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Senores

ESCUELA POLI'TECNICA DEL LITTORAL,
Attn:  Coordinadora del Prosram
de Tecnologia cn Alimentos:

Tecnologa KATTA SANTLSTEBAN
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Guayaquil
De nuestras consideraciones:
Por medio de la presente certilicamos que ¢l senor FRAN

CISCO JAVIER ZAMBRANO ZAMBRANO, s¢ encuentra roal izando

sus practicas desde el 20 de Abril en la seccidén de Pro

duccion de Levadura, terminindolas el 20 de Julio/v2.

Sin otro particular.

Atentamente,

Dra. Yolanda B. de Villacrés
JEF'E PRODUCCTON DIE LEVADURA
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Guayaquil, 17 de Julio de

Srta.

Tecndloga en Alimentos
Katia Santistevan Ch.
Coordinadora del rrograma
de Tecnologia en Alimentos

En su despacho

nis consideraciones:

es grato presentarle el informe correspondiente a mis

ricticas profesionales, requisito previo a la obtencidn del
titulo de Tecndlogo en Alimentos.

fgstas practicas fueron realizadas, en el area de produc-

-4

cidn de levaduras de la rdbrica FLEISCHMANN HKCUATORIANA S.A.,
desde el 20 de Abril hasta el 20 de Julio del presente afio.

Esperando que ¢ste informe, fruto de mi experiencia como
estudiante del irograma de Tecnologfa en Alimentos, merezca su
aprobacidn.

Atentamente,

o)

{7?ccczcciigézfildt‘ﬂég%‘icéi’

Francisco Zambrano .
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RESUM FR

L siguiente trabajo es una recopilacidn de mis expe-
riencias adguiridas durante la realizacidn de mis prédcticas
profesionales en FLELSCHMANN. ECUATORIANA S,A. durante tres

megess

I forma resumida expongo mis funciones asignadas en
el drea de levaduras, tales como llevar controles de tempe~
raturas en los tanques de enfriamiento de la crema de leva-
dura, en la torta de premsado y en el producto terminado; a

demds, medir la velocidad de la mdquina moldeadora del PLo -

ducto final y de lag empaquetadoras, para cdlculos posterio

productividad. También relato brevemente el proceso
productivo de levaduras desde la inoculacidn de la cepa pu=-
ra hasta la obtencidn del bloque de levadura hfmeda. Para
mayor comprensidn de este proceso, incluyo de manera esque~-

mdtica un diagrama de flujoe

Bste informe también contiene de forma superficial los
agpectos generales de FLELSCHMANN KCUATORIANA S,A,, donde
escribo la ubicacidn, tamafio fisico de la seccidn levadura,
las actividades y sicstemas de distribucidn y mercadeo de la

empresa Jjuiwto con su organigrama,
Por Ultimo, los resultados obtenidos al realizar estas
précticas son anotados en las conclusiones y recomendaciones

de este trabajo.




INTRODUCCION.

Mis prdcticas profesionales fueron realizadas

FLELSCHMANN, ICUATORIANA S,A.s Seccidn Panaderia.
El uso de levadura comc fermento en la panaderia data
los primeros tiempos de los pueblos judio, egipecio, ro
griego.

B las panaderfas modernas, se mezclan cultivos puros

de cepas selecclonados de Saccharomyces cereviciae con la ma

sa para obtener productos panificados de buena textura y sa=

bor.

FLELSCHMANN, principalmente produce levadura comercial

para panificacidn. Ias caracteristicas de las cepas de Se

cereviciae

incluyen la capacidad de fermentar vigorosamente
log azdcares de la masa, y de esponjarla rdpidamente. ILa ca=-
lidad del producto panificado depende de la seleccidn de las
levaduras, de las condiciones de incubacicon y de emplear bue

nos ingredientese.

