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Fabricacic}n de
Encurtidos

10

Introduccion

os encurtidos son aquellos productos vegeta-

les horticolas que, tras ser sometidos a diver-

sas transformaciones, tienen en comun su ade-
rezo con vinagre. Entre las especies horticolas culti-
vadas para encurtir destacan: pepinillo, cebollita, guin-
dilla, rabanitos, zanahoria, repollo, berenjenas, remo-
lacha de mesa, judia verde, pimiento, tomate verde,
alcaparra, coliflor y apio. La materia prima puede so-
meterse a fermentacidén acido-lactica o bien no
fermentarse. También pueden elaborarse numerosos
tipos de encurtidos mediante adiciones de azlcares,
especias, esencias y aromas, pero siempre con pre-
sencia de vinagre, pues es la caracteristica fundamen-
tal del encurtido. Los encurtidos , independientemen-
te de que se fermenten o no, pueden pasteurizarse
para mejorar su conservacion.

El proceso de fabricacion de encurtidos
comprende dos fases:

Durante la fase de fermentacion ocurre la fermen-
tacion acido-lactica de la materia prima debido a la
flora microbiana presente de forma natural en los fru-
tos. Esta fase va acompafiada de una serie de opera-
ciones previas preparatorias. Esta fase puede no rea-
lizarse, pasando de las operaciones previas a la fase
siguiente. Durante la fase de elaboracidn los distintos
tipos de encurtidos se elaboran a partir de la materia
prima fermentada y conservada en salmuera o bien
partiendo de productos en fresco.

MATERIA PRIMA
SELECCION
CALIERADO

LAVADO

¥

FERMENTACION

|
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Fase de fermentacion
El procedimiento en esta fase se muestra a conti-
nuacion:

Materia prima

La materia prima esta constituida por los frutos
inmaduros de las especies anteriormente citadas. La
textura de los frutos destinados a encurtir debe ser
firme y éstos deberan estar exentos de sabores ex-
trafios y amargos, asi como de malos olores.

El tipo de recoleccion es un factor muy importan-
te para determinar la distribucion de tamarios de los
frutos recogidos. Mientras que la recoleccion manual
produce mayor porcentaje de frutos pequenos, muy
apreciados comercialmente y de mayor precio, la re-
coleccion mecanizada tiende a frutos de mayor tama-
flo, poco apreciados.

Seleccion

Este apartado comprende diferentes operaciones,
destinadas a incrementar la calidad de la materia pri-
ma que se dispone a fermentar. Deberan ser elimina-
das las hojas y las flores que permanecen adheridos
al fruto. Esta operacion se realiza mecanicamente con
una maquina compuesta por una cinta transportado-
ra de rodillos vulcanizados en caucho que giran por
pares en sentidos opuestos. Los rodillos atrapan las
flores y restos de materia vegetal, mientras que los
frutos contintian avanzando por la cinta.

El objetivo de esta operacion reside en la elimina-
cion de las partes de la planta, que contienen de for-
ma natural poblaciones de hongos que son fuente de
enzimas responsables del reblandecimiento de estos fru-
tos fermentados comercialmente. Se ha comprobado que
aquellos depositos que contienen un porcentaje muy
elevado de restos vegetales muestran una gran activi-
dad enzimatica, y por lo general, el producto final fer-
mentado es blando o de poca firmeza.

Calibrado

Los frutos se clasifican seglin su diametro. Esta
caracteristica es muy importante debido a la fuerte
demanda comercial de tamarios pequerios. No existe
uniformidad internacional en la clasificacion teniendo
cada pais su propia norma.

El calibre va a ser un factor muy importante, que
determinara la aparicion de ciertas alteraciones que
deprecian el valor del encurtido en salmuera y del
producto elaborado. Este es el caso de la formacion
de huecos durante la fermentacion, que esta directa-
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mente relacionada con el tamafo de los frutos. Se
recomienda evitar fermentar en el mismo depdsito
frutos de tamafios extremos, puesto que los peque-
flos fermentan con mayor rapidez que los grandes.

