3.4.2. Características del Experimento I 

 

Factor de estudio  (Fe)  =  2  

Tratamientos   (t) =  9 

Repeticiones   (r) =  3 

ue    (t x r)  =  27 

Tamaño de la unidad experimental  2 kg. 

 

TABLA N° 3. Factor en Estudio (Parte II). 

 

MÉTODOS FACTOR NIVELES 

Tipos de chocolate A 
a1: Chocolate de Leche 

a2: Chocolate Blanco 

Mortiño deshidratado B 

b1: 10% 

b2: 20% 

b3: 30% 

   Elaborado por: Vargas J, 2012. 
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TABLA N° 4. Tratamientos del Experimento II. 

 

         Elaborado por: Vargas J, 2012. 

 

3.4.3. Características del Experimento II 

 

Factor de estudio  (Fe)  =  2  

Tratamientos   (t) =  6 

Repeticiones   (r) =  3 

ue    (t x r)  =  18 

Tamaño de la unidad experimental 2Kg. 

 

3.4.4. Manejo del Experimento de la Materia Prima 

 

3.4.4.1. Análisis Estadístico. 

 

El presente análisis estadístico se lo realizó en los dos factores en estudio. Para la 

determinación del mejor tratamiento se aplicó la prueba de Medias, y para este 

caso específico se aplicará la prueba de Tukey al 5%, de acuerdo a la siguiente 

fórmula: 

Nro. 

Tratamiento 
Niveles 

Factores 

A 

(Tipo de chocolate) 

B 

(Mortiño deshidratado) 

1 a1b1 Chocolate con Leche 10% 

2 a1b2 Chocolate con Leche 20% 

3 a1b3 Chocolate con Leche 30% 

4 a2b1 Chocolate Blanco 10% 

5 a2b2 Chocolate Blanco 20% 

6 a2b3 Chocolate Blanco 30% 
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n

CME
qTukey   

DMS = Diferencia Mínima Significativa 

 

Esquema de análisis de varianza: Para determinar si hay diferencia entre 

tratamientos. 

 Esquema de Análisis de Varianza. 

 Para factores en estudio  A x B  prueba de Tukey al 5%, 

 Para promedios de tratamientos  prueba de Tukey al 5% 

 Análisis económico en la relación beneficio / costo 

 

3.4.4.2 Mediciones Experimentales. 

 

Para la presente investigación se realizaron las siguientes mediciones 

experimentales: 

3.4.5. Método de Evaluación de Datos  

3.4.5.1. Materia Prima (Mortiño). 

 

 Peso. 

Se tomó el peso inicial de la materia prima, en una balanza digital de precisión.  

 Determinación de pH. 

La determinación del pH, se realizó tomando una muestra de la materia prima que 

se  utilizó en la deshidratación según las norma INEN 389. 

 

3.4.5.2. Mortiño Deshidratado. 

 

 Determinación de pH. 

 

Para este ensayo se utilizó la NTE INEN 389. 
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 Se Colocó en el vaso de precipitación aproximadamente 10g la muestra 

preparada, añadir  100 ml  de  agua  destilada  (recientemente  hervida  y  

enfriada)  y  agitarla  suavemente.  

 Se dejó  en  reposo  el  recipiente  para  que  el líquido se decante 

 Se determinó el  pH  introduciendo  los  electrodos  del  potenciómetro,  en  

el  vaso  de precipitación  con  la  muestra,  cuidando  que  estos  no  

toquen  las  paredes  del  recipiente, ni las partículas sólidas.  

 

3.4.5.3. Determinación de Humedad del Mortiño Deshidratado 

 Principio.    

Se determinó con el método  gravimétrico  mediante la desecación  en estufa  de 

aire  caliente  a  105 ºC  durante  24 h    

 Procedimiento.    

 

Se pesó  1 g de muestra homogenizada en una cápsula de porcelana  previamente 

tarada. 

Se desecó en la estufa a 105 ºC por un lapso de 2 a 3 horas   

Se enfrió en un  desecador y luego se pesó y se repitió los dos pasos anteriores 

hasta obtener un peso constante. 

 

3.4.5.4. Determinación de Cenizas (técnica NTE  INEN 401). 

 Principio.  

Se llevó a cabo por incineración seca y consistió en quemar la sustancia orgánica 

de la muestra problema en la mufla a una temperatura de 550ºC  25ºC; con esto 

la sustancia orgánica realizó la combustión y se formó el CO2, agua y la sustancia 

inorgánica (sales y minerales) se queda en forma de residuos, la incineración se 

lleva a cabo hasta obtener una ceniza de color gris o gris claro. 
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 Procedimiento 

- Se pesó  en  la  cápsula,  10g  de  muestra  con  aproximación al 0.1mg  y  

se colocó  sobre la  fuente  calórica a  150°C  ±  25ºC  para  evaporación.  

(W2). 

- Se Adicionó gotas de aceite de oliva  y  se calentó  hasta  que paró el 

borboteo.  

- Se colocó  la  capsula  con  su  contenido  en  la  mufla  a  550°C  ±  25ºC,  

hasta  obtener  cenizas  blancas  las  cuales  se  humedecieron  con  gotas 

de agua destilada. 

