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gesmmmmmmeoe > La industria cervecera genera anualmente millones de toneladas de subproductos
en Europa [1]. Entre estos residuos, la levadura agotada (BSY) representa entre el
10% vy el 15% del total [2]. Sin embargo, este recurso ha sido gestionado de forma
ineficiente, destinandose principalmente a la alimentacion animal de bajo valor
afiadido.

4
o

Este trabajo tiene como objetivo valorizar el residuo de levadura cervecera. Parg <===-==----- .~
ello, se evallan diferentes métodos convencionales de disrupcion y extraccion
celular y se disefia un proceso industrial por lotes capaz de transformar el residuo
en productos de valor afiadido (extractos proteicos y carbohidratos).

DISRUPCION CELULAR

Se selecciond un proceso de autdlisis, aprovechando asi las enzimas enddgenas de la
levadura para liberar el contenido intracelular, seguida de una inactivacion térmica y una
posterior centrifugacion para separar el flujo de salida en dos fracciones.

LIOFILIZACION

Tras la centrifugacion, la fraccion
soluble se somete a un proceso de
liofilizacion para sublimar el agua,
permitiendo obtener un concentrado
proteico estable y preservando sus
propiedades biologicas.

EXTRACCION ALCALINA-ACIDA

La fraccion insoluble se somete a un
tratamiento  quimico  secuencial
(extraccion  alcalina y  acida),
permitiendo la purificacion selectiva
de los carbohidratos estructurales.

B > El proceso disefiado trata un caudal diario de 5758 kg de BSY, logrando una separacion
efectiva en dos corrientes de alto valor afiadido. Tras la liofilizaciéon, se obtienen 328
kg/dia de extracto proteico, cuyo perfil bioactivo permite su aplicacion como saborizante
alimentario o medio de cultivo. Por otro lado, tras el tratamiento quimico secuencial se
obtienen 192 kg/dia del extracto de carbohidratos purificado, valorados por sus
propiedades funcionales como espesante y estabilizante.
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El estudio confirma la viabilidad integral del proceso. Desde el punto de vista de la &===z===--=- .
seguridad, el reactor de autdlisis presenta un grado de riesgo ligero segun el indice
Dow. En cuanto al analisis econdmico, se ha estimado una inversion inicial de 5,7
millones de euros, justificada por la valorizacion del residuo mediante su
transformacion en productos de alto valor afiadido. En definitiva, el disefio propuesto
ofrece una solucion tecnologicamente robusta y sostenible, capaz de cerrar el ciclo
de vida de los residuos en la industria cervecera regional, consolidando asi un
modelo de economia circular.
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