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RESUMEN

Se evaluó la utilización del etanol como sustituto parcial de
los azúcares fermentables del mosto en la elaboración de
cerveza. Se sustituyó 36 % del extracto total de un mosto de
10 ºP por la cantidad de etanol equivalente a la que se produ-
ce por la fermentación, calculado con la aplicación del factor
de conversión de Balling en la ecuación de fermentación de
Gay-Lussac. Se aplicó un procedimiento de adición del etanol
que corrige el efecto de dilución al añadirlo. La cerveza obte-
nida resultó de buenas cualidades sensoriales. El proceso
incrementó 43 % de la capacidad de fermentación, así como
disminuyó el costo de producción y consumo de energía
eléctrica.
Palabras clave: cerveza, etanol, extracto, azúcares
fermentables, capacidad de fermentación.

ABSTRACT

The use of ethanol as substitute of fermentable sugars in
beer production
Ethanol was evaluated as partial substitute of broth
fermentable sugars in beer production. Thirty six per cent of
total extract in a 10 ºP broth was substituted by an ethanol
amount equivalent to the produced during fermentation,
according to Gay-Lussac equation and applying the Balling
conversion factor. It was employed an ethanol addition
procedure by which the dilution effect was simultaneously
corrected. Beer brewed showed good sensory properties.
The process increased 43% fermentation capacity and
decreased production cost and electric energy consumption.
Key words: beer, ethanol, extract, fermentable sugars,
fermentation capacity.

INTRODUCCIÓN

La malta de cebada es la principal materia prima en la
elaboración de cerveza pues aporta innumerables com-
ponentes e influye con su sabor en el producto termi-
nado (1). Este cereal ha aumentado su precio en el
mercado mundial debido al consumo energético del
proceso de malteo y así se ha incrementado el uso de
los materiales adjuntos.

El origen de los adjuntos es muy antiguo. En Cuba se
utiliza el azúcar refino de caña, que al tener un alto
nivel de pureza, no aporta nutrientes al medio y disuel-
ve los que aporta la malta. Cuando el porcentaje de
sustitución es alto trae consecuencias nefastas para la
levadura por su mala nutrición y el aumento del efecto
represor de la glucosa sobre ella, por lo que se obtie-
nen fermentaciones retardadas y cervezas dulzonas
como producto (2). Otro aspecto a considerar es que
la fermentación del azúcar aporta además del etanol
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otros metabolitos (alcoholes superiores, ésteres,
aldehídos, etc.) los cuales en demasía alejan a la cer-
veza de sus características originales (2).

El uso de los adjuntos tiene como objetivo fundamental
obtener etanol a partir de un azúcar más económico
que el que aporta la malta. El etanol es obtenido tam-
bién de la destilación de mostos fermentados de mela-
za de caña y otras fuentes de sacáridos, y aunque nin-
guna literatura lo reporta como un sustituto de azúca-
res en la cerveza, el ser utilizado resulta una ventaja
para la ciencia cervecera actual.

El objetivo de este trabajo consistió en evaluar las ven-
tajas que aporta el etanol como sustituto parcial de los
azúcares fermentables en la elaboración de cerveza.

MATERIALES Y MÉTODOS

Se utilizó malta Pilsen de 76 % de rendimiento en ex-
tracto (molienda gruesa y base húmeda) y 5,1 % de
humedad, azúcar refino de 99,6 % de rendimiento, lú-
pulo granulado de 5 % de á-ácidos y 4,5 % de hume-
dad, levadura cervecera budvar (Saccharomyces
uvarum) del banco de cepas del IIIA y etanol clase A
sin tratamiento previo.

Se realizaron tres réplicas patrones de cervezas de 10 ºP
(porcentaje de sólidos disueltos expresados como azúcar
a una temperatura de 20 ºC ) a partir de mosto con una
composición de 64 % de extracto de malta y 36 % de
extracto de azúcar, de un hL cada réplica. Para la realiza-
ción de las pruebas de sustitución del azúcar por el etanol,
se calculó la cantidad del mismo que produce la concen-
tración de azúcar añadida en el patrón, mediante la aplica-
ción de la ecuación de la fermentación de Gay-Lussac y
el balance de masas de la misma de Balling (3).

