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0.0 INTRODUCCION

1

Un litro de cerveza puede proporcionar de 300 a 400 Kcal., 3 g de proteina 

y algo de vitaniina B. Para satisfacer las necesidades de rivoflavina, seria necesario 

consumir a diario 4 litres de cerveza y para proporcionar toda la proteina necesaria, 

se precisarirm consumos de 20 litros de cerveza al dia.

Se trata pues de una bebida de elevado contenido energetico, pero que en 

modo alguno se puede considerar un alimento equilibrado.

La cerveza contiene hasta 400 sustancias distintas. El componente mas 

abundante es el agua. El valor calbrico de la cerveza deriva fundamentalmente de 

su contenido en carbohidratos y proteinas residuales.

La cerveza es la bebida obtenida por fennentacion alcohblica de un mosto 

elaborado con cebada gemiinada y otros cereales o azucares, adicionados de lupulo 

o su extracto natural, levaduras y agua potable. Tiene entre 2,5 y 7,0 grados 

alcoholimetncos.



2

Los intbrmes presentados exponian acerca de la recepcidn y tratamiento de 

inaterias prinias que ingresan a la sala de cocimiento, reconocimiento de los 

equipos utilizados, detalle de las operaciones que se desarrollan dentro del area, 

destine de los subproductos de los cociiniento y el aseo y calibration de equipos.
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1.0 DETALLE DEL TRABAJO REALIZADO EN LA EMPRESA

Se me encargd colaborar con la pruebas de elaboration de mostos con 

nuevos ingredientes, en las cuales debia controlar las cantidades de los mismos y el 

momento en que se los debia agregar. Asi como tambitii el control de pH,

Realice las Practicas Profesionales en la Compafiia de Cervezas Nationales 

C.A. especificamente en el area de Cocimiento, las mismas que tuvieron curso 

desde el dia 13 de Marzo hasta el 9 de Junio del presente ano. Mi horario de 

trabajo era de lunes a viemes de 0Sh30 a 16h30 incluyendo 30 minutos para 

almorzar. con predisposicidn a boras extras de trabajo luego de la jomada diaria o 
tines de semana.

Como tarea especial se me asigno elaborar un manual de operation, el cual 

debia facibtar el manejo de los equipos en caso de ingresar nuevos operadores o 

jetes de seccidn, obviamente con la supervisidn de mi jefe.

Se me asignd trabajar con el jefe de dicha seccidn: el Maestro Cervecero 

Ing. Xavier Barco, quien elaborb un plan de trabajo para los tres meses de 

practicas, este plan de trabajo incluia la redaccibn de un informe al cabo de 

periodos en los cuales yo debia reconocer, estudiar e investigar sobre las 
actividades realizadas en el area.



(*) grados plato (°P): Porcentaje en peso de sacarosa en agua.

3

Como funciones diarias me encargaba de realizar el control de las cartas de 

temperaturas registradas en los termografos e investigar cualquier desorden que en 

estas se presentaran. Me encargue adcmas de controlar los pesos de los materiales 

que se agregaban durante los cocimientos tanto en las masas como en los mostos. 

Asimismo mi obligacidn era, infomiar cualquier cambio de medidas en cuanto a 

las cantidades a utilizar de materias primas y materiales, a los operadores.

Tenia la responsabilidad de ingresar al computador los datos de las 

cantidades de materias primas y materiales, utilizadas en cada cocimiento; para asi 

al final de cada mes, realizar un inventario de las mismas. Tambien ingresaba al 

computador los pesos (grades plato) y volumenes de los mostos obtenidos de las 

filtraciones, con el fin antes mencionado.

Otras de las pruebas que realice, aunque no estaba considerado dentro del 

area asignada, fue el control de la espuma de la cerveza terminada y su respective 

informe.

Estuve en el Laboratorio de Microbiologia durante una semana para 

reconocimiento del area y de las funciones basicas que en el se desempefian, y su 

influencia en el proceso de la elaboracibn de cerveza.

Se realizaban pruebas de estabilidad del mosto cada cierto periodo de 

tiempo en los cuales se debia controlar velocidad de tloculacidn o sedimentation de 

los mostos al final de la ebullicibn y asi rendir informes de dicho control.

BlBI. IOTECA 
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temperature, grades Platot*), densidad; y rendir un reporte de los resultados 

obtenidos despues de cada prueba.



2.0 DETALLE DEL PROCESO

2.1 MATERIAS PRIMAS

se
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El objetivo de los procesos realizados en la sala de cocimiento es el perfecto 

maiiejo de las materias primas empleadas en la fabricacion de cerveza obteniendo 

como producto final nn mosto lupulado y hervido listo para ser enftiado y 

fermentado en el siguiente area: la sala de frio.

El proceso que a continuacidn se detalla se curaple umcamente en la sala de 

cocimiento y es basicamente el proceso que inicia la elaboracidn de la cerveza y 

uno de los principales responsables de la estabilidad, brillo, sabor (amargo) y 

aroma de la cerveza temiinada. Es alii donde radica la importancia de este paso 

dentro del gran proceso que implica elaborar cerveza de alta calidad.

2.1.1 Malta: Es el grano de cebada que luego de sufrir trafamientos a 

temperatuias y humedades controladas gennina, para asi despues suspender la 

germmacidn y dejar activada la capacidad enzimatica al maximo, y entonces 

aprovecharla en la produccidn de mosto. Asi la materia prima fundamental para la 

fermentacidn de la cerveza es la malta, ya que proporciona sustratos y enzimas 

apropiados para obtener un extracto soluble o mosto.

Antes de describir el proceso que se realiza en la sala de cocimiento es 

fundamental conocer las materias primas que para dichas operaciones 

necesitan:



su
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2.1.3 Lupulo: Planta que pertenece a la familia de las Cannabaceas, de 

nombre comercial Humulus lupulus. La flores femeninas se desarrollan en plantas 

distintas de las que producen las flores masculinas. Dichas flores femeninas estan 

dentro de un cono, el valor comercial de los conos reside en las pequefias glandulas 

doradas dispersas por la base de las flores. Estas glandulas de lupulina son ricas

bi • i.ior ECA
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La malta debe proporcionar este extracto fAcilmente y de forma barata; 

tambidn debe proporcionar cascarilla, que forme un eiicaz lecho filtrante para la 

clarificacion del mosto. La composicion del extracto o mosto, es un factor 

fundamental para el exito de la fermentacidn por la levadura y juega un importante 

papel en el desairollo del cuerpo, sabor, aroma y color y en la estabilidad del 

product© final: la cerveza. Asi, la calidad de la malta se manifiesta a lo largo del 
proceso y en el product© teiminado.

Un exceso de sustancias nitrogenadas de elevado peso molecular conduce a 

cervezas proclives al desairollo de turbidez despu6s del envasado, y por ende 

inestabilidad. Si el contenido en aminoacidos excede las necesidades de la 

levadura durante el proceso de fermentacidn, se facilita la infeccion con bacterias 
acido-lacticas.

Las maltas suelen contener una elevada dotacion enzimatica y un alto 

contenido en otras sustancias nitrogenadas, los cuales causan problemas, 

constituyendo otro de los motives por el cual se utilizan adjuntos. Si la malta 

suministra una cantidad excesiva de sustancias nitrogenadas, el uso de adjuntos 

(que casi siempre poseen muy pocas sustancias nitrogenadas) reduce 
concentracion final en el mosto.

