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Presentación del manual


El Certificado de Profesionalidad es el instrumento de acreditación, en el ámbito de la Administración laboral, de las cualificaciones profesionales del Catálogo Nacional de Cualificaciones Profesionales adquiridas a través de procesos formativos o del proceso de reconocimiento de la experiencia laboral y de vías no formales de formación.


El elemento mínimo acreditable es la Unidad de Competencia. La suma de las acreditaciones de las unidades de competencia conforma la acreditación de la competencia general.


Una Unidad de Competencia se define como una agrupación de tareas productivas específica que realiza el profesional. Las diferentes unidades de competencia de un certificado de profesionalidad conforman la Competencia General, definiendo el conjunto de conocimientos y capacidades que permiten el ejercicio de una actividad profesional determinada.


Cada Unidad de Competencia lleva asociado un Módulo Formativo, donde se describe la formación necesaria para adquirir esa Unidad de Competencia, pudiendo dividirse en Unidades Formativas.


El presente manual pertenece al Módulo Formativo MF0547_1: Mantenimiento básico de máquinas e instalaciones en la industria alimentaria,


asociado a la unidad de competencia UC0547_1: Ayudar en el mantenimiento operativo de máquinas e instalaciones de la industria alimentaria, siguiendo los procedimientos establecidos,


del Certificado de Profesionalidad Operaciones auxiliares de mantenimiento y transporte interno de la industria alimentaria.




Capítulo 1


Operaciones y procesos principales de la industria alimentaria


Contenido


1. Introducción


2. Conservación por tratamientos térmicos: esterilización, pasteurización y escaldado


3. Conservación de los alimentos por frío: congelación y refrigeración


4. Operaciones para la eliminación de agua: evaporación, secado y liofilización


5. Operaciones de procesado de sólidos: tamización cortado y trituración


6. Procesos de agitación de líquidos y sólidos. Agitación y emulsionado


7. Operaciones de separación: centrifugación, extracción sólido-líquido, separación por membranas, ultrafiltración y ósmosis inversa


8. Operaciones basadas en transformaciones químicas: fermentación y reactores biológicos


9. Resumen


1. Introducción


La industria alimentaria actual es muy variada y en ella se incluyen desde pequeñas empresas tradicionales de gestión familiar, que se caracterizan por una utilización intensiva de procesos manuales, a grandes industrias, que cuentan con procesos industriales altamente mecanizados.


A pesar de la diversidad de los procesos empleados, en la industria alimentaria, los procesos pueden clasificarse en seis tipos: la manipulación de los alimentos, el almacenamiento de los mismos y de las materias primas, la extracción de sus propiedades, la fabricación o elaboración hasta un producto final, la conservación de los alimentos y el envasado.


En este capítulo, se estudiarán de modo general los principales procesos empleados en la industria alimentaria agrupados según sus características operativas comunes.


2. Conservación por tratamientos térmicos: esterilización, pasteurización y escaldado


El calor destruye la mayoría de los gérmenes o de sus formas de resistencia (esporas). No obstante, la temperatura, así como el tiempo necesario para conseguir la destrucción de los microorganismos, es diferente según se trate de virus, bacterias, mohos o levaduras.


Someter a los alimentos a la acción del calor, teniendo controlados la temperatura y el tiempo, implica la reducción o la eliminación de los microorganismos y de las enzimas presentes en ellos.
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Definición


Enzimas


Proteínas especializadas que actúan regulando la velocidad de las reacciones químicas que se llevan a cabo en los seres vivos.





La conservación mediante tratamientos térmicos puede realizarse mediante las siguientes operaciones:




	Escaldado.


	Pasteurización.


	Esterilización.


	Uperizado (UHT).





2.1. Escaldado


El escaldado es una operación que se aplica a los alimentos de origen vegetal y cuyo objetivo consiste en estabilizarlos, minimizando la actividad de las enzimas que contienen.


