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RESUMEN

El presente trabajo pretende contribuir al estudio del licor de consumo
tradicional en la region Moquegua, cual es el mal llamado cognac y que
mediante la técnica de la destilacion por bach (tanda) se pretende
establecer los parametros de maceracién de los Chips (trocitos) de roble

en aguardiente de uva (Pisco).

Para ello se trabajolcon el disefic de Box-Behnken a fin de obtener un
modelo matematico sencillo, basado en las proporciones de Chips
(trocitos) de Roble (0,5; 0,75 y 1 kg/Hl), concentracion alcohdlica (40, 43 y
46° GL) y tiempo de maceracién (30, 45 y 50 dias). Para poder comprobar
la bondad del modelo frente a las diferentes variables respuesta ha sido

utilizado el programa estadistico Design Expert 7.1.

Una vez estudiado el modelo y su validacién para las diferentes variables
respuesta, se determino los parametros de maceracién Y que es: Chips
(trocitos) 0,81kg/HlL.; Concentracidn alcohdlica 41,77°GL; Tiempb 48,0
dias; que dan como resultado segun la escala descriptiva sensorial los
siguientes atributos descriptivos finales: Aspecto 15,15; Color 6,36; Sabor

Persistencia 8,85; Sabor Calidad 14,62 ; Sabor Tipicidad 6,89; Aroma



Intensidad 5,77; Aroma Calidad 11,77; Aroma Tipicidad 5,04 y funcidén

deseada f (d) 0,85.

En la dliima parte del trabajo se estudié las caracteristicas fisicoquimicas

y el rendimiento del producto final de mejores condiciones.
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. INTRODUCCION

No se debe de pensar que los chips (trocitos) es fruto de los
ultimos avances tecnoldgicos. El uso de formas de madera distintas a
las barricas viene de la antigledad. Segun Pascal Chatonnet, ya en el
siglo XIX se encuenira una definicion del “vino de virutas”. Sin
embargo, no se desarrollé como producto industrial hasta principio de
los arios setenta. Fue en Estados Unidos, donde fueron presentados
como una especie de “aserrin” de roble americano vy, a partir de ahi,
Su uso empezo a cobrar cierta relevancia. En Europa, se han utilizado
este fipo de materiales a nivel "experimental” desde 1993 en vinos
sujetos a cantidades limitadas de produccion y con la prohibicion de

destinarlos a la exportacion (Cervera, 2007).

Los chips (trocitos) de roble, permiten un dominio técnico y
preciso del enmaderado, y tiene un papel importante sobre: el color,
el dulzor y la estructura, el aumento de la expresion afrutada y la
disminucidn del caracter vegetal, el ajuste aromatico y la complejidad

(Béteau, y Roig, 2006).



El trabajo desarrollado buscé determinar los parametros
tecnoldgicos en la elaboracion de un licor tipo brandy evaluandose la
evolucion del color y acidez asi como la aceptabilidad de sus
atributos sensoriales y para ello se plantearon los siguientes

objetivos:



Objetivo general

Determinar los efectos de la proporcion de Chips, concentracion
alcohdlica y el tiempo de maceracién sobre el indice de color, acidez y

la aceptabilidad de sus atributos sensoriales en un licor tipo Brandy.

Objetivos especificos

» Determinar el efecto de la proporcion de chips (trocitos),
concentracion alcohdlica y tiempo de maceracién en la aceptabilidad
sensorial de los atributos color, aroma, sabor y aspecto general del
licor tipo brandy.

» Evaluar en la evolucion de la absorcidbn de color y acidez durante
el proceso de maceracion.

» Determinar los niveles 6ptimos de; proporcién de chips (trocitos),
concentracion alcohdlica y tiempo de maceracion del aguardiente
para el producto; licor tipo brandy de mejor calidad.

» Determinar las caracteristicas fisicoquimicas del tratamiento de

mejor calidad en la elaboracion del licor tipo brandy.



Il. REVISION BIBLIOGRAFICA

2.1. El brandy

a) Origenes del brandy

En el Ao 1636, los bodegueros se sublevan debido a los bajos
precios de los vinos y estos no amortizaban los costos de produccion,
y para no pagar los impuestos, destilan casi toda la cosecha y la
guardan en barricas de roble. En 1751, la Encyclopedie resefia los
aguardientes de brandy como de gran calidad. En 1860, se empieza a
vender el aguardiente en botellas y, al llevar el nombre del lugar de
origen, se empieza a hablar de ese brandy como “Eau de vie de
Brandy”. En 1909, la administracion francesa instituye que solo se
puede llamar Brandy a aquellos aguardientes que cumplan las seis
normas reflejadas en el decreto de 1 de mayo de 1909, siendo la
primera que tanto los brandys como los destilados, han de proceder y
ser elaborados en la region delimitada por La Charente, Charente -
Maritime y un par de subzonas anexas dependientes de sendos

departamentos (Iglesias, 2009).



b) definicién del producto

Obtenida a partir de aguardientes de uva asociados a un
destilado, a menos de 94,8 % vl/v, siempre que dicho destilado
no exceda el limite maximo de 50 % en grado alcohdlico del
producto acabado.

Envejecida en recipientes de roble durante un aro por io menos,
o como minimo durante seis meses si la capacidad de los
toneles de roble es inferior a 1000 litros.

Con un contenido de sustancias volatiles igual o superior a
125 g/hl de alcohol a 100 % vlv, que proceda exclusivamente de
la destilacion o redestilacién de las materias primas empleadas.
Con un contenido maximo de alcohol metilico de 200 g/hl de
alcohol a 100 % v/v V.

(Orriols, 2006).

c) Caracteristicas singulares

La legislacion comunitaria define al brandy como una bebida

espirituosa obtenida a partir de aguardientes y destilados de uva,

envejecida en vasijas de roble y con una graduacion alcohdlica entre

36° y 45° GL. Se diferencia de otras bebidas en que es preceptivo que
y q

haya un envejecimiento y en que sdélo puede provenir de alcohol

A\ Y4



vinico. El brandy posee ademas unas caracteristicas organolépticas

propias y singulares debido a su tradicional sistema de elaboracion,

que le diferencian de cualquier otro producto:

Se envejece en vasijas de roble de 500 litros de capacidad,

envinadas previamente. Precisamente el tipo de brandy usado
(Oloroso, Fino,) conferira al brandy un color, aroma y sabores
diferentes.

Se envejece segun el tradicional sistema de criaderas y soleras,
por el que se mezclan brandys de distintas edades. Por ello, no
se puede hablar de anadas.

Deben ser envejecidos exclusivamente en los términos
Municipales de la region delimitada por La Charente, Charente -
Maritime y un par de subzonas anexas dependientes de sendos
departamentos. Consejeria de Agricultura y Pesca de la Junta

de la Charente (2007).

d) Tipos de brandy

Existen tres tipos de Brandy:

Brandy Solera: Es el mas joven y afrutado, con un
envejecimiento promedio de un afio (minimo de 6 meses) y un

contenido de componentes volatiles superior a 150 mg/100 ml de

]



aicohol puro.

Brandy Solera Reserva, Con un tiempo de envejecimiento
promedio de 3 afios (minimo de 1 afio) y un contenido total de
componentes volatiles de 200 mg/100cc de alcohoi puro.

Brandy Solera Gran Reserva: Es el de mayor envejecimiento,
con un promedio de 10 afios (minimo 3 afios) y un contenido total
de componentes volatiles de 250 mg/100cc de alcohol puro.

(Bebidas espirituosas, 2006).



2.2. El aguardiente

Se considera aguardiente a aquellas bebidas con contenido
alcohdlico procedentes de la destilacibn de materias primas
agricolas (uva, cereales, frutos secos, remolacha, cafa, fruta, etc.).
Se trata asi, de productos como el brandy, el whisky, el ron, la
ginebra, el vodka, o los licores, entre otros.

La definicién técnica y legal de aguardiente aparece recogida en el
Reglamento CE 1576/89 (art. 1), en cuya virtud se entiende
basicamente por bebida espirituosa la bebida alcohdlica destinada al
consumo humano, con caracteres organolépticos especiales, con
una graduacion minima de 15%vol , obtenida por destilacién, en
presencia o no de aromas, de productos naturales fermentados, o
por maceracién de sustancias vegetales, con adicion o no de

aromas, azucares, otros edulcorantes, u otros productos. agricolas

(Bebidas espirituosas, 2006).

Aguardientes son todas las bebidas alcohdlicas de alta graduacion,
secas o aromaticas obtenidas por destilacion de mostos o pastas

fermentadas, pueden ser de granos, cana, papa, eic. Esta palabra



2.3

que deriva del término latin "agua-ardens” con el que designaban al

alcohol obtenido por medio de ia destilacion.
Elaboracion del aguardiente

a) el alcohol etilico

La fermentaciébn es un proceso hetabélim energético que
comprende la descomposicion de moleculas, tales como
carbohidratos, de manera anaercbia. La fermentacion ha sido
utilizada desde tiempos antiguos en la preparacion de alimentos y
bebidas. El desarrollo quimico ha revelado la naturaleza biclégica
del proceso de fermentacion. El producto de la fermentacién es el
aguardiente, pequenas cantidades de propanol, butanol, acido
acético, y acido lactico; los alcoholes de alta concentracidn también
se pueden formar. El alcohol etilico esta familiarizado con las
bebidas alcohdlicas. En su forma no natural es usado como un
solvente industrial y como materia prima para la manufactura de
acetaldehido, acetato etilico, acido acético, dibromito de etileno,
glicol y muchos otros quimicos orgénicos. El alcohol puro también
puede ser utilizado para propdsitos medicinales, farmacéuticos y

saborizantes.



La fermentacién es realizada en forma cerrada por cualquier
carbohidrato rico en substratos. La melaza, licor producido de
desechos, permanecen después de la cristalizaciéon de la sucrosa y
es usada ampliamente como materia prima en la fermentacién
alcohdlica. La melaza blackstrap contiene 35-40% de sucrosa y 15-
20% de azucares invertidos (glucosa y fructuosa) La melaza hightest
contiene 21-22% de sucrosa y 50-55% de azlcares invertidos. La
mayoria de las melazas blackstrap no requieren otros nutrientes
adicionales para realizar la fermentaciéon del alcohol etilico. Sin
embargo, las melazas hightest requieren cantidades considerables
de suifato de amonio y otras sales, como fosfatos. El contenido de
nutrientes no azucarados de 50-lids de las melazas hightest es
aproximadamente 7%, comparado con el 28-35% encontrado en las

melazas blackstrap (http://www.alambiques.com/licores.htm).

El alcohol etilico también puede ser producido por fermentacién del
almidoén, suero o licor de desechos de sulfito. La fermentacién de
granos requiere un pre-tratamiento dado que la levadura no puede
metabolizar directamente el almiddn. Los granos (usualmente el
maiz) son agrupados y calentados en una lechada acuosa para
gelatinizar o solubilizar el almidon. Algunas enzimas liquidas pueden
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ser anadidas a bajas temperaturas. El almidén liquido es enfriado
alrededor de 65°C y tratado con amilasa de malta o de hongos para
convertir el almiddn en oligosacaridos. Luego, la levadura es afiadida
junto con amiloglucosidasa (o glucoamilasa) los cuales convierten
los oligosacaridos en glucosa. El proceso de fermentacion y
refinacién posteriores son los mismos que se realizan cuando se usa
melaza como materia prima. La produccion del alcohol etilico es
realizada a través de procesos eficientes y automaticos. El proceso
de manufactura no es muy complejo y es facil de realizar. El control
de la contaminacion y el mantenimiento y reparacion de las
maquinarias y equipos también son faciles. Aquellas naciones con
climas tropicales y sub-tropicales, con abundante produccién de
azUcar y maiz, podrian invertir en el establecimiento de esta planta
de produccion que puede ser orientada tanto a la exportacion como

a la importacion (http://www.alambiques.com/licores.htm).

b) tipos de licores
Segun la forma de elaboracion:
o Aquellos con una sola hierba predominando en su sabor

y aroma
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o Los gue estan elaborados a partir de una sola fruta, por

ende sabor y aroma.

o Los producidos a partir de mezclas de frutas y/o hierbas

A nivel de su produccion, existen dos métodos principales. El
primero, que consiste en destilar todos los ingredientes al mismo
tiempo, y luego siendo esta destilacion endulzada y algunas veces
colorizada. Q el segundo‘ que consiste en agregar las hierbas o
frutas a la destilacion base. Este segundo método permite
conservar el brillo, frescura y bouquet de los ingredientes; y es
logrado utilizando bases de brandy o cognac, resultando estos ser
los de mejor calidad.

Segun la combinacién alcohol/azucar los licores pueden ser:

o Extra seco: hasta 12% de endulzantes.

o Seco: con 20-25% de alcohol y de 12-20% de azucar.

o Duice: con 25-30% de alcohol y 22-30% de azucar.

o Fino: con 30-35% de aicchol y 40-60% de azucar.

o Crema: con 35-40% de alcohol y 40-60% de azUcar.
También pueden clasificarse de acuerdo al numero de sustancias
aromaticas y saborizantes que intervienen en su elaboracion. Asi
pueden ser:
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o Simples: cuando se elaboran con una sola sustancia,
aunque se utilicen pequenas cantidades de otras,
para mejorar el sabor o potenciar el aroma.

o Mixtos: son los que llevan, en distintas proporciones,
pero con igual importancia, varios ingredientes. Los
licores mas finos se preparan destilando alcohol de
alta graduacién en el que se ha macerado un
saborizante, o una combinacién de ellos y tratando el
destilado con azticar y generalmente, con materias
colorantes. Entre los saborizantes mas utilizados
estan, entre otros, la corteza de naranja, la semilla de
alcavarea y el endrino. Muchos licores han sido
elaborados por monjes como los Cartujos o0 los
Benedictinos. Los licores pueden servirse como
aperitivos o después de las comidas y también como
ingredientes en combinaciones de bebidas y cocteles.

http:/lwww.alambiques.com/licores.htm
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2.4 Crianza o aiiejamiento en barrica de roble

La crianza del brandy en barricas de roble es un fenémeno
realmente complejo en el que participan diversos procesos mediante
los cuales el brandy se transforma, ganando complejidad y
estabilidad. En primer lugar, el roble aporta al brandy aromas y
compuestos fendlicos que mejoran su calidad aromatica y gustativa.
Por ofra parte, la crianza en barricas permite una oxigenacion
moderada que tiene lugar a través de la misma porosidad de la
madera, a través de las internuelas.