2.1.2 Adjunto: Son considerados como adjuntos el arrocillo (arroz 

quebrado), gritz de maiz (endosperm© del maiz) o cebada, cualquiera de ellos es 

utilizado en la produccion de mosto y tienen como papel fundamental aportar con 

akmdones en el moment© de la maceracidn.
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2.1.4 Afftia: El 95% del peso de la cerveza es agua. Es el medio en donde 

se diluyen y reaccionan todos los componeiites del mosto final, por lo tanto es el 

solvente del extracto de la cerveza.

en resinas amargas y aceites esenciales responsables del amargo y en gran parte del 

aroma de la cerveza. Las principales resinas amargas son humulonas o a acidos.

Asimismo, valores altos de alcalinidad dan lugar al auniento del pH de la 

masa; esto a su vez causa mayor extraccion de taninos provenientes principalmente 

de las cascaras de la malta, compuestos que ocasionan amargos asperos y mayor 
color.

Los acidos a o humulonas constituyen el principal componente arnargo de 

la cerveza. Los Acidos, o lupulonas, fbrman una familia de compuestos similares. 

pero menos unportantes. Durante la coccidn del lupulo o sus productos, los acidos 

a , en el mosto, se reorganizan o se isomerizan y generan iso a acidos o 

isohumulonas, mucho mas amargos y solubles que los a Acidos. Los Acidos 

tienden, por el contrario, a oxidarse durante la ebullicibn , para dar una serie de 
derivados amargos y no amargos.

En la Cerveceria utihzan el lupulo en ires presentaciones, en forma de 

extracto (sustancia pseudoplastica), en forma de pellets y como lupulo Hoparom; 

las dos priraeras presentaciones se utilizan en la elaboracidn de mosto Pilsener, y el 

Hoparom se utiliza en lugar de la presentacidn de pellets para la elaboracidn de 

mosto Club, por su mayor contenido de sustancias aromaticas.

Si la maceracidn se hiciera con agua destilada o potable resultaria una masa 

con un pH muy alto, alrededor de 6; a este pH, el trabajo de las etizimas es 

deficierite^ formandose menos azucares y cervezas menos atenuadas, pues las 

enzimas que nos interesan necesitan un pH alrededor de 5 para una Optima accidn.



2.2 OTROS MATERIALES
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Adenias de las materias primas antes descritas para el proceso de 

cociiniento, es necesario la utilizacion de otros materiales como:

Los iones calcio son importantes por su efecto estabilizador de la a amilasa 

que es, junto con la amilasa, la mas importante de las enzimas participantes en la 

degradacion del almidon durante el proceso de extraccion. Esto nos da como 

resultado cervezas mas atenuadas, pues liay mayor conversion de azucares y menor 

extraccion de taninos, obteniendose en el producto final, un arnargo fino y suave; y 
una mejor estabilidad quimica.

2.2.1 Sulfato de calcio dihidratado (yeso natural): Es utilizado como 

corrector para el agua, se presenta en forma de polvo bianco. Su fiincion es la de 

regular el pH del agua utilizada en los cocimientos. Contribuye con sales basicas 

que se convierten en sales acidas las cuales disminuyen el pH del medio, 

tavoreciendo asi la actividad de las enzimas, ademas contribuye a la precipitacidn 

de coAgulos (fonnados de complejos proteicos luego de la ebullicion) y levadura.

Por otro lado, los polifenoles se extraen peor cuanto rnAs bajo sea el pH, por 

lo que la cerveza resulta menos astringente y menos coloreadas.

Para todos estos inconvenientes es necesano utilizar correctores de agua 
ricos en iones calcio y acidos.

Otras sales de calcio que se podrian utilizar en lugar del sulfato de calcio 

(CaSO4), es el fosfato monocalcico (Ca(H2PO4)2H2O), o el cloruro cAlcico 
(CaC12).
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2.2.3 Azucar: El unico objetivo de su uso es el de aportar con azucares 

fermentables en el mosto final, y se la agrega durante la ebullicion cuando el 

actividad enzimatica durante la maceracidn ha sido insuficiente.

Otros acidos que se pueden utilizar para eliminar la dureza del agua en 

lugar del fosforico (H3PO4), es el lActico (CHs-CHOH-COOH), o el clorhidrico 

(HC1).

V.x ic-£a/,y
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2.2.2 Acido fosfOrico: Es el otro corrector del agua que se utiliza en los 

cocimientos. El papel fundamental es reducir la alcalinidad, permitiendo asi el 

descenso del pH y por lo tanto favorecer la actividad de las enzimas. Junto con el 

sulfato de calcio fonnan el medio adecuado para obtener una optima actividad de 

las enzimas durante todo el proceso de extraccidn.

En muchas cervecerias, la produccidn comercial de enzimas amiloUtiGas y 

proteoliiicas ha permitido la sustitucidn en parte de la malta por cebada o la 

utilizacidn de mayores cantidades de adjuntos. La gran ventaja de estas enzimas es 

que suelen ser resistentes a 'temperatures' mas aitas y pR que las naturales 

nonnalmente no resistirian.

2.2.4 Enzimas comerciales: Son enzimas obtenidas a partir de mohos y 

bacterias que colaboran con la actividad de las enzimas naturales durante la 

produccidn de cerveza; asi, se pueden utilizar en el malteado de la cebada durante 

los cocimientos e incluso en el enftiamiento y fennentacidn del mosto.

En la produccidn de mosto, se suele agregar la enzima comercial Ultraflo 

glucanasa), solo cuando es necesario compensar la actividad enzimatica, Esta 

enzima ayuda a degradar los /> glucanos que envuelven los granulos de almiddn, 

facifitando el trabajo de las enzimas naturales en la amildlisis y permitiendo 

obtener la viscosidad necesaria en el mosto (1,8 cp).

* sz ptyra ch ''

ad a*.



2.3 RECEPCION Y ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PRIMAS

2.4 CONSUMO DE MATERIAS PRIMAS
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Un batch de cocimiento es elaborado en 12 boras. El proceso es continue, 

gracias a esto, en una jomada de 24 boras se reabzan 6 batches de cocnnientos. En 

cada uno el consume aproximado de malta, adjunto y agua, es:

Se elaboran dos tipos de mosto, Pilsener y Club, los cuales se diferencian 

por los requerimientos en cuanto a los grades plates y alcobobmetricos.

El consume de materias primas, es la cantidad de malta, adjuntos, agua y 

lupulo que se requieren para elaborar un cocimiento, y obtener un batch de mosto, 

listo para ser enfriado y termentado en el area de frio.

Tanto la malta come los adjuntos se reciben fiiera del edificio de 

cocnnientos en una tolva a nivel del piso, de alU es llevada por medio de 

transportacibn neumatica negativa (succion) a los silos de almacenamiento. Si la 

malta proviene de la misma fabrica, es tnmsportada directamente desde los silos 

de malteria a los silos de cocimiento con el mismo sistema de transporte.

El consume de la malta y adjuntos es llevado de acuerdo a la relacion: para 

cada 100 Kg. de materia prima se agrega 3,6 Hl. de agua (considerando como 

materia prima a la porcibn de malta y adjunto).

La malta puede permanecer de 3 a 4 semanas almjicenada en los silos, 

incluso este tiempo tavorece y complementa la activacibn de las enzimas En 

cambio los adjuntos pueden ser utilizados mmediatamente.