Se suele aplicar a frutas y verduras antes de ser sometidas a otro proceso de conservación (congelado, enlatado, deshidratación, etc.), así como forma parte de procesos de preelaboración como son el desplumado de aves y el pelado o incluso el desparacitado de cerdos.
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Proceso de escaldado en la industria alimentaria


El escaldado es un tratamiento térmico que presenta dos características:




	Temperatura moderada.


	Corta duración.





En la práctica, para inactivar a las enzimas presentes en los alimentos, es suficiente mantener los productos a una temperatura entre 95 y 100 ºC durante unos minutos.


Los objetivos a conseguir durante el proceso de escaldado son los siguientes:




	Expulsar los gases de los tejidos vegetales, de modo que los productos se vuelvan más densos y no floten los líquidos de gobierno de los alimentos enlatados.


	Expulsar el oxígeno de los tejidos, para evitar fenómenos de oxidación.


	Desactivar las enzimas que impulsan los procesos químicos.


	Destruir algunos de los microorganismos presentes, lo que dependerá de la temperatura y la duración del escaldado.





Los dos métodos de escaldado más comunes consisten en pasar los alimentos a través de una atmósfera de vapor saturado o por un baño de agua caliente.


Escaldado de vapor


El escaldador de vapor convencional consiste en un sistema de cintas transportadoras que introducen los alimentos en un túnel provisto de una atmósfera de vapor.
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Nota


Las dimensiones normales del túnel suelen ser 15 m de largo, 1,5 m de ancho y unos 2 m de alto. Estos equipos procesan hasta 4.500 kg/h de alimentos.





A continuación, el enfriamiento de los alimentos se produce mediante un spray de niebla que satura el aire frío con humedad. Así, se consigue que se produzcan menos pérdidas evaporativas de los nutrientes y se reduce la cantidad de efluente producido. También puede emplearse aire frío en el proceso, (el tiempo del proceso se regula controlando la velocidad de la cinta).


Con este sistema, puede ocurrir que el calor no llegue a todas las capas del alimento uniformemente y, para evitarlo, hay que buscar una combinación de tiempo y temperatura para inactivar las enzimas, que implica que algunas partes queden más recalentadas y se pierdan características del alimento.


Para evitar este efecto, se puede optar por realizar el escaldado en dos etapas: una primera que calienta una capa muy fina y se mantiene a temperatura constante durante un tiempo y una segunda en que ese calor llega a todo el alimento, lo que produce la inactivación de las enzimas. Además, este método consigue una reducción de los costes energéticos y también se reducen las pérdidas de nutrientes.
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Escaldador industrial de vapor


Las ventajas son:




	Menores pérdidas de componentes solubles en agua: vitaminas, proteínas, etc.


	Menor volumen de residuos, principalmente aire frío en vez de agua fría.


	Fácil limpieza.





Las limitaciones son:




	Los alimentos requieren un lavado previo, ya que el sistema no asegura la limpieza de los mismos.


	Problemas de escaldado irregular por calentamiento no uniforme.


	Algunas pérdidas de masa en la comida.





Escaldado de agua caliente


En los escaldadores de agua caliente, los alimentos se mantienen en agua caliente a 70-100 ºC un tiempo determinado y luego se pasan a una sección de enfriamiento y desecado.


En el escaldador de carrete, la comida entra en un tambor de perforado cilíndrico que gira lentamente y, en parte, está sumergido en agua caliente. La comida se mueve a través del tambor. El tiempo de tratamiento lo determina la velocidad de rotación.
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Escaldador de agua caliente de carrete


Los escaldadores de tuberías consisten en una tubería de metal que contiene el alimento en movimiento. El agua caliente pasa por la tubería en el mismo sentido que el alimento, arrastándolo. El tiempo de tratamiento será función de la longitud del tubo y de la velocidad de arrastre del agua.
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Escaldador de tubería


Las ventajas son:




	Bajo coste de capital.


	Mejor eficiencia energética que los escaldadores de vapor.