Esta micro-oxigenacion natural proporciona el substrato necesario
para que las reacciones de polimerizacién y combinaciéon de los
antocianos y las procianidinas tengan lugar. De este modo se
producird una estabilizacion del color del brandy y una suavizacion
de la astringencia. Asi mismo se producira una cierta precipitacion
de parte de la materia colorante, evitando que esta parte inestable

del color precipite después en la botella. (Ver Figura N° 01).
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Figura N°01: Influencia de la crianza en barrica sobre la evoluciéon

del brandy

Fuente:www.revistaenologia.com/pdf/n20_ENO_ponenciaDr.Fernan

doZamora.pdf(2009)

L.os chips de roble en la crianza

La industria de aguardientes ha evolucionado recientemente hacia
un mejor conocimiento de los fendmenos implicados en
maduracién tradicional. La micro-oxigenaciéon ha demostrado su

potencial como técnica complementaria o alternativa a la crianza en
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barrica, por su capacidad de dominar las aportaciones de oxigeno a
voluntad segun el estilo del licor. Las aportaciones de la madera
responden a las mismas exigencias, a partir de las cuales se han
desarrollado herramientas complementarias o alternativas a la
barrica. Una de ellas, los chips de roble, permiten un dominio técnico
y preciso del enmaderado, y tiene un papel importante sobre:

o Elcolor.

o Eldulzory estructura.

o El aumento de la expresion afrutada y/o especies y la

disminucién del caracter vegetal.

o El ajuste aromatico y la complejidad.
Los chips (trocitos) de roble son una de las alternativas a la barrica
tradicional. Existen también otras variantes, desde el polvo a los
listones (duelas), cada una con sus caracteristicas y sus momentos
de aplicacién. Aunque su utilizacion parece responder a practicas
casi tradicionales, no se ha demostrado que una variante sea
superior a otra. La calidad de la materia prima sigue siendo el factor
de calidad preponderante, y lo que es cierto para una barrica lo es
también para sus alternativas: el curado natural, largo y controlado
de la madera es el factor mas determinante de su calidad (Béteau,

y Roig, 2006).



2.5.1 Caracteristicas fisicas de los chips

Grado de tostado: las virutas de roble son tostadas o dejadas en su
estado natural. No han sufrido ninguan otro tratamiento quimico,
enzimatico o fisico mas que la calefaccion. Para las caracteristicas

de cada tostado, ver los perfiles sensoriales en la pagina siguiente:

Cuadro N°01. Tamafio de los chips (mm)

‘IVI (medio)

S (pequerio) 5a10
XS (chiquitin) 3a8

C (cubo) 10 10 10
B (blogue) 30 30 10
P (polvo)* <3 <1 <1

o Humedad de los productos sin tostar entre 10y 15 %
o Humedad de los productos tostados entre 2y 4 %
o Densidad entre 270 y 300 kg/m3

Fuente: Arobois (2008).
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Figura N° 02.Detalle del parque de secado de madera de una
fabrica de chips donde se aprecian lotes de madera en
diferentes estadios de curado.

Fuente: hitp://www.boisefrance.com/ (2009)

2.5.2Efecto de los Chips de roble sobre el color

El aporte de la madera aumenta, generalmente, el color del Brandy,
efecto buscado en este caso. Este efecto es superior cuanto mas
temprano se aporte la madera. Se trata de un efecto ligado al aporte
tanico y/o al de compuestos colorantes (que incrementan la

tonalidad parda). Este es el efecto mas importante durante la crianza
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y el afiejamiento, y ain mas evidente, con el uso de madera sin
tostar, mas rica en taninos. Para la estabilizacién de este color sera
necesaria la accién del oxigeno, sea mediante micro-oxigenacion u

otras técnicas (Béteau, y Roig, 2006).

2.5.3 Efectos sobre la estructura y el dulzor

La madera aumenta el volumen global en boca por un incremento
conjugado de la estructura y el dulzor. Con los chips (trocitos), es
posible incidir sobre este equilibrio de diversas formas:

- El uso de madera sin taninos permite aportar dulzor.

- El uso de madera sin tostar aporta también dulzor.
El uso de madera con taninos permite aumentar la estructura de los
brandys. El duizor lo aportan lactonas y polisacaridos en el caso de
la madera sin tostar, y compuestos de degradacion de las ligninas en
las maderas tostadas.
El efecto en la estructura del brandy lo aportan los taninos, pero
también algunos compuestos volatiles que aparecen en los tostados
intensos; como en el caso del 4-metil-2,6-dimetoxifenol que, a
menudo, es responsable de sensaciones de dureza y sequedad.
(Béteau, y Roig, 2006).
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2.5.4Efecto sobre la expresion aromatica

La expresién aromatica es el primer elemento que nos viene a la
mente cuahdo hablamos del enmaderado de brandys en cualquiera
de sus versiones (polvo, chips, trocitos, duelas, barricas, etc.). Notas
afrutadas, especiadas, vainilladas o tostadas vienen a completar o
construir (en el peor de los casos) la paleta aromatica de los
brandys. Estos aromas provienen, o bien de la degradacion de
compuestos de la madera durante el tostado, o bien de la madera en
si misma. Los compuestos volatiles de la madera son numerosos
pero en cantidades bajas; representan tan sélo un pequefio
porcentaje de los compuestos de la madera. El eugenol aporta
caracteres especiados, la R-ionona caracteres florales, las lactonas
notas lacteas y afrutadas. Las maderas sin tostar son
aromaticamente menos intensas que las tostadas, y permiten
trabajar el volumen en boca limitando el impacto aromatico. En este
caso, es necesario ser cuidadoso con la calidad de la madera, ya
que un secado deficiente proporciona «maderas verdes» con
caracteres de serrin, secantes y vegetales.

La lignina se degrada durante el tostado dando lugar a fenoles
volatiles y aldehidos aromaticos (guayacol, vainillina, siringaldehido),
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al mismo tiempo que las hemicelulosas dan compuestos furanicos
(furfural, 5-metilfurfural: notas de frutos secos y almendra tostada).
Cada compuesto aromatico aparece preferentemente a una
temperatura concreta. Siempre que se consiga un tostado
homogéneo, se obtienen maderas con caracteristicas muy precisas,
y en consecuencia, se permite un ajustado aromatico de los brandys
muy preciso. A la inversa, una mezcla de diferentes temperaturas de
tostado aporta maderas complejas, que se aproximan bien a la
complejidad debida al gradiente de tostado de la madera en la
barrica.

Existe también una transformacion de ciertas moléculas: la vainillina
se transforma en alcohol vainillico, casi inodoro, a la vez que el
furfural puede dar lugar a furfuriltiol, con olor acusado a café y con
un umbral de percepcién muy bajo.

Cuando se trabaja con chips (trocitos), es necesario tener presente
el antagonismo entre complejidad e intensidad. Efectivamente,
cuanto mas intensa sea una madera, menos compleja es, y a la
inversa. Un trabajo aromatico preciso se podré realizar con dosis
bajas de chips, a la vez que un trabajo sobre la complejidad exigira
una dosificacion superior de mezclas de diferentes tostados
(Béteau, y Roig, 2006)
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2.5.5

Figura N° 03. Tipos de virutas de Roble utilizadas en vinificacion:
a) polvo b) astillas ¢) chips (trocitos) d) sticks (palitos)
e) duelas

Fuente: http://culturadelbrandy.org/ (2009)

Efectos sobre la expresion afrutada/vegetal

La madera puede disminuir los caracteres vegetales de ciertos
brandys: Mediante un incremento de la expresion afrutada: las
whiskylactonas parecen aumentar la intensidad aromética afrutada,

aportando notas citricas y de coco cuando llegan a

22



concentraciones elevadas. A concentraciones medias, la expresion

afrutada del brandy resulta reforzada durante la degustacion.

(Figura N°04).
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Figura N° 04. Caracteristicas de la madera en funcién del nivel de
tostado

Fuente: http:/lwww.az3oeno.com/ (2009)

Las whiskylactonas provienen sobre todo, de maderas sin tostar,
gue no dan aromas «enmaderados». En los brandys, un aporte
importante de whiskylactonas puede hacer pesado el perfil
aromatico; en estos casos puede ser mejor elegir maderas menos

ricas en lactonas y mas florales. Por efecto enmascarado: algunos
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aromas provenientes del tostado pueden enmascarar notas

vegetales. En este caso, se utilizaran maderas tostadas, sabiendo

que también aportan caracteres enmaderados.

2.5.6 Usos y aplicaciones del Chip de Roble

En funcion del objetivo buscado, es necesario adaptar el tipo de

madera y los momentos de aplicacion de la misma:

Durante la fermentacion, los chips (trocitos) pueden
adicionarse al encubado, con notables efectos sobre Ia
expresidon aromatica y el color. Aldn asi, este método
responde basicamente a factores practicos mas que técnicos
(adicion de particulas a la duela sobre la vendimia), ya que la
eficacia es mas o menos inferior a una adiciéon posterior al
descube y prensado segun la duracién y eficacia de la
maceracion. En vinos blancos y rosados se puede aplicar
después de la limpieza del mosto, contando con el efecto de
los microorganismos respecto al impacto aromatico. En
cualquier caso, existe una notable volatlizacion de

compuestos aromaticos arrastrados por el CO: liberado
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durante la fermentacién. Las dosis van de 1 a 10 g/L en
funcién del objetivo (frescor, boca, complejidad, etc.).

En el descubado, un aporte de madera proporciona mejores
resultados en términos de armonizacion (aspecto aromatico y
estructurante) y de eficiencia. La armonizacion es aun mejor
si se aplica micro-oxigenacioén, puesto que ésta incrementa la
estabilidad y la expresidn aromatica del brandy y favorece el
equilibrio con el aporte aromatico proveniente de la madera.
Las dosis oscilan entre 2 y 15 g/l en funcion del objetivo
deseado.

Durante la crianza, se pueden realizar aportes de madera en
dosis inferiores con el objetivo de evitar un endurecimiento
excesivo. El uso de chips (trocitos) sumergidas aporta un
enmaderado progresivo, pero con un cierto riesgo de
endurecimiento por aportacién tanica. La gestion de los chips
exige el mismo corhpromiso técnico que las barricas
(mantenimiento y mano de obra), sin ofrecer la flexibilidad de
los chips de roble. Especialmente a partir del momento en que
podemos encontrar en el mercado chips sin taninos, que

limitan su eventual impacto sobre la estructura del brandy.
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El aporte tardio: en ocasiones se aporta polvo o astillas de madera
unas semanas antes del embotellado, con el objetivo de obtener un
caracter enmaderado de forma rapida. Este procedimiento tiene un
riesgo de inestabilidad. En efecto, los elagitaninos disueltos se
hidrolizan en unas semanas en el brandy, liberando acido
elagico insoluble. En estos casos es imperativo asegurar que los
brandys lleguen a un punto de estabilidad antes de proceder al

embotellado (Béteau, y Roig, 2006).

De forma general, un esquema de produccion ideal tiene en cuenta
todos estos parametros e integra diversos aportes de madera; esto
permite la mejora de cada uno de los efectos buscados, optimizando
la calidad y el perfil del producto, al mismo tiempo que el coste de
produccion.
En comparacién con la barrica, nos podriamos basar en el siguiente
esquema:
e Aporte precoz. madera sin tostar para potenciar el volumen en
boca y la intensidad afrutado, en dosis entre 1y 3 g/L.
e Precoz o post-alcohdlica: mezclas de maderas tostadas
(tostados medios) para la complejidad aromatica y el volumen
en boca, en dosis entre 5y 10 g/L.
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e Eventualmente: algunos tostados, para ajustes aromaticos
concretos, en dosis entre 0,5y 2 g/L.
e Durante la crianza: aportes de correccibn cuando sean
necesarios, segun el resultado deseado, en dosis entre 0 y 2
g/L.
Si bien los resultados a largo plazo son comparables, las
expresiones de la madera durante la maceracidbn varian
significativamente en funcién de la forma del aporte de madera
(polvo, chips, duelas, barricas). El uso de alternativas a la barrica
debe tener en cuenta este fendmeno y no se puede extrapolar el
comportamiento de la barrica al resto de aportes de madera para

conducir su aplicacion.

Asi pues, cuantas mas pequefias sean las dimensiones de la
madera, mas rapida es la extraccion. A pesar de ello, los tiempos de
armonizacién son similares una vez los componentes se han
difundido en el brandy. Esto tiene las siguientes consecuencias:
e La armonizacion se produce casi simultaneamente a la
extraccion en el caso de la barrica sin obviar el fenébmeno de

«toma de madera» caracteristico al cabo de pocas semanas
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por extraccion de siringaldehido, compuesto relacionado con
el caracter serrinftablén, que desaparece durante la crianza.
Esta «toma de madera» adquiere un caracter caricatural en el
caso del polvo o los chips (trocitos) de diferentes dimensiones
y aparece al cabo de pocos dias puesto que la totalidad del
siringaldehido se extrae rapidamente. Se requieren después
varias semanas para que desaparezca.

El comportamiento varia segun sean chips o duelas y segun
la granulometria de la madera.

El enmaderado parece mas rapido e intenso cuanto mas
pequena es la granulometria de la madera (Figura N° 04).
Después parece disminuir, ya que el caracter desagradable
del tablén desaparece y el aroma se estabiliza. En
comparacion con la barrica, el enmaderado mediante chips
(trocitos) es necesariamente mas intenso que el enmaderado
por barrica durante las primeras semanas de extraccion
(figura N° 05).