La clasificacion se realiza mecanicamente mediante
calibradoras que constan de varios canales de cali-
brado, formados por cordones de caucho o nylon en
forma divergente. Regulando la divergencia de los
cordones se consiguen los distintos calibres que se
recogen en tolvas.

Lavado

Esta operacion se realiza previa a la fermentacion,
cuyo objetivo es disminuir la suciedad y los restos de
tierra que los frutos llevan adheridos. Esta operacién
no se realiza en la industria encurtidora, pues los fa-
bricantes depositan los frutos en los depdsitos de fer-
mentacion tal y como los reciben del campo. Como la
fermentacion acido-lactica es un proceso microbiolo-
gico, la higiene en el manejo de la materia prima es
fundamental. El reblandecimiento de los frutos se debe
a la presencia de enzimas pectinoliticas y celuloliticas.

El lavado constituye uno de los procesos mas im-
portantes en la fabricacion de encurtidos, pues la su-
ciedad de los frutos y la presencia de hojas y frutos
descompuestos, dificulta el normal desarrollo de la
fermentacién natural.

El lavado se realiza simplemente con agua, la ma-
quinaria empleada suele ser lavadoras de tipo rotati-
vo compuestas por cilindro de chapa perforada
semisumergido en agua y cintas transportadoras,
también perforadas, con duchas a presion.

Fermentacion

Es la operacion mas importante en todo el proce-
so de fabricacion. De forma general esta operacion
consiste en colocar las especies horticolas en solu-
cion salina (salmuera) y dejar que la flora microbiana,
realice la fermentacion natural. La fermentacion aci-
do-lactica se consigue mediante la combinacion de
dos factores: la concentracion de sal y el descenso
del pH de la salmuera debido a la produccién de acido
lactico por las bacterias fermentativas.

La fermentacion tiene lugar en depdsitos de plas-
tico con diferentes capacidades, pudiendo oscilar es-
tas entre 120-14.000 litros, dependiendo del lugar de
emplazamiento y de las facilidades operativas. Estos
depdsitos se suelen instalar en naves industriales cu-
biertas, aunque en algunas zonas calidas los depdsitos
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se colocan abiertos y al aire libre. Los depositos han de
ser limpiados antes y después de su uso.

En la preparacion de la salmuera se utilizara agua
potable, que esté exenta de materia organica en sus-
pension; las aguas duras no se emplearan. La sal
empleada debe contener menos del 1% de carbona-
tos o bicarbonatos de sodio, calcio y magnesio, debi-
do a que estas sales pueden neutralizar el acido pro-
ducido por las bacterias que realizan la fermentacion.

Transcurridas 24 horas de la recoleccion; una vez
llevadas a cabo las operaciones de seleccion, calibra-
do y lavado, se introduce la materia prima en los
bidones y se adiciona una salmuera que contenga 10%
de sal. En estas condiciones se mantiene durante la
primera semana. A continuacion semanalmente, se
afiade sal en cantidad suficiente para elevar la con-
centracion de la salmuera en 1% de sal, hasta alcan-
zar 16% de sal.

Se tendran en cuenta que las natas sobrenadantes
presentes en la superficie de la salmuera, constitui-
das por levaduras oxidativas y mohos, se deben eli-
minar con periodicidad. Esta practica evita el consu-
mo por dichos microorganismos del acido lactico pro-
ducido en la fermentacion. Durante la fermentacion
se producen numerosos cambios fisicos, quimicos y
microbioldgicos, que se describen seguidamente:

m Cambios Fisicos

En las primeras 48-72 horas el agua, los azlcares,
proteinas, minerales y otras sustancias contenidas
en los frutos se difunden por 6smosis a la salmue-
ra. En la salmuera estas sustancias constituiran el
alimento de las bacterias productoras de acido lac-
tico y otros microorganismos. Como consecuencia,
el producto pierde peso y se produce en él un
arrugamiento. Transcurrido este periodo, la sal co-
mienza a penetrar en los tejidos y con ella se pro-
duce la entrada de agua, con la que los frutos ga-
nan peso y vuelven a su situacion normal. El cam-
bio de textura de los productos durante la fermen-
tacion es el aspecto fisico mas importante, ésta va
a determinar las diferencias cualitativas entre los
encurtidos procedentes de producto fermentado y
fresco.

