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Guayaquil, 1? de Julio de 1992

]je mis consideraciones:

Atentamente ,

^'Iccua^Ce

Francisco Zambrano z*

estudiante del 
aprobacion.

a mis
del

produc-
> S.A.,

/')

Fstas practicas fueron realizadas, en el area de 
ci6n de levaduras de la fabrica FLEISCHMANN ECUATORIANA 
desde el 20 de Abril hasta el 20 de Julio del presente ano.

Srta.
Tecnologa en Alimentos 
Katia Santistevan Ch. 
Coordinadora oel rrograma 
de Tecnologla en Alimentos
En su despacho

Me es grato presentarle el informe correspondiente 
practicas profesionales, requisite previo a la obtencion 
titulo de Tecnologo en Alimentos.

/ -

Esperando que este informe, fruto de mi experiencia corno 
1-rograma de Tecnologfa en Alimentos, merezca su
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RESUMED

tres
meses.

en

don de

Eli forma resumida expongo mis funciones asignadas 

ol area de levaduras, tales como llevar controles de tempe- 

raturas en los tanques de enfriamiento de la crema de leva- 

dura, 

denies,

El siguiente trabajo es una recopilacidn de mis expe­

rt encias adquiridas durante la realizacidn de mis prdcticas 

profesionales en FLEISCWiiriT. ECUATORIANA S.A. durante

en la torta de prensado y en el produeto terminado; a 

medir la velocidad de la mdquina moldeadora del pro- 

ducto final y de las empaquetadoras, para cdlculos posterio 

res de productividad. Tambien relate brevemente el proceso 

productive de levaduras desde la inoculacio'n de la cepa pu- 

ra hasta la obtencio'n del bloque de levadura hdmeda. Para 

mayor comprensidn de este proceso, incluyo de manera esque- 

mdtica un diagrama de flujo.

Este informe tambien contiene de forma superficial los 
aspectos generales de I’LEISCIUnARN ECUATORIANA S,A. , 

describe la ubicacidn, tamafio fisico de la seccio'n levadura, 

las actividades y sistemas de distribucidn y mercadeo de la 

empresa junto con su organigrama.

Por ultimo, los resultados obtenidos al realizar estas 

practices son anotados en las conclusiones y recomendaciones 

de este trabajo.
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INTRO DUCCION.

Mis prdcticas prolesionales fueron realizadas en

data

egipcio, ro
raano y griego.

sa sa-

Las caracteristicas de las cepas de S.
cer evici a e

lidad del pro due to panificado depends de la seleccio'n de las
levaduras,

a re
El medio inoculado es ai-

reado durante el periodo de incubacidn. Al terminar la incu
bacidn se recolectan las levaduras. Lr i m er o s e 1 av an sus

pH del medio se ajusta a una acidez (4 o 5) que ayuda 
tardar el crecimiento bacteriano.

El uso de levadura como fermento en la panaderia 
desde los primeros tiempos de los pueblos judio,

para obtener pro duetos panificados de buena textura y 

bor.

Al prepar ar levaduras para panaderia la "cepa patron” 

se inocula en un medio que frecuentemente contiene melaza.El

9

pendiendo las celulas en agua y despues se separan por cen-

puros 
de cepas seleccionados de Sacciiaromyces cereviciae con la ma

ELEI SCHMANN,

de las condiciones de incubacidn y de emplear bue 

nos ingredientes.

incluyen la capacidad de fermentar vigorosamente

los azucares de la masa, y de esponjarla rdpidamente. La ca-

Ea las panaderias modernas, se mezclan cultivos

FLEISCHFiAliM ECUATORIANA S»A. , Seccidn Panaderia.

principalmente produce levadura comercial

para panificacidn.
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trifugacion • se recuperan las celulas on un

dea en forma de bloque.

duc ti vi da d di ar i a.

El £rea de trabajo en la que me desempenaba, comprendia 
la de enfriamionto, prensado y moldeado.

Bebido a la gran demanda de este producto, los mayores 
esfuerzos de esta empresa se enfocan hacia la linea de pana- 
deria.