- Se evaporó sobre la fuente calórica y  se procedió  a  calcinar  nuevamente  

en  la  mufla  a  550°C  ±  25ºC  por  un  tiempo  de  4  horas  como  

mínimo,  hasta  obtener  cenizas  blancas.  Después  de  este  tiempo  se  

sacó  al  desecador por 30 minutos.  

- Se pesó la capsula con su contenido. 

 

3.4.5.5. Análisis Microbiológico del Mortiño Deshidratado 

 

 Determinación de  hongos (mohos y levaduras)  

Para esta investigación se utilizó la norma NTE INEN 1529-10. (Ver anexo N° 3) 

 

3.4.6. Manejo específico de la investigación.   

3.4.6.1. Deshidratación del Mortiño 

 

 Recepción de materia prima: Se recibió el mortiño directamente del 

productor al centro de acopio, con las siguientes características: 

 

- Color negro 

- Tamaño de 4 a 6 mm de diámetro 

- Forma esférica o redonda 
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 Pesado 1: Se realizó el pesado de la materia prima tal como lo trajo el 

productor, es decir con impurezas. 

 

 Limpieza: El mortiño se lo clasifico por su apreciación y para eliminar 

impurezas u objetos extraños. 

 

 Lavado: Se realizó con agua potable, con el propósito de eliminar tierra y 

materias extrañas y de esta manera  quedó listo para la  deshidratación. 

 

 Pesado 2: Se realizó un segundo pesado de la materia prima libre de 

impurezas para saber con exactitud cuánto de materia prima se va a 

utilizar. 

 

 Deshidratado: Se efectuó en un secador de bandejas. Las muestras se 

colocaron en varias bandejas, se determinó la temperatura (45°C, 50°C, 

55°C), el tiempo, así como también la pérdida de peso en los mortiños a 

intervalos de dos horas (10, 12, 14). 

 

 Pesado 3: Se realizó el pesado del mortiño deshidratado para verificar el 

peso final. 

 

 Almacenamiento: Los mortiños obtenidos se almacenaron en fundas de 

polietileno a la temperatura ambiente. En las mismas se determinó: 

Humedad, pH y cenizas. 
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3.4.6.2. Diagrama de Flujo de la Deshidratación del Mortiño 
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3.4.7. Manejo Específico de la Investigación.   

 

3.4.7.1. Elaboración del Chocolate con Leche y Mortiño Deshidratado 

 

Para la realización de la presente investigación se siguió el siguiente esquema: 

 

 Recepción de materia prima: Se recibió el cacao directamente del 

productor al centro de acopio. 

 

 Formulación: Para la elaboración del chocolate con leche se utilizaron los 

siguientes ingredientes: - Leche en polvo. 

- Manteca de cacao.  

- Pasta de cacao 

- Vainilla. 

- Lecitina 

 Molienda: Es un proceso por el medio del cual se mezclaron los 

ingredientes hasta obtener una masa uniforme y ligera a una temperatura 

de 50°C por 8 horas. 

 

 Temperado: Para este proceso se utilizó una maquina temperadora que es 

la encargada de mantener al chocolate en estado líquido a una temperatura 

de 30°C. 

 

 Mezcla con mortiño: Luego del temperado se mezcló con el porcentaje de 

mortiño deshidratado (10, 20, 30 %), se colocó en un recipiente 

dispensador para proceder a moldear. 

 

 Moldeado: El chocolate se introdujo en los moldes en forma de tabletas 

para darle forma. 

 

 Empacado: Consistió en revestir al producto para impedir el contacto 

directo con el medio y por ende evitar el deterioro del producto. 
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3.4.7.2. Diagrama de Flujo del Chocolate con Leche y Mortiño Deshidratado 
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3.4.8. Manejo Específico de la Investigación.   

 

3.4.8.1. Elaboración del Chocolate Blanco con Mortiño Deshidratado 

 

Para la elaboración del chocolate con leche se procedió a: 

 

 Recepción de materia prima: Se recibió el cacao directamente del 

productor, al centro de acopio. 

 

 Formulación: Para la elaboración del chocolate blanco se utilizaron los 

siguientes ingredientes: - Leche en polvo. 

- Manteca de cacao.  

- Vainilla. 

- Lecitina 

 Molienda: Es un proceso por el medio del cual se mezclaron los 

ingredientes hasta obtener una masa uniforme y ligera a una temperatura 

de 50°C por 8 horas. 

 

 Temperado: Para este proceso se utilizaron una maquina temperadora que 

fue la encargada de mantener al chocolate en estado líquido a una 

temperatura de 30°C. 

 

 Mezcla con mortiño: Luego del temperado se mezcló con el porcentaje de 

mortiño deshidratado (10, 20, 30 %), colocándolo en un recipiente 

dispensador para proceder a moldearlo. 

 

 Moldeado: El chocolate tiene que convertirse en tabletas para lo cual se  

introdujo en los moldes para darle forma. 