AL preparar levaduras para panaderia la "cepa patrdn®
se inocula en un medio que frecuentemente contiene melaza.l
pH del medio se ajusta a una acidez (4 § 5) gue ayuda a re -
tardar el crecimiento bacteriano. Il medio inoculado es ai-
reado durante el periodo de incubacidn. Al terminar la incu

bacidn se recolectan lag levaduras. Primero sge lavan, sug =

pendiendo las células en agua y después se separan por cen-




trifugacidn . TFinalmente, se recuperan las células en un

filtro de prensa, se agregan pequefias cantidades de aceites

1

vegetales para derle cuerpo, luego la masa de cdlulas se mol

]

dea en forma de bloque.

Bl drea de trabajo en la gue me desempeifi@aba, comprendia
la de enfriamiento, prensado y moldeado. Controlando parémg
tros de temperatura, velocidad de la mdquina de corte, ¥y pro
ductividad diaria.

Debido a la gran demanda de este producto, los mayores
esfuerzos de esta empresa se enfocan hacia la linea de panas-

deria,




de trabajo asignadas por la jefa de produccidn
el proceso de enfriado por etapas, prensado,cor=-
S ~ - T vy - - - L 2
elipdguetado de la levadura; en estas cuatro areas exis-
n L2 obreros, 2 en el 4rea de prensado, 10 en el 4£rea de

empaquetado.,

Horario

El tiempo de trabajo de estas prdcticas era ocho o nue-
ve loreas, comprendidas entre las 8h00 hasta las 16h00 o
17h00.

Entre las 12h00 y 12h30 es la hora del almuerzo, debido
a que la empresa no posee un comedor propio, se almorzaba en

los alrededores,
IFunciones Asignadas:
l. Control de Pardmetros de Proceso

a) Control de temperatura de los recibidores.

b) Control de la temperatura de la torta de Prensado y

del paguete después del corte.




Control de Produccidn

a) Determinar los paguetes por minuto que producia la
moldeadora.

b) Cueantificar el nimero de paquetes por minuto que em-
paguetaba cada obrera.
Cuantificar el niumero de cajas producidas por hora.

Calcular productividad:s Cantidad producida x 100
Capacidad instalada

n los recibidores, la temperatura se toma en tres dis-

tintes lhoras en el dia, al comienzo, a la mitad y al fi

nal del migmo. *~1 rango aceptable de almacenamiento

fluctda entre los 5 - 109C; si la temperatura no es la
edecuada el concentrado de levadura no podria pasar a
ser prensado; se tendria gue esperar gue la temperatura

de los recibidores disminuya al rango requerido.

D la torta de prensado y en el paguete elaborado
la temperatura en tres horas diferentes al ¢
la Irecuencia de esta determinacidn tres vece

nora. La temperatura de la torta de prensado no

;O

ser mayor a los 17°C y la temperatura del raguete

7 = (@]
rior a los 187,




Bl control de las cantidades de producto elaborado; 1la
finalidad es tener una idea de la velocidad de la mdqui
na moldeadora y conocer su capacidad de trabajo prome -

dio. TIa velocidad de esta méquina se calibraba segun

la cantidad de paguetes por minuto que realizan los obre

LOSs

Determinar cantidades producidas por cada obrero. Este
control se lleva a cabo una vesz por cada hora del +turno
de trabajo. Tos obreros empaquetaban entre 6 y 9 pague
tes por minuto. Si existia alguna paralizacidn en 1a
produccidn, se disponia qQue cada obrero corte papel DA
ra material de empaque y ademés tenga limpia su drea de

trabajo.

Al final del turno se contaban las cajas producidas.Por
cada obrero se calculaba su promedio de producecidn en

mpo real trabajado.,

La productividad. Se la obtiene en base a las horas
redles trabajadag, para lo cual se determinan los tiem=-
de paralizacidn de actividades, sea por dafio o atas
iento de equipos, o por falla eléctrica en 1a plan-

térmica del emnpaquetado,

T A e

N



 FRODUCTIVO DE LEVADURAS
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LROCHSO DI PRODUCCION DE LEVADURAS Y PARAMETROS DE OFERACION