Finalmente,

filtro de prensa, se agregan pequenas cantidades de aceites 
vegetales para darle cuerpo, luego la masa de celulas se mol

Controlando pardme
tros de temperatura, velocidad de la mdquina de corte, y pro
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ML gRABAJO RMLIZADQ

Area de Trabajo

per la jefa de produccion
per etapas,

prensado, 10 en el ^rea de

Horario

era ocho o nue-

16h00 o
17h00.

de bi do
a

runciones Asigruadas:

1. Control de Par^metros de Pro ceso

a)

L) de prensado y

Las dreas de trabajo asignadas 

comprendia:

EL tiernpo de trabajo de estas prdcticas 

comprendidas entre las Shoo hasta las

Control de temperatura de los reelbidores.

Control de la temperatura de la torta 

del paquete despues del corte.

Entre las 121100 y 121130 es la bora del almuerzo, 

que la empresa no posee un comedor propio, 

los alrededores.

ve Horas,

pren sado,cor- 

en estas cuatro dreas exis-

se almorzaba en

el proceso de enfriado 

te y enipaqnetado de la levadura; 

ten 12. obreros, 2 en el area de 

corte y empaquetado.
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Control de Produecion2.
a) la

t>) em~

c) Cuantificar el ndmero de cajas producidas por liora.

d) Calcular productividad;

l.a Bn lo s r e cibi do res,

nal del mi smo.
la
a

l.b el paquete elaborado se to
ma

do la irecuencia de esta determinacidn tree veces por
nor a.

Determinar los paquetes por minuto que producia 
moldeadora.
Cuantiiicar el numero de paquetes por minuto que 
paquetaba cada obrera^

se tendria que esperar que la temperatura 
de Jos recibidores disminuya al rango requerido.

la temperatura se toma en tree dis- 
tintas boras en el dra, al comienzo, a la mitad y al fi 

^1 rango aceptable de almacenamiento 
.'luctua entre los 5 - 102C; si la temperatura no es 
adecuada el concentrado de levadura no podrfa pasar 
ser prensado;

a ; 

c?

La temperatura de la torta de prensado no debe 
ser mayor a los 17°C y la temperatura del paquete supe­
rior a los 18°C.

Cantidad produelda x 100
Capacidad instalada

Eel la torta de prensado y en

la temperatura en tres boras diferentes al dfa sign-



 .
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2. a El control de las
la

dio.

ro s»

2®b Peterininar cantidades

de trabajo.

en
produecion, se
ra material de

traba^o.

2> c Al final del turno

en

2.d La pro due tividad. a las

la plan-
empaquetado•

corte papel pa- 
empaque y adeiniSs tenga limpia su drea de

prome - 

se calibraba segun 

quo realizan. los obre

producidas por cada obrero.
control se lleva a cabo

de la m^qui 
capacidad de trabajo

La velocidad de esta m^quina

la cantidad de paquetes por minuto

se contaban las cajas producidas.Por 
cada obrero se calculate su promedio de produccion 

base al tiempo real trabaJado.

empaquetaban entre 6 y 9 paque
Si existia alguna paralizacidn en la 

dispoma que cada obrero

horas 
se determinan los tiem- 

actividades, sea por daiio o atas 
o por falla electrica en

Se la obtiene en base 
reales trabajadas, para lo cual 

pos de paralizacion de 

cami ento de equipos, 

cha termica del

cantidades de producto elaborado;
fmalidad es ten er una idea de la velocidad 

na moldeadora y conocer su

Este 
una vez por cada bora del turno

Los obreros 
tes poj? minuto.
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1RCU.ES0 1R0DUCTIVQ DE LEVA DU HAS

Iielaza Lev a dur a FI a dr e

Flos to

En.fr lam.

Prensado----------- Agua

Separaoidn GorteLev.
Fl a dr e

Era pa q.
Ko sto

Cult!vo 4-5
26 horas

Cultivo 1
14 horas

Cultivo 2-5 
8 horas

Tratamiento 
de la miel

Levadura 
fresea

Separac. y 
limpieza

Refrig.
2 dias

Cultivo 6 
15 1/2 hora

En.fr
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.IRQ DUG CI ON JJE LEVAW1US I P^RAIAETROS BE 0 PERA CI ON

La melaza de cafia es el carbohidra

Brix

a

pasa a los tanques do siflea

Perfodo de Incubacion.,-

este

El cultivo
to con este medio

bacidn.

de

lor,

ni ciales,

Tratamiento de la Niel»~ 

to fermentable usado.