Las limitaciones son:




	Los tratamientos de agua y la compra de agua son más costosos.


	Riesgo de contaminación por bacterias termófilas.
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Nota


El espacio que ocupan es menor que otros tipos de escaldadores y tienen una alta capacidad (para el espacio que ocupan).





La elección de un sistema u otro depende tanto del tipo de producto a tratar como del proceso de conservación a que vaya a ser sometido posteriormente.


2.2. Pasteurización


Para la pasteurización, se utilizan temperaturas suaves, inferiores a 100 ºC. Consiste en calentar el alimento durante un tiempo dado y, a continuación, enfriarlo rápidamente.


La principal característica de este proceso es que consigue reducir la carga microbiana del alimento, eliminando solo los organismos patógenos. Sin embargo, no elimina aquellos organismos más resistentes, como por ejemplo las esporas, que permanecerán en el producto. La pasteurización se utiliza como método de conservación principalmente en líquidos.
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Definición


Bacterias termófilas


Organismos unicelulares que pueden soportar condiciones extremas de temperatura relativamente altas, por encima de los 45 ºC.





Según la temperatura y el tiempo empleado, se diferencian dos métodos de pasteurización:




	
Pasteurización lenta (LTH): fue el primero en utilizarse y se lleva a cabo en alimentos envasados (cervezas, zumos). Consiste en aplicar al alimento temperaturas de 63-66 ºC durante periodos largos de tiempo (30 min) y, posteriormente, dejarlo enfriar lentamente.


	
Pasteurización alta (HTST): en este método, se emplea una temperatura de 72 ºC que se aplica durante tiempos cortos (entre 15 y 20 s). Posteriormente, se enfría rápidamente a 4 ºC. Se aplica sobre alimentos a granel (leche, productos lácteos, zumos, etc.).
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Sabía que…


Entre 1857 y 1861, Louis Pasteur realizó varios experimentos y demostró que solo podía producirse crecimiento de gérmenes a partir de microorganismos previamente existentes y que estos eran responsables de deterioro de los alimentos. Pasteur descubrió también que, aplicando calor a determinadas temperaturas, los microorganismos morían, dando así nombre al método de conservación denominado “pasteurización”.





La pasteurización se recomienda principalmente:




	Cuando emplear un tratamiento térmico más intenso dañe el producto (leche, zumos).


	Para eliminar microorganismos patógenos de un alimento (leche para hacer queso).


	Cuando los principales microorganismos que alteren un producto no sean muy termorresistentes (levaduras de los zumos de frutas).
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Nota
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Un alimento pasteurizado HTST, por ejemplo un zumo, debe conservarse en refrigeración y, una vez abierto el envase, ser consumido en tres o cuatro días.





2.3. Esterilización


La esterilización es el tratamiento de conservación térmico más drástico. Consiste en someter al alimento a temperaturas muy elevadas, superiores a 100 ºC, durante un tiempo que asegure la destrucción de todos los microorganismos presentes.


A mayor temperatura empleada, menor será el tiempo necesario para conseguir la esterilización del producto. Si se aplica al producto una temperatura de 115-130 ºC, son necesarios entre 15 y 30 min.
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Autoclave para la esterilización de productos


El principal problema de la esterilización es la pérdida de vitaminas y otros nutrientes que se produce en el alimento. Además, puede provocar cambios en el sabor y en el color original de los productos.


En la actualidad, para solventar estos problemas, en la industria alimentaria se emplea la esterilización UHT o uperización, método que emplea temperaturas muy elevadas, hasta los 150 ºC, durante tiempos muy cortos (2-5 s) y, a continuación, procede a enfriar rápidamente el alimento. Debido a que el periodo de exposición a temperaturas elevadas es muy breve, se produce una mínima degradación del alimento y se consigue la denominada esterilización comercial, ya que existen microorganismos muy termorresistentes que pueden sobrevivir al tratamiento, pero que no crecen a temperatura ambiente.