 

 Empacado: Consistió en revestir al producto para impedir el contacto 

directo con el medio y por ende evitar el deterioro del producto. 
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3.4.8.2. Diagrama de Flujo del Chocolate Blanco con Mortiño Deshidratado 
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CAPITULO IV 

 

4. RESULTADOS Y DISCUSIONES. 

 

4.1. Análisis de Varianza de los Datos de la Materia Prima. 

 

Mortiño. 

 

TABLA N° 5. Análisis de Varianza del Peso del Mortiño Deshidratado. 

 

Fuentes de 
Gl SDC CM Fcal 

F TAB 

variación 5% 

Tratamiento 
8 35620,667 4452,5833333 137,237157** 

2,51 

FACTOR A 
2 30674,66667 15337,3333333 472,7260274** 

3,55 

FACTOR B 
2 4188,666667 2094,3333333 64,5513699** 

3,55 

Int AXB 
4 757,3333333 189,3333333 5,8356164* 

2,93 

Error 
18 584,00 32,4444444 

  

Total 
26 36204,667 

   
Elaborado por: Vargas J, 2012. 

 

CV = 1,502463 

 

X = 379,1111 

 

NS= No significativa 

*=   Significativa 

**= Altamente significativa 

 

 

En el análisis de varianza correspondiente a la deshidratación del mortiño, para ser 

empleado en la elaboración de chocolate blanco y con leche en la cual se tomo los 

datos del peso del producto, se puede observar que en el factor (A) que 

corresponde al tiempo de deshidratación, determina que existen diferencias 

altamente significativas, debido a que el Fisher calculado es mayor que el Fisher 
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tabulado igual que el factor (B) que corresponde a la temperatura de 

deshidratación. 

 

TABLA N° 6. Comparación de Medias por el Método de Tukey al 5%  del 

 Factor A. 

TIEMPO Medias n SIGNIFICANCIA 

a1: 10 horas 422,889 9 A 

a2: 12 horas 373,556 9       B 

a3: 14 horas 340,889 9             C 

         Elaborado por: Vargas J, 2012. 

 

Como podemos observar en el cuadro de comparación de medias por el método de 

Tukey al 5% de significancia en el tiempo, se determina que el mejor tiempo de 

deshidratación en el mortiño es el nivel a1 que corresponde a 10 horas de 

deshidratación, porque su deshidratación fue en menor tiempo y se obtuvo buenas 

características físicas y organolépticas del producto.  

 

 

GRAFICO N° 2. Comparación de Medias por el Método de Tukey al 5%  del 

Factor A. 

Elaborado por: Vargas J, 2012. 
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TABLA N° 7. Comparación de Medias por el Método de Tukey al 5%  del  

Factor B. 

 

TEMPERATURA Medias n SIGNIFICANCIA 

b1:      45°C 395,222 9 A 

b2:   50°C 377,222 9        B 

b3:   55°C 364,889 9              C 

      Elaborado por: Vargas J, 2012. 

 

Como podemos observar en el cuadro de comparación de medias por el método de 

Tukey al 5% de significancia, para el factor B se determina que la temperatura 

óptima de deshidratación en el mortiño es el nivel b1 que corresponde a 45°C de 

deshidratación, porque se obtuvo buenas características físicas y organolépticas 

del producto 

 

 

GRAFICO N° 3. Comparación de Medias por el Método de Tukey al 5%  del 

Factor B. 

 

Elaborado por: Vargas J, 2012. 
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TABLA N° 8. Análisis de Varianza del pH del Mortiño Deshidratado. 

 

Fuentes de 
Gl SDC CM Fcal 

F TAB 

Variación 5% 

Tratamiento 
8 0,500 0,0625000 2,7663934* 

2,51 

FACTOR A 
2 0,186666667 0,0933333 4,1311475* 

3,55 

FACTOR B 
2 0,095555556 0,0477778 2,1147541 NS 

3,55 

Int AXB 
4 0,217777778 0,0544444 2,4098361 NS 

2,93 

Error 
18 0,41 0,0225926 

  

Total 
26 0,907 

   
Elaborado por: Vargas J, 2012. 

 

CV = 1,502463 

 

X = 379,1111 

 

NS= No significativa 

*=   Significativa 

**= Altamente significativa 

 

En el análisis de varianza correspondiente a la deshidratación del mortiño, para ser 

empleado en la elaboración de chocolate blanco y con leche en la cual se tomó los 

datos del pH del producto, se puede observar que en el factor (A) que corresponde 

al tiempo de deshidratación, determina que existen diferencias significativas 

debido a que Fisher calculado es mayor que Fisher tabulado y en el factor (B) que 

corresponde a la temperatura de deshidratación la diferencia no es significativa. 
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TABLA N° 9. Comparación de Medias por el Método de Tukey al 5%  del  

Factor A 

 

TIEMPO Medias n SIGNIFICANCIA 

a1:   10 horas 3,36667 9 A 

a2:   12 horas 3,23333 9 A    B 

a3:   14 horas 3,16667 9        B 

        Elaborado por: Vargas J, 2012. 

 

En cuanto a la comparación de medias por el método de Tukey al 5% podemos 

observar que el nivel a1 y a2 son iguales así como los niveles a2 y a3 pero hay 

diferencias entre los niveles a1 con el a3, siendo el mejor tratamiento en cuanto al 

tiempo de deshidratación el tratamiento a1 que corresponde a 10 horas de 

deshidratación, se obtuvo buenas características físicas y organolépticas del 

producto. 