Cel

o C.

Este posee aproximadamente 809
y es cocinada con agua para dilurla aproximadamente a 409 

luego reci be esterilizacio'n

puro de levaduras juri­
es aireado durante todo el periodo de incu

Bcix? 120uC (Planing Cooking), 

pasa por un repo so de 12 a 15 boras para poder sedimentar - 

particulas gruesas y por Ultimo, 

dores llamados "Zuloaf”.

Durante el periodo de incubacio'n bay un incremento 

temperatura la cual es controlada por intercambiadores de 

siendo la temp; ratura ideal de incubacidn entre 50-55 

El pH del medio debe estar entre 4 y 4.5. Guando el medio 

sa ha multiplicado y se ha llegado a la mitad de los Brix i-

Este periodo se divide en 5 culti - 

vos que duran aproximadamente 22 boras. Inicialmente un cul 

tivo pure de levaduras es preparado en el laboratorio, 

se inocula a un medio que contiene principalmente melaza. u- 

rea, sales, dcido y agua.

pasa al cultivo 2-5, en donde se dosifican los mis 

mos nutrientss pero en mayores proporciones. La temperatura 

optima de incubacidn de esta etapa es igual a la del cultivo 

1, asi mismo pH« El medio de levaduras con nutrientes es
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hase

Fermentscion Madre.- Una vez culminado el cultivo 2-3, este
se translier© a de

es

18 y 20 Brix, es-
ta etapa.

Separacion,- se recolec-
primero se lavan suspend!endo las celu-

dura a

Ferinen tac idn Com er ci al. - A partir de la levadura madre se

5
dar

Una vez que
aproxi

Luego de 16 horas, el medio tiene una

3 voldmenes (dependiendo de la ei'iciencia 
las levaduras) las cuales son transferidas a

nuevamente aireado y pasa a la siguiente etapa cuando 
llegado a la mitad de los Brix iniciales.

luego de 26 horas aproximadamente, 
se encuentra entre los 

considerdndose por ende la culminacio'n. de

Al terminar la etapa de desarrollo 
tan las levaduras ;
las en agua y despues se separan por centrifugacidn;
proximadamente 4 horas.

eniriamiento, 

y io°c,

toman de 3 a de 
unos tanques de 

que se encuentran a temperatures entre los 
con el fin de inactivar las levaduras antes de 

origen a las fermentaciones hijas. Una vez que se han mez 
clado los nutrientes el concentrado de levadura tiene 
madamen te 400Brix.

un tanque denominado ’’Tanque Fermentador
Levadura Madre"; aqur ocurre una fermentacidn a gran volumen 
(20.000 Its. de capacidad aprox..).

El medio se acidifica hasta pH 4,5 para retardar el ere 
cimiento hacteriano. La temperatura de fermentacio'n debe 
tar entre los 30 y 35°C;
el medio de levaduras con nutrientes

- - o
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Com er ci al

Separacidn • - comercial las leva

des-
p er di ci o ) .

Iftifriamiento.- La crema de levadura pasa nuevamente a
tanaue s de eni'riami ento

Lrensado Finalmente

posee apro.ximad.a-

Mezclado y Corte»-

te vegetal, masa
de ceiulas

imUdLelado.- Los paquetes obtenidos

de
50 unidades.

Re fri geracidn•- para

lo s
o

cuerpo; luego la 
se moldean en forma de bloqu.es.

pesan aproximadamente 
empaqueuados manualmente en planchas term! - 

en cajas corrugadas en numero

concentracidn de 18 a 20°Bcix, 
sultante ’’Crema de Levadura

La torta produelda 
un mezclador en donde

Se refrigeran por 2 dias a 0 y -10°C, 
su respectiva comercializacidn.