El trabajo con chips (trocitos) implica pasar una fase
desagradable donde la expresion de la madera aparece como

dominante sobre la expresién del brandy.
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Figura N°05. Comparacion de la expresion de la madera durante el
tiempo de contacto chips/barrica

Fuente: http://iwww.az3oeno.com/ (2009)

La préactica y la experiencia permiten al bodeguero superar esta fase
transitoria sin estresarse, asi como frente a la primera crianza en
barrica debe vencer el miedo a no sacar el brandy cuando parece
qgue la barrica se lo come para conseguir una integracion optima.
Una vez en el mercado, los brandys trabajados con chips 8trocitos)
resultan a menudo comparables con sus equivalentes elaborados en

barrica, que ademas, no necesariamente seran mejor juzgados.
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La eleccién de la herramienta mas adecuada para la crianza de un
brandy requiere tener en cuenta como parametros principales el
perfil de la uva y el estilo de brandy definido. Los aportes de madera
que permitan llegar al objetivo deseado vendran condicionados por
la calidad de la materia prima y del proceso de fabricacion de chips
(trocitos), duelas o barricas; y por la edad en el caso de duelas y

barricas.

Se puede resumir las contribuciones principales de los chips
(trocitos) en:
e Un mejor dominio de los aportes de la madera, adaptables a
cada estilo de brandy.
e Una mayor flexibilidad y facilidad de aplicacién, con mas
posibilidades de correccion.
e Un descenso en los costes de preduccion.

http://mww.boisefrance.com/ (2009)
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2.6

Extraccion soélido-liquido

Con la extraccién solido-liquido se puede extraer componentes
solubles de sodlidos con ayuda de un disolvente. Campos de
aplicacion de esta operacion basica son, | por ejemplo, la
obtencién de aceite de frutos oleaginosos o la lixiviacion de
minerales.
Un gjemplo de la vida cotidiana es la preparacllén de la infusién

de café.

En la practica, al término de la extraccion, la fase portadora sdélida
siempre contendra todavia una parte del soluto en el sdlido.

Ademas, una parte del disolvente permanecera también ligada

de forma adsorbato a la fase portadora sdlida.

¢
b
b
)
)
i

Para conseguir una exfraccién lo mas répida y completa
posible del sdlido, se tiene que ofrecér al disolvente
superficies de intercambio grandes y recorridos de difusion
cortos. Esto se puede lograr triturando el sélido a extraer. Un
tamafio de grano demasiado pequeno puede causar, por el

contrario, apelmazamiento que dificulta el paso del disolvente.
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En la forma mas sencilla de esta operacidn basica se mezclan bien
el material de extraccién y el disolvente. A continuacién se separa 'y
se regenera el disolvente junto con el soluto en él disuelto.

El material de extraccion puede estar presente también como
lecho fijo, que es atravesado por el disolvente. En otra forma de
aplicacién, el material de extraccion percola a través del
disolvente.

La regeneracion del disolvente consiste, generalmente, en un
proceso de evaporacidn/destilacion. En él se elimina parte del
disolvente y queda una solucibn concentrada de extracto

como producto. El disolvente se condensay se puede reutilizar.
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Figura N° 06. Esquema de la extraccion; antes de la extraccién
(izquierda) y después de la extraccion (derecha):. 1
disolvente, 2 material de extraccién (fase portadora
sélida con soluto), 3 soluto, 4 fase portadora sélida
lixiviada, 5 disolvente con el soluto de transicion en él
disuelto

Fuente: INGENIERIA DE PROCESOS TERMICOS DE

EXTRACCION (2009)

2.6.1 Lixiviacion de sdélidos dispersos.

Los sdélidos que forman lechos impermeables, bien antes o durante

la lixiviacién, se tratan dispersandolos mediante agitacién mecanica

en un tanque o mezclador de flujo. El residuo lixiviado se separa
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después de la disolucion concentrada por sedimentacidn o
filtracion.

De esta forma se pueden lixiviar pequenas cantidades de material
por cargas en un tanque agitado, con una salida en el fondo para
retirar el residuo sedimentado. La lixiviacion continua en
contracorriente se obtiene con varios espesadores de gravedad
conectados en serie, o bien, cuando el contacto en un espesador
no resulta adecuado, colocando un tanque de agitacién entre cada
pareja de espesadores. Un retinamiento adicional, que se utiliza
cuando los sdlidos son demasiado finos para sedimentar por
gravedad, consiste en separar el residuo de la miscela en un
sistema de centrifugacion continuo. Se han desarrollado muchos
otros dispositivos de lixiviacion para fines especiales, tales como la
extraccion de diferentes aceites de semillas, estando cada disefio
especifico regido por las propiedades del disolvente y del sélido
que se lixivia. El material disuelto, o soluto, se recupera
frecuentemente por cristalizacion o por evaporacidon (McCabe,

1991).
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2.6.2 Extraccion discontinua y por bach (tanda)

El esquema de un flujo para una etapa de extraccidn por contacto y
por bach (tanda) se indica en la figura N° 07. Se trata de una
operacion discontinua que consiste en poner en contacto intimo
toda la alimentacion con todo el disolvente a emplear, separando

después la disolucién formada del sélido inerte con la disoluciéon

retenida.

Las composiciones de los flujos inferior y superior se representan

por xy y, respectivamente.

Alimentacién: F Flujo superior: £, y;

:

+/ Flujeinferior: R, x,

25,

(@m RACCION
Disolvente: Do, y, N

[
e

Figura N° O7. Extraccién en una sola etapa

Fuente: Ocon y Tojo (1986)

La aplicacion del balance de materia es:
F0+D0=M=E1+R1

FoXo * Do Yo = M.xy= Erys + R1.X4
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2.7

De donde:

—FoXa- Do¥s

mn
Fo: D,

Este método de extraccion no se emplea en la escala industrial
debido a que se obtienen disoluciones muy diluidas con pequerio

rendimiento de extraccion

Optimizacién

La optimizacién implica determinar el mejor conjunto de valores
para las variables con las cuales debera operarse un proceso

(Myres, 1976).

En los dltimos afios, se han desarrollado técnicas en el disefio y
analisis de experimentos, las cuales pueden aplicarse a problemas
practicos de proceso y lograr soluciones con mayor exactitud, entre
éstas se encuentra el disefio experimental el cual permite
establecer la solucién optima de un problema en particular, donde

un factor que es cualquiera de las condiciones estudiadas, puede
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2.71

ser variados de un ensayo a oftro; siendo estas variaciones
controladas por el investigador; dentro de este grupo de técnicas se
encuentra el andlisis de regresion, el andlisis de varianza y la

técnica de optimizacion evolutiva (Myres, 1976).

Metodologia de Superficie de Respuesta

La metodologia de superficie de respuesta (MSR), segun Khuri y
Cornell (1986), engloba los tres puntos siguientes:

a) El disefio de un conjunto de experimentos que den por
resultado, medias adecuadas y confiables de la respuesta de
interés.

b) Determinar un modelo matematico que se ajuste
adecuadamente a los datos obtenidos en el punto (1). Deben de
hacerse algunas pruebas estadisticas para ver ai el modelo es
adecuada.

¢) Una vez que se tiene un modelo adecuado se puede proceder a
encontrar los nivelas de los factores de entrada que producen

la respuesta optima (generalmente un maximo o un minimo).
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Es practica comun seleccionar primero el disefio experimental antes
que el modelo matematico. Sin embargo, puede ser de utilidad
seleccionar las variables controlables y la respuesta, antes del
disefio, para esto debe de utilizarse el conocimiento no estadistico

acerca del proceso.

Por otra parte, el disefio experimental y la técnica de optimizacion
dependen en buena medida del tipo de modelo matematico que se
ajuste a los datos. De alli que se considere conveniente presentar
primero los modelos, luego los disefios para HSR y por ultimo las

técnicas de optimizacion.
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2.7.2 Modelo Matematico

El disefio de superficies de respuesta y Ia estrategia de analisis
supone que la media de la variable de respuesta esta en funcién de
los niveles de factores cuantitativos representados por las
variables x,, X,, ..., X,. Los modelos polinomiales se usan como
aproximaciones practicas a la funcion de respuesta verdadera o
real. En general, la funcién real se desconoce y las funciones
polinomiales con frecuencia proporcionan buenas aproximaciones
en zonas relativamente pequefias de los niveles de los factores

cuantitativos.

Los modelos polinomiales cominmente empleados para el analisis
de superficies de respuesta son el modelo lineal o de primer orden
y el modelo cuadratico, o de segundo orden. El modelo de primer

orden para dos factores es:

= By + Bix, + Box;

el modelo de segundo orden es:

H, = By + Bixy + Boxy + Buxd + Bypx + Bixix,
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Las graficas de las curvas de nivel para los modelos de primer
orden tienen una serie de lineas paralelaé que representan las
coordenadas de los niveles del factor que producen los mismos
valores de respuesta; para los modelos cuadraticos son mas
complejas y tienen varios patrones de curvas posibles (Kuehl,

2001).

o Disefio Box-Behnken.
Estos disefios se forman combinando factoriales 2k con
disefios de blogues incompletos. Los diserios resultantes suelen
ser mas eficientes en términos del nimero de corridas
requerido. Ademas, son rotables (o casi rotables) y hace la
estimacion de los coeficientes de primer y segundo orden mas

eficiente (Montgomery, 1991).



. MATERIALES Y METODOS

3.1 LUGAR DE EJECUCION

Los analisis fisicoquimicos y sensoriales se realizaron en los
ambientes del laboratorio de analisis de alimentos y laboratorio de
andlisis sensorial de la facultad de ingenieria en industrias
alimentara de UNJBG; Los analisis cromatogréfico finales se

desarrollo en el los laboratorios de control de calidad de UNALM

3.2 MATERIALES
3.2.1 Materia Prima
o Aguardiente de uva

o Chips (trocitos) de roble

3.2.2 Materiales y Equipos
o Balanza digital, marca METTLER A.J., 150 precisién
0,00001; 200 — 240 voltios, USA.
o Refrigeradora- FAEDA. ¥4 Hp. Termostato doble funcién.
o Potenciébmetro, marca ALLIED FISHER CIENTIFIC,
modelo 800, con rango de pH 4 -14, USA.
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o Refractébmetro ABBE. POLAND. Modelo RL 3.
o Mostimetro, escala 1000 — 2000.

o Alcoholimetro de Gay Lussac a 15 °C/15 °C

o Equipo simple de destilacion para alcohol

o Termometro, escala 0 °C — 200 °C

o Espectofotémetro HEWLETT PACKARP, UV/ vis-8453.

3.3 DETERMINACIONES ANALITICAS

3.3.1 Analisis Proximal de la materia prima y del producto terminado:

Materia prima

Grado alcohdlico.

Determinacién del pH.

Determinacién de acidez.

Del producto final

Determinacién de acidez total (AOAC 1970).

Determinacién por calculo la acidez volatil (ITINTEC 209.023).
Determinaciébn del grado alcohdlico volumétrico por
alcoholimetro (AOAC 1970).

Determinacién del indice de absorvancia por refractometria.
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3.3.2 Analisis Organoléptico.

3.4

Estos andlisis se realizaran en el producto final, se tomara en cuenta
el sabor, olor, color y apariencia general. Se realizara una evaluacion
sensorial con escala descriptiva con pruebas a seis panelistas

expertos, un barman y un consumidor de licores de calidad.

METODO EXPERIMENTAL

3.4.1 Proceso preliminar (Elaboracion del destilado)

Para elaborar el aguardiente se realiza una operacion previa
después de finalizada la fermentacidon del vino el cual se
descuba cuando tenga 2° Be obteniéndose asi el vino base para
la destilacidn. La destilacibn se inicia inmediatamente en un
alambique, se abre entonces la llave de comunicacion y por
medio de una bomba se hace pasar el vino base a la paila cuya
capacidad es de aproximadamente 500 L. luego cerramos la
llave de comunicacién. Como el fuego ya ha sido encendido se
continda el calentamiento y se regula de modo que mantenga
una buena llama. En el comienzo de la operacién se debe vigilar
que no exista fuga alguna y de esta manera evitar pérdidas de
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alcohol. Previamente se debe tener en cuenta que para elaborar

un aguardiente se parte de un vino base el cual es obtenido por

los siguientes pasos:

b)

Recepcion
Se recepcionan en la planta las uvas de mejor calidad, se
determina el grado glucométrico (13 °Be a 15 °Be) y es

inmediatamente procesado.

Molienda y encubado

Es el estrujamiento de la uva mediante el empleo de la
estrujadora-despalilladora asi obtendremos el “Mosto
virgen”. El mosto y orujo es impulsado mediante una bomba

los depésitos de fermentacion.

Enzimado y Maceracion
Una vez llenos las cubas de fermentacién, se adiciona al
jugo de uva obtenido, una determinada cantidad de enzima

enoldgica para favorecer la extraccion de aromas.
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d)

Fermentacién

El mosto se deja fermentar en presencia de orujos se
determina el grado glucométrico, acidez del jugo de uva y se
deja que inicie la fermentacion para la obtencién del vino-
base para luego poder ser destilado.

Control de la fermentacion: La fermentaciéon del mosto dura
de 5 a 10 dias, dependiendo del grado de dulzor y la
temperatura. Cuando el producto a fermentar este en 2°Be,
se procede inmediatamente al descube obteniéndose asi el

vino base para la elaboracion del aguardiente.

e) Destilacion

La destilacion se realiza en un alambique de 300 litros de
capacidad y se liena hasta 250 litros con vino base. Al cabo
de un tiempo aproximadamente 1 hora y media, el vino se
encuentra en las proximidades del punto de ebullicion
llegado este momento, el destilado sigue la marcha
ascendente de los vapores y cuando estos han pasado el
punto cuiminante del “cuello de cisne”, casi de inmediato va

a comenzar la destilacion.
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f) Productos de la destilacion
Cabeza: Las primeras porciones recogidas, corresponden
a un liquido cuya riqueza alcohdlica alcanza un grado
comprendido entre 62 a 70°GL, esta porcion esta provisto
de un olor fuerte, picante y sofocante que se atribuye a la
presencia de metanol por lo tanto esta porcién no es apta
para el consumo. El metanol es un alcohol que se
encuentra presente en todas las bebidas alcohdlicas en
mayor o menor proporcion incluso en trazas.
Cuerpo: El grado alcohdlico del destilado va en un rango
de 62 a 45° GL de salida del serpentin; la presencia de
esta fuerza alcohdlica en el destilado, es el signo de la
destilacion del vino, es de duracion bastante larga y
durante ella, se destild una mezcla de agua y alcohol
etilico, esta medicion se realiza con el alcoholimetro y se
constata con el cuadro de Gay Luzca.
Cola: En esta porcidn el liquido se destila, presenta poco a
poco una aprobacién alcohdlica que va debilitando por ello
cuando el alcoholimetro marqué 15°GL se detiene la
destilacion de las colas o0 “puchos”. Al continuar destilando
es perder el tiempo y dinero.
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[ anasado | En botellas pisqueras

Figura N° 08. Flujo de elaboracién de aguardiente de uva.