 

 

GRAFICO N° 4. Comparación de Medias por el Método de Tukey al 5%  del 

Factor A 

 

Elaborado por: Vargas J, 2012. 
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TABLA N° 10. Comparación de Medias por el Método de Tukey al 5%  del 

Factor B. 

 

TEMPERATURA Medias n SIGNIFICANCIA 

b1:      45°C 3,32222 9 A 

b2:   50°C 3,26667 9 A 

b3:   55°C 3,17778 9 A 

                   Elaborado por: Vargas J, 2012. 

 

En cuanto a la comparación de medias por el método de Tukey al 5% podemos 

observar no hay diferencia en los niveles pero la mejor temperatura de 

deshidratación es el nivel b1 que corresponde a 45°C de deshidratación, porque se 

obtuvo buenas características físicas y organolépticas del producto. 

 

 

TABLA N° 11. Análisis de Varianza de la Humedad del Mortiño Deshidratado. 

 

Fuentes de 
Gl SDC CM Fcal 

F TAB 

Variación 5% 

Tratamiento 
8 100,412 12,5515062 42,5593941** 

2,51 

FACTOR A 
2 78,85658822 39,4282941 133,6926649** 

3,55 

FACTOR B 
2 13,45619622 6,7280981 22,8134994** 

3,55 

Int AXB 
4 8,099264889 2,0248162 6,8657060** 

2,93 

Error 
18 5,31 0,2949174 

  

Total 
26 105,721 

   
    Elaborado por: Vargas J, 2012. 

 

CV = 4,02186 

X = 13,5028 

 

NS= No significativa 
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*=   Significativa 

**= Altamente significativa 

 

En el análisis de varianza correspondiente a la deshidratación del mortiño, para ser 

empleado en la elaboración de chocolate blanco y con leche en la cual se tomaron 

los datos de la humedad del producto, se puede observar que en el factor (A) que 

corresponde al tiempo de deshidratación, determina que existen diferencias 

altamente significativas debido a que el Fisher calculado es mayor al Fisher 

tabulado, al igual que en el factor (B) que corresponde a la temperatura de 

deshidratación. 

 

TABLA N° 12. Comparación de Medias por el Método de Tukey al 5%  del 

Factor A. 

 

 

TIEMPO Medias n SIGNIFICANCIA 

a1:  10 horas 15,6519 9 A 

 a2:   12 horas 13,3858 9      B 

 a3:  14 horas 11,4707 9           C 

         Elaborado por: Vargas J, 2012. 

 

Como podemos observar en el cuadro de comparación de medias por el método de 

Tukey al 5% de significancia, para el factor A se determina que el tiempo óptimo 

de deshidratación en el mortiño es el nivel a1 que corresponde a 10 horas de 

deshidratación, porque se obtuvo buenas características físicas y organolépticas 

del producto. 
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GRAFICO N° 5. Comparación de Medias por el Método de Tukey al 5%  del 

Factor A. 

 

Elaborado por: Vargas J, 2012. 

 

 

TABLA N° 13. Comparación de Medias por el Método de Tukey al 5%  del 

Factor B. 

 

TEMPERATURA Medias n SIGNIFICANCIA 

b1:      45°C 14,3347 9 A 

b2:     50°C 13,5649 9 A 

b3:     55°C 12,6088 9      B 

  Elaborado por: Vargas J, 2012. 

 

Como podemos observar en el cuadro de comparación de medias por el método de 

Tukey al 5% de significancia, para el factor B se determina que la el nivel b1 y b2 

son iguales pero diferentes del nivel b3 siendo la temperatura óptima de 

deshidratación en el mortiño el nivel b1 que corresponde a 45°C de deshidratación, 

porque se obtuvo buenas características físicas y organolépticas del producto. 
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GRAFICO N° 6.  Comparación de Medias por el Método de Tukey al 5%  del 

Factor B. 

 

 

              Elaborado por: Vargas J, 2012. 

 

 

TABLA N° 14. Análisis de Varianza de la Determinación de Cenizas del Mortiño 

Deshidratado. 

Fuentes de 
Gl SDC CM Fcal 

F TAB 

variación 5% 

Tratamiento 
8 2,976 0,3720541 11,2972633** 

2,51 

FACTOR A 
2 1,660442799 0,8302214 25,2093193** 

3,55 

FACTOR B 
2 0,151589504 0,0757948 2,3014754 NS 

3,55 

Int AXB 
4 1,164400227 0,2911001 8,8391293* 

2,93 

Error 
18 0,59 0,0329331 

  

Total 
26 3,569 

   
Elaborado por: Vargas J, 2012. 

 

 

CV = 11,18539 

 

X = 1,6224 
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NS= No significativa 

*=   Significativa 

**= Altamente significativa 

 

En el análisis de varianza correspondiente a la deshidratación del mortiño, para ser 

empleado en la elaboración de chocolate blanco y con leche en la cual se tomaron 

los datos de la ceniza del producto, se puede observar que en el factor (A) que 

corresponde al tiempo de deshidratación, determina que existen diferencias 

altamente significativas, debido a que el Fisher calculado es mayor al Fisher 

tabulado y en el factor (B) que corresponde a la temperatura de deshidratación no 

existen diferencia significativas. 