Tn de nialta

- Para mosto Club

- Para mosto Club
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15,0 Tn de nialta

6,0 Tn de adjuntos

7 50,0 Hl de agua

Relation para Club rnalta / adjunto —>70/30 en base al extracto

14 Kg. de lupulo extracto 42 %

40 Kg. de lupulo Hoparom

15 Kg. de lupulo extracto 42 %

20 Kg. de lupulo en pellets

Tn de adjuntos

Hl de agua

Relacion para Pilsener rnalta / adjunto ->60/40 en base al extracto

- Para mosto Pilsener

13,2

7,7

750,0

Se debe aclarar que los calculos estan hechos considerando como adjunto al 
gritz de maiz, y que estos pesos varian aunque muy poco, de acuerdo a la calidad 

de la malta, los rendimientos de rnalta y adjuntos, y del tipo de adjunto que se 

utilice. La decision de modificar calculos es tomada por el jefe Cervecero 

encargado del area y por lo tanto, es de su absoluta responsabilidad.

Ademas en cada batch de cocimiento se agregan 6 Utros de acido fosforico 

al 85% 30 Kg. de sulfato de calcio dihidratado, y lupulo que varia la cantidad de 

acuerdo al tipo de mosto que se este elaborando, asi:
- Para mosto Pilsener



2.5 IIMPIEZA DE LA MALTA

2.6 MOLIENDA DE ADJUNTO
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Una vez que la malta queda libre de impurezas llega a la malla en donde 
queda retenida, y es conducida por un bajante hacia una tolva previo a la molienda. 

En el curso de la zaranda a la tolva, la malta pasa por una bascula que contabiliza 
automaticamente el peso.

El volumen total de un cocimiento listo para ser conducido al area de frio 

esta alrededor de los 1050 Hectolitres.

De la zaranda, ademas de la malta limpia, se obtiene: las impurezas 

gruesas, que son recolectadas en sacos para su desecho; y el polvo que junto con 
las impurezas finas son recolectados en una tolva para luego ser vendidos como 

subproductos a empresas procesadoras de alimento balanceado.

■IBLISTECA
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La limpieza se realiza en una zaranda, equipo dotado de mallas con 

perforaciones de diierentes diamelros y un motor con una banda que proveen de 

movimiento. La malta llega al equipo por medio de un bajante a la primera malla, 

y va atravesando las demas, reteniendo a su paso las impurezas de di versos 
tamafios.

Por ultimo dos ultimos ingredientes que son opcionales, azucar v Ultraflo 

en cantidades que determine el jefe Cervecero de acuerdo al comportamiento que 
observe en la malta que se este utilizando.

La molienda de adjuntos se realiza con el proposito de facilitar la extraccion 
de almidones del grano (cebada, gritz de maiz o arrocillo), para formar luego una 

masa rica en almidones licuificados e incorporarla a la masa en maceracion.



2.7 MOLIENDA DE MALTA
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La moiienda es en seco, se la realiza con un moiino que posee dos pares de 

rodillos con superficies rugosas. El primer par muele grueso, y el segundo fino, 

hasta que el adjunto quede como un polvo fino. Una vez obtenida la haiina, esta 

es conducida hacia una tolva previo a la paila de adjuntos en donde se realizara la 

premaceracibn, operacidn en la que se licuifican los almidones del grano de 
adjunto.

Una vez limpia la malta, es distribuida hacia dos tolvas previas a los 
molinos (existen dos molinos, con cuatro rodillos cada uno). En las tolvas el agua 

ingresa por dos tuberias ubicadas en la parte interior de la tolva. En cada tolva se 

suministia alrededor de 80 Hl de agua (a temperature ambiente) a 6 Tn de maha 
El remojo dura 10 minntns

La moiienda de malta tiene como objetivo facilitar la extraccibn de sus 

componentes durante la maceration. La moiienda es humeda por lo que la malta 
requiere un remojo previo a la misma

Luego del remojo el agua es escurrida y enviada a la paila de malta, por 

consiguiente la malta pasa por los rodillos de moiienda y la harina cae directamente 
a la paila.

El propbsito del remojo es liidratar el grano, hasta que posea una humedad 
del 28 al 30 %, esto hace que la cascara se flexibilice y se desprenda mas 

facilmente del endospermo en el momento en que los rodillos ejerzan presion sobie 

el mismo. Ademas, contribuye a que el endospermo se disuelva mas rapido al 
entrar en contacto con el agua de maceracion.
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2.8 EL ALMIDON Y LAS ENZIMAS EN LA MACERACION

En cuanto a ia tnturacion del endospeimo, es precise que las particulas del 

nusino se hidraten bien y liberen facilmente sus enzimas y otros coustituyentes 
cehdares para que puedan degradarse rapidamente.

2.81 Ahniddn: El aluiidon de la malta (presente en Jorma de granos) 

j^sulta preciso degradarlo enzimAticamente, para esto es necesario gelatinizarlo 

previamente por la accion del calor o someterlo a un intenso trabajo mecanico.

Es necesario que la cascarilla de la malta permanezca tan entera como sea 
posible y que, en cambio, el endospermo se muela hasta un tamafio de particula 

que permita la facil liberacion del extracto. Si se desintegra mucho, la cascarilla no 

puede fomiar un filtro suficientemente eticaz y permeable durante la filtracidn. Por 

otra parte la cascarilla rota libera mas sustancias tanicas de las deseables.

Desde este punto de vista, serian ideales particulas de tamafio muy 
reducido, pero estas tienden a empaquetarse demasiado apretadamente y a fonnar 

un lecho impermeable en la filtracidn, que libera muy lenta e incompletamente el 

mosto. Es por eso que se persigue un punto medio en la molienda que beneficie 
ambos aspectos.

Nota: En ambas pailas, de malta y de adjuntos, antes de que las hamias caigan en 

su interior, el agua base es tratada con los correctores de pH y alcalinidad.

.Antes de continual con la descripcion de la maceracibn es necesario 

conocer un poco de la composicibn del almidbn, utilizado en esta industria, y las 
enzimas que lo degradan durante este proceso:
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2.S.2 Amilasas: La cereales contienen dos tipos de amilasas y en la maha 

ambas enzimas estaii activadas, de las cuales se trata de sacar el mayor provecho 

durante la maceracidn.

La amilasa es una exoenzima que ataca el almiddn por los extremes no 

reductores de los polimeros. Tambi6n ataca enlaces a -1,4 glucosidicos y rompe 

uno si, uno otro no Hberando maltosa. Se tendria que esperar la obtencion unica de 

maltosa, a partir de la amilosa, si esta no fuera ramificada. En realidad, solamente 

del 60 al 70% de la amilosa se convierte en maltosa, con lo que se demuestra que 

en la amilosa hay ramificaciones. En el caso de la amilopeptina, la conversion a

La amilopeptina es tambien un polimero de glucosa, pero de mayor tamafio; 

tiene un peso molecular que sobrepasa los 500.000. La mayor parte de las 

unidades de glucosa estan unidas por enlaces a -1,4, pero ocasionalmente se 

establecen tambien enlaces a -1,6, la consecuencia de estos enlaces es la formacion 

de una molecula ramificada.

W’W

\ ' '“‘■’A/

La a amilasa es una endoenzima que degrada los enlaces glucosidicos a - 

1,4, de forma, mas o menos, al azar. El resultado de esta accidn enzimatica, es la 

disminucibn rapida del tamafio de las molbculas del almiddn y con ello, reduccibn 

de la viscosidad de la solucibn de almiddn o de la suspension. La enzima trabaja 

mucho mas rapidamente sobre el almiddn gelificado, que sobre el almiddn 

granular, sin embargo, con tiempo suficiente, tambien degradara los granos de 
almiddn.