Fuente: elaboracion propia.
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3.4.2 Proceso de elaboracion de licor

a)

b)

d)

f)

9)

Materia prima: El aguardiente a utilizar son destilados de
mosto de uva fermentada de variedad quebranta cuyo grado
alcohdlico oscila entre los 42 —48 °GL.

Insumos: los chips (trocitos) de roble son la materia prima
para diého estudio, son de origen Francés, son particulas con
forma de cubos de madera tostada.

Maduracion: el tiempo de maduracion del aguardiente se da
por tres meses con el objeto de brindar las cualidades
sensoriales propias de dicho aguardiente.

Afejamiento: Las maceraciones se llevaran a cabo en
envases de vidrio cubiertos con corchos nuevos en tiempos
segun disefio experimental establecido.

Descube: Separacion de las partes solidas del licor esto se
realiza de forma manual.

Filtrado: Que tiene como objetivo eliminar particulas solidas en
suspensidn o cualquier otro cuerpo extrafio que produzca
turbidez.

Envasado: Terminado el proceso de arejamiento y filtrado, el

licor se envasaran en botellas de 500mi de capacidad.
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Figura N° 09. Disefio experimental para la elaboracién de licor tipo

brandy

Fuente: Elaboracién propia
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3.5 Delineamiento experimental

En la elaboracién del Licor el delineamiento factorial de Box
Behnken: 3° con adicién de 2 puntos centrales, resulté ser el mas
adecuado para investigar el efecto de las ftres variables
independientes sobre las propiedades sensoriales del Licor; y se
empleo la metodologia de superficie de respuesta y la optimizacion
numeérica de multiples respuestas para su respectiva evaluacion.

Los niveles codificados de las variables y sus valores reales se
muestran en el Cuadro N° 02. Las variables dependientes
(respuestas) Atributos sensoriales: (olor, color, gusto), .Absorcion del
color, Acidez y Grado alcohdlico final; fueron escogidas por ser

importantes parametros de calidad.

Cuadro N° 02. Niveles codificados de las variables y sus valores

reales
VARIABLES NIVELES DE LAS VARIABLES
-1 0 1
X1 Concentracion de chips (kg/HI ) 0,5 0,75 1
X2: Grado alcohdlico (° GL ) 40 43 46
X3: Tiempo de maceracién ( dias ) 30 45 60

Fuente: Elaboracidn propia
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El delineamiento esta compuesto de 15 ensayos, distribuidos tal
como se muestran en el cuadro N° 03 con sus niveles codificados y

naturales (reales).

Cuadro N° 03: Condiciones Experimentales para los niveles

codificados y naturales (reales) de las variables en

estudio.

N° ensayo X1 X2 X3
T1 -1 (0,5) -1 (40) 0 (45)
T2 +1 (1) | -1(40) 0 (45)
T3 -1 (0,5) +1 (46) 0 (45)
T4 +1 (1) +1 (46) 0 (45)
T5 -1 (0,5) 0 (43) -1 (30)
T6 +1 (1) 0 (43) -1 (30)
T7 -1 (0,5) 0 (43) +1 (60)
T8 +1 (1) 0 (43) +1 (60)
T9 0 (0,75) -1 (40) -1 (30)
T10 0(0.75) | +1 (46) -1 (30)
T11 0 (0,75) -1 (40) +1 (60)
T12 0(0,75) | +1(46) +1 (60)
T13 0 (0,75) 0 (43) 0 (45)
T 14 0 (0,75)) 0 (43) 0 (45)
T15 0(0,75) 0 (43) 0 (45)

Fuente: Elaboracion propia.
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3.6 Procesamiento y analisis de datos

Los resultados obtenidos del delineamiento experimental para la
formulacién del licor fueron analizados a través de la Metodologia de
superficie de respuesta, que, con los datos de los 15 tratamientos
para las variables respuesta se desarrollaron modelos matematicos
de segundo orden conteniendo los términos lineales, cuadratico y de
interacciones. La valides de prediccion y efecto significativo del
modelo hallado sera tratado por anadlisis de varianza (ANVA),
utilizandose el programa Statisticafor Windows versién 5.0. En ella
se observara el grado de significacién del modelo de regresion, al

95 % de confianza, con la ayuda de la prueba F.
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IV. HIPOTESIS E IDENTIFICACION DE VARIABLES

4.1 Formulacion de la hipétesis

Es posible determinar el efecto de la proporcidn de chips (trocitos)
de roble, la concentracion alcohdlica y el tiempo de maceracion
sobre la absorcién del color, acidez y los atributos sensoriales de un

licor tipo brandy.

4.2 Variables de Estudio
a)  Variable independiente
e Proporcion de chips (trocitos) de roble (kg/HlI)
e Concentracion alcohdlica inicial (° GL.)
e Tiempo de maceracion (dias)
b) Variable dependiente
= Atributos sensoriales; olor, color, gusto (cartilla de
evaluacidn para concurso de aguardientes)
» Absorcidn del color
» Acidez (%)

» Grado alcohdlico final (G.L.)
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4.3 Indicadores
El producto objeto de este estudio se baso en la norma mexicana
NMX-V-018-1983. BEBIDAS ALCOHOLICAS DESTILADAS.
BRANDY  ESPECIFICACIONES. ¥ NORMAS  PERUANAS.
DIRECCION GENERAL DE NORMAS. Dado que no existe norma

nacional especifica para el Brandy.

a) Sensoriales
e Color: Ambarino
e Olor: Caracteristico
e Sabor: Caracteristico

b) Fisicas y quimicas (cuadro N° 04)

c) Aditivos: Los permitidos en las dosis que establezcan la
Secretaria de Salubridad y Asistencia y la Secretaria de
Comercio y Fomento Industrial.

d) Colorantes: Caramelo

e) Abocado: se permite agregar como maximo 1,5% de azucar u
otros edulcorantes.

f)  En ningun caso esta permitido adicionar alcoholes o aztcares
gue no provengan de uva, con excepcion de lo establecido en

el inciso 5.3.2, al producto objeto de la presente Norma.
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Cuadro N° 04. Especificaciones fisicoquimicas para el brandy

Grado alcohdlico G. L. real a 288 38,0 55,0
K (15°C) de alcohol en volumen

a 288 K (15°C)..

Extracto seco g/dm3 0,75 33,0
Cenizas g/dm3 0,05 0,6
Miligramos por 100 centimetros cubicos referidos a alcohol
anhidro

(mg/ 100 cm3 AA)

Acidez total (como acido 9,0 315.0
acético)

Acidez volatil (como acido 7,0 200,0
acético)

Acidez fija (como acido acético) 20 115,0
Aldehidos (como aldehido 4,0 80,0
acético)

Esteres (como acetato de etilo) 25,0 150,0
Metanol Huellas. 180,0
Alcoholes superiores (aceite de

fusel o alcoholes de peso

molecular superior al etilico)

(como alcohol amilico) Huellas 335,0
Furfural Huellas 50
Minimo de impurezas volatiles 150,0

(acidos, ésteres, alcoholes

superiores, aldehidos)

Fuente: NMX-V-018-1983. BEBIDAS ALCOHOLICAS DESTILADAS.

BRANDY ESPECIFICACIONES. NORMAS

DIRECCION GENERAL DE NORMA
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5.1

V. RESULTADOS Y DISCUSION

H
i
i

Anadlisis de la materia prima
Luego de elaborado el aguardiente de uva se hicieron los analisis
fisicoquimicos tal como se muestra en el cuadro N° 05.Y el cual se
destaca el grado alcohdlico, el contenido de esteres y alcohol
metilico que presentan niveles intermedios a los rangos
establecidos para un licor tipo brandy segun la NMX-V-018-1983.
Cuadro N° 05: Resultados de los anélisis fisicoquimicos de la
materia prima (aguardiente).
ANALISIS [ RESULTADO

_ Grado Alcohol (20°C) °GL ' 44 00 :

| Esteres (mg acetato de etilo/1 OOmL alcohol | 96,12

anhidro) R S

| Aldehidos (mg aldehldo acetlco/1 OOmL) ' 5,35

T Furfural (mg/100mL del alcohol anhldro) T A;_ 090 “

: Alcohol superior (mg acelte fusel/100mL alcohol | 119,32 )

{ anhidro) T

| Extracto seco a 100°C g/L 0,54

["Alcohol metlhco (mg/100mL alcohol anhldro) T o8, 82 o

T Acidez total ' O 07

F uente: Sociedad 'de ‘aSésdramiéntb téchicd | SA C
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5.2

5.21

Andlisis del proceso de maceracién

Analisis de la evolucion de la absorbancia

La maceracién como un proceso de extraccion de los componentes
que le confieren el color amorronado caracteristico (figura N° 10) es
un proceso que en los diferentes tratamientos realizados muestran
un marcado incremento de la coloracion (absorbancia) en los
primeros 15 dias para luego de 20 dias disminuir esa velocidad del

incremento de la coloracion.

Figura N° 10. Muestras en proceso de maceracion a tiempos &)
corto, b) medio c) pralongado

Fuente: Elaboracion propia

La figura N° 11, muestra la evolucién del grupo de muestras

sometidas a un tiempo de maceracion de 30 dias, tiempo en el que

se muestra que durante los primeros 20 dias aparece una curva de
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ascenso del nivel de absorbancia producto del incremento de los
componentes colorantes solubles en el medio liquido; dicho
tendencia en ascenso empieza a estabilizarse o incluso como

ocurre en la muestra T9 empieza a disminuir.

i

i0 15 20

=75 -T6 wawT8 ~u~T10

Figura N° 11. Evolucién de absorbancia con respecto a la
maceracion de los Chips (trocitos) de roble en el
aguardiente a un tiempo de de 30 dias

Fuente: Elaboracién propia.

La figura N° 12, muestra la evolucidon del grupo de muestras
sometidas a un tiempo de maceracién de de 45 dias, tiempo en el

que se muestra aparece una curva de ascenso del nivel de
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absorbancia producto del incremento de los componentes
colorantes solubles alcanzado un maximo de absorbancia en el dia

37, para posteriormente observar un ligero descenso.

Figura N° 12. Evolucién de absorbancia con respecto
maceracion de los Chips de roble en el aguardiente
a un tiempo de de 45 dias

Fuente: Elaboracién propia.

La figura N° 13, muestra la evolucion del grupo de muestras
sometidas a un tiempo de maceraciéon de de 60 dias, tiempo en el
que la muestra presenta una curva de ascenso del nivel de

absorvancia producto del incremento de los componentes
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colorantes solubles alcanzado un maximo de absorvancia en el dia
40, para posteriormente observar un ligero descenso. A excepcion
del tratamiento 8 que continua con un ligero incremento de su

absorvancia.

=)
-
[=3
wn
7
i

o
-
i

Figura N° 13. Evoluciébn de absorbancia con respecto
maceracion de los Chips (trocitos) de roble en el
aguardiente a un tiempo de de 60 dias

Fuente: Elaboracién propia.

5.2.2 Analisis de la absorbancia en el producto final
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El comportamiento mostrado bajo los efectos de la presencia de los
chips de roble y la concentracion alcohdlica es la tendencia de un
incremento en la absorbancia a medida que aumentan los niveles
de dichas variables durante el proceso de maceracion; es decir que
hasta el rango de estudio establecido todavia se ha alcanzado un
maximo de sustancia extraidas controlado segun la absorbancia
regisirada por presencia de compuestos que confiere el color

caracteristico amarronada.
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5.2.3 Analisis de la evolucion de la concentracion alcohodlica

El etanol escapa también del interior de la botella por difusién y
evaporacion a través del corcho o cuando este se retira para
obtener muestras. Ya que usualmente escapa a una atmésfera
libre de etanol, pero no asi a un gradiente de vapor de agua, la
concentracion de etanol en la bebida residual puede aumentar si la
humedad es baja o caer si esta es alta. Ambos se pierden vy el
volumen decrece, pero la concentracion de etanol en la bebida
remanente depende de la velocidad de pérdida de agua y de

etanol.
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El punto de equilibrio para un contenido constante de etanol es
alrededor de un 70 a 65% de humedad relativa, pero esto se ve
afectado por el tipo de bebida, la temperatura y otros factores

(Singleton, 1992).

Con respecto a las muestras en estudio, todas han mostrado un
ligero descenso en su concentracion de alcohol, aunque la mayor
caida de concentracidbn se verifica en los tratamientos con
concentracion inicial de 43 °GL., seguida del grupo de muestras

con 40 °GL y finalmente los de 46 °GL respectivamente.
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Figura N° 15.Evolucion del grado aicohdlico con respecto al tiempo
de maceracion de los Chips de roble en el aguardiente.

Fuente: Elaboracién propia
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5.2.4 Analisis de la evolucion de !a acidez

La evolucidn de la acidez volétil (figura N° 16) presenta una linea
marcadamente ascendente durante la maceracion de los chips
(trocitos) en botella, sin que logre estabilizarse. Por lo tanto,
parece que el incremento en acidez volatil es debido a la accién del
oxigeno durante las constantes aperturas de las botellas para la
extraccién de muestra para los analisis.

Esta oxidacion del contenido de fenoles produce perdxido de
hidrégeno. que, a su vez, provocaria las oxidaciones adicionales
que no pueden ocurrir directamente con el oxigeno, como por
ejemplo el etanol a acetaldehido o a acido acético (Singleton,
1995).