 

 

TABLA N° 15. Comparación de Medias por el Método de Tukey al 5%del  

Factor A. 

 

TIEMPO Medias n SIGNIFICANCIA 

a1:  10 horas 1,8453 9 A 

a2:  12 horas 1,7455 9 A 

a3:  14 horas 1,2765 9      B 

                       Elaborado por: Vargas J, 2012. 

 

 

Como podemos observar en el cuadro de comparación de medias por el método de 

Tukey al 5% de significancia, para el factor A se determina que el nivel a1 y a2 

son iguales pero diferentes del nivel a3 siendo el tiempo óptimo de deshidratación 

en el mortiño el nivel a1 que corresponde a 10 horas de deshidratación,  se obtuvo 

buenas características físicas y organolépticas del producto. 
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GRAFICO N° 7. Comparación de Medias por el Método de Tukey al 5%del 

Factor A. 

 
Elaborado por: Vargas J, 2012. 

 

 

 

TABLA N° 16. Comparación de Medias por el Método de Tukey al 5%  del 

Factor B. 

 

TEMPERATURA Medias n SIGNIFICANCIA 

b1:        45°C 1,6979 9 A 

b2:     50°C 1,6492 9 A 

b3:     55°C 1,5203 9 A 

                 Elaborado por: Vargas J, 2012. 

 

Como podemos observar en el cuadro de comparación de medias por el método de 

Tukey al 5% de significancia, para el factor B se determina que entre los niveles 

b1, b2 y b3 son iguales pero la temperatura óptima de deshidratación en el mortiño 

el nivel b1 que corresponde a 45°C de deshidratación, porque se obtuvo buenas 

características físicas y organolépticas del producto. 
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GRAFICO N° 8. Comparación de Medias por el Método de Tukey al 5%  del 

Factor B 

 

Elaborado por: Vargas J, 2012. 

 

 

4.2.  Análisis Microbiológico del Mortiño Deshidratado 

 

Para esta investigación se utilizó la norma  NTE INEN 1529-10. 

4.2.1. Determinación de  Hongos  

No se encontró la presencia de hongos en ninguno de los tratamientos. 

4.2.2 Mohos  

En el T4  se determinó la presencia de mohos  de 10ufc/gr. 

4.2.3. Levaduras 

En cuanto a levaduras se observó la presencia en los tratamientos T2 de 30ufc/gr 

promedio, T3 de 28,33ufc/gr, T4 de 30ufc/gr, T5 de 15ufc/gr y T6 de 10ufc/gr. 
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TABLA N° 17. Contenido Promedio de Hongos (Mohos y Levaduras) en 

Muestras Estudiadas. 

 

Contenido Mohos Levaduras UFC/gr - Normas INEN 

T1 ---       --- 100 ufc/gr. 

T2 --- 30 ufc/gr. 100 ufc/gr. 

T3 --- 28.33 ufc/gr. 100 ufc/gr. 

T4 10 ufc/gr 30 ufc/gr. 100 ufc/gr. 

T5 --- 15 ufc/gr. 100 ufc/gr. 

T6 --- 10 ufc/gr. 100 ufc/gr. 

Elaborado por: Vargas J, 2012 

Según los datos obtenidos se puede observar que en los tratamientos que 

contienen mohos y levaduras no sobrepasan el rango permitido para frutas y 

vegetales deshidratados basándome en al sistema de normas sanitarias de 

alimentos normas INEN. 

 

4.3. Análisis Organoléptico del Producto Terminado 

 

Resultados de las Medias de las Pruebas Organolépticas 

 

TABLA Nº 18. Tabulación de Pruebas Organolépticas. 

 

TRATAMIENTOS APARIENCIA SABOR AROMA TEXTURA COLOR 

T1 4,133 4,467 4,300 4,467 4,600 

T2 3,133 3,067 2,933 3,167 2,967 

T3 2,700 2,300 2,300 2,600 2,767 

T4 3,033 3,633 3,333 3,500 3,267 

T5 2,700 2,800 2,567 2,567 2,767 

T6 2,000 2,233 2,167 2,233 2,500 

Elaborado por: Vargas J, 2012. 
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GRAFICO Nº 9. Apariencia del Chocolate. 

 

Elaborado por: Vargas J, 2012. 

 

Los resultados  son buenos en lo que respecta al análisis organoléptico de la 

apariencia del chocolate, lo que nos indica que el T1 (a1b1) que corresponde a la 

mezcla entre chocolate con leche y (10%) de mortiño deshidratado, con una 

calificación de 4 (muy bueno) es el mejor en relación a los demás tratamientos. 

 

GRAFICO Nº 10. El Sabor  del Producto. 

 

Elaborado por: Vargas J, 2012. 