Tratamiento de la Miel.- Ia melaza de cafia es el carbohidra

to fermentable usado. Este posee aproximadamente 80° Brix

€8s cocinada con agua para dilurla aproximadamente a 40°

. . 3 3 4 . @) N .
ix, lvego recibe ecterilizacidn a 120°¢ (Flahing Cooking),

S84 por un reposo de 12 a 15 horas para poder sedimentar
particulas gruesas y por ultimo, pase a los tanques dosifica
dores llamados "Zuloaf",

Pexrfodo de Incubacidn.- Este perfodo se divide en 3 culti -
vos que duran aproximadamente 22 horas. Inicialmente un cul
tivo puro de levaduras es preparado en el laboratorio, éste

se inocula a un medio que contiene principalmente melaza, Uu-
rea, sales, dcido y agua., EL cultivo puro de levaduras jun-
to con este medio es aireado durante todo el veriodo de incu
bacidne,.

Durante el periodo de incubacidn hay un incremento de
temperatura la cual es controlada por intercambiadores de ca
lor, siendo la tempe ratura ideal de incubacidn entre 30~3500.

del medio debe estar entre 4 y 4.5. Cuando el medio

multiplicado y se ha llegedo a la mitad de los Brix i-
niciales, pasa al cultivo 2-3, en donde se dosifican los mis
mos nutrientes pero en mayores proporciones. Ia temperatura
dptima de incubacidn de esta etapa es igual a la del cultivo

1, asi mismo pHe %l medio de levaduras con nutrientes es




nuevamente aireado y pasa a la siguiente etapa cuande se ha

llegado a la mitad s Brix inicisles.

Iermentacidn Madre.~ Una vez culminado el cultivo 2-3,

se transfiere @ un tangue denominado "fangue Fermentador de
Levadura HMadre'"; agul ocurre una fermentacidn a gran volumen

(20.000 1ts. de capacidad aproxs.).

El medio se acidifica hasta pH 445 para retardar el cre
cimiento bacteriano. Ia temperatura de fermentacidn debe es
tar entre los %0 y SOC; luego de 26 horas aproximadamente,
el medio de levaduras con nutrientes se eilcuentra entre los

18 y ZOOBrix? considerdndose por ende la culminacidn de es-

ta etapa.

Separacidn. ALl terminar la etapa de desarrollo se recolec-
levaduras ; primero se lavan suspendiendo las célu-
agua y después se separan por cent irifugacidn; dura a

proximadamente

Fermentacion Comercial.- A partir de la levadura madre

toman de 3 a % volumenes (dependiendo de la eficiencia de
las levaduras) las cuales son transferidas a unos tanques de

miento, que se encuentran a temperaturas entre los 5

10° G, con el fin de inactivar las levaduras antes de dar

J
-

origen a las fermentaciones hijas. Una vez que se han mez -

clado los nutrientes el concentrado de levadura

. O = , , G o o i .
madamente 40 PBrix Luego de 16 horas, el medio




" O . z :
concentracion de 18 a 20 Brix, denomindndose a esta crema re

sultante "Crema de Tevadura Comercialnmn,

aracicne~ Al terminar la fermentacidn comercial las leva

{ e
3 e
)

duras nuevamente se lavan en agua, para despud
por centrifugacidn (la crema de levadura y la cerveza o deg-

Perdicio). BEsta etapa dura asi mismo 4 horas,

mfriamiento.~ Ia crema de levadura raga nuevamente a los

. . 1 3 . O
tangues de enfriamiento en donde se inactiva entre 5 y 10 C,
21 prensado de la crema de levadursa comercial,

Frensado.= Finalmente se recuperan las células de levadura
en un filtro prensa. Ia torta de brensado posee aproximada-
mente 65% de humedad.

iclado y Corte La torta producida en el rrensado pasa a
un mezclador en donde se agregan pequehas cantidades de acei
te vegetal, con la finalidad de darle cuerpo; luego la masa

de células se moldean én forma de blogues.

impaguetado.~ TLos pagquetes obtenidos rPesan eproximadamente

500 pgramos, son empaquetados manualmente en planchas térmi -

cas, para luego colocarlos en cajas corrugadas en numero de
unidades.