También el aumento en acidez total puede ser atribuido a la
concentracion de los &cidos como resultado de fendmenos de
evaporacion a través de la botella cuando esta se abre, y por
aumento en el acido acético. Sin embargo, el alto incremento en la
acidez indica que tiene lugar la extraccidn de acidos de la madera.
Acidos carboxilicos, fendlicos y volatiles extraidos de la madera

disminuyen el pH e incrementan la acidez total.
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Figura N° 16.Evolucidn de la acidez con respecto al tiempo de

maceracion de los Chips de roble en el aguardiente.

Fuente: Elaboracién propia
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5.3

Efecto en los atributos sensoriales del producto final

5.3.1 Aspecto general

El analisis sobre el aspecto general de las muestras de licor indican
el equilibrio de las cualidades sensoriales; donde la region
comprendida entre 41 GL y 44 GL como se muestra en la figura N°
17, describe una regién circular de maxima respuesta (15,0) que
califica a los licores como buenos. Destacando que este equilibrio
alcanza en un rango de tiempo compren_dido entre 48 y 54 dias.

I3

La ecuacidbn empirica. y resultante édel ajuste de los datos

i

experimentales resulto ser:

Y1 = 14,8333 + 0,125X;- 0,291667X;" - 0,875X; - 1,54167X,’+

0,875Xs- 1,54167X5° + 0,25*X X, + O,OX;X3 - 1,25X2X3

En el andlisis de licores segun la figura N° 17, indica que existe una
gran aceptabilidad en aquellos céh maceracion intermedia
(coloracion en rojo), un mayor rechazo hacia aquellos que tienen una
corta maceracion y ligero a aquellos de extendida maceracion. Un
corto tiempo de maceracion, no .es suficiente para extraer los
compuestos necesarios como ser taninos y compuestos aromaticos
(vainilla, almendra, etc) en cantidades suficientes que confieren al
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licor connotaciones agradables. Esto demuestra que si se desea
obtener un producto con el calificativo de “BUENO” es necesario un
tiempo de maceracién suficiente (intermedio).Por otra parte, un
mayor tiempo de maceracion favorece la excesiva extraccion de
compuestos que provocan mayores percepciones de astringencia,

aspereza y secante; y por ello un descenso de la aceptabilidad.

Figura N° 17. Diagrama de superficie de respuesta que muestra el
efecto la graduacion alcohdlica y tiempo de maceracion
sobre el aspecto general a nivel constante de
concentracion de Chips (0,75 kg/HL).

Fuente:  Elaboracion propia.



5.3.2 Atributo: Color

La aceptabilidad del color se ve influenciada por la proporcion de
los chips (trocitos) de roble y la graduacion alcohdlica, tal es asi
que los mayores niveles de aceptabilidad del color se encuentran
alrededor del nivel medio de proporcidn de Chips. Asi mismo el
tempo no resulto ser importante tal como se muestra en la figura N°
18.

El proceso de extraccion es la causa fundamental en la solubilidad
de los compuestos colorantes presentes en el Chips, donde a
medida que transcurre el proceso en el tiempo los niveles de
absorcibn van en aumento en los primeros 15 dias para
posteriormente empezar a disminuir debido a posibles proceso de
reversion de la extraccion influenciados posiblemente por cambios
de temperatura ambiental que de alguna manera alteran la
estabilidad.

El producto resultante serd4 adecuado y puede alcanzar una
calificacion de Normal a limpio (6,5) cuando se elabora en rangos

de chips (trocitos) de 0,72 kg/HI hasta 0,98 kg/HI.
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La ecuacidon empirica y resultante del ajuste de los datos
experimentales resulto ser:
Y2 = 6,333 + 0,625X;- 1,10417X4* - 0,25X; - 0,604X5’ + 0,125X; +

0,3958X3°+ 0,625X1X; - 0,375X1X3 + 0,375X:X3

Figura N° 18. Diagrama de superficie de respuesta que muestra el

efecto de la proporcibn de Chips (kg/HL) vy

concentracion alcohdlica (°GL) sobre la aceptabilidad
del color a nivel de tiempo de maceracién constante de
45 dias.

Fuente:  Elaboracién propia
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Esta regién de maxima aceptabilidad del color por parte de los
panelistas corre;ponde a las concentraciones intermedia los cuales
presentan un color ambarino caramelo y esto debido a la extraccion
de taninos y componentes colorantes que le confieren el color
ambarino caramelo caracteristico. Aquellas muestras que
presentan niveles inferiores de proporciéon de chips resultaron con
un color amarillo pajizo, donde los catadores califican de palido y
en lo que respecta a muestras con maximas proporciones de chips
el color resultante fue de un color caramelo pronunciado que tuvo

un aprecio ligeramente inferior por parte de los panelistas.

5.3.3 Atributo: Persistencia del sabor

Se dice Persistencia del sabor; al tiempo en el cual se siente la
sensacion del sabor, atin después de haber ingerido el licor. La
figura N° 19, muestra la tendencia del cambio de la persistencia del
sabor; tal es asi que a la regién de mayor persistencia se registra
cuando el aguardiente se elabora a niveles bajo e intermedio de
concentracion alcohdlica. Y esto es debido a que a medida que se
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incrementa los niveles de concentracion alcohdlica el resultado es

que puede llegar a enmascarar el efecto que aportarian los
compuestos que confieren sabor caracteristico al producto.

La ecuacion resultante del ajuste de los datos resulto ser:

Y3 = 8,83 + 0,28X, - 0,1354X4> - 0,4375X; - 0,9479X,” + 0,09375X;

- 1,260X5%+ 0,25X4X; - 0,3125X1X; - 0,125X,X;

6,500
6,750 :
7,000 °
7,250 -
7,500 -
7.750 .
8,000 .
7 8,250 -
8,500
8,750

RRES B SBRARERA

Figura N° 19. Diagrama de superficie de respuesta que muestra el
efecto de la proporcion de Chips (kg/HL) vy
concentracion alcohdlica (°GL) sobre el Persistencia

del Sabor a nivel de tiempo de maceracién constante
de 45 dias.

Fuente:  Elaboracion propia.
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Para el caso del tiempo de maceracion los resultados muestran un
comportamiento particular, tal es asi que |os mayores niveles de
persistencia del sabor se registraron para tiempos intermedios de
maceracion, siendo menor la persistencia en los niveles extremos

segun lo mostrado en la figura N° 20.

7,000 -
7,250
7,500 :
7,750 .
8,000
8,250 :
8,500
B,750 .

above |

Figura N° 20. Diagrama de superficie de respuesta que muestra el
efecto de la proporcién de Chips (kg/HL) y el tiempo de
maceracion (dias) sobre el Persistencia del Sabor a
nivel de concentracién alcohdlica 43 °GL

Fuente:  Elaboracion propia
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Esto concuerda que la Persistencia no tiene necesariamente
relacién directa con un elevado grado alcohdlico, sino mas bien con
la sensacién duradera en el tiempo de los componentes del sabor y
gue estos no se vean afectados por una elevada graduacion
alcohdlica.

En lo que respecta a la proporcién de Chips (trocitos), no se ha
registrado un efecto significativo, tal como lo demuestran las figuras
anteriores asi como los anélisis estadisticos de regresion de las
variables en estudio segun anexo 03. En la figura N° 21, se
muestra la relacion entre la concentracion alcohdlica y el tiempo de
maceracion con respecto a la persistencia dei sabor y donde se
observa que la relacidn de maxima persistencia (coloracién rojo
vino) se encuentra a niveles 43 a 48 dias de maceracion y 42 a 43
°GL, regién en la cual se ha predichc un valor de 8,75 para
persistencia del sabor del licor tipo brandy elaborado a nivel de

laboratorio, este valor califica al productoc como “persistente “.
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Figura N° 21. Diagrama de superficie de respuesta que muestra el
efecto de tiempo de maceracién y graduacion
alcohdlica (°GL) sobre el Persistencia del Sabor a
nivel constante de la proporcién de Chips 0,75 kg/HL

Fuente: Elaboracién propia

Ademas entendiéndose que una buena persistencia del sabor es el
resultado de la extraccibn suficiente y no exagerada de los
componentes presentes en los chips, es por ello que dicho proceso
debe tomar en cuenta el tiempo y la graduacidon alcohdlica
adecuados, independientemente de la cantidad de chips de roble

agregado.
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5.3.4 Atributo: Calidad del Sabor

La calidad del sabor para un producto de esta naturaleza se refiere
a la diversidad de sabores que se pueden ir identificando que
pueden ser agradables o no a dicho comportamiento se le atribuye
la complejidad de los diferentes sabores del licor y cuando en dicha
complejidad ningun sabor se impone a los demas entonces se
refiere a un licor equilibrado es decir un licor de calidad.

La ecuacidon empirica y resultante del ajuste de los datos

experimentales resulto ser:

Y4 = 14,33 + 0,25X; - 1,0X; + 0,0X; + 0,5833X® + 0,0X:X; +

1,0X1X3 - 1,41667X2? + 0,0X2X; - 0,4167X52

En la figura N° 22 se observa la evolucién de la calidad del licor
bajo efectos de la proporcidn de chips y tiempo de maceracién y se
muestran dos regiones de maxima calificacién para dicho atributo
(coloracion rojo vino). Este comportamiento no esperado
demuestra que en una primera etapa de maceracion los catadores
han identificado descriptores propios del aguardiente mas que del
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licor en proceso de extraccion ya que aun no se han pronunciado

los atributos del licor presentes en los chips.

‘OIS QAYANNDO

Figura N° 22. Diagrama de superficie de respuesta que muestra el

efecto de la proporcién de Chips (kg/HL) y el tiempo de
maceracién (dias) sobre el Calidad del sabor a nivel

de concentracion alcohdlica 43 °GL

Fuente: Elaboracion propia

Mientras en una segunda etapa que corresponde a niveles

extremos de proporcion de chips y tiempo de maceraciones, el
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5.3.5

proceso de extraccion alcanzo un punto tal que los componentes
son percibidos y ejecutados por los catadores en sus descriptores
caracteristicos (aromas a vainilla, café madera tostada, frutas

secas, etc.)
Atributo Tipicidad del Sabor

La calidad del brandy y su tipicidad juegan un papel importante en
su aceptacion, pero al mismo tiempo es la causa de que se
encuentre con algunos problemas, que exigen una cierta
normalizacion de los productos, como criterio de calidad y
adecuada elaboracion.

Dado que tiene que competir en los mercados con productos de
caracteristicas similares como son los brandys de otras zonas,
algunos de ellos amparados en denominaciones de origen que les

otorgan una previsible calidad (cognac, armagnac, etc).

E! modelo empirico que relaciona la tipicidad del sabor con las
variables en estudio resulto ser:

Y5 = 6,75 + 0,281X; - 0,3125X; + 0,03125X3 + 0,0X,> + 0,0625X1X
- 0,125X4X3 - 0,1875X5? - 0,0625X2X3 - 0,3
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Figura N° 23. Diagrama de curvas de nivel gue muestra el efecto
de la proporcion de Chips, y la graduacion alcohdlica
sobre el Tipicidad del Sabor a nivel constante de y
tiempo de maceracion.

Fuente: Elaboracion propia

A pesar de que el andlisis estadistico demuestra gue las variables
en estudio no tiene una relacidn significativa con la respuesta
Tipicidad de Sabor; sin embargo se puede verificar segun la figura
N° 24 gue la tendencia a conseguir un licor tipo Brandy con
caracteristicas en este atributo, se alcanzaran i0s niveles de

maxima respuesta para la de Tipicidad (regidn en color rojo vino)
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cuando se elaboren entre los niveles de 40 a 42 °GL y de 40 a 54

dias de maceracion y dando como resultado un calificativo de

Tipicidad ; “Reconocible y sin defectos”.
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Figura N° 24. Diagrama de superficie de respuesta que muestra el
efecto dela graduacién alcohdlica y tiempo de

maceracion sobre la Tipicidad del Sabor a nivel

constante de efecto de la proporcion de Chips.

Fuente: Elaboracion propia.
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5.3.6

Este comportamiento se atribuye probablemente al caracter tipico
del aguardiente utilizado, que para el presente estudio fue
aguardiente de uva de variedad Quebranta. Destacando una véz
mas que para los catadores la mejor percepcion de descriptores del

licor se encuentra a bajos niveles de concentracidon alcohdlica.
Intensidad del Aroma

La liberaciéon del aroma durante el consumo de un alimento es un
proceso secuencial. Al abrir el recipiente que contiene a la bebida,
o simplemente al acercarnos y olerlo, las moléculas volatiles que se
desprenden entran directamente a través de las fosas nasales al
epitelio olfativo donde seran percibidas. A esta via de paso de
moléculas odorantes se la denomina ortonasal y este tipo de aroma
se conoce generalmente como olor.

El proceso de liberaciéon continda en la boca, es decir durante su
ingestiéon. Gracias a movimientos y la salivacion, las moléculas del
aroma se liberan y son arrastradas por los flujos respiratorios hacia
la region offativa. Este tipo de aroma se conoce como aroma

retronasal y o simplemente Aroma.
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El modelo empirico que relaciona la tipicidad del sabor con las

variables en estudio resulto ser:

Y6 = 5,667 + 0,375X; - 0,25X, + 0,5X; - 0,833Xs® + 0,0X;X; -

0,25X4X; - 0,333X,2 + 0,5X,X; - 0,833X5>

La figura N° 25 muestra el efecto combinado de la proporcién de
Chips (trocitos) de Roble y los dias de maceraciéon donde se
visualiza una regién de maxima respuesta que alcanza a calificar al
producto con el descriptor “Intenso”, y que se consiguen cuando el
licor se elabora a niveles de 45 a 52 dias y proporcion de Chips de

0,74 a 0,81 kg/Hl.
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Figura N° 25. Diagrama de superficie de respuesta que muestra el
efecto de la proporcion de Chips .y tiempo de
maceracion sobre el Intensidad del Aroma a nivel
constante de efecto de la graduacidn alcohdlica
(43°GL)

Fuente: Elaboracion propia

El resultado de no haber encontrado significancia para la
concentracion alcoholica, se explica por condicién de los catadores
que lo se debe de percibir son los compuestos odoriferos

caracteristicas como ser vainilla, almendra, madera etc.
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5.3.7

Es decir tratar de identificar la presencia de dichos olores y su
grado de percepcion, los cuales sera mayor esta percepcion
cuando mas largo son los tiempo de maceracién asi como también
mayor es la proporcion de Chips y dado que el aguardiente es de
variedad no aromatica, entonces los olores mas destacados
provendran de la intensidad de componentes aromaticos extraidos

durante el proceso de la maceracion.