 

Con respecto al atributo sabor se observa, los promedios que califican los 

catadores, donde el tratamiento T1 (a1b1) que presenta un valor de 4,3 

correspondiente a la mezcla entre chocolate con leche y (10%) de mortiño 
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deshidratado, es considerado dentro del rango de “muy bueno” y “excelente”, 

siendo de igual manera el mejor tratamiento.  

 

GRAFICO Nº 11. El Aroma  del Producto. 

 

 

 

E

l

a

b

o

Elaborado por: Vargas J, 2012. 

 

Al observar el grafico se presenta los promedios que califican los catadores para el 

aroma donde el tratamiento T1 (a1b1) con un promedio de 4,1 correspondiente a la 

mezcla entre chocolate con leche y (10%) de mortiño deshidratado es el mejor 

tratamiento. 

 

GRAFICO Nº 12. La Textura del Producto. 

 

Elaborado por: Vargas J, 2012. 
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Los resultados observados en este grafico muestran que el tratamiento T1 (a1b1) 

con una calificación de 4,3  correspondiente a la mezcla entre chocolate con leche 

y (10%) de mortiño deshidratado es el mejor tratamiento calificado así por los 

catadores ya que al partir el producto este fue sin rastro alguno de granulosidades. 

 

GRAFICO Nº 13. El Color del Chocolate. 

 

Elaborado por: Vargas J, 2012. 

 

Al observar los resultados en el atributo color los catadores calificaron al T1 (a1b1) 

con una calificación de 4,2 referente a la mezcla de chocolate con leche y (10%) 

de mortiño deshidratado ya que al final el color del producto fue marrón muy 

oscuro y brillante, uniforme, sin ningún tipo de mácula, burbujas o hendiduras. 

 

GRAFICO Nº 14. Análisis Organolépticos. 

Elaborado por: Vargas J, 2012. 
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Podemos decir que el T1 (a1b1) correspondiente a la mezcla entre chocolate con 

leche y (10%) de mortiño deshidratado, fue el tratamiento de mejor aceptabilidad 

para los 10 catadores tanto para la apariencia, sabor, aroma, textura y color lo que 

nos indica que este producto tiene gran aceptabilidad. 

 

4.5. ANÁLISIS COSTO/BENEFICIO. 

 

Tabla N° 19. Costos Directos e Indirectos. 

 

Detalles  Unidad Cantidad 

Precio unitario 

(USD) 

Precio 

total 

MATERIA PRIMA         

Mortiño Kg 80 1,30 104,00 

Chocolate Kg 36 5,00 180,00 

MATERIALES         

Alquiler 

deshidratadora Días 15 5,00 75,00 

Gas Unidad 5 2,50 12,50 

fundas polietileno Unidad 100 0,12 12,00 

          

INSUMOS         

Papel de envoltura Unidad 864 0,20 9,00 

TOTAL       392,50 
Elaborado por: Vargas J, 2012. 

 

IB = Ingreso Bruto=  $518,40 

Beneficio costo = 
  

     
BC = 

       

       
       

 

Producir 2Kg de chocolate nos cuesta $10,90 y obtenemos 24 barras con peso de 

50gr, es decir que cada barra tiene un costo de $ 0,45 ctvs. Lo vendemos a $0,60 

en la tienda comunitaria de la fábrica de “CONFITES DE CHOCOLATES EL 

SALINERITO” Con una ganancia de $0,15 por unidad ya que producir una barra 

de chocolate nos cuesta  $0,45 centavos. 
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CAPITULO V 

 

5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES. 

 

5.1. CONCLUSIONES: 

Dentro del presente trabajo de investigación se determinó los niveles adecuados 

de tiempo y temperatura de deshidratación para la elaboración de mortiño 

deshidratado y mezcla del chocolate el mejor fue el T1 los cuales se detallan a 

continuación: 

 Con lo que respecta al mejor nivel de tiempo y temperatura en la 

elaboración de mortiño deshidratado, tenemos que en el factor A (tiempos) 

de deshidratación, el mejor nivel fue el a1, que son 10 horas y  factor B 

(temperatura) tenemos que el mejor nivel fue el b1, a 45°C de 

deshidratación, porque presentó las mejores características físicas y 

organolépticas del producto. 

 

 Con relación al análisis microbiológico realizado concluimos que el T1 

(a1b1) fue el mejor ya que no se encontró ningún tipo de mohos ni 

levaduras. 

 

  Mientras que existe contaminación de mohos en el T4 con la presencia de 

10ufc/gr; en cuanto a las Levaduras se observó la presencia en los 

tratamientos T2 de 30ufc/gr promedio, T3 de 28,33ufc/gr, T4 de 30ufc/gr, 

T5 de 15ufc/gr y T6 de 10ufc/gr, lo que quiere decir que se pudo producir 

una contaminación cruzada debido a la utilización de materiales, equipos y 

áreas de almacenamiento ya  que estas no son exclusivas, pero estos se 

encuentran dentro del rango permitido (100 ufc/gr) en la Norma INEN 1 

529-10. 

 

 En cuanto a los análisis sensoriales que se efectuó mediante un panel de 

catadores tenemos como conclusión que el T1 (a1b1) correspondiente a la 

mezcla de chocolate con leche y (10%) de mortiño deshidratado fue el 
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mejor en todos sus atributos manteniéndose en un rango de muy bueno a 

excelente, lo que es aceptable para el consumidor. 