_ " ? - 0
Se refrigeran por 2 dfas a 0 y =10 C, para

comercializacidn.,
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LIBS DE LA HMPRESA

e AL IVOA
( 3 > /., " Ny -~y 52 9 1 " - s
1) Sitvacidn vy Temaiio de la fmpresa

VAT ECUATORIANA estd situada en las calles Mew
Silva Panamd, en el Cantdn Durdn, provincia del

L 4

seccion de produccidn de levadurag Posee un drea

Actividades de la Dnpresa
MR SOV AT 2y " T 9 ROV A TR AT AT T
HLELSCHMALN, posee dos lineas; ROYAL Y YANADERIA,

el drea ROYAL, se elaboran rroductos como

flan y otros.

Bn PAWNADERIA ge fabrica levadura, Tolvo Royal y otros.

Estos productos una Vez que han gido aprobados por Cone

Il

trol de Calidad, sn comercializados, a diferentes runtos
v
|

del pals,

3) Sistema de Distribucidn y Mercadeo de la Fmpresa

La distribucidn de log roductos Roval v Fanaderia se
| J J e

centra en Guayaguil y Quito, se utiliza los siguientes mét

dos de distribucidns,
Vendedores
distribuidores

ventas directag
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CONCLUSIORRES
ST VA D

La calidad del e

"oducto depende de la seleccidn de las

levuduras, de las condiciones de inoubucidn‘y de emplear

i

buenog ingredienteg,

Vez que sge ha

levadurucy la

répido

siinuip

terminado el Proceso

crema resultante debe S€r prensada 1lo
Ieimigeradu, debido a que podria
de fermentar Vigorosamente la ha-~

rédpidamente.

levadura comercial pasa a losg tangues de

temperatura debe mantenerse entre log 5

; ; : 0 -
tncremento por encima de los 10 ¢ odrlia cau~

un proceso Llermentativo; el mismo gue trae como con-

;“‘(‘u_’jj],";lc_i." 18 L oun

- " ] A ]
Levadures.

Ser
\
e S

seria menor, pox

inucidn de 1a calidad panadera de lag

torta de levadura con aceite
lo suficiente para que haya una bueng
evitar que el baquete que sale de la
quebraje. De esta manera el reproceso

lo tanto 1a productividag aumentaria,
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RECOIEH DACT O 5

L Departanento de Control de Calidad toma los pesos de

paguetes de levadura. Rste pardmetro de control lo
cada hora La mayoria de los pesos reglstrados

[

asan los 510 gramos; por lo que se deberia

dguina moldeadora Ifrecuentemente para que los -

aproximen a los 500 gramos. Tsto disminuviria

‘rdidas econdmicas como de producto terminado,

deberia de emplear uormas de higiene mds es

o
que los obreros en la planta empaquetaban la

- ] -~y - - 2
levadura sin

La hora de inicio de trabajo de s obreros existentes en
de prensado y empaquetado comenzaba a las Th
Debido a que recién a esa liora se comenzaba a prensar
crema e levadura ol L una duracion aproximada
de 30 minutos, y le produccidn se atrasaba. Se deberfa

exlgir que los obreros de prensado comiencen media hora

anteg de la hora estipulada del inicio del ‘tlrabajo,

-

Se deberia hacer un andlisis estadistico de los tiemypos
perdidos por parades, para encontrar rosibles soluciones

de manera que se puecda aumentar la productividad de 1la
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Paralizaciones: ¥

>
Hora inicio 7+35 a rempa: i6n @i
{22 por la reparacidn ded’ eje Mix de la

pPrensa,
Parada 9. e esh a
i Se esta llenando prenga Y35 arranca.
Parada 10: 3 or egca le &
g +0:2 30 por escape de amonfaco se reinicia 11; 10

25" + 40' = 100!

de trabajo: 0e9 horasg
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