Calidad del Aroma

El aroma es una mezcla compleja de centenares de compuestos
organicos volatiles con diferente naturaleza quimica y diferentes
caracteristicas organolépticas (Diaz-Plaza, 2001). Existen factores,
como, la variedad, las condiciones en la maceracién y, por
consiguiente, a la calidad del producto, Como en muchos otros
licores, son cientos de compuestos los que determinan las
caracteristicas finales del aroma. Y es la maceracidon, la etapa
decisiva para la extraccidon de compuestos fendlicos y aromas.
Ademas, que el aroma constituye uno de los factores de calidad

mas destacables, y en este sentido es importante disponer de
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técnicas adecuadas para el analisis del aroma en el proceso de
elaboracion.
El modelo empirico que relaciona la tipicidad del sabor con las

variables en estudio resulto ser:

Y7 = 11,667 + 0,375X; - 0,0625X, + 0,5625X; - 1,02083X4® +

0,25X X2 + 0,0X1X; - 0,14583X2? + 0,125X,X; - 0,39583X5>

En la figura N° 26 se muestra el efecto combinado de los chips de
roble y el tiempo de maceracion siendo el factor mas importante e
influyente la presencia de estos chips 8trocitos) que a proporciones
de 0,72 a 0,90 Kg/HI reportan un calificativo de maxima respuesta
de 11,75 describe a el producto final como bueno y complejo; es
decir que en esta region las combinaciones de chips y tiempo de
maceracion resultan con un producto donde si se pueden percibir
cualidades aromaticas propias del licor y con ausencia defectos,
ademas la complejidad encontrada es indicativo de calidad
sensorial ya que manifiesta un equilibrio entre los principales
componentes encontrados o descritos pero con cierta ausencia de

la persistencia aromatica.
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Esfa evolucién se explica porque, a proporciones de chips (0,72 a
0,90 Kg/HI) para los niveles de tiempo de maceraciéon (48 a 60
dias) determinan la regibn de maxima respuesta (color rojo vino)
donde bajo estas condiciones fueron suficientes para la extraccion
de los componentes aromaticos y sean luego descritos por los

catadores como aceptables para su categorizacion

el KRN

Figura N° 26. Diagrama de superficie de respuesta que muestra el
efecto de la proporcibn de Chips .y tiempo de
maceracion sobre el Calidad del Aroma a nivel
constante de efecto de Ila graduacién alcohdlica
(43°GL)

Fuente: Elaboracion propia
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5.3.8 Tipicidad del Aroma

De forma general, los elementos de tipicidad tienen relacion a los
aromas afrutados, florales, especiados y balsamicos que se
encuentran todos bajo la influencia de factores ecofisiolégicos, que
reflejan la interaccion entre el sistema cultural y el terrufio, y
también de factores climaticos estables del terrufio como el frescor
de las noches durante la maduracion. La astringencia es expresion
sobre todo de una influencia del terrufio en combinacion de las
condiciones heliotérmicas del ciclo y del balance hidrico con la
reserva hidrica del suelo.

La peculiar tipicidad y especificidad del licor tipo brandy deriva de
los matices aromaticos y sensoriales proporcionados por
numerosos compuestos volatiles como la vainillina, alcohol
isoamilico, etc., que en combinacién de notas elementales,
persistencia aromatica en boca, grasa y su opuesto relacionado
con la nota vegetal etc.,, hacen de este producto un licor
caracteristico.

El modelo empirico que relaciona la tipicidad del sabor con las

variables en estudio resulto ser:
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Y8 = 4,83 + 0,125X; - 0,4375X; + 0,1875X; - 0,791667X;*> +

0,125X1X; - 0,25*X+*X3 + 0,0833X,2 - 0,125X,X;3 + 0,0833X,2

En la figura N° 27 se muestra el efecto de las variables influyentes
mas importantes en la tipicidad del licor; que son la proporcién de
Chips y la concentracién alcohdlica, los cuales muestran una region
de maxima respuesta (color rojo vino) cuando el licor se -elabora
entre 0,60 y 0,80 kg/HI de proporcién de Chips (trocitos) y 40 a 40,
8 GL de concentracion alcohdlica. Para dicha region la calificacion
obtenida de 5,2 describe a la tipicidad aromatica como “reconocible
y sin defectos”. Es decir que los catadores lograron identificar y
describir los principales olores caracteristicos aportados tanto por

el aguardiente como por los compuestos extraidos del Chips.
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Figura N° 27. Diagrama de superficie de respuesta que muestra el
efecto de la proporcion de Chips .y tiempo de
maceracion sobre el Intensidad del Aroma a nivel
constante de efecto de la concentracién alcohdlica
(43°GL)

Fuente: Elaboracion propia

Al ser el alcohol un componente por lo general predominante frente

a los demas compuestos enmascarando los descriptores

caracteristicos del aguardiente como del los compuestos extraidos
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de los Chips (trocitos); es por esta razon que a una menor
concentracion alcohdlica recién se reconoce la “tipicidad” del licor.

La baja calificacidn de tipicidad alcanzada para cuando se utilizo
niveles minimos de Chips se explica porque fueron insuficientes las
cantidades extraidas par ser percibidas y mas se imponia el efecto
alcohdlico del aguardiente; mientras que a maximos niveles de
proporcion de Chips (trocitos) se explica por la saturacién de los
componentes extraidos y en consecuencia una menor calificacion

de “poco caracter y sin defectos” en ambos casos.
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Figura N° 28. Diagrama de superficie de respuesta que muestra el
efecto de la concentracidn alcohdlica y tiempo de
maceracion sobre el Tipicidad del Aroma a nivel

constante de la proporcion de Chips 0,75 kg/HI.

Fuente: Elaboracion propia

En la anterior Figura N° 28 se muestre el relativo efecto del tiempo

de maceracién; que establece la relacién directa entre el

incremento del valor de tipicidad y el tiempo de maceracion;

demostrando que se puede alcanzar mayores

valores de calificacién si se tomara en cuento un proceso de

Maduracion .del Licor obtenido.
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5.4

Optimizacion de variables

Una vez concluido con el andlisis parcial de las variables
respuesta; se procede a buscar el tratamiento que reuna las
condiciones descriptivos de los atributos sensoriales mas deseados
por parte del investigador y esto se consigue considerando todas
las variables involucradas en la investigacion a través de la técnica

de optimizacidn de multiples respuestas.

Para la optimizacidn se tomaron los siguientes criterios;

» Variables independientes: se mantuvieron en el rango y
también se ajustaron buscando el menor valor (minimizar).

» Variables dependientes: se decidi6 maximizar algunas
variables y otras se mantuvieron en su rango de valores
obtenidos;

Y de dicha de interaccidbn de criterios se obtuvieron 4

soluciones, siendo estas las siguientes:
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Cuadro N° 06. Optimizacidon numérica de los factores en estudio

para el proceso elaboracioén de licor tipo Brandy.

Factores S1 / 32 S3 S4

CHIPS (kg/) | 078 080 078 081
ggflc):entracmn OH ' 41,86 | 4285 42,04 | 41,77
TIEMPO(dias) 4935 37,05° 5415 4815
Aspecto 152*  1395*% 1516% 1°1°

SaborP ' ' 881 *' .

Shoredine ;,?14 54

‘Aromal - " .l g7ex i50g . BED
118* 1129 11,86
f(d) o | o,vs 08 099 0;85“*

“Aroma c

Variable maximizada (*), variable minimizada (°)

Fuente: Elaboracién propia

De los resultados obtenidos, se muestra que en general el producto
final llega a catalogarse de “Bueno” segun la escala de descriptores
sensorial utilizada. Pero se decidié por escoger la solucién $4
como la optima definitiva porque a pesar de presentar una
probabilidad del 0,85 que esta combinacién de variables
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independientes reportara los 6ptimos encontrados, y en un tiempo
de proceso relativamente corto (48 dias), Sin embargo presenta los
mejores valores 6ptimos deseados en comparacién con la soluciéon
S1, S2 y S3, que no reporta mayores variables con valores 6ptimos
superiores a las de S4 si bien S3 presenta una elevada

probabilidad de suceso (0,99).

Aspectc  Color  SahorP  Saborl SaborT Aromal Aromal AromaT  F{d)

o581 o082 @283 osd

Figura N° 29.Descripcion final de las diferentes soluciones
obtenidas para determinar el tratamiento 6ptimo en
la elaboracion del licor tipo Brandy

Fuente: Elaboracion propia
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En la figura N° 30se muestra la superficie respuesta

correspondiente a la optimizacién numérica de la solucion $4.

1,00 kg/HL

Figura N° 30. Diagrama de superficie de respuesta de la solucién
optimizada para la determinacién de los parametros en
la elaboracion del licor tipo brandy

Fuente: elaboracion propia
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5.5

5.5.1

Producto final

Flujo definitivo

Una vez determinado los parametros de proceso de elaboracion del
licor tipo brandy se procede a establecer el flujpgrama de
elaboracién definitivo (figura N°® 31) en donde se consideran los
valores Optimos ya definidos del proceso de maceracion y las
caracteristicas sensoriales de aceptabilidad oprimas del producto

final.

Aguardiente: El aguardiente a utilizar son destilados de mosto de
uva fermentada de variedad quebranta cuyo grado alcohdlico de

41,77 GL.

Dosificacion: los chips (trocitos de roble tostado) son la materia
prima para dicho estudio, son de origen Francés y sus particulas

son de forma de cubos de madera tostada.

Maceracion: Se llevan a cabo en envases de vidrio cubiertos con

corchos y se da por 48 dias.

Descubado: Separaciéon de las partes sélidas del licor esto se

realiza de forma manual.
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Filtrado: Operacion unitaria que tiene como objetivo eliminar
particulas solidas en suspensidn o cualquier otro cuerpo extrario

que produzca turbidez.

Envasado: Terminado el proceso de afejamiento y filtrado, el licor
se envasaran en botellas de 500ml de capacidad de color

transparente.
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T eaL,77°6L

+ 0,81 ka/Hl

Figura N° 31. Flujo definitivo en el elaboracion de un licor tipo

Brandy

Fuente: Elaboracion propia.
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5.5.2 Analisis fisicoquimico del producto final (brandy)

El cuadro N° 07 siguiente, muestra una diferencia entre la materia
prima (aguardiente) y el producto final (brandy), en el cual se
observa una disminucion del grado alcohdlico (4°GL aprox.) y un
incremento de los esteres, esto es probable por la combinacion de
los acidos presentes en el aguardiente y los alcoholes en presencia
del oxigeno.

Cuadro N° 07. Resultados de los analisis fisicoquimicos del

producto final

(mg/100mL aicoho

Fuente: sociedad de asesoramiento técnico S.A.C informe de

ensayo N° DT 0069 — 2010.
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La formacion de furfuralesto por la temperatura a la que estaba
expuesta el brandy y por la presencia de azucares en el
aguardiente al incremento de alcoholes superiores por la oxidacion
de mezclas de alcoholes, el aumento de extracto seco por los
taninos que cedieron los chips (trocitos) al aguardiente, la
disminucién de los alcohol metilico esto por la oxidacién que ha
sufrido y su combinacidn con los acidos presentes en -el

aguardiente, igualmente con los acidos hubo una combinacion de

estos en presencia del oxigeno para formar los esteres.

Se muestra un incremento de los aldehidos provocados por la

reduccion de los alcoholes a aldehidos
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CHO CO:H CH;OH
) @ 1)NaOH, HpO @/ .
e e 2t
2) H; o®

OH o
o MY
H ™ e CH,
]
Feactivo de Jones 1l
R CH; OH s * R—C-—OII
(C1O,, H O

La formacién de furfurallos monosacaridos presentes al combinarse
con acidos fuertes sufren deshidratacion y llevan a la formacién de
este compuesto, en el aguardiente al incremento de alcoholes
superiores por la oxidacion de mezclas de alcoholes, el aumento de
extracto seco por los taninos que cedieron los chips (trocitos) al
aguardiente y parte de materia colorante, la disminucion de los
alcohol metilico esto por la oxidacidbn que ha sufrido y su
combinacibn con los acidos presentes en el aguardiente,
igualmente con los acidos hubo una combinacion de estos con los
alcoholes en presencia del oxigeno para formar los esteres.

Muchas de estas reacciones fueron provocadas por la micro-
oxidacion del aguardiente esto por chips (trocitos) que en sus

micro-poros se encontraba atrapado el oxigeno.
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5.5.3 Balance de masa

En el cuadro N° 08 se reporta los datos de balance de masa y
rendimiento para el licor tipo Brandy a base de aguardiente de uva
con 41,77 °GL (0,9312 kg/L}). Se inicié con un volumen de 100 litros
que representa el 100 % y por efecto de las diferentes operaciones

en el proceso, y se tuvo un rendimiento 99,69 %.

CUADRO N° 08. Balance de materia para una base de 100 litros de

aguardiente

OPERACIONES Ingresa (kg) Sale (kg) Continua (kg)

Dosificaci6i T ' 1 '
' (ka/100 litros) 0,81 0,87% 0,00, 0,00% { 93,93 | 100,87%
Maceracion 939336 1.100.87%

Descube 93.8836 | 100,82%

-

Filtracién y
abrillantado e
Envasado 93,0836 | 99,96% | 0,25 0,27% | 92,83 | 99,69%
Rendimianto e e

Fuente: elaboracién propia
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Vi. CONCLUSIONES

1) Los parametros &ptimos determinados en la elaboracién de licor
tipo Brandy fueron: proporcion de chips 0,81 kg/HI,
concentracion alcohdlico 41,77 °GL y tiempo de maceracion

48 15 dias.