 

 En lo que se refiere a costo/beneficio del producto obtenido su ganancia 

por 50gr de barra es de $0,15 ya que el costo promedio de la barra de 

chocolate en el mercado es de $0,60 resultando ser muy competitivo en 

cuanto a calidad y rendimiento ya que cumple con todos los parámetros 

establecidos. 

 

5.2. RECOMENDACIONES: 

 Se recomienda implementar una deshidratadora para mortiño a la 

FABRICA DE CONFITES EL “SALINERITO”, con la finalidad de 

aprovechar la sobreproducción que se da en la zona y de esta manera, tener 

un producto con valor agregado sin perder las características propias del 

mortiño. 

 Por experiencia propia se aconseja abastecerse de mortiño en la época de 

producción (octubre, noviembre y diciembre) y mantenerlo congelado para 

su uso continuo, de esta manera se podrá trabajar sin problemas en los 

meses que no hay producción. 

 Según mi investigación es recomendable no deshidratar a un tiempo y 

temperatura  mayor de 10 horas y 45°C ya que el mortiño tiende a 

endurecerse y no es favorable para la mezcla con chocolate. 

 Es recomendable tener áreas específicas para cada etapa del proceso, ya 

que con esto  podemos evitar contaminación ya sea en su respectiva 

elaboración tanto en la fase de deshidratación de mortiño y proceso de 

elaboración de chocolate. 

 Se aconseja que el producto sea consumido debido a que el mortiño es rico 

en antioxidantes y contiene un alto contenido de vitamina C, complejo B, 

potasio, calcio, fosforo, y magnesio, proteínas, fibra y un alto contenido 

agua. 
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CAPITULO VI 

 

6. RESUMEN Y SUMMARY. 

 

6.1 Resumen 

El presente trabajo de investigación se lo realizó en la parroquia Salinas, ubicada 

aproximadamente a 30Km de distancia en el norte de Guaranda, con el apoyo de 

la fábrica de CONFITES “EL SALINERITO” 

 

Los objetivos para realizar esta investigación fueron: Determinar la temperatura y 

el  tiempo óptimo de secado del mortiño; Determinar el porcentaje óptimo de 

mortiño  a ser combinado con el chocolate blanco y con leche que presenten las 

mejores características organolépticas; Realizar un análisis costo /beneficio. 

Se realizaron análisis físico y químico de la materia prima, encontrándose dentro 

de los parámetros exigidos en la normativa de control. El material experimental 

utilizado fue la deshidratación del mortiño a diferentes tiempos y diferentes 

temperaturas. Con un diseño de bloques completamente al Azar (A*B), en 

arreglo factorial 3x3 con 3 repeticiones para determinar el mejor tratamiento de 

deshidratación del mortiño y otro diseño de bloques completamente al Azar 

(A*B), en arreglo factorial 2x3 con 3 repeticiones para evaluar el mejor tipo de 

chocolate.  

El análisis funcional se basó en la prueba Tukey al 5% para comparar promedios 

de tratamientos, para los factores en estudio, (A*B). Del análisis estadístico se 

llega a determinar que el mejor tiempo de deshidratación fue a 10 horas con una 

temperatura de 45°C que corresponde al tratamiento T1 y el mejor tratamiento 

para la elaboración de chocolate fue el T1 que corresponde al chocolate con leche 

y 10% de adición de mortiño deshidratado. 

En todos los tratamientos determinados por evaluación sensorial se realizaron 

los análisis: en el producto y en el mejor tratamiento los análisis 

microbiológicos (mohos y levaduras), (peso; pH Norma INEN389; Humedad). 



57 
 

Durante el proceso de elaboración de un producto, se debe tener muy en cuenta 

las buenas prácticas de manufactura (BPM) y asepsia tanto en la manipulación de 

la materia prima, los equipos, materiales y utensilios, ya que esto garantizó el 

éxito de la investigación. 

Promocionar el uso de este tipo de producto alimenticio debido a las 

propiedades y ventajas que presenta. 

 

 
6.1 Summary 

 

This research was conducted in the Salinas location, located approximately 30 

km. away in northern Guaranda, supported candy factory "EL SALINERITO" 

 

The objectives for this research were: to determine the optimum temperature and 

time of drying of blueberry (MORTIÑO), determine the optimal percentage of 

blueberry ( MORTIÑO) to be combined with white and milk chocolate having the 

best organoleptic characteristics; Conduct a cost / benefit analysis. 

 

There were physical and chemical analyses of raw material, begin within the 

parameters required by the rules of control. The experimental material used was 

the dehydration of blueberry (MORTIÑO) at different times and different 

temperatures. With a complete block design Azar (A * B), 3x3 factorial 

arrangement with 3 replicates to determine the best treatment for dehydration and 

other blueberry (MORTIÑO) complete block design Azar (A * B), 2x3 factorial 

arrangement with 3 replicates to evaluate the best type of chocolate. 