Al terminar la fermentacion 
duras nuevamente se lavan

se inactive entre 5 y 10 C, 
crema de levadura comercial.

en un filtro prensa.

y la cerveza o
en agua, para despues separarlas 

por centrifugacidn (la crema de levadura
Fsta etapa dura asi mismo 4 Loras.

en el prensado pasa a 
se agregan pequehas cantidades de acei 

con la final!dad de darle

! se recuperan las celulas de levadura
Lu torta de prensado 

mente 65% de burnedad.

500 gramos, son

cas, para luego colocarlos

denoniindndo se a esta crema re

en donde
previo al prensado de la

bloqu.es
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ASl’SCros GBHEtUT.BS Its LA EMIRESA

1) Situacidn. y Tam a f io de la

esta sttuada Me­

delGuay a <5.
posee un &ea

2) Ac bividales de la Empre sa

EMI SCEMAIO, posee dos lineas; KOYAE Y IANa DERIa.
se elaboran produeto s como gelatins,

En 1MADER1A se iabrica levadura 10Ivo Royal y otros.9

una vez que han sido aprobados por Con-
£0 n comercializados, a diierentes pun to s

3) Si sterna de Distribucidn y Mercadeo de la Bupresa

seRoyal y Panaderra 
se utilize los

9

siguientes meto

Estos pro due to s 
trol de Calidad, 
del pal's.

vendedores 
di stribui dores 
ventas direetas

los pro due to s
Guayaquil y Quito, 

dos de distribucidn:

de GOO m

La di stri buclo'n de 
centra en

en las calles
en el Canton Durdn, provincia 

produecion de levaduras

En el area ROYAL, 

m ai c en a, 11 an y o tro s.

Empresa

ILElSCHi-iAW ECUATORIAIU 

dardo A. gilva y panamd. 

La seccidn de 
2
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El Itepartamento de 

ventas, las promociones 

dios de comunicacion.

.r
V

Cv

.Be estos lugares los 

rentes cantones del pais.

• 0?, 
z 1

J

Mercadeo utilize 

y la publicidad en
,para aumentar las 

los diferentes me

produetos son distribuidos a dife-
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DE LA HORESA

Jefe Ca ja

2

1

___j

Empacadoras

Subgerencia 
de planta

Secretaria 
de G-erencia

Jefe
Per son. Trabajo

Social

Gerencia 
de Planta

□z
Jefe
Compra;, c. C.

Kicrobiologia

Operadores
Royal I

J efe
Pits. Secos

]
Supervisor
Produecion

1

J efe 
Co nt. 
P^brica
4 ~. I---

Jefe 
Pdts.
Seco s
1~

Jefe
Manten.

3 r~ 
Jefe
Levad.



14

2

1'erm on tad.

Auxiliar
Operario^~] 

[ anpaque j

3

Supervi GOre s 
le Levadura

Supervisor
Gen. Kanten.

I- ecan.
Levad.

---- -L_
Cocinador 
Melasa

zz
Mecanico
1* Secos

M^quina 
Gorte

—IZZ~ 
0-per7 SalaH 
de mdquina I

Irenaas

Supervis.
Trod. Secos

^cctricista
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4

Ayudante

Jele de
De speicho s

Ayudante J

Supervi sor
Bodega de
Broduetos

Superv. Bodega 
. y LkE.
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CONCLUsiOTO.q

la call clad del
de las

y de emplear

Una vez el de
lo

la ha-

pa sa dela
entre los 5

C podria cau-

con-
de laslevadura s.

de la torta de levadura

que sale de la
reproceso

sumentaria.

I

con aceite 
para que haya una buena 

que el paquete
’ uesquebraje.

por lo tan to la

suflciente

y evi tar

comercial

"tempera tur a

el misHio 
la

ear un proceso 

secuencia la

que la levadura 

enfriamiento,

que podria 

vigorosamente

I I

y io°o,

que trae como 
c a J i d a. d p a n a d e r a

la crema
proceso fermentative

resultants debe

> y refrigerada,

capacidad de fermentar

esponjar rdpidamente.

debido a

Be esta manera el 
product!vidad

producto depends de la seleccldn 
levaduras, de las condiclonee incuWcl[Jll 

buenos ingredien-ces.