La uperización se lleva a cabo de forma continua, mediante intercambiadores de calor, y en recinto cerrado, que garantiza que el producto no se contamine mediante el envasado aséptico.
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Equipo esterilizador UHT
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Recuerde


La esterilización implica la ausencia total de microorganismos y de sus formas de resistencia.
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Aplicación práctica


Justifique qué parámetros son los principales para tener bajo control el proceso de pasteurización HTST en una industria de zumos.


SOLUCIÓN


Para llevar a cabo la pasteurización HTST, es necesario tener en cuenta básicamente tres factores: en primer lugar, considerar el tiempo de penetración del calor en el alimento. Una vez conocido y fijado este parámetro, controlar la temperatura y el tiempo de aplicación.


Es necesario asegurar que cada uno de los ciclos de pasteurización cumple estrictamente las condiciones establecidas (por ejemplo 72 ºC durante 16 s). Por ello, en una industria de zumos, es necesario contar con personal cualificado para realizar los controles pertinentes durante el proceso de producción.





3. Conservación de los alimentos por frío: congelación y refrigeración


La aplicación de frío permite enlentecer la actividad de los microorganismos patógenos en los alimentos, así como el retardo en la producción de reacciones químicas y, en consecuencia, alarga la vida útil de los alimentos sometidos a bajas temperaturas.


Por ello, la refrigeración y la congelación son los sistemas más comunes para la conservación de alimentos, tanto en el ámbito industrial como en el doméstico.
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Importante


La refrigeración no destruye los microorganismos, sino que simplemente inhibe su crecimiento.
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La disminución de microorganismos y de su multiplicación es proporcional a la disminución de temperatura.
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Nota


Durante la refrigeración, las células de los tejidos animales y vegetales tienen un metabolismo lento. En la congelación, se paraliza toda actividad metabólica.





3.1. Congelación


La congelación consiste en someter a los alimentos a temperaturas inferiores a -18 ºC. Esta forma de conservación se basa en la solidificación del agua contenida en los alimentos. Este cambio implica que el agua deje de estar disponible, quedando fija en forma de cristales de hielo.


Cuando los cristales de hielo son grandes, dañan las estructuras celulares, de forma que, a menor tamaño de los cristales, las lesiones de los tejidos también serán menores.


En el proceso de congelación, se distinguen tres etapas:




	
Enfriamiento: comprende desde la temperatura inicial hasta aquella en que comienza la congelación.


	
Cambio de estado: se inicia la formación de cristales de hielo.


	
Enfriamiento posterior: cuando toda el agua presente en alimento se ha transformado en hielo.





Cuanto más rápido se alcance la tercera etapa, los cristales de hielo formados serán más pequeños y el producto congelado presentará mejores características nutritivas y organolépticas.


La congelación ultrarrápida o ultracongelación consigue que los alimentos rebasen la zona crítica de congelación rápidamente, para que se formen los cristales de hielo de tamaño reducido.
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Menestra de verduras ultracongeladas


Los tipos de congelación son:




	
Congelación por aire: una corriente de aire frío extrae el calor del producto hasta que se consigue la temperatura final.


	
Congelación por contacto: una superficie fría en contacto con el producto extrae el calor y consigue la congelación.


	
Criogenización: se utilizan fluidos criogénicos (nitrógeno o dióxido de carbono) que sustituyen al aire frío para conseguir el efecto congelador. El enfriamiento puede llevarse a cabo mediante inmersión del alimento en el líquido refrigerante o por contacto indirecto.





3.2. Refrigeración


La refrigeración consiste en mantener los productos a bajas temperaturas, pero superiores a las de congelación. Al mantener los alimentos entre 0-8 ºC, se enlentece la actividad de los microorganismos y se retardan las reacciones químicas.


La refrigeración puede ser utilizada para conservar la mayoría de los alimentos, como carnes, pescados, frutas, verduras, leche, productos lácteos, alimentos enlatados que han sufrido un tratamiento térmico poco drástico y productos elaborados.