La masa de etanol puro calculada se expresa en volu-
men de alcohol de 95 ºGL y se resta de 1 hL que es el
volumen base del cálculo. Con esto se obtiene de mos-
to a elaborar en las cervezas de prueba. Se realizaron
tres réplicas experimentales de cervezas tipo lager con
una composición del mosto 100 % extracto de malta.
La concentración de estos mostos alcanza 6,8 ºP debi-
do a que en la maceración de estas muestras se elimi-
na el volumen de agua equivalente al que se añade de
etanol después de la filtración.

La Tabla 1 refleja las formulaciones para las dos mues-
tras. La cebada fue triturada en un molino de rodillo y
macerada por el siguiente método de infusión: 20 min a
48 ºC, 20 min a 52 ºC, 60 min a 63 ºC, 30 min a 70 ºC y
5 min a 78 ºC. El mosto fue separado de la parte insolu-
ble del grano en una tina de extracción y luego hervido
por espacio de 1 h con la adición de lúpulo; el azúcar se
añade a la cerveza patrón en esta fase. La fermenta-
ción se realizó a una temperatura entre 8 y 10 ºC.

Las cervezas reposaron dos días a 0 ºC y luego fueron
filtradas en un filtro prensa de placas y marcos vacíos
utilizando como medio filtrante placas de celulosa y
como filtro ayuda tierra perlítica. A la salida del filtro
fue dosificado el etanol en la cerveza experimental lo
que evita las pérdidas en fermentación y filtrado e iguala
los volúmenes de las dos cervezas investigadas. Las
muestras se envasaron en botellas de vidrio y se
pasteurizaron a una temperatura de 60 a 62 ºC por 20
min. Tanto las réplicas patrones como las experimen-
tales fueron elaboradas en la planta piloto de cervezas
del IIIA, la cual tiene capacidad de 1 hL.

Se realizaron los siguientes análisis: extracto original,
extracto real, extracto aparente, grado alcohólico, pH y
color (4). Todas las muestras se hicieron por triplicado.

La evaluación sensorial se realizó a la cerveza experi-
mental aplicándose la prueba de nivel de agrado con
una comisión de 80 jueces sin entrenamiento (5). El
producto se evaluó considerando el color, olor y sabor.
Se realizó una prueba descriptiva de la espuma con la
participación de cinco especialistas (6).

Tabla 1. Fórmulas de las cervezas 
 

Materias primas Patrón Experimental 
Cebada malteada (kg) 10,30 10,30 
Azúcar refino (kg) 4,33 - 
Etanol (kg) - 1,90 
Levadura cervecera1 (L) 1,00 1,00 
Lúpulo (kg) 0,15 0,15 

1-La crema de levadura contiene 50 % de sólidos 
 comprobado por centrifugación a 1500 min-1 
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CONCLUSIONES

Se elaboró una cerveza tipo lager con la adición de
etanol como sustituto del azúcar refino con buenos re-
sultados en los análisis sensoriales y físico-químicos.
Se redujo 43 % del tiempo de fermentación, con el con-
siguiente aumento de la capacidad en esta operación y
se obtuvo mayor ahorro energético al dejar de fermen-
tar el azúcar. Los resultados económicos y el empleo
de etanol, resultaron factibles para la elaboración de
cerveza.
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Tabla 3. Balance de azúcares en la fermentación 
 

Cerveza Concentración 
incial (kg/hL) 

Concentración 
final (kg/hL) 

Fermentados 
(kg/hL) 

Volumen 
de 

mosto 
(hL) 

Masa 
fermentada 

(kg) 

Patrón 10,38 2,40 7,98 1,000 7,98 
Experimental 6,80 2,38 4,42 0,976 4,31 