Una vez

por encima de los 10° 
fermentative;

dirminucidn do

ser prensada

un i n cr em en to

a los tanques 
debe mantenerse

que se ha terminado 
las levaduras, 

mds r dpi do posible 

disminuir la

rina, y de

•fl tiempo de in ez cl ado 

ege tai, debe ser lo 

l^^ogenizacidn, 

moldeadora se 

seria menor,
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la ve.Lociclad de empaque'tado de los bloqu.es de levadura 

depende del niJniero y de la velocidad de los obreros exis 

bentes. Al cuantificar la velocidad de las empaqnetado— 

ras cada cierto tiempo (cada bora), se deben hacer las 

calibraciones de velocidad de la mdquina moldeadora de 

produG.to terminado, para eviiar reprocesos que disminu- 

yan la productividad.

bloqu.es
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aECOM^DACIONRS

El Departamento de Control de
lo

gramos.
como de produe to terminado.

or emit tenia

Se de herIa
hora

Se deberia hacer

de la
empresa.

los jaquetes de levadura. 

liuce cada hora.

un anall sis estadistico de los 

perdidos por parados, 

de manera

La hora de inicio de trabajo de Jos 

las areas de prensado

De bido a q uo recien a

y a qu e los o br ero s 

levadura sin guantes.

tiempo s 

para encontrar posibles soluciones 

que se pueda aumentar la produetividad

normas de higiene mas es- 

en la planta empaquetaban la

se comensaba a prensar la

de levadura, esta tenia una duracion aproximada 

de 30 minutes, y la produccion se atrasaba. 

exigir que los obreros de

La empresa deberia de emplear 

trietas,

pesos registrados so- 

gramos; por lo que se deberia de call - 

brar la mdquina moldeadora frecuentemente para que los - 

pesos se aproximen a los 500 gramos. Esto dianinuirfa - 

tan to per di das econo'niicas

obreros existentes en 

y ernpaquetado co men saba a las 7h00. 

esa hora

prensado comiencen media 

antes de la hora estipulada del inicio del trabajo.

de Qalidad toma los Desos

Este parametro de control

La mayoria de los

brepasan los 510
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AH EXO S

15/5/02Pecha:

1) CONTROL DE 1ARAKETROS DE LROCESO

a.
1 52

6.510 10M
6.59 9F

h.

1617 1914
17 15 19F

18 18M 20
1718F 20

2) UOIITHOI. DE ITiODUCClON

Fag/a
P/Min.

2
39

8
35

PM
35

3
36

6
34

7
35

4
35

5
36

1
/Min. 38

Hora Inicio: 7h35
Hora Finalizacidn; 15h3O

1
18

2
15

2
17

1
16

3
21

A I
10

5
10

Temperatura (°C) 
Recibidores

I

Temperatura (00) 
Prensas

6
6.5

3
18

/J . 
Temperatura ( 0) 
paguete

i”~
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b«. 0 brer an; 1 2 3 4 5 6 7 PM
8 8 8 8 8 7 8 7.8

10 8 8 8 8 10 9.1
N. Murillo 8 8 8 8 7 7 7.8
J. Calero 5 6 6 6 6 6 6 5.8

6 6 6 7 6 6 7 6.3
6 6 6 6 7 7 7 6.4

Cajas /c. 8: 35 9:10 10:10 10: 30 13: 30 14: 30 15: 30
/Hora 21 12 29 10 21 31 22 26

PM

Par all z a ci ones:

Hora inicio 7:35

prensa.

se estd llenando
se reinicia 11: iq,

'.1’0 TAP: = 100’
Horas reales de trabajo; 6.9 boras

Parada 9:10,

Parada 10:30

43o2 P/Min
PM 7.2 P /Min

M. Robayo

L. Pfcraga
 "

- ------------

12:00

prensa 9:35 arranca.
por escape de amonraco

= 172 c/8

J• Pineda
M. Garcia I

por la reparacion^el'eje Mix de la

= 21.5 c/h

10

8

55’ + 25’ -i- 40’



22

Velo . product. paral. Repro.
maq.

480 16800 86 00 51.19% 20.83% 27.98% 48.81%
paq.

Min. 
lab.

To tai
t. improd.

35 
paq/ 
lid. ELr

Cap. Unid.
iiist. prod.