La conservación de los alimentos mediante refrigeración se limita a periodos cortos, porque la actividad de las reacciones metabólicas continúa y su velocidad se acelera con el tiempo.
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Importante


Durante la refrigeración, la temperatura debe permanecer constante, es decir, sin altibajos.








	PRODUCTO


	TEMPERATURA MÁXIMA




	COMERCIOS MINORISTAS DE ALIMENTACIÓN (SUPERMERCADOS, AUTOSERVICIOS, ULTRAMARINOS, ETC.)




	Productos alimenticios refrigerados


	La que señale cada fabricante en el etiquetado. En general, entre 0 y 5 ºC





	Productos alimenticios ultracongelados


	Menor a –18 ºC





	CARNICERÍAS


	




	Carnes


	7 ºC





	Despojos (vísceras, estómagos, etc.)


	3 ºC





	Carne de ave, carne de conejo


	4 ºC





	Carne picada y preparados de carne picada


	Menor o igual a 2 ºC





	Preparados de carne (hamburguesas, pinchitos)


	Entre 2 y 7 ºC (según materia prima y especie)





	Carne picada y preparados de carne congelados


	Menor a –18 ºC





	PESCADERÍAS


	




	Productos de la pesca frescos


	Temperatura próxima a la de fusión del hielo (0 ºC)





	Moluscos bivalvos vivos


	Temperatura que no afecte negativamente a su inocuidad y viabilidad. Deben estar vivos.





	Productos pesqueros congelados


	Menor o igual a –18 ºC





	Productos pesqueros congelados en salmuera


	Menor o igual a –9 ºC




	ESTABLECIMIENTOS DE RESTAURACIÓN (RESTAURANTES, BARES DE TAPAS, ESTABLECIMIENTOS DE VENTA DE COMIDAS PREPARADAS)




	Comidas refrigeradas


	Menor o igual a 8 ºC si se consumen antes de las 24 horas desde que se elaboran





	Comidas refrigeradas


	Menor o igual a 4 ºC si se consumen después de las 24 horas desde que se elaboran





	PASTELERÍAS


	




	Productos de pastelería, bollería, confitería y repostería


	Entre 0 y 5 ºC







Tabla de temperaturas máximas permitidas para la conservación de productos mediante frío y por tipo de actividad y alimento


Como norma general, se admiten tolerancias de hasta 3 ºC en dichas temperaturas, siempre y cuando estas subidas no sean permanentes y se deban a situaciones puntuales (carga y descarga, apertura de puertas, descarches, etc.).
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Sabía que…


Cuando un producto se descongela, los gérmenes pueden volver a reproducirse. Por ello, la importancia de asegurar una manipulación higiénica y que el consumo del alimento sea rápido.
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Aplicación práctica


Suponga que trabaja en una industria alimentaria dedicada al almacenamiento de congelados y, al llegar a su puesto de trabajo, descubre que una de las cámaras de congelación marca una temperatura de 5 ºC. Justifique qué medidas adoptaría.


SOLUCIÓN


En la industria alimentaria, es de vital importancia el mantenimiento de la temperatura, en este caso de congelación, durante toda la cadena, desde la fabricación, el transporte, el almacenamiento, la distribución y hasta la entrega al consumidor. Ante un incidente de este tipo, hay que comprobar en primer lugar el estado de los alimentos y, en caso de que se hayan descongelado, en ningún caso volverlos a congelar, si no que habría que proceder bien a su consumo, en caso de que fuesen aptos, bien a su destrucción.


Si, por el contrario, al comprobar el estado de los alimentos, se observa que estos no se han descongelado, la acción inmediata ha de ser su traslado a otra cámara que sea capaz de reproducir y mantener la temperatura de congelación.


En relación a la cámara, habrá que proceder a investigar cuál ha sido el problema y, en su caso, a repararlo.





