
El alto contenido de lactosa, proteínas de alto valor
nutricional y otros nutrientes hacen del suero lácteo
una materia prima con gran potencial para el desarrollo
de productos fermentados (Magalhães et al., 2011).
Esta aplicación tiene la ventaja de que el proceso pro-
ductivo es básicamente similar al de elaboración de un
yogurt batido convencional, por lo que el costo de
puesta en marcha y producción no es elevado. El suero
de quesería en su forma pura presenta una baja acepta-
bilidad sensorial, lo que se debe a los sabores desagra-
dables provocados por el alto contenido de sales mine-
rales y lactosa. Si bien el proceso de fermentación
mejora considerablemente el perfil sensorial y aceptabi-
lidad del producto, no es suficiente para lograr valores
de aceptabilidad comparables a los obtenidos con bebi-
das lácteas elaboradas con leche (Soares et al., 2011).
En este contexto, la concentración del suero y parcial
desmineralización utilizando membranas de nanofiltra-
ción mejorarían el perfil sensorial, además de aumentar
el contenido de sólidos totales del mismo con la conse-
cuente mejora de textura del producto final.  

Una de las ventajas de elaborar un producto
utilizando el suero concentrado es que el proceso se
podría acoplar al de elaboración de suero en polvo,
aumentando de esta forma la capacidad de procesa-

miento de suero. Por otra parte, según Gösta et al.
(1994) el suero concentrado al 18-21% (concentración
a la que se lo lleva previo a la etapa de secado en spray)
tiene un alto contenido de lactosa, el que luego de la
fermentación si bien disminuiría, seguiría siendo eleva-
do. Esto generaría un inconveniente si se desea que el
producto pueda ser consumido por la población con
intolerancia a lactosa. Con el fin de eliminar este incon-
veniente se plantea reducir el contenido de lactosa en el
suero concentrado de forma enzimática. Esto no solo
reduciría el contenido de lactosa en el producto sino
que también aumentaría su dulzor, reduciendo la canti-
dad de edulcorante necesario con la consecuente
reducción de costos. A su vez es posible realizar esta
etapa en conjunto a la de fermentación. 

El objetivo de este trabajo fue desarrollar una
bebida en base a suero lácteo desmineralizado parcial-
mente (40%) y concentrado al 21%, fermentada, reduci-
da en lactosa y adicionada de saborizantes y colorantes. 

Materia prima
Se utilizó suero parcialmente desmineralizado, 40%
deshidratado (Conaprole, Montevideo, Uruguay) el que
fue reconstituido con agua potable a 30ºC filtrada inme-
diatamente antes de cada elaboración, simulando de
esta forma el suero obtenido por nanofiltración. Los
aditivos utilizados fueron: almidón de mandioca modifi-
cado (SuperCorp® 75, Horizonte Amidos, PR, Brasil;
Gelatina (Boom 220, Bloom, Leiner Davis, NY, USA) y
Goma arábiga (Fiber Gum, Nexira Food, Francia). Se uti-
lizó un fermento liofilizado hexopolisacárido compues-
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to por Streptococcus thermophilus y Lactobacillus bulga-
ricus recomendado para yogures batidos (Yo-Mix 495
LYO 250 DCU, Danisco, Francia) y para el proceso de des-
lactosado fue utilizada enzima lactasa Maxilact®L2000
(DSM Food Specialties B.V., Delft, Holanda). 

Proceso de elaboración
Una vez reconstituido el suero, el mismo se calentó a
50ºC en baño de maría y se mezcló con los ingredien-
tes sólidos, utilizando un agitador mecánico durante
cinco minutos. Luego se le realizó el tratamiento térmi-
co, llevando la mezcla a una temperatura de 90ºC, la
que se mantuvo durante cinco minutos. Posteriormente
la mezcla fue colocada en frascos de vidrio de 800 mL
con tapas estériles y enfriada en baño de agua a 42ºC.
Una vez alcanzada dicha temperatura, se inoculó con el
fermento obteniendo un concentración de 0,2 DCU/L,
se le agregó la enzima lactasa a una concentración de
200 NLU/mL, y se llevó a una estufa de convección for-
zada donde se mantuvo a una temperatura de 42±1ºC. 

El proceso de fermentación fue monitoreado por
medio de pH y finalizó cuando se alcanzó un valor de pH
de 4,5. Luego la muestra fue enfriada a 25ºC en baño de
agua, una vez alcanzada esa temperatura el batido fue rea-

lizado utilizando un agitador mecánico de paletas, a 100
RPM durante tres minutos. Posteriormente se almacenó
a 4ºC hasta su evaluación. 