m Cambios quimicos

El principal cambio quimico consiste en la transfor-
macién de los azlcares contenidos en los frutos en
acido lactico debido a la accién microbiana. Aunque
el principal producto de la fermentacion es el acido
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lactico, también producen cantidades inferiores de
acido acético. Otros compuestos que aparecen en
menores proporciones son alcoholes y ésteres. En oca-
siones, durante la fermentacion acido-lactica se origi-
nan cantidades importantes de anhidrido carbdnico e
hidrégeno.

m Cambios microbioldgicos

Los microorganismos mas importantes que intervie-
nen en la fermentacion son: bacterias productoras de
acido lactico, bacterias productoras de gases y leva-
duras. Estos microorganismos estan presentes de for-
ma natural en los frutos. Las bacterias productoras
de acido lactico, aunque presentan variaciones
estacionales y de distribucién, son siempre las res-
ponsables de los mayores cambios en los frutos. Den-
tro de este grupo se encuentran Lewunostoc
mesenteroides, que en los primeros momentos de la
fermentacion predomina sobre el resto, esta bacteria
se cultiva sobre medios hipersacarosados producien-
do voluminosas capsulas (dextrano), esta produccion
se ha empleado en la produccion de alimentos de tex-
tura mas o menos filante o espesa. También estan
presentes las siguientes especies: Streptococcus
faecalis (bacteria homofermentativa, pues su fermen-
tacion es de tipo homolactico, transformando la lactosa
en acido lactico), Pedliococcus cerevisiae, un coco muy
productor de acido, cuya actividad microbioldgica se
incrementa en proporcién al tiempo transcurrido, y
Lactobacillus brevis, que puede contribuir a la forma-
cién de acido lactico y a su vez es productora de gas.
Lactobacillus plantarum es la bacteria mas importante
a la hora de producir acido lactico. Dentro del grupo
de bacterias productoras de gases tenemos las espe-
cies coliformes del género Aerobacter, que se caracte-
rizan por la produccién de anhidrido carbdnico e hi-
drégeno. También dentro de este grupo se encuentra
Lactobacdillus brevis, que es un bacilo productor de gas,
pero que en determinadas ocasiones ayuda a la for-
macion de acido lactico, se trata de una bacteria
heterofermentativa que no puede desarrollarse en
anaerobiosis con glucosa, porque no es capaz de re-
ducir el acetil-fosfato a etanol.

Almacenamiento

Los frutos fermentados pueden ser almacenados
si no van a elaborarse inmediatamente. Para ello la
concentracién de la salmuera se eleva al 20%. La aci-
dez total de la salmuera, expresada en acido lactico,
debe estar por encima del 1%, para lo cual si fuera
necesario se anadiria acido lactico comercial. De esta
forma se impide el desarrollo de levaduras que po-
drian deteriorar el producto fermentado.
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Fase de produccion y envasado

La planta de envasado recibe la materia prima,
calibrada y fermentada, para llevar a cabo su pro-
cesado. El procedimiento seguido durante esta fase
se muestra en el siguiente esquema:

RECEPCION Y
CONTROL DE MATERIA
PRIMA

¢

DESALADO

4

LAaVADO

4

LLENADO DE
LOS ENVASES

i

ADICION DEL LiQuIDO
DE GOBIERNO

¥

CERRADO

4

TRATAMIENTO TERMICO

¢

MARCADO

‘

ETIQUETADO

'

EMBALADO

v

PALETIZADO

4

ALMACENAMIENTO
¥ DISTRIBUCION

Recepcion y control de la materia prima

La materia prima es transportada en camiones
hasta la planta de envasado, donde se procede al
pesado de todos y cada uno de los barriles de plastico
que contienen los diferentes productos. A continua-
cion se procedera a la toma de muestras de los pro-
ductos para determinar si alcanzan o no la calidad
requerida por la industria. También se determina el
contenido en sal de la salmuera, el pH y la acidez
total.

