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A Elconsumidor valora los alimentos frescos, naturales, saludables y seguros,
con todas sus cualidades organolépticas Yy nutritivas, y al mismo tiempo
demanda un periodo de conservacion de los mismos mas prolongado

AlLa tendencia contraria al uso de aditivos artificiales (E-) implica el
desarrollo de métodos de conservacion mas eficientes .

Ala sociedad demanda procesos de transformacion que impliquen
reduccion de impacto ambiental

AlLas necesidades de trazabilidad vy certificacion de procesos de
produccion, implican un control exhaustivo del proceso de transformacion
y la implantacion de meétodos de analisis rapidos y especificos para la
evaluacion microbiologica, quimica Yy sensorial.

AlLa tecnologias de procesado deben preservar lo mas posible las
caracteristicas citadas y adecuarse a las nuevas preferencias Yy
exigencias del consumidor y del mercado



NUEVastendencias-en-la automatizacion«y el'control.de pProcesos

ALos procesos tradicionales = estan siendo mejorados y monitorizados
gracias al desarrollo- de nuevas tecnologias, Vy al uso de instrumentos de
control 0-0 h 1 n(lg.orTl)y sistemas informaticos que procesen. los datos
por ellos obtenidos .

ASe implantan sistemas de automatizacion, manipulacion robotizada, y
aplicaciones de vision artificial para fases de proceso tradicionalmente
realizadas de forma mecanica y/o manual.

AVision artificial para seleccion (sexo en verdel), especie, y tipo de
porcion, sistemas APPCC, control de frescura por NIR, scanner por RX
(espinas), scanner por ultrasonidos (grasa), minimizacion de pérdidas
de nutrientes y balances energéticos por medio de estrateglas de
optimizacion, monitorizacion de procesos de desihfec




Precesamiento para disminucion de la actividad del agua
T r-aadi-cronal > -Secado

Procesamiento térmico

Ahumado, refrigeracion, congelacion,
esterilizacion, pasteurizado, sous -vide

Procesamiento no térmico  (tecnologias de procesado
minimo): tecnologias emergentes

Atmosferas modificadas, Biopreservacion, Altas

Presiones, Pulsos eléctricos, Irradiacion. Procesamiento
ohmico

UV-IR-o0zonizacion

Envasado aséptico, envasado
Inteligente, envases comestibles
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Procesamiento térmico

Refrigeracion :
ASi st e ma coagua de mar refrigeradao
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Refrigeracion : Hielo liquido.

LIQUID-ICE MACHINE




The Optim-Ice®
can be up to
43% thick

BP - 140

Variable

production range:
Output can be varied
from 1.780 L/h with 40%
ice concentration

to 3.650 L/h with 10%
ice concentration.

Refrigeration capacity:
107.0 kW/92.000 kcal/h
or 2.208.000 kcal per 24 hours.
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Refrigeracion
ARefrigeracion+Nuevas tecnologias y sistemas de envasado.

AEnvasado EAP +Proceso produccion y distribucion a T2
ACadena de frio

< 4°C

Bandejas rellenas TE”'r'TLr':r
de alirmento )




Productos de la pesca -acuicultura: aspectos tecnologicos, transformacion y conservacion

Procesamiento térmico ";% E”””f g N

Ultra congelacion

AUltra congelacion IQF.

ANuevos refrigerantes (CO 2).

A Nuevos sistemas de aire forzado: Impigment.
A Congelacion con campo magnéticos CAS.

A Congelacion criogénica N 2.

A Nuevos aditivos crioprotectores.




Ultra congelacion
AUltra congelacion IQF. Tunel congelacion espiral
ANuevos refrigerantes (CO 2).




Nuevos sistemas de aire forzado: Impigment.




Ultra congelacion
Nuevos sistemas de aire forzado: Impigment.

Freezing Times for 100g fish fillet
Impingement vs. Convantional Spiral Freezer
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Ultra Congelacion con campo magnéticos CAS.

NI

Traditional
freezing process
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1. Water molecule before freezing

2. Freezing process

CAS prevents water molecules from freezing by
spinning the molecules in a magnetic field so they
cannot cluster and freeze. CAS Freezing prevents
the normal crystallization of moisture in food and
helps maintain the food in a supercooled state.

3. Freezing State

The magnetic field artificially lowers the freezing
temperature. Once the magnetic field is turned off
the whole material is frozen instantaneously in one
shot.

4. State after thawing

Because the water molecule is now the same state
as it was before freezing, freshness of the food,
taste and flavour are restored.
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1. Water molecule before freezing

2. Freezing process

When -40C to -50C cold air is sprayed on the food
directly, until freezing starts and the ice of the
surface becomes a barrier obstructing freezing
inside the food. In order to avoid fault freezing, extra

“* freezing time is required.

3. Freezing state

Until the whole piece of food freezes, because of
the ice formed on the surface, the molecules of the
water inside the unfrozen portion spin. The capillary
phenomenon means moisture is sucked up to the
ice on the surface. Moisture evaporation

happens due to this capillary phenomenon.

4. State after thawing

Due to thawing, cell membranes are destroyed and
movement of the internal water molecules begins.
This negatively impacts the taste of the food and
speeds up the aging process.




Descongelacion

ADescongelacion mediante inmersion en agua T2
ACamara de descongelacion aire hamedo.
AMicroondas 2450/915 MHz .

ARadio frecuencia 27,12/13,50 MHz

< 0°C.




Descongelacion mediante inmersion en agua T2 < 0°C.




Descongelacion : Camara de descongelacion aire hiimedo.

1 2 1 4 & & 7T B 9010 210 M




Descongela(:lon mediante mlcroondas y radiofrecuencia

Radio frequency generators 50 Q
3 x 35 kw

Microwave batch 915 MHz
60 kW, 1400 to 2 000 kg/h

Sound-waves

Induction

Radio frequency | Microondas 2450/915 MHz .

L viowe Radio frecuencia 27,12/13,50 MHz

Infrared ultraviolet

Radio frequency tunnel 50 Q, 3 zones
105 kW, 750 to 3 000 kg/h Xy ray

MIGI‘OW&WE +« ideal to temper meat products in few minute

(through - 20° C to -4 /-3° ) The blocks are cool encugh to be prepared accordin
to the industrial needs (dicing, grinding, cutting , and flaking).

ﬂalﬁﬂ 'I'B(IIIBIIGY : This technique is often used to temper sea foo

products, vegetable and fruit for which the temperature varie
from ~3° C to - 1° C. Radio frequency also defrosts meat products quickly whilg L
keeping excellent homogeneity of temperature. Therefore, the blocks will be easil Microwave batch 915 MHz

separated in filet or piece and then will be shaped, churned or put into brine i 60 kW, 800 to 1 400 kg/h
the best conditions.



Procesamiento térmico

Esterilizacion:

AEquipos. Control de procesos. Sensores TTI

Carga y descarga automatica de carros por medio de cadena accionada por
motorreductor.

Cierre de puertas mediante cilindros neumaticos con seguridades que impiden la
p a en marcha si el cierre no es c

Valvulas de seguridad.

Temperatura maxima de trabajo: 143° C.

Bomba de recirculacidn de agua.

Intercambiador de calor para ahorro de vapor y agua durante todo el proceso de
esterilizacion.

Mivel de maximo y minimo de agua en el interior del autoclave.

Microprocesador con capacidad para 100 programas diferentes.
Funcionamientototalmente automatic control completo del proceso, visualizacion
grafica y alfanumeérica de los program riables y tiempos.

Entrada en el cuadro para conexion a PC.