2) La evaluacion sensorial del producto de mejores condiciones
dio los siguientes resultados: Aspecto general 15,15; Color 6,36;
Persistencia del Color Persistencia del Sabor 8,85; Calidad del
Sabor 14,62; Tipicidad del Sabor 6,89; Aroma | 5,77; Calidad

del Aroma 11,77, Tipicidad del Aroma 5,04.

3) En cuanto al proceso de maceracion;

a. con respecto al color siguid su patrén de extraccion
describe un crecimiento lineal para luego de 20 dias de
proceso, probablemente a una reabsorcion dei color por
parte de los chips ocasionada por una sobresaturacion.

b. Una absorcién de alcohol por parte de los chips (trocitos)
lo que ocasiono una disminucion del grado alcohdlico por

parte del licor aprox. Del 1 — 1.5 % esto nos indica bajo
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4)

5)

que condiciones podremos elaborar nuestro licor.

c. Con respecto a la evolucion de la acidez siguié un patron
muy variable con ascenso y descensos bruscos para
luego continuar ascendiente fendmeno probablemente a
causa de la reaccidn del oxigeno con el alcohol del

aguardiente.

La acidez en el licor en general provoca un cierto rechazo del
licor por parte de los panelistas dando sensaciones de

aspereza, astringencia y secante.

Con respecto a las sensaciones visuales son destacables las
relaciones positivas que se observaron entre la percepcic’)h del
color caramelo ambarinoc y los tiempos de maceracion medio y
prolongado, estos tiempos fueron muy beneficiosos en color

para dichos tiempos de maceracion.
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1)

2)

3)

4)

5)

Vil. RECOMENDACIONES

Investigar a elaboracién de brandy a niveles mas bajos que los
establecidos en el presente estudio.

Evaluar el afecto de la reutilizaciéon de los chips en la calidad
sensorial del licor.

Investigar mediante el analisis instrumental el comportamiento
de extraccion de taninos y determinar su influencia en el licor,
tanto las que tienen connotaciones agradables (brillante,
caracteristico y complejo) como las que son desagradables
(anormal, atipico y débil) estuvieron relacionadas positivamente
con los contenidos totales de acidez, taninos y concentracién
alcohélica.

Evaluar el efecto de la temperatura de maceracién en las
caracteristicas fisicoquimicas y sensoriales del producto final.
Evaluar el efecto del uso de diferentes tipos y variedades de
Chips de Robles; americano, francés, irlandés, etc., sean los
distintos niveles de tostado.

Realizar el balance de masa a nivel de los componentes

colorantes extraidos (taninos).
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Anexo 1. Valores de coeficientes de regresion para el modelo de
regresion y Andlisis de varianza del modelo completo, segin
el disefio factorial de Box-Behnken para la variable
respuesta Aspecto General

Coeficientes de regresion

TIntercepto 14,8333 0,1667 89,0000  0,0001 S
X 0,1250 01021 1,0247 _ 0,3453 NS

X2 20,2017 01502 -1,9415  0,1917 NS

Xz 20,8750 01021  -85732 _ 0,0133 )

X2 41,5417 0,502 -10,0620  0,0094 )

Xz 0,8750 01021 85732 _ 0,0133 S

X 41,5417 0,1502 -10,2620 _ 0,0094 S
XXz 0,2500 01443 17321 002254 NS
XiXs 0,0000 0,1443 __ 0,0000 _ 1,0000 NS

XXz 71,2500 0,1443  -8,6603  0,0131 )

Analisis de varianza

Regresién 35,1917 9 3,9102 5,5203 | 0,0372
Residuo 3,5417 5 0,7083

Falta de ajuste 3,3750 3 1,1250 3,5000 | 0,0698
Error Puro 0,1667 2 0,0833

Total 38,7333 14

Variacién explicada : 90,86%

Maxima Variacién explicada : 99,57%
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Anexo 2. Valores de coeficientes de regresién para el modelo de

regresion y Analisis de varianza del modelo completo, segun

diseno factorial

respuesta Color.

Coeficientes de regresion

de Box-Behnken para la variable

—Teérmino-— Coeficiente s Error ————t{2)— - p— = Importancia-
Cintercepto  6,3333  0,1667 38,0000 _ 0,0007 S
X 06250  0,1021 6,1237 0,0256 S
X£ -1,1042 0,1502 -7,3498 0,0180 S
Xz 10,2500  0,1021  -2,4495 0,1340 NS
Xz2 06042 01502 -4,0216 0,0566 NS
A 0,250  0.1021 1,5047 0,3453 NS
X 0,3958  0,1502 2,6348 0,189 NS
XXz 0,6250  0,1443 4,3301 0,0494 S
X:Xs 03750 0,4443  -2,5981 0,247 NS
X2Xs 0,3750  0,1443 5,5961 06,1217 NS

Analisis de varianza

Regresion

12,9417 a 1,4380 5,5663 0,0366
Residuo 2917 5 0,2583
Falta de ajuste 1,1250 3 0,3750 4 5000 0.1872
Error Puro 0,1867 2 0,0833
Total 14,2333 14
Variacion explicada : 90,93%
Maxima Vanacion explicada : 98,83%
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Anexo 3. Valores de coeficientes de regresion para el modelo de
regresion y Analisis de varianza del modelo completo, segin
el disefioc factorial de Box-Behnken para la variable
respuesta Persistencia del Sabor

Coeficientes de regresion

Término
Intercepto 8,8333 0,1667| 53,0000, 0,0004 S
X 0,2813 0,1021 2,7557! 0,1103 NS
X4? -0,1979 0,15021 -1,3174! 0,3184 NS
Xz -0,5000 | 0,1021{ -4,8990] 0,0392 S
X2’ -0,8854 0,1502] -5,8937] 0,0276 S
X3 0,1563 0,1021 1,5309] 0,2654 NS 1
X3 -1,1979 | 0,1502{ -7,9738| 0,0154 S
XXz " 70,2500 0,1443]  1,7321| 10,2254 NS
X4X3 -0,3125 0,14437 -2,1651 0,1628 NS
XoXs -0,2500 0,1443] -1,7321] 0,2254 NS

Analisis de varianza

Regresion 11,4948 S 1,2772 6,6276 4
Residuo 0,9635 5 0,1927

3 0,247
Falta de ajuste 0,7969 0,2656 3,1875 9
Error Puro 0,1667 2 0,0833
Total 2,4583 14
Variacién expiicada : 92.27%
Méxima Variacién explicada : 98,66%
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Anexo 4.

Valores de coeficientes de regresion para el modelo de

regresion y Andlisis de varianza del modelo completo, segun

el

disefio factorial

de

Box-Behnken para Ila

respuesta Calidad del Sabor

Coeficientes de regresion

variable

788333 53.0000 S
0,2813 27557 0,1103 NS
-0,1979 1,3174| 0,3184 NS
-0,5000 ~4,8990| 0,0392 )
-0,8854 _5,8037| 0,0276 S
0,1563 15309 0,2654 NS
1,1979 -7.9738 0,0154 S
0,2500 17321|  0,2254 NS
-0,3125 21651 0,1628 NS
20,2500 17321 0,2254 NS

Andlisis de varianza
‘Coeficientede -
Déterminacion (R2): 0,923
iente de variaci 3,21%

11,4948

Residuo 0,9635

Falta de ajuste 0,7969 3,1875 | 0,2479
Error Puro 0,1667

Total 12,4583 14

Variacion explicada : 92,27%

Maxima Variacion explicada : | 98,66%
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Anexo 5.

Valores de coeficientes de regresion para el modelo de

regresion y Analisis de varianza del modelo completo, segin

el disefio factorial

de Box-Behnken para

respuesta Tipicidad del Sabor.

Coeficientes de regresion

la variable

. dermino- " Coeficientes 42 . =p Importancia:

" Intercepto '6,7500 46,7654  0,0005] S
X4 0,2813 0,0884] 3,1820 0,0862 NS
X4 0,0000 0,1301 0,0000 1,0000 NS
Xz -0,3125 0,0884| -3,5355 0,0715 NS
X -0,1875 0,1301] -1,4412 0,2863 NS
Xa 0,0313 0,0884| 0,3536 0,7575 NS
Xa® -0,3750 0,1301| -2,8823 0,1022 NS
XiXz 0,0625 0,1250 0,5000 0,6667 NS
XiXs -0,1250 0,1250| -1,0000 0,4226 NS
XX | -0,0625 0,1250| -0,5000  0,6667 NS

Analisis de varianza

Regresién

12,1344

105116

Residuo 1,1406 5 0,2281

Falta de ajuste 1,0156 3 0,3385 5,4167 | 0,1598
Error Puro 0,1250 2 0,0625

Total ,2750 14

Variacién explicada : 65,17%

Maxima Variacién explicada : | 96,18%
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Anexo 6.

Valores de coeficientes de regresion para el modelo de

regresion y Analisis de varianza del modelo completo, segun

el disefio factorial

de Box-Behnken para

respuesta Intensidad del Aroma.

Coeficientes de regresion

la variable

eficientes t(2) Importancia ;
“Intercepto " 5,6667 4,0000 s
X4 0,3750 3,6742 0,0667 NS
X -0,8333 0,1502| -5,5470 0,0310 S
X2 -0,2500 0,1021| -2,4495 0,1340 NS
X -0,3333 0,1502| -2,2188 0,1567 NS
X3 0,5000 0,1021 4,8990 0,0392 S
Xs” -0,8333 0,1502| -5,5470 0,0310 S
XiX2 0,0000 0,1443 0,0000 1,0000 NS
XiXs -0,2500 0,1443]  -1,7321 0,2254 NS
X X3 0,5000 0,1443 3,4641 0,0742 NS

Analisis de varianza

Regresion 9,8083 9 [10898 |6,8830 | 0,0235
Residuo 0,7917 5 0,1583

Falta de gjuste 0,6250 3 0,2083 2,5000 | 0,2985
Error Puro 0,1667 2 0,0833

Total 10,6000 14

Variacion explicada : 92,53%

Maxima Variacioén explicada : 98,43%
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Anexo 7. Valores de coeficientes de regresion para el modelo de

regresion y Analisis de varianza del modelo completo, segin

el disefio factorial

respuesta Calidad del Aroma.

Coeficientes de regresion

de Box-Behnken para Ia

variable

——Término- Coeficientes- ~Error—(2)— nportancia |
“intercepto | 11,6667|  0,1667| 70,0000 0,0002] S
X 0,3750 0,1021 3,6742 0,0667 NS
X -1,0208 0,1502| -6,7951 0,0210 S
Xz -0,0625 0,1021| -0,6124 0,6026 NS
Xo? -0,1458 0,1502| -0,9707 0,4341 NS
Xa 0,5625 0,1021 5,5114 0,0314 S
X -0,3958 0,1502| -2,6348 0,1189 NS
XiXz 0,2500 0,1443 1,7321 0,2254 NS
XiXs 0,0000 0,1443 0,0000 1,0000 NS
XoXa 0,1250 0,1443 0,8660 0,4778 NS

Analisis de varianza

0,0191

Regresién 8,2292 9 0,9144 7,5670

Residuo 0,6042 5 0,1208

Falta de ajuste 0,4375 3 0,1458 1,7500 |0,3838
Error Puro 0,1667 2 0,0833

Total 8,8333 14

Variacién explicada : 93,16%

Maxima Variacién explicada : | 98,11%
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Anexo 8.

Valores de coeficientes de regresion para el modelo de

regresion y Andlisis de varianza del modelo completo, segin

el

disefio factorial

de Box-Behnken

respuesta Tipicidad del Aroma.

Coeficientes de regresion

para

la variable

- “Término - Coeficientes’ Error .~ t(2)~ . ~p. ' Importancia
‘Intercepto | 4,8333 00833] 58,0000{ 0,0003] S
X 0,1250 0,0510] 2,4495| 0,1340 NS
X4 -0,7917 0,0751| -10,5393 0,0089 S
Xz -0,4375 0,0510/ -8,5732] 0,0133 S
Xo? 0,0833 0,0751 1,1094]  0,3828 NS
X3 0,1875 0.0510| 3,6742] 0,0667 NS
X3 0,0833 0,0751 1,094  0,3828 NS
XXz 0,1250 0,0722 1,7321 0,2254 NS
XiXs -0,2500 0,0722| -3,4641 0,0742 NS
XoXa -0,1250 0,0722] -1,7321 0,2254 NS

Determinacion (

0,931

5,91%

Regresiéon

9
Residuo 0,3542 5 0,0708
Falta de ajuste 0,3125 3 0,1042 5,0000 | 0,1712
Error Puro 0,0417 2 0,0208
Total 5,1250 14
Variacién explicada : 93,09%
Maxima Variacion explicada : | 99,19%
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Anexo 9. Valores de coeficientes de regresion para el modelo de

regresion y Analisis de varianza del modelo completo, para

la variable respuesta Absorvancia del color.

Coeficientes de regresion

~Intercepto 0,1764 0,0050, 352183  0,0000 S
X 0,0295 0,0037 8,0032 0,0002 S

X4? 0,0068 0,0054 1,2620 0,2538 NS

Xz 0,0214 0,0037 5,7989 0,0012 S

Xp* 0,0206 0,0054 3,8038 0,0089 S
XiXa -0,0203 0,0052| -3,8846 0,0081 S

Cosficients de Deferminacio

Regresion 5 0,0028 | 10,2311 | 0.0016
Residuo 9 0,0003

Falta de ajuste 7 0,0003 1,2210 0.5209
Error Puro 2 0,0002

Total 14

Variacién explicada : 85,04%

Maxima Variacion explicada : 97,16%
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Anexo 10. Prueba de escala descriptiva

CATADOR(@):. ..o veceeeevieecie e eeviee e eeevneeeee o FECHAS L

Pruebe y evallie cada muestra usando la escala descriptiva, segun su
criterio, para describir su nivel de agrada y desagrado para cada atributo.