* I R I. I • r E C A
Existen dos formas de almiddn en los granos, la amilosa y la amilopeptina. ■‘-CNOiGGiCAS 

La primera es un polimero de la glucosa que contiene de 1,000 a 4.000 unidades de 

glucosa, tiene por tanto un peso molecular de 200.000 a 800.000. Cada unidad de 

glucosa estA unida a la prbxima por lo que se denomina un enlace a -1,4, formando 

una molecula lineal.
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maltosa es solo del 50 %, siendo el resto una dextrina /2-limite de gran peso 

molecular.

Los tiempos de los descansos varian de acuerdo al mosto que se este 

elaborando, esto se debe a que el mosto Club tiene mayor contenido de malta en su 

composicidn y por ende mayor contenido de enzimas y de sustancias que

La mezcla de las dos enzimas, no degrada por completo el almidon, ya que 

ninguno de ellos puede romper los enlaces glucosidicos a 1-6, presentes en la 

amilopeptina. En general, una combinacion de las dos enzimas, produce la 

conversion del 85% del almidon en aziicar.

Como la p amilasa produce maltosa, se llama enzima sacarificante. La 

mezcla de a y p amilasas, degrada el almidon muy rapidamente y mas 

completamente que cualquiera de ellos solo. Por cada ruptura que hace la a 

amilasa, se produce un nuevo extreme no reductor que puede atacar la P amilasa. 

La p amilasa no presenta actividad prActicamente sobre los granos intactos de 

almidon.

El principal objetivo de la maceracion es convertir almidones en azucares 

fennentables y transfonnar proteinas complejas en simples. La maceracion se 

realiza en la paila de malta con harina de malta y agua tratada.

A la masa fonnada en la paila de malta, a medida que se eleva la 

temperatura, se le proporciona penodos de descanso. Los descansos se realizan a 

diferentes temperaturas y durante lapsos diferentes de tiempo, en los que se busca 

la maxima actividad de las enzimas, para la mejor conversion de almidones y 
proteinas.
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El primer descanso se efectua a 52 °C durante 10 minutos para el mosto 

Pilsener, o durante 5 minutos para el mosto Club. La maceracion se inicia a 32 - 

35 °C, aumentando progresivamente la temperatura liasta los 52 grados, en este 

lapso ademas de elevar la temperatura, hidrata el grano de almidon. Este descanso 

es llamado de peptonizacibn o proteblisis.

El pH 6ptimo de la p amilasa es 4.7 - 5,3 y la temperatura optima es55- - - - . - . ———-----------------——
62,5 °C.

Aqui ocurre la licuefaccibn e hidrblisis del almidbn o amilblisis. El almidbn 

sblido se licuitica y se convierte en almidon liquido, luego es desdoblado 

progresivamente basta obtener dextrinas y azucares fermentables que dan reaction 

negativa al yodo y son los deseados en el mosto final. (Anexo 2 y 3)

conforman el extracto. Si se dieran los mismos tiempos de descanso a ambos 

mostos, en el mosto Club se obtendria un exceso de azucares fermentables y luego 

un elevado grado alcohblico, incluso el segundo descanso para el mosto Club, se 

suspende porque es en el cual ocurre la mayor conversibn de almidones en azucares 

simples; asi controlar tiempos y temperaturas de descanso es una manera de 

controlar la actividad enzimatica.

El segundo descanso se realiza a 62 °C durante 15 minutos para el mosto 

Pilsener. En este descanso las p amilasas alcanzan su mayor actividad 

convirtiendo la mayor parte de los almidones en azucares fermentables. Ademas, la 

actividad proteolitica es debit, mientras que la de las a amilasas se inicia.

En este descanso se inicia la actividad de las peptidasas y proteinasas 

encargadas de la peptonizacibn, transfonnando proteinas complejas en 

aminoacidos y peptidos simples. No todas las proteinas son totalmente 

desdobladas, en el mosto quedan presentes polipeptidos, peptonas y 

proteosas. (Anexo 1)



5,7 y la temperatura optima es 67,5 -

Otros productos importantes en la maceracidn son:
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El pH optimo de la a amilasas es 
■______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

72,5 °C.

' ° T £ c 4
/iC/V0LbQC

El tercer descanso, se lo realiza a 72 °C durante 40 minutes para el mosto 

Pilsener o durante 30 minutes para el mosto Club. En este descanso se consigue la 

maxima actividad de las a amilasas, mientras que las p amilasas decaen porque ya 
actuaron.

Las a amilasas se encargan de la conversion total de las dextrinas sin 

desdoblar en el descanso anterior, se decir, complementan el trabajo realizado por 

las p amilasas.

Por ultimo se efectea un ciiarto descanso a 76 °C durante 5 minutes para 

ambos mostos. Este descanso tiene como unico proposito la inactivacion de las 

enzimas para poder iniciar el proceso de filtracidn, ya que si su funcion continua, 

las enzimas degradarian mas almidones y por lo tanto en la filtracidn se obtendria 

un mosto rico en dextrinas de alto peso sin convertir, las mismas que proveen al 

mosto de mayor densidad, mayor turbidez, menor eficiencia, sabores indeseables y 
mayor tiempo de filtracidn.

Losybs^ftos resultantes de los compuestos del fdsforo presentes en la malta 

y adjuntos especialmente el acido fitico y fitina, los cuales pueden ser degradados 

por accidn de la fitasa liasta inositol y fosfatos inorgamcos. El inositol es necesario 

para el metabolismo de la levadura. La fitasa tiene un pH Optimo de 5,2 y 

tempeiatura optima de 48 °C. Esta enzima es activa a las temperaturas de 

protedlisis y se destruye a los 60 °C.

Los lipidos o esteres de acidos grasos que contiene la malta y adjuntos, solo 

un 2% llega al mosto final porque el resto es retirado durante la filtracidn, de este
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Una vez que la harina de adjunto llega a la paila y se mezcla con el agua, es 

calentada hasta 60 °C, en donde descansa durante 30 minutos a esta temperatura. 

para ayudar asi a la gelatinizacion de alinidones. Luego la temperatura es elevada 

hasta 74 °C, descansa durante 30 minutos mas, para que ocurra la licuefaccion de 

los almidones.

Esta operacidn se realiza en la paila de adjuntos y el objetivo principal de 

esta operacidn es obtener almidones licuificados, para luego incorporarlos en la 

paila de malta y sean convertidos en azucares feimentables.

(**) Trub; sedimento gelatinoso formado por la acumulacion de fldculos, coniplejos proteinas-taninos. 
que precipitan luego que el mosto ha hervido.

2% la mayoria es retirado durante la sedimentacidn del trubf **) despues de la 

ebullicidn, solo pequefiisimas cantidades pueden Hegar a la cerveza, las cuales son 

peijudiciales para la espuma, pero otras son indispensables para el crecimiento de 

la levadura (los esteroles).

Los componentes de las gomas, henncelulosa, pentosanos y betaglucanos 

que forman parte de la cubierta de los granules de almiddn, sufren 

transformaciones por la actividad de las enzimas hemicelulosas, pentosanas y 

betaglucanasas. El betaglucano es el principal compuesto que representa 

problemas en el mosto, aumenta viscosidad del mismo, dificulta su filtracibn y la 

de la cerveza. La actividad de la enzima que degrada este compuesto es 

desarrollada durante el maltaje y el descanso de la malta antes de su uso en los 

cocimientos, si no hay un buen trabajo alii, es necesario usar luego otros medios; 

como por ejemplo, el uso de enzimas comerciales durante los cocimientos.
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La incorporacidn de masa de adj unto a la paila de malta debe realizarse de 

nianera dispersa (con duchas), porque si se hace con chorro se corre el riesgo de 

inactivar las enzimas en el lugar en donde caiga el chorro, debido a la elevada 

teniperatura de la masa incorporada.

