enpol s T
Politécnica del Litoral marapach@espol.edu.ec erzuniga@espol.edu.ec
SOSTENIBLE

La ESPOL promueve los Objetivos de Desarrollo Sostenible

Reduccion de extracto de ultimas aguas en un proceso de
elaboracion de cerveza

PROBLEMA

El proceso de cocimiento de cerveza a nivel industrial genera aguas residuales
denominadas "ultimas aguas" al finalizar |la etapa de filtracion o lautering,
presentando una elevada concentracion de extracto de mosto de cerveza que se
pierde en el drenaje

OBJETIVO GENERAL

Reducir la pérdida de extracto de mosto en cervezas 100% malta durante el filtrado
(Lautering), bajando el promedio actual de 101.3 Kg a una meta operativa de 90 Kg,
frente al minimo historico registrado de 21.7 Kg por medio de la metodologia
DMAIC de Lean Six Sigma en un periodo maximo de 4 meses.

Interior de cuba filtro

m Cervezas 100% Malta

PROPUESTA

Para reducir |la a perdida de extracto de mosto se propuso:
1. Reducir concentraciéon de extracto diluido en ultimas aguas: Solucion 1 (S1) + Solucién 3 (S3)
2. Reducir el volumen de ultimas aguas por cocimiento: Soluciéon 2 (S2)

S1: Secuencia de recuperacion de Secuencia Optima S2: Mantenimiento profundo en
extracto de cocimiento anterior , molino de malta

e La deficiente calidad de |la
cascara de malta aumenta el
volumen de ultimas aguas v,
por consecuencia, la pérdida
de extracto

 Diseno de experimento factorial para 1 factor y 4
niveles
e Los niveles estan definidos como NIVELA, B, C, D ,
* Total de corridas: 8 '
* Objetivo: Determinar la mejor secuencia que reduzca
el extracto perdido Cuba Filtro e Mediante pruebas de calidad
evaluar el desempeno del
molino actual y determinar la

S3: Parametros de utilizacion de agua

Flujo de filiracion en Volumen total de Volumen constante

en Cuba filtro olla Lauter (hL/hr) agua de riego (hL) sobre afrecho (hL) V|ab|||dad de adqu”.“.. un
N oA nuevo molino.
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RESULTADOS

Secuencia Optima >
SECUENCIA A o Solucion Area de Reduccion
Implementada impacto Lograda
1 o)
Mediante pruebas y analisis >1 Secuencia 18,26%
se decidid realizar un ajuste y S2 Molino 7,21%
mantenimiento dgl molino S3 Parametros 9.31%
para asegurar la calidad de |a
molienda (granulometria).
Cuba Filtro
Pérdida de extracto reducido: Pérdida de extracto reducido:
18,50 Kg (18,26%) 8,71 Kg (7,21%)
_ Se identificd la configuracion
Flujo de filtracién . de niveles ideal para reducir | K .. .
bl " | significativamente la merma Mmpacto en Kg por cocimiento:
Volumen total de . g 101 30 K H. 7 . 89 38 K S I - 7
ey | ®®9 | de extracto. ,30 Kg (Historico) ----- > 89,38 Kg (Solucion)
:gtl,ur?;na?::rfznfu >eco (Bajo) Pérdida de extracto reducido:
10,70 Kg (9,31%)

CONCLUSIONES

*Destacd la solucion S1 con el mayor impacto individual,

‘\‘N bajando |la pérdida a 82.52 kg (18.26% de mejora) y siendo 5
clave para el resultado general.

Grafica de caja Extracto Perdido (Kg): Antes vs Después
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\, *Se redujo la pérdida de extracto historica de 101.30 kg a un
‘Ill promedio final de 89.38 kg por cocimiento, logrando una

mejora global del 11.76%.

Extracto Perdido (Kg)
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gue logramos situarnos por debajo de los 90 kg establecidos

];‘E[ *E|l promedio final de 89.38 kg valida el éxito del proyecto, ya
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