4. Operaciones para la eliminación de agua: evaporación, secado y liofilización


La mayoría de los alimentos tienen un contenido en agua que permite el crecimiento de los microorganismos, de modo que una forma de conservarlos es la eliminación de esa agua disponible, impidiendo así que se lleven a cabo la actividad enzimática y microbiana.


El agua puede eliminarse por evaporación, secado o deshidratación y por liofilización.


4.1. Evaporación


La evaporación consiste en convertir un líquido en vapor sometiéndolo a un tratamiento térmico. El objetivo es conseguir la vaporización del contenido acuoso, de modo que el producto alimenticio líquido alcance una mayor concentración de solutos.


En muchos productos, con el aumento de concentración de solutos, se presenta un riesgo de aparición de indeseables, como desnaturalización de proteínas, degradación de vitaminas, aparición de olores y sabores anormales, alteraciones del color, etc.


La evaporación suele aplicarse fundamentalmente en la elaboración de concentrados lácteos (por ejemplo leche condensada) y de zumos de frutas.


4.2. Secado


Este es uno de los métodos más antiguos utilizados por el ser humano para alargar la vida de los alimentos. Consiste en disminuir el contenido de agua de determinados alimentos.
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Sabía que…


Se cree que en el Paleolítico ya eran colgados al sol carnes y pescados para que secasen; de esta manera, se lograba que duraran mucho más tiempo.





Según sea llevado a cabo el proceso, se diferencian dos formas de secado:




	
Desecación: consiste en la extracción del agua contenida en el alimento mediante condiciones ambientales naturales. Por ejemplo el secado de embutidos como el jamón.
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Secadero de jamones




	
Deshidratación: es el mismo proceso, pero, en este caso, se recurre a la acción de calor artificial que facilita la eliminación del agua. Por ejemplo deshidratación de té o café.
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Café deshidratado







Otras operaciones relacionadas con el secado son:




	
Ahumado: somete a los alimentos a la acción de gases que se desprenden de la combustión de los vegetales. Este humo actúa, además de como secante, como esterilizante y antioxidante.


	
Salazón: utiliza el efecto deshidratante de la sal, que, además, aporta sabor y efecto inhibidor sobre el crecimiento de algunas bacterias.


	
Curado: utiliza sustancias como la sal, azúcar, nitratos o nitritos, que, además de ejercer un efecto deshidratante y antibacteriano, aportan otras características organolépticas sobre los productos.





4.3. Liofilización


Esta técnica de conservación de alimentos se basa en eliminar el agua de un alimento congelado, aplicándole vacío y llevándolo a una temperatura inferior a –30 ºC. Así, se extrae el agua congelada que, en estas condiciones, pasa directamente a estado gaseoso, sin pasar por el estado líquido (sublimación).
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Nota


La liofilización proporciona productos de fácil rehidratación para aplicaciones específicas, como el café instantáneo, sopas instantáneas, leches infantiles, etc.
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Tras volverse a hidratar, los productos recuperan todas sus propiedades nutritivas.
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Liofilizador industrial


Es una técnica bastante costosa y lenta, pero produce alimentos de mayor calidad, ya que, al no emplear calor, evita en gran medida las pérdidas nutricionales y organolépticas.


5. Operaciones de procesado de sólidos: tamización, cortado y trituración


Las operaciones de procesado de sólidos en la industria alimentaria consisten básicamente en la producción de unidades de menor tamaño a partir de trozos mayores. Para ello, hay que provocar la fractura o quebrantamiento de los mismos mediante la aplicación de presiones.


5.1. Tamización


Un tamiz es una malla metálica formada por barras tejidas que dejan espacios entre sí, a través de los cuales se hace pasar el alimento en el proceso de tamización.
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Tamices con diferente tamaño de luz de tamizado


El alimento sólido, para ser tamizado, ha de estar previamente triturado o tener un tamaño apropiado para la luz del tamiz. Las aberturas que deja el tejido constituyen la superficie de tamizado y pueden ser de formas diferentes (cuadradas, redondas, etc.).