Finalmente, la temperature se eleva hasta 100 °C para la ebullicion de la 

masa. Esta masa en ebullicion es la que se va agregando a la paila de malta antes 

de cada descanso (52 °C, 62 °C y 72 °C), con el tin de elevar la temperature de la 

masa en maceracion y de incorporar los almidones en el momento en que estan 

actuando las enzimas. Al Hegar a los 72 °C la masa de adjuntos se debe terminal 

de dositicar, sin sobrepasar esta temperature.

El proceso se inicia una vez que la masa en la paila de la malta culmine la 

maceracion, esta masa llega al filtro, el cual esta provisto de agua a 76 °C en el 

fondo verdadero, hasta una pulgada aproximadamentc, sobre el nivel del falso 

fondo. La masa es dispersada sobre el falso fondo para formar el lecho filtrante a 

medida que las partes insolubles de la masa se van asentando, el agua inicial del

El proposito de la filtracibn es separar las materias extraidas de la malta y 

adjunto, que se han solubilizado, de las insolubles o aftechos. Esta separacion es 

principalmente un proceso mecanico que debe efectuarse con la mayor eficiencia 

posible, buscando obtener un mosto brillante, libre de sedimentos y trenslucido.

El filtro consta de doble fondo, el fondo verdadero y un falso fondo que 

posee pertbraciones para el paso del mosto. Posee ademas un tropel con 

ramificaciones que tienen dos posiciones, como platinas de arrastre para el desalojo 

del afrecho o como cuchiHas para el corte de los afrechos.
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Si el lecho se compacts demasiado se activaii las cuchillas para dar cortes al 
lecho y agilitar el paso del mosto por el mismo.

1 ' I O T E C A
"1 t.UuuAS IECNILOGICAS 

filtro evita que las pnmeras particulas que lleguen al falso fondo obstruyan los 
orificios del mismo.

Una vez extraido el mosto hasta que exista un nivel de liquido de 2 a 3 cm., 

sobre el nivel del lecho tiltrante, es necesario ingresar agua al filtro para realizar un 

primer lavado de los afrechos, asimismo se realiza un segundo y un tercer lavado. 

En el tercer lavado, junto con el agua, se agrega el trub del cocimiento anterior.

(♦♦♦) tanque intermedia o auxiliar: utilizadu con el imico proposito de ganar tiempo y anmentar 

productividad. Se lo utiliza cuando la paila de hervir esta ocupada o se le esta realizando un CLP 
(lavado en el sitio).

Cuando se completa en la paila de hervir o en el tanque intermedio 1200 Hl. 

de mosto, el agua restante del tercer lavado en la filtracion, se la deposit! en 

tanques (tanques de ultima agua); aproximadamente son 150 Hl de agua restante 
Este agua es utilizada en la premaceracidn.

Al recibir la masa en la olla, algunas particulas insolubles gelatinosas 

pasan a traves del falso fondo y quedan entre 6ste y el fondo verdadero, lo que 

constituye la turbidez del mosto y que es necesario devolver a la filtracion antes de 
iniciar su envio a la paila de hervir o al tanque intemiedio(***).

Una vez terminada de depositar la masa, el lecho filtrante se va fonnando, 

para que ocurra esto, se deja descansar 20 minutos para la estratificacidn del lecho; 

primero precipitan las partes mas pesadas, cascara y algo de endosperma adherido, 

luego partes del endosperma, a continuacion una capa de consistencia borrosa 

constituida por particulas gelatinosas. Finalmente, hay una capa constituida por 

proteinas coaguladas del mosto, y en la superficie del mosto hay particulas 
flotantes que son acrospicos, germenes, etc.
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Toda la operacion de filtracion se mantiene entre los 76 y 78 °C y el mosto 

final obtenido en la paila tiene entre 12,5 y 13,5 °P.

Los afrechos resultantes de la filtracion quedan embebidos de agua, antes 
del desalojo se los escuire con la ayuda de las cuchillas. El agua escumda va al 

desagtie, y no se incorpora al mosto porque posee materiales peijudiciales que han 

sido arrasados sobretodo de las cascaras de la malta, como taninos. gomas, 

dextrinas sm convertir, partes de endospermo, grasas, gomas, etc. que afectarian la 

estabilidad, brillo, sabor, aroma y color del mosto y por lo tanto de la cerveza. Los 

afrechos son desalojados con las platinas hacia una tolva para luego conducirlos al 
area de secado y venderlo como subproducto.

a. - Estabilizacion del mosto por:

- Detencidn de la actividad enzimAtica

- Destruccion de microorganismos o esterifizacidn

- Coagulacion de proteinas y taninos

b. - Extraccion o solubilizacibn de las sustancias amargas y valiosas de los lupulos

c. -Evaporacidn del mosto y, por tanto, concentracion del mosto. Aproximadamente 
se evapora un 10 % de mosto.

d. - Produccion del color por caramelizacion de azucares, formaeion de melanoidina 

(reaccion de azucares en presencia de aminoacidos) y oxidacidn de taninos a

Es la siguiente etapa en el proceso, que influye decididamente sobre la 

calidad de la cerveza, su importancia se deriva principalmente del hecho de que en 

esta etapa se efectua el lupulado. Los efectos principales de la coccidn del mosto 
son:



- Descenso del pH: neutraliza las proteinas y coagulan (pimto iso*-’
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ilavotenos (reaccidn que genera tambidn aromas a toffe, a nuez y a quemado). En

el color tambien influye el color de la malta utilizada en el proceso

La destruccidn de enzimas y la esterilizacidn del mosto se puede lograr con 

unos pocos minutos de ebullicion. Hay algunas bacterias que se reproducen por 

esporas que son resistentes al calor y que pueden soportar la temperatura de 
ebullicion sin ser destruidas; sin embargo, 6stas son sensibles a los acidos alfa de 

los lupulos, los cuales tienen poder antiseptico.

El proceso es sencillo, una vez el mosto en la paila se eleva la temperatura 
ha.sla la ebullicidn del mismo, se lo hace hervir durante 90 minutos, se mide 

volumen final y se lo transport;! al tanque de sedimentacibn para el siguiente paso 
en el proceso.

El aspecto principal de la estabilizacidn del mosto se refiere a la 

coagulacion de las proteinas que pueden causar turbidez en la cerveza, esto se logra 

por la evaporacibn y principalmente por el movimiento intense del mosto. La 

coagulacion es visible en la fonnacibn de coAgulos floculentos, los cuales estan 

tormados por proteinas. Las proteinas coagulan por:

Calor. desnaturaliza las proteinas y hay reordenamiento molecular oxidacibn y 
deshidratacibn.

Si se trata de mosto Pilsener a los 15 minutos de ebullicibn se agrega el 
liipulo extracto y el lupulo en pellets. Si el mosto es Club, se agrega a los 15 

minutos el liipulo extracto y a los 60 el Hoparom. Asimismo, se agrega el aziicar a 
los 60 minutos de ebullicibn.
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f

- Presencia de taninos. se combinan con las proteinas y precipitan, especialmente 

a medida que el mosto es enfiiado. Los taninos son compuestos polifendlicos 

derivados del acido tamco proveniente de las cascaras de la malta y en pequefias 
cantidades de los lupulos.

Este procedimiento dura aproximadamente 40 minutos, luego el naostP 

transportado hacia el area de frio, mientras que el tnib es almace*' 

agregarlo a las filtraciones. Aproximadamente se obtiene 50 Hl. de '

El fendmeno que ocurre en dicho tanque file explicado por Einstein. 