R
L Turbio /
i Anommad

10 é
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! S 20 8 4 1D : é SR
; Cd ) i T Simplted 1 R ‘
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Anexo 11. Norma técnica peruana Brandy
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LIMA - PERU

CITINTEG )

INVESTIGACION TEGNOLOGICA

INSTITUTO DE-

NOTMRTECNT

m TEC:
211.012
Febrero, 1978

NACIONAL

" ITINTEC 210.011 - Bebidas alcoh6licas.

INDUSTRIAL Y° DE NORMAS TECNICAS

7 SET. .f%%i%?

6‘09;038“: Norma General para el rotulado de Tos allmentﬂs envasados.

#/210.001 Bebxdus alcohdlicas. lxtTdL61on dc muuatrdﬁ

volumétrico.

ITINIEC 210.012 Bebidas alcohblicas
: -, ‘tracto seco total. . "

1

- ITINTEC 210.074  Bebidas alcohblicas

Método usual para determinar el extrac
to seco total. - o : '

ITINTEC'210.017 _ Bebidas alcohdlicas

Método para-determinar la acidez vols-
til. : '

Capacidad de envase.

ITINTEC 210.018 Bebidas alcohdlicas

ITINTEC 217.003 Bebidas alcohdlicas - Método usual -para determinar los este- |
. Tes en las bebldas alcohollcas destiladas y licores.

ITINTEC 211.004 Bebidas alcohdlicas - Método de arbitraje para determinar el
' grado alcohdlico volumétrico, en bebidas alcohdlicas desti -
ladas y licores. :

ITINIEC 211.005.  Bebicas - alcoh6licas - Método usual pAIa‘determinar el prado
alcohdlico volumétrico en bebidas alcohollcas destlladas y
licores.

" ITINTEC 211.008 Alcohol etilico rectificado - Aldehidos y otras sustanc1as
: organlcas extrafias. Tiempo de permanganato.

.ITINTEC 211,009 Bebidas alcohblicas - Licores

ITINTEC ....... . Bebidas alcohflicas - Métodos de ensayo para determinar los
. aldehidos.
__ITINTEC.,;;.{;;}‘«nBebldas alcohblicas - Metodo de ensayo para determlnar los
T _‘dlcoholes superlores. T R I RS N o
ITINTEC... .. ' Bebidas alcohblicas - Meuodos de’ eﬂsayo para determlnal el
o ﬂwﬁnal - o
i
R.D.N® 021-78- TTINTEC-1X /DN | 21-2-78 ~ 5 paginns
CDU.663.5
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2.1

™
a
™

2.3

3.1

3.1.2

3.1.5

’ 301-6
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'.Lacor Bfmdy u"Es la beb:do alcohdlic

2. -:DEF!NICIONES_ ’

Brondy.~ Es !c bmbndc alcohdlica cﬁe;adcl,

nida o patir de un czvadion
te de uva. ' :

bfenida ‘o potir de no menos de 20
de Brandy con el ogregcdo de extra:tos nafurales, alcoho! etilice rectificado,
edulcoredo o no. '

Tiempo de ,’-xﬁei@nienfo.— Es el ndmero de dios que permanece el Brondy en
envases de roble. ' o

3. ELABORACION
En la eldborzidn de! Brendy se permiten los siguientes vprE.c_fica.s:'
La mezcle de Brandies dentro de le f&rica de eldboracion. _

La odicién de ogua potdble para rebajar el grado aleohdlico, en cmo
que sea neceswio.. '

La mezcla de oguardientes y destilados de vinos.

La claificacidn y/o cenmfugcc:on, con clara de huevo, altbGuing, .’.gelqz:

hna, caseing, a!gmcn‘os, benfomtc o similaes que no delen sus?mcn'as"en
frdfiess. :

La oxigencidn con onngeno puro por medxo del bcxrbo’rc;e.
Lc: dreccién; soieo Ty empieo de rcdm::xones mfrmoms y uli'rawoletcs. K

En el coso de mezcla de Brondies de diferente edod, 'se con.,xdcm como
" edad de lg mezclu el promedio ponderaco de ésta.

.Elcmp:o. R S P -
- : 4 o rica- |
. Afios de Afieja - | % de la idez~ r\fios e 1010
Brendies miento cla miento por %
N de la mezclo
A e o R 2 ;.'"ii':.;-;?. £ v 20 40
Lo ST I - 400




.. Y - - a + A 9[ . 4 o~ ‘D\7 ) . .
 Bromedio Pendorceos A0% * 400% _ 440 aos % _ 4 o

0% 100%

3.2 Enlg el&)o'mlon y la conserveeidn dcl Brend/ no estén permmdcs l(ﬁ siguic
t s prc:c ices y adicion

mpled 3o edulcerantes de sacaosa, glucosa o vino dulce ndturdl:

3.2.2  El empleo de infusiones o extrectos alcohdlicos o hidroalcohdlicos de ve

gefcles o sUs r.'csm"ilc:fcs o frecciones de ellos.

- 3.2.3 . H empieo dc sc*mnc: u ofrc edulcoraite atificidl

.3.2.4 El empleo de colo;-mfes de origen mineradl.
'3.2.5 El empleo de exiractos o esencics artificicles o de sintesis.
3.2.6 - Cudlquier adicién o fratoniento no especificado en la presente iNorma.

4. REGUISITCS

4.1 "El Prandy deberd cumplir con los requisitos siguientes:
4.1.1  Deberd hober sids sometido a un estocionaniento minimo de 2 cfios en
. envases de roble.
4,1.2 Requisitos Orgaﬁo!épﬁcos
4.1.2.1 | Aspecto.=- Liguido trensparente.
4.}.2.2 Color.~ Ambar; mas o ‘menos o;curo.I
4.1.2.3 Olor.-? ..Ccrccferi'sﬁcb."
4]24 o Scl:cr.ﬂ (‘c:ﬂ* rerfstico
B 4’13 Requusufos F’s*ﬁ-Qu‘m;cé;. i ks
T e S Mo Mitkimo
: 4..1..3.1 S Grczdo a.c:m.ohco &n '.G 'L. .a 20° C : 38 50 |
4 1 3 2 Exh'a:.a secs g/'l ' ' ‘ 0.,50 o .’ —-—
| 4.'! 3 3 /msdez ¢ fc!, en rng/lOO cm3 de | ". B S
c!cohol anhidro : R - 50
~4.1.3.4 ¢ - Esteres, ‘en mag/100 cm3 de dleohol T T
‘ , bt | gp gy
4.;'!..,3.5  Alcohsles SbDSTlOI‘GS, en 'ng/lOO cmd

.- de u!cohoi ebidro . R - . - 300




v-'i.].:»i‘.é Aldehidos, en mg/?OO cm3 de alcohol

4,2

5.1

.

4.l

._‘.}‘

6.2.3

cnhidro 40

‘.urfua'cd en mg/100 cm3 de aicoholv':

onhzdro

El "Licor"'E’;f""'ch'd)?" se ajustard o 'lo ‘estcblecido en la Néma Téenice Cblige-
toria 211.009 febides /icohohccs - Licores.

5. EXTRACCION DE MUESTRAS

Los muestres se extroerén de conformided con la Norma ITINTEC 210.C01
Bebides Alcohdlices ~ Exiraccidn de Muestros.

'0-.. r‘ [.‘ \:;'DOS [ Sr‘\\;’*.’

Los muestrs exirdds pac efechGr los ensayos s¢ deben prepaa de cor
mided con ef numerd 5.5 .Prepeacion de lo luesires, de le Nomno
ITINTEC 210,001 febids Alcohélices « Exircccidn de Muesircs.

_En coo de arbiirgje, certificceidn o sello de confamided con Nomg, se

deben emplecr les siguientes métodos de ensgyo:

Paa determina el contenide de dlcohol en volumen, se usa la Nomma

Técnica Neciondl 211.005 Bebids Alcohdlics - Método Wsucl peara De
~termina el Gredo Aleohélico Volumétrico en Bebides Alcohélices Desti-

lades y Licores. ‘

Paa defermina el extrecto seco, se usa I Normo Técnice iNaciond
210.012 Bebides Alcohdlics ~ Método Usudl para Determing el Extrac
fo Seco Totd. '

Para determine la acidez fotal en &ido acei:co, se usa la Norma Téc
nica Ncciond 210.016 Bebides Alcohélices = Método para Determing
fa Acidez Totdl.

Pao deferinina los dldehidos, se usc la Norma Téenice Neziondl
svssseesas. Bebides Alcohblics = #éfodo de Ensgyo paa Determing
los Aldehides. . '

v

Pera determing los dleoheles superiorcs se usa la Norma Téenica Necio
nal .....o00... Bobides Alcohdlices ~ #dfodo de Ensoyo para Leetermi-
na los Alcoholes Superiores.

Foro determina el furfurd, se¢ uso la Nomc Técnice Neaciond .......
- A PR - » “x —~ r +
Bebids MleohSlices - hiétodo de Enscyo para Determina el Furfural.



7. ENVASE Y ROTULADO

... 7.1 Envose.=-:Deberd cumplir .con los siguientes reCU:srfcs.

Los materics primes utilizade en la elcborcmon de Brcndy,' debertn”
conservarse en envases que lo prote;cn de la contaminazidn ambien-
fol, ci‘oques de pmmins y cceion de sustancics nocives: @ lc saludl.

7.1.2 Los enveses pea e‘l expendic de Brandy deber&n esta perhc.cmmo
' : de_ser uhhzccfos. o .
- 7.1.3 Lo copecidad de los enveses utilizedos debern esta conforme o lo

-~

.estipuicdo en la Norma ITINTEC 210.01¢ tebides Alcohdlics ~ €
pecided de Envcse |

8]

7.2 Rotul edo

7.2.1 El rotulcdo deberd cumplir con los requisitos estcblecidos en 1o lorm
ITINTEC 209.038 Normc Generdl pac el Rotulcdo de los Alimenios |
vesados, y ademds:

7.2.1.1 Deberd indica el gro:lo cicohohco, en grados G.L. -
©7.2.1.2. Debero menc:oncr el contemc’o dol ¢ cnvose, ‘en cenhmeims cﬁbw
“cos " (em3) © “en ll'h’OS ().
7.2.1.3 lndlccm el flempo de su diejaniento.

7.2.1.4 Dec!crcrc st es "Bn/—\NDY' "LICOR, BRA/—\NDY".}




PROCESO DE CALIDAD
FICHA TECNICA

Chips De Roble Francés

Definicion: nuestros productos son elaborados a partir de la madera
nueva de roble. Las especies utilizadas son el roble ressite (Quersius
Sensilifiora), o el roble pedunculado (Quersius Robur) para el roble
francés y el roble blanco (Quersius Alba) para el roble americano. La
madera que utilizamos esta de calidad “merain” (para producir duelas).

Sin albura ni corteza. Antes de su transformacién, la madera es secada y

estabilizada al aire libre durante por lo menos 18 meses.
CARACTERISTICAS FiSICAS

Grado de tostado: las virutas de roble son tostadas o dejadas en su
estado natural no han sufrido ningdn tratamiehto quimico, enzimatico o

fisico mas que la calefaccion.

Tamarnio de los chips (en mm):

| Largo Ancho Espesor
M 10a12 5a8 2ab
S 5a10 2a5 1a3
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X 3a8 1a2 0.5a1

C 10 10 10

B 30 .30 10

P <3 <1 <1
Humedad de los productos sin tostar entre 10y 15 %
Humedad de los productos tostados entre2y4 %
Densidad entre 270 y 300
kg/m?®
TRAZABILIDAD Y ANALISIS

Trazabilidad: cada lote de madera es identificado en la recepcién y
contenido a lo largo de su transformacién. Nuestro proceso de calidad
HACCP esta reconoqido por Barean Veritas.

Riesgo de gusto “moho tapén”. las proporciones de moléculas
responsables del gusto “moho tap6n”, Haloanisoles (TCA, TeCA, PCA,
TBA) y Halofenoles (TCP, TeCP, PCP, TBP), encontradas al estado de
trazas en la madera no constituyen un riesgo de desviacion sensorial de

tipo “moho”.
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Riesgo venzo(a) pirenos: las virutas de madera no han sufrido de
combustion, incluso en la superficie, no son ni carbonosos, ni
desmenuzables al tacto. La proporcidn en venzo(a} pirenos es debajo al

limite de deteccion.

ENVASE Y CONDICIONES DE ALAMACENAMIENTO
Nuestros productos son entregados, envasados:
e En bolsa de papel muy robusto (3 capas mas una de polietileno
HD) de 25 kg
+ En bolsa para infusion de 6 kg lista para usar (vendidas por unidad
o por 3 bolsas)
» En bolsa para infusion de 1kg
« En infusién para barricas (bolsas de 225 g. vendidas por 2 o por

80)

Para el transporte, nuestras paletas son cubiertas con una funda plastica
termoencogible y cumplen la norma NIMP 15. Los chips y otros productos
de roble se deben conservar en lugares suficientemente secos,
apropiados y libres de olores susceptibles de contaminarlos y al abrigo de

laluz.
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REGLAMENTACION

Uso de chips del roble en el vino: en Europa estda sometido a la
reglamentacién (reglamento (CE) N° 1507/2006 del 11 de octubre 2006).
En Francia, la ley europea se aplica para VDP, VDT y AOC.

Alérgenico sumiso a etiquetado ausencia (directiva 2007/68 CE).

OGM sumiso a etiquetado ausencia (reglamento 1829/2003 CE vy

1830/2003 CE).
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Perfiles sensoriales de ia gama de los tostados Arébols roble francés
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Estabilizacion
del color,
volumen en
boca y perfil
afrutado del

|

1

del color,
cardcter dulce |
y dulzoren !
boca !

Complejidad
aromatica,
notas
caramelo-

Complejidad
aromatica, |
notas :
café-tostado !

e s m e wm mm om0 ew e ud




2 meses

"

[ler

ioﬁ‘:

b

3

semarias

SRS~ OONN S

-C

Tamaiio
medio

Tamariio
pequeiio

=S

Tamarno
chiquitin

XS

™ Los tamafios de nuestros productos son en conformidad
con las exigencias de la reglamentacién europea (EC)
1507/2006 y con las recomendaciones de la OIV con la
resolucion OENO 3/2005, excepto el polvo
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