El tamizado es una operación que se emplea para separar mezclas, clasificando por tamaño de partícula. Consiste en hacer pasar una mezcla de partículas de diferentes tamaños por un tamiz o cedazo. Las partículas de menor tamaño pasan por los huecos del tamiz y las grandes quedan retenidas por el mismo. El tamiz ha de mantener un movimiento de vibración que hace que las partículas de producto se distribuyan por la superficie de tamizado. También existen tamizadoras que emplean la fuerza centrífuga o la inyección de aire para conseguir que las partículas atraviesen los huecos del tamiz.
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Tamizadoras industriales
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Nota


En algunos casos, el tamizado se efectúa con adición de un líquido sobre la masa a tamizar, con el fin de que el líquido ejerza el arrastre a través del tamiz.





5.2. Cortado


Esta operación consiste en dividir el alimento en trozos de menor tamaño, pero de igual tamaño entre sí. El cortado se emplea para obtener un tamaño prefijado.


Por otra parte, el cortado también se emplea para eliminar o para separar partes de un alimento dado.


Para llevar a cabo este proceso, se emplean cuchillos, rebanadoras, cortadoras mecánicas y formadoras de cubos.
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Rebanadora de pan


5.3. Trituración


La trituración es otro proceso empleado para reducir el tamaño de las partículas de un producto mediante fuerzas de compresión, impacto y fricción.


La trituración, además, se refiere a la producción de un material homogéneo a través de la mezcla.


Las maquinas que se utilizan en la industria para llevar a cabo este proceso suelen ser:




	
Molinos: mediante molienda se obtiene un tamaño de partícula muy pequeño a partir de fuerzas de impacto y fricción, digirido a la manufactura de productos con bajo contenido en agua, como cereales, semillas…

[image: Image]


Molino tradicionalmente utilizado para el triturado de cereales




	
Trituradoras: trabajan machacando el producto y con ellas se obtienen trozos más grandes de producto que con los molinos. En este caso, su uso no diferencia entre tipos de productos, obteniéndose en el caso de productos con baja cantidad de agua, trozos más grandes de producto que con los molinos. En productos ricos en agua como frutas, verduras, carnes, pescados,… se obtienen pastas o masas más o menos fluidas.
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Triturador de uva







6. Procesos de agitación de líquidos y sólidos. Agitación y emulsionado


Los procesos de agitación tienen gran importancia en la industria alimentaria, porque el éxito de muchas operaciones depende de que se lleven a cabo una agitación y mezclas eficaces (por ejemplo en la fabricación de natas y salsas).


6.1. Agitación


Se puede definir la agitación como el movimiento circulatorio que se le da a un producto dentro de un contenedor. El objetivo de la agitación es favorecer la transferencia de calor y/o favorecer la mezcla.
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Agitadora industrial


Cuando el objetivo es mezclar, el fin de la agitación es conseguir una mezcla lo más homogénea posible, de forma que las diferentes fases de la mezcla queden uniformemente distribuidas.


En este sentido, las mezclas se clasifican en homogéneas y heterogéneas. Los componentes de una mezcla pueden ser sólidos, líquidos o gaseosos.


Mezcla homogénea


Es aquella en la que sus componentes no se perciben a simple vista, ni siquiera con la ayuda del microscopio. Está formada por un soluto y un solvente. Cuando se produce la agitación, el soluto queda disperso en el solvente. A estas mezclas se les denomina también soluciones (líquido-líquido, líquido-sólido).


Mezcla heterogénea


Es aquella que posee una composición no uniforme en la cual se pueden distinguir a simple vista sus componentes. Está formada por dos o más sustancias, físicamente distintas (líquido-sólido, líquido-líquido, sólido-sólido), distribuidas en forma desigual. Las partes de una mezcla heterogénea pueden separarse mecánicamente.
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