Cuando se agita con una varilla de vidrio el contenido del vaso para darle a un 

liquido junto con sdlidos en suspension un movimiento rotatorio se observa que al 

retirar la varilla disminuye la velocidad del liquido y del material; el material se va 

acumulando en el fondo del vaso hacia el centro, fonnando un cono. Lo niisino 

ocurre con el mosto, entra por una tuberia tangencial al tanque, con una tuerza 

suficiente para fbrmar un remolino (cono), sin necesidad de centrltugas ni filtros, 

hacia el centro y el tbndo, se sedimentan los Hoes (coAgulos de complejos 

proteicos), fonnando una masa compacta Hamada trub. La salida queda libre pan 

el mosto, sin fldculos.

- Actividad superficial', las proteinas se reunen en la superficie de las buibujas que 

se fomian, se oxidan y entonces se desnaturalizan y neutralizan, y por ende, 
coagulan.

Despues de hervir el mosto se lo envia a un tanque de sedimentacidn 

llamado Whirlpool, su objetivo es sedimentar el rompimiento en caEente o floculos 
producidos con la ebullicidn.
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2.15 LIMPIEZA
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Se realiza a diario una limpieza externa de las pailas y tanques; asi como en 

los pisos y repisas. Para el interior de las pailas y tanqnes se realiza un CIP

• Agua residual: obtenida del tercer lavado en la filtracion, es utilizada en la 
paila de adjuntos en la preinaceracidn.

• Polvo de rnalta: producido durante el transporte y limpieza de la rnalta, el 

inismo que es acumulado y vendido a fabricas de balanceado.

• Afrecho: Residue sdlido de la filtracidn. Luego de ser desalojado del filtro, es 

conducido a seeadores donde reducen su humerlad desde un 80 % hasta 8 % y 

luego es vendido a fabricas de balanceado

• Trub: Obtemdo en la sedimentacibn, foimado de complejos proteicos, es 

almacenado en un tanque y luego incorporado en la filtracibn en el tercer lavado.

Si no se retiraran los flbculos del mosto, podrian causar problemas 

posteriores, como tapar el eniriador, fermentacibn anormal por degeneracibn de la 

levadura; si se femienta en esas condiciones afectaria adversamente al sabor. 

amargo y aroma de la cerveza terminada. Ademas, resultarian cervezas con mayor 

color porque el rompimiento contiene sustancias colorantes.

H ' ■ I I • T E C A 
tiCut.AS IECN»luGICA/

Los subproductos obtemdos a partir de los cocimientos se empiezan a 

general- desde la recepcibn de la materia prima en el edificio, hasta que el mosto es 
enviado al area de frio. Asi se obtiene:
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(lavado en sitio), que es un proceso semiautomAtico comandado desde un panel de 

operacion.

El CIP se realiza semanalmente, a excepcidn en la paila de hervir que se lo 

realiza a diario, debido a la caramelizacion de los azucares que se adhieren 

facilmente a la paila. El CIP ademas de limpiar las pailas y tanques, limpia las 

tuberias por donde circulan las masas y mostos.

Los equipos como la zaranda, los molinos, bAsculas, etc. son calibrados y 

limpiados cada una o dos semanas, de acuerdo a la necesidad.

Esta operacion se realiza con soda caustica caliente al 3 % y enjuagues con 

agua cabente. Ademas del CIP, de vez en cuando es necesario realizar limpieza 

manual en los lugares en donde el CIP no le es posible Hegar.



3.0 CONTROLES REALIZ.4DOS

tenemos:

- Peso de mate rias primas: Por medio de basculas y contadores automaticos.

- Volumenes de agua: Se controlan por medio de contadores y con pailas aforadas.

26

- Granulometria. Analisis realizado, tanto en los adjuntos como en la malta. Para 

el primero, el 5 % del grano molido debe quedarse en una malla No. 100 (fino), y 

el 85 % en la malla No. 60 (grueso). Mientras que, para la malta, el analisis es 

cualitativo y lo realiza el operador, el observa que la cascara quede entera.

- Humedad y pureza de los granos de adjunto'. Analisis elaborados por el 

laboratorio, cada vez que llega un cargamento de dichos granos.

Para la elaboracion de un cocimiento es necesario realizar diferentes tipo de 

controles los cuales se efectuan de acuerdo a la necesidad, unos a diario, otros cada 

semana, o cada mes. Asimismo, unos son realizados por los mismos operadores, 

mientras que otros son realizados por el laboratorio de Control de Calidad. Asi

- Actividad enzimdtica de la malta: Analisis realizado por el laboratorio, a la 

malta obtenida en las mismas instalaciones de la Cerveceria. En cambio, la malta 

importada llega con sus respectivos analisis. Este control tambidn lo lleva el 

Cervecero encargado de la seccion, el conoce el comportamiento de la malta en los 

cocimientos, si lo cree necesario se encarga de modificar temperaturas, tiempos de 

descanso o cambiar la dosificacion de algun ingrediente, de esta manera controla la 

fermentabilidad del mosto resultante.



Se controlan por medio de

- Aseo: Es controlado por el jefe de operadores y por el jefe Cervecero.
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- Volumenes de mosto: Que consiste en el control de los volumenes inicial y final 

de los mostos.

- Peso de mostos: Se lo realiza utilizando el sacardmetro, revela el contenido de 

extracto (°P)

- Temperaturas del contenido de las pat las: 

tenndgrafos, con cartillas de 24 boras.

- Test de yodo: Lo realiza el operador, una vez que la maceracidn esta por 

culminar, de-be dar reaccidn negativa cuando el proceso de conversidn de 

almidones en azucares esta bien realizado.

- Tiempo: Que comprende el control de los tiempos de descanso y de los 

momentos en que se deben agregar los ingredientes en el mosto.

- Apariencia del mosto: Es un control cualitativo y lo realiza el operador. Si nota 

algo extrano en el color, turbidez, aroma o peso, se encarga de infomiar al 

Cervecero encargado.



4.0 DIAGRAMAS DE FL UJO DEL PROCESO

4.1 FLUJO DE OPERACIONES

Malta Ad junto

Pesado Pesado

Almacenamiento Alinacenamiento
4,

Pesado

Molienda seca
4, :ua +

Premaceracid CaSO4 +
agua + CaSO4 + II3PO4 H3PO4

4,

Coccion- ■azucar
4^ lupulo

Sedimentacion. trub + mosto retomoal filtro
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Transportation al 
area de frio

Recepcidn
4,

Molienda hurneda— agua
4,

Limpieza

Recepcion

Almacenamiento 
temporal (opcionab 

4,

Filtration----- agua
^^Xafrecho — secado — venta

Maceration 



4.2 FLUJO DE EQUIPOS

Malta Adjunto

Tolva Tolva
succion neumatica

Balanza

4 redler
Zaranda Silo

4, redler y canguildn
Balanza Balanza

4, 4,
Tolva Tolva

 tornillos sin fin 4,
Tolva de molino Molino

4, 4;
Molino Tolva

4^ tornillo sin fin
Paila de malta Paila de adjunto

• 4^

• 4,
truh + mosto-> regresoal tiltro

Linea de frio

Bonibeo
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canguildn y 
tornillos sin fin

4- ■—succion neumatica
Balanza

Whirlpool

# 4-

Filtro
• J

♦ Tanque intermedio (opcional) 
Paila de coccidn|
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5.0 BREVE DESCRIPCIONDE LOS PROCESOS 

POSTERIORESA LA SALA DE COCIMIENTO

51-3 Filtracidn de la cerveza: La cerveza pasa a traves de un filtro de 

tierra diatomeas para clarificarh, este retira totalmente las impurezas suspendidas

T EC A 
iLCNQLSGM5

5-1.1 Enfriamiento del mosto: El mosto se sornete a uii enfriarniento 
hasta temperaturas de 10 y 12 grades centigrades, dependiendo de la mama 

Luego, el mesto es aireade y alniacenado en tanques, posterionnente se le dosifica 
levadura para iniciar la femientacien.