 

Functional analysis was based on 5% Tukey test to compare means of treatments, 

for the factors under study, (A * B). From the statistical analysis it is determined 

that the best dehydration time was 10 hours with a temperature of 45 ° C 

corresponding to T1 and the best treatment for the production of chocolate was the 

T1 corresponding to milk chocolate and 10% blueberry (MORTIÑO) addition 

dehydrated. 
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In all treatments determined by sensory evaluation tests were performed: in the 

product and the best treatment for microbiological testing (molds and yeasts), 

(weight, pH Standard INEN 389; humidity). During the process of developing a 

product, you must take into account good manufacturing practices (GMP) and 

aseptic handling both raw materials, equipment, materials and tools, as this 

ensured the success of research. 

Promote the use of this type of food stuff due to the properties and advantages it 

presents. 
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ANEXO N° 1.Ubicación Geográfica. 

 

 

Parroquia Salinas. 
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ANEXO N° 2.Hoja de Cataciones 

 

 

EVALUACIÒN ORGANOLEPTICA DE LA MEZCLA DE 

CHOCOLTE CON MORTIÑO DESHIDRATADO  
Fecha: _________________________     

Nombre: ________________________ 

Instrucciones: Marque con una X el punto que mejor indique su sentido a cerca 

de la muestra. 

 

CARACTERISTICA 

DECALIDAD 

ALTERNATIVA CODIGO VALORACION 

 

TEXTURA 

Liquido 

Solido 

Lisa 

Suave 

Arenosa 

1 

2 

3 

4 

5 

Malo 

Regular 

Buena 

Muy Buena 

Excelente 

 

SABOR  

Insípido 

Dulce 

Amargo 

Acido 

Mantecoso 

1 

2 

3 

4 

5 

Malo 

Regular 

Buena 

Muy Buena 

Excelente 

 

COLOR  

Claro 

Marrón 

Rojizo 

Café  

Negro 

1 

2 

3 

4 

5 

Malo 

Regular 

Buena 

Muy Buena 

Excelente 

 

AROMA 

Desagradable 

Regular 

Buena 

Muy Buena 

Excelente 

1 

2 

3 

4 

5 

Malo 

Regular 

Buena 

Muy Buena 

Excelente 
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ANEXO N°3.Normas INEN 
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ANEXO N°4.Fotos. 

 

PROCEDIMIENTO DESHIDRATACIÓN DEL MORTIÑO 

RECEPCIÓN DE LA MATERIA PRIMA 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 PESADO 1 

 

LIMPIEZA 
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LAVADO 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

PESADO 2 

 

 

DESHIDRATADO 
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PESADO 3 

 

 

ALMACENADO 
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ELABORACIÓN DEL CHOCOLATE 

FORMULACIÓN 

 

 
TEMPERADO 

 

 

MEZCLADO CON EL MORTIÑO 
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MOLDEADO 

 

 

ENFRIADO 
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EMPACADO 
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ANÁLISIS DE LABORATORIO 

 

% DE HUMEDAD DEL MORTIÑO DESHIDRATADO 

 

 

 

 

 

 

 

 

pH 

 

 

CENIZAS 
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MICROBIOLÓGICO 
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ANEXO N° 5.GLOSARIO 

 

Mortiño. El mortiño conocido como el blueberry andino, es un producto natural 

de los páramos ecuatorianos, no se conoce que existan cultivos comerciales sino 

únicamente pequeñísimas parcelas y/o chaparros de montaña donde la fruta crece 

en forma silvestre. 

 

Arándano (Vacciniumfloribundumkunt)El arándano es un fruto que crece 

silvestre en zonas frescas del hemisferio norte. Es una baya globosa de color 

negro azulado que mide unos 6mm de diámetro. Se consume sobre todo en 

mermelada. 

 

Materias vegetales extrañas - hojas o porciones de planta de arándanos y otras 

(MVE) materias vegetales innocuas semejantes. 

 

Tallos (pedúnculos) - pedúnculo inmediato que une el arándano a la planta, esté o 

no unido a la baya, y que tenga 2 mm o más de longitud.  

 

Bayas verdes - completamente descoloridas o que tienen un tono verde que 

predomina sobre el normal color púrpura rojizo de los arándanos.  

 

Variedades diferentes - otras bayas comestibles que difieren visiblemente en 

color o forma, y que tienen características internas concreta-mente diferentes de 

los arándanos.  

 

Macas - signos visibles de daños causados por insectos o por lesiones patológicas.  

 

No desarrollados o momificados - bayas muy arrugadas, secas o duras.  

 

Secado es un método de conservación de alimentos consistente en extraer el agua 

de estos, lo que evita la proliferación de microorganismos y la putrefacción. El 

http://es.wikipedia.org/wiki/Conserva
http://es.wikipedia.org/wiki/Alimento
http://es.wikipedia.org/wiki/Agua
http://es.wikipedia.org/wiki/Microorganismo
http://es.wikipedia.org/wiki/Putrefacci%C3%B3n
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secado de alimentos mediante el sol y el viento para evitar su deterioro ha sido 

conocido desde tiempos antiguos. 

 

Molino es un artefacto o máquina que sirve para moler.  

 

Higroscópico es decir, absorbe los olores del medio donde se almacena. 

 

 

 

http://es.wikipedia.org/wiki/Sol