Estudio de aceptabilidad 
Muestras. Se elaboraron tres yogures de diferentes
sabores utilizando esencias de frutilla, vainilla, frambue-
sa y colorantes según el sabor. Para realizar el estudio
además se seleccionaron del mercado un yogur bebible
(sabor vainilla) y una bebida láctea (sabor frutilla). 

Consumidores. Se realizó en la ciudad de Montevideo
un estudio de aceptabilidad con 50 consumidores de
yogures o bebidas lácteas con edades comprendidas
entre 20 y 57 años, de los cuales el 30% fueron hom-
bres y el 70% mujeres. A cada consumidor se le pre-
sentaron las cinco muestras (las tres elaboradas con
suero y las dos seleccionadas del mercado) en orden
balanceado de presentación, codificadas con números
de tres cifras, y se le pidió que para cada muestra res-
pondiera una pregunta de cuánto le gustaba ese pro-
ducto y si lo compraría. Para ello se utilizaron escalas
no estructuradas de nueve puntos con los extremos:
“Me disgusta Muchísimo/Me gusta muchísimo” y
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“Definitivamente No/Definitivamente Sí”, respectiva-
mente. Además, para cada muestra los consumidores
debieron responder una pregunta “marque todo lo que
corresponda” (CATA) con los siguientes 13 términos de
textura, sabor y color: ácido, artificial, áspero, color
claro, color oscuro, cremoso, dulce, gomoso, líquido,
natural, sabor extraño, sabor intenso y sabor suave.
Los datos fueron recolectados utilizando el software
FIZZ Versión 2.40G (Biosystemes, Couternon, France). 

Análisis de datos. Los datos de aceptabilidad e intención
de compra fueron analizados mediante análisis de varian-
za (ANOVA). Los datos de la pregunta CATA fueron ana-
lizados mediante frecuencia de utilización de cada térmi-
no para cada muestra. Con el fin de establecer diferencia
significativa en la utilización de cada término se realizó la
prueba de Fisher. Luego sobre los términos que presen-
taron diferencia significativa entre las muestras se reali-
zó un análisis factorial de correspondencia (AFC). Todos
los análisis fueron realizados utilizando el software
XLStat (versión 2009.4.03, Addinsoft™). 

Aceptabilidad e intención de compra 
No se encontró diferencia significativa (p>0,05) tanto en
aceptabilidad como en intención de compra de las cinco
muestras evaluadas, por lo tanto puede afir-
marse que los productos desarrollados en
base a suero tienen aceptabilidad e inten-
ción de compra similar a los productos con
los que tendrían que competir en el merca-
do. Los valores obtenidos se muestran en
las figuras 1 y 2.

Preguntas CATA 
En la figura 3 se observan los resultados de
la pregunta CATA. Se destaca que las mues-
tras elaboradas con suero fueron asociadas
al término negativo artificial y poco asocia-
das al término natural, en comparación con
las muestras del mercado. Esto puede ser
atribuido a los saborizantes y concentracio-
nes utilizadas, lo que da cuenta de la impor-
tancia de la correcta selección de las esen-
cias a utilizar. Por otra parte no se observó
diferencia significativa en la utilización de
sabor extraño para describir las muestras,
por lo que aparentemente se habría logrado
enmascarar los sabores propios del suero,
lo que era la principal limitante para su uso
como materia prima. 

Si bien no se encontró diferencia significativa entre la acep-
tabilidad de las muestras, las mismas fueron descritas en
forma diferente por los consumidores. Como por ejemplo,
la muestra de frambuesa fue asociada en mayor medida a
los términos: gomoso, sabor intenso, color oscuro y artifi-
cial. De los tres sabores utilizados para realizar este estu-
dio, la que se presenta con mayores posibilidades de incor-
porar al mercado sería la de sabor vainilla. Sin embargo
sería conveniente realizar un estudio más profundo acerca
de las diferentes esencias disponibles en el mercado y su
concentración, de forma de seleccionar alguna que no sea
descripta como artificial, ya que el sabor incorporado es un
punto clave en el desarrollo de este tipo de productos. 

El uso de suero desmineralizado como base de una bebi-
da fermentada logró disminuir la percepción de sabores
desagradables propios del suero. Las muestras desarro-
lladas presentaron potencial para su comercialización, ya
que no se encontró diferencia significativa entre la acep-
tabilidad e intención de compra de las mismas y de las
muestras comerciales. Las muestras elaboradas con
suero fueron más asociadas al término artificial y menos
asociadas al término natural, sabores que podrían prove-
nir más de los saborizantes utilizados que por el uso de
suero en la formulación. 
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RESULTADOS Y DISCUSIÓN

CONCLUSIONES

FIGURA 1 - Valores de aceptabilidad obtenidos

FIGURA 2 - Valores de intención de compra obtenidos
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