Los tanques de guarda e de inaduracion de la cerveza, son el lugar 
adecuado para afiadir diversos aditivos destinados a normalizar bouquet (sensacion 

al paladar), color y aroma, mejorar capacidad espumante, estabilizar la cerveza y 

lograr bacteriostasis para lograr estabilidad y alta calidad en el producto.

5 1 2 Fgrrngntacion y maduracidn; Es el proceso mediante el cual se 
transtbrman los azucares fermentables del mosto en alcohol y gas carbdnico por 

accion de la levadura. El tiempo de tennentacion dura 7 dias. Luego, se cosecha 

la levadura para reutilizarla si aun sirve. Posteriormente se realiza carbonatacidn y 

se lleva el mosto a tanques de maduracidn.

El mosto es conducido al area de enfiianiiento en el cual sufre varios 

procesos de los cuales los mAs sobresalientes son:



5.2 SALA DE EiHBOTELLADO
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5.2.2 Etiquetado y encanastado: La Ultima etapa del proceso consiste en 
colocar la etiqueta o distintivo correspondiente a cada clase de cerveza. El paso 

siguiente es el embalaje de las canastas que pasan a los depdsitos listas para su 
distribucion y venta.

5.2.1 Llenado: El embotellado tiene un proceso previo de lavado del 

envase. La cerveza que viene de los tanques de gobiemo se envasa en las botellas 
provenientes de la lavadora, y casi en fonna simultanea se tapan hemieticamente.. 

para garantizar la pureza y estabihdad fisica del producto embotellado.

en ella. La cerveza resultante es brillante. dorada y totalmente translucida, y se la 
almacena en tanques de gobiemo.

5-2.2 Pasteurizacidn: La cerveza se somete a una pasteurizacidn luego de 
ser embotellada a 60 grades centigrados durante 15 minutos. Esto es solo para la 

marca Pilsener y Club, porque la cerveza Chop se consume sin pasteurizar. Con la 

pasteurizacion se logra la estabilidad biologica del producto y su conservacion 
durante largos periodos.



6.0 ASPECFOS GENERALES DE LA EMPRESA

6.1 BREVE HfSTORlA
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En 1978, se maugura la Planta Cervecera Pascuales, una de las fabricas 

mas modemas y mejor implementadas en America, con una capacidad potencial de 
cuatro millones de hectolitros anuales.

En Agosto de 1988, se paralizan las actividades de las Plantas Las Penas y 

Pascuales, por problemas del indole laboral. Esto trajo como consecuencia el cierre 

anticipado de la Planta Las Penas, recargando la produccion total a Pascuales.

A partir de la reapertura de la Planta en mencion en Marzo de 1989 con la 
presidencia a cargo del Dr. Hector Devia Cortes , se establecen las bases para una 

mejor y eficiente organizacibn, caracterizada por sus modemas instalaciones, 

capacidad de su personal tecnico y administrativo y el celo con que cuida la 

consagrada categoria de sus producios aplicando los mas rigurosos y exigentes 

principios de calidad en materia de elaboracidn de cerveza.

El 10 de Agosto de 1913, en base a la coinpra de acciones, se constituye la 

Compania de C ervezas Nacionales, siendo su Presidente, el senor Hope Norton, 

pequena cerveceria ubicada en el extreino del barrio Las Penas de Guayaquil, que 

para 1934 producla 14.000 hectolitros anuales, produciendo las marcas Pilsener, 
Cristal, Malta, Ruby, Popular y N6ctar.

En 1971, se tiinda Cerveceria Andina S.A., en la ciudad de Quito con 

capitales de Cerveceria La Victoria y Cia. de Cervezas Nacionales C.A.



6.2 UBICACION DE LA EMPRESA

6.3 ACTIVIDADES DE LA EMPRESA

6.4 PRODUCTOS

La iabrica brinda al mercado especificaniente cuatro productos:
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Fomenta el desarrollo de la ciencia, educacion y deporte, brindando apoyo 
significative) al Ciclismo y al Futbol.

Promueve al sector agricola brindando asistencia tecnica en la produccidn 
de cebada y otros cereales.

Es una la empresa que mas impuestos aporta al Estado Ecuatoriano, 

contribuyendo asi al sostenimiento de Universidades, Centros de Cultura y Arte.

La Planta Pascuales de la Compania de Cervezas Nacionales C.A. esta 

localizada en el lado Noroeste de la ciudad, en la via Daule kilometro 16!6 y calle 
Cobre.

Miles de personas y familias son favorecidas por las actividades colaterales 

que se generan desde los campos de produccion de la cebada hasta la 

comercializacion final de los productos en actividades tales como: proveedores de 

materias primas, equipos y materiales; contratistas, fabricantes, distribuidores, 

medios de comunicacion, profesionales y todas aquellas personas que participan en 
esa larga cadena.

Contribuye con la produccion ganadera y avicola a traves de sus 

subproductos que sirven para elaborar alimentos balanceados.
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• Manantial es un agua mineralizada, carbonatada y pasteurizada que se envasa 

en botella retomable de 350 cm3 y 700 cm3, esta ultima con tapa rosea (este 

producto es envasado en la Planta de Quito, Cerveceria Andina S.A.). (Anexo 6)

• Cerveza tipo Pilsen, no pasteurizada y disponible en baniles de acero 

inoxidable de 50 y 30 litros de capacidad. Esta cerveza neeesita ser mantenida en 

refrigeracion. (Anexo 6)

• Cerveza rubia tipo PILSEN, con un grado alcohblieo de 3,4% de fino sabor 

amargo y un pronunciado aroma a los mejores Lupulos americanos y europeos. 

Con mas de 70 aftos en el mercado, Pilsener sigue siendo hoy la cerveza de mayor 

consumo, su presentacion viene en envase retomable color ambar de 578 cm3 y de 

311 cm3, de llenado en jabas de 12 y de 24 botellas respectivamente. (Anexo 4)

• Cerveza rubia, extra fina. Su sabor amargo, fino y moderado y las materias 

primas seleccionadas empleadas en su elaboracion, hacen de Club una Cerveza 

Premiun elegante y distinguida. Su grado alcoholico es de 3,8% y se envasa en 

botellas retomables color ambar con un contenido de 311 cm3, en jabas de 24 

unidades. Club y t.anibien se envasa en botellas descartables color verde que 

contienen cada una 355 cm3, en cajas de carton de 24 unidades. (Anexo 5)



6.5 ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA

PRESIDENCY
I

Contra IonaDir. Comercial Dir. Ventas

Dir. Embotellado Dep. Legal
Compras Facturacion

Dir. personal
Almacen Jef. Mercadeo

Dir. Elaboration
Dir Sistemas Despacho

MaltenaDir. Financiera

Cocimiento
Seguros

Caja

Contabilidad
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Dir. Mantenimiento 
y Servicios

Laboratorio 
Microbiologfa

I
Vicepresidencia 

Tdcnica

Bodega 
de Frio

Servicios
Generales

Dir. Control 
de Caiidad

I
Vicepresidencia 

R.R.I.I.

i
Vicepresidencia 

Mercadeo

I
Vicepresidencia 

Financiera



CONCLUSIONES YRECOMENDACIONES

proceso.
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• Se utiliza malta porque, proporciona sustrato y enzimas apropiados, para asi, 

obtener extracto facilmente y de forma barata.

• El jefe Cervecero, tiene que prestar atencidn en la molienda de adjuntos y 

malta, ya que de ellos depende, en buena parte, la eficiencia del cocimento y la 

calidad del mosto obtenido.

• Aunque son varies los granos de cereal que pueden ser satisfactoriamente 

malteados, y luego usados en la elaboracidn de mosto, los de cebada son los 

que generalmente preseiitan menos problemas tecnicos.

• Se utiliza gritz de maiz, arrocillo y cebada, como adjuntos, debido a que son 

granos, de bajo costo, alto contenido en almidones y bajos en grasa.

• El objetivo principal del proceso en la sala de cocimientos, es la produccion de 

mosto de alta calidad y caracteristicas uniformes, que pennita siempre obtener 

ccrveza con las mismas caracteristicas.

• La malta es la base de la cerveza (cuerpo, aroma, espuma, sabor). La calidad 

de la malta se manifiesta en los cocimientos de mosto, y en general en todo el

• La elaboracidn de cerveza, es una industria que ejemplifica la Biotecnologia 

tradicional, basada en un arte que ha ido reiinandose a lo largo de miles de 

afios.
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• El niosto resultant© de la filtracion, debe ser claro y brillante, pues si se llevan 

materias insolubles a la olla de mosto, estas influiran desfavorablemente en la 
calidad de la cerveza.

B I B I I O T E C A
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• Los tiempos de descanso en la maceracidn, es la parte mas delicada e influyente 

en el proceso. De estos depende, la calidad del extracto final en el mosto y la 
feimentabilidad del mismo.

Las partes mAs importantes de la ebullicidn son: la adicibn de lupulo, 

mgrediente definitive para el sabot; aroma y bouquet de la cerveza; y la 

precipitacion de los complejos proteicos, proporcionando estabilidad al 
product© final.

• La bltracidn se realiza entre/6 - 78 C, para mantener mactivas las enzimas, y 

para no provocar mas licuefaccion e hidrblisis de almidones, fuera de tiempo: 

ya que en ia maceracion se obtienen los azucares necesarios. Ademas, 
retrasaria la filtracion.

• Se debe tener cuidado con el polvo de los cereales, producido durante su 

manejo, puede provocar graves dafios a las mucosas de los operarios, y ofrece 

riesgo de explosion. For lo que es necesario, el uso de mascarilla y evitar 

chispas cerca de las nubes de polvo.

• La Cerveceria, es tin lugar, el cual se debe recorrer bajo la supervision de un 

conocedor del area. De lo contrario, se podrian causar problemas y amesgar la 

segundad personal. Ya que como toda fAbnca, tiene riesgos; asi como normas 
de segundad, las cuales deben ser acatadas.
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ANEXO1

PRODXJCTOS DE LA DEGRADACION DE LAS PROTEINAS O

PEPTONIZACION

Proteinas

Metaproteinas

i
Polipeptidos

Pre semes

Peptidos simples
en el

4.Solubles

most©
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Prcsentcs 
en el niosto

Proteinas de alto 
peso molecular 

(coloides)

(20 unid.de aa producidos 
por accion de 

polipeptidasas)

(2 a 3 unid.de aa 
producidos por accion de 

peptidasas)

(100 unid.de aa 
producidos por accion 

de proteinasas)

Peptonas
V 

Proteosas

Amiftodcidos (aa) (unidad de aa producidos 
por accion de peptidasas)

unid.de
unid.de
unid.de


ANEXO2

AMILOLISIS

Abnidon liquido

Dextrinas con reaccidn
AmiLodexirinas (50 ted.) positiva al test de yodo

4*
Eritrodextrinas (30 ltd.)

Acrode^drinas (20 nd.)
i

Megalodexirinas (10 nd.) [ No femientables
4,

Oligosacaridos (4 -9 nd.)

MAs o menos fermentablesAziicares alios (3 -4 nd.)

*
Maliosa y Glucosa FermentablesO

nd. : unidades de dextrosa
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4*

4*
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ALMIDON SOLIDO



ANEXO 3

AMILOLISIS DURANTE LA MACERACION

MALTOSA

<■

Principal actividad de iaft 
amiiasa: Transformacidn de 
nialtosa haste. 60% del 
almiddn original, dejando 
dextrinas sin convertir 
(reaccidn positiva al yodo).

DEXTRINAS NO
CONVERTIDAS'

\ MALTOSA Y 
DEXTRINAS CONVERTIDAS

almu>6n 
UCDIFICADO

Tercera actividad: Rompimiento 
o hidrolisis de las dextrinas no 
convertidas, dejadas despues de 
la accidn de la /familasas, hasta 
dextrinas convertidas y pequenas 
cantidades de maltosa.

Actividad secundaria'. 
Formacion de pequenas 
cantidades de maltosa.

Principal actividad: 
Rompimiento de las molecuias 
complejas del almiddn haste 
dextrinas convertidas o negativas 
al test de yodo.

EXTRINAS
ONVERTIDAS

Y MALTOSA

C) Rompimiento del almiddn 
por la <2 amiiasa: Se forma por 
elmaltaje. Resistente 
relativamente al calor, pero 
sensitiva a los acidos (se destruye 
a pH 3,3)

“ ' » ‘ io r e c AZ 
ESCUtlAS lECNOllGlCAt

A) Licuetaccidn del almiddn: 
Se debe a la action de las a 
amilasas. pH dptimo = 5,7 
°T Optima =67,5-72,5 °C

B) Hidrolisis del almiddn por 
las /? amilasas: Presente y 
semiactiva en la cebada. 
Posterior activacidn en el 
maltaje. Mas sensitiva al 
calor que la a amiiasa pero 
mas resistente a condiciones 
Addas.
pH dptimo: 4,7 - 5,3 
°T optima: 55 - 62,5 °C

Al.MHTON
SOLIDO
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PRODUCTOS
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PRODUCTOS
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PROCESO DE ELABORACION DE LA CERVEZA
■ _________________________ CEBADA

MALTA
CEBADA SILOS DE ALMACENAMIENTO

LIMP1ADORA DE CEBADA
CEBADA

GERMINAC1ON

TOSTACION

REMOJO1. REC1BO DL CEBADA
MALTA

2. MALTAJE

MALTA

TOLVA DE MALTAILINOS
MALTA

TRUE

WHIRLPOOL MOLINO
CONTRAP-LESION

CERVEZAPAILA DE ADJUNTOS

MOSTO

MOSTO DESENCAJONADORASEDIMENTAC1ON
3. COCIMIENTO ETIQL'ETADORAMOSTO

ENCAJONADORA

PASTEURIZADORAENFR1ADOR

CERVEZA 1NYECCION DE CO 2CERVEZA

LL.ENADORA4. ENFRIAMIENTO 6. EMBOTELLAMIENTO5. FERMENTACION Y MADL'RACION

CEBADA 
A RE MOJO

TOLVA 
DE ADJUNTOS

INSPECTOR 
BOTELLAS LLENAS

TANQUE
AMORT1GUADOR

DESGERMINADORA

Itapadora

r f’ADJUNTOS

.“E, ■nybccon
r-------i LEVADURA ■ ^4?

LAVADORAX 
DE BOTELLAS

ENFR1ADOR 
r------------[FILI RO
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ELABORACION DE CERVEZA
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