Desalado

Los frutos almacenados en salmuera no pueden
consumirse directamente. Para poder procesar el pro-
ducto almacenado, éste debe ser previamente desa-
lado, reduciendo su contenido salino a un nivel acep-
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table por los consumidores. Se trata de un proceso
inverso al de salazon, que consiste en eliminar la sal
con agua. Mediante escurrido se elimina la salmuera
inicial de los bidones.

A continuacion se vuelven a llenar de agua y al
cabo de unos minutos se escurren nuevamente, al-
canzando asi los productos una concentracion aproxi-
mada del 2% de sal. En cada lavado se consumen 25
litros de agua para 100 kg de producto.

Lavado

Una vez desalado el producto, se realiza un ultimo
y ligero lavado del mismo con agua corriente. Para
esta operacion se emplea una cinta transportadora,
provista en su mitad inicial, de un sistema de
aspersores o duchas de baja presion. La segunda parte
de la cinta, sin aspersores, completa el escurrido, con
objeto de eliminar el exceso de agua de la superficie
del producto.

Llenado de los Envases

Se empleara preferentemente como material de
envasado el vidrio. Su eleccidn se debe a las siguien-
tes ventajas:

m Son impermeables al agua, gases, olores, etc.
m Son inertes.

m Se pueden someter a tratamientos térmicos.
m Son transparentes.

m Realzan el contenido que contienen.

Previamente al llenado, el envase debe ser la-
vado, lo cual se lleva a cabo en una lavadora de
frascos dispuesta para tal fin. En primer lugar se
vierte el envase y, a continuacion, se lanza un cho-
rro de agua caliente, manteniéndose los frascos
invertidos para evitar contaminaciones y facilitar el
escurrido antes del llenado. Una vez preparada la
materia prima para su envasado, es enviada por
medio de una banda transportadora a la llenadora-
dosificadora, que realiza el llenado de los frascos
de manera precisa sin derramar el producto, ni con-
taminar la zona de cierre.

Este hecho es de gran importancia ya que la
presencia de pequeias particulas de producto en-
tre el borde de la tapa y el envase, puede producir
problemas en el cierre y, como consecuencia, tener
lugar posibles alteraciones de oxidacion o de
reinfeccidon por microorganismos, con la consiguien-
te putrefaccion.
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Adlcion del Liguido de Gobierno
La adicion del liquido de gobierno cumple entre
otros los siguientes objetivos:

m Mejorar la transferencia de calor a las porciones
solidas del alimento.

m Desplazar el aire de los envases.

m Mejorar el sabor y la aceptabilidad del alimento,
asi como contribuir a su conservacion.

m Actuar como medio de distribucion para otros
componentes (especias, aditivos, etc.).

El preparado consistira en una disolucién al 10% de
vinagre puro de vino en agua. Su afiadido, a los envases
con el producto, se realizard por medio de una
dosificadora volumétrica que se alimenta de un depdsi-
to en el cual se formula el liquido de gobierno. La ma-
quina permite variar de forma automatica e indepen-
diente el volumen a dosificar. La temperatura del liquido
en el momento de su incorporacion sera de unos 85°C.

Cerrado

Si los envases se cerraran a presion atmosférica,
dificilmente resistirian la presion interna producida
durante el tratamiento térmico. Por tanto, es necesa-
rio expulsar el aire del espacio de cabeza reservado y
producir un vacio parcial.

Esto se consigue con una temperatura elevada del
liquido de gobierno. De esta forma, también se redu-
ce la cantidad de oxigeno disponible que acarrearia la
corrosion, la destruccion de vitaminas y la decolora-
cion del producto. Para esta operacion se empleara
una cerradora de tapas de rosca.

Tratamiento térmico

El pH influye considerablemente en la tempera-
tura y el tiempo de tratamiento, condiciones que
definen el procesado térmico, para obtener un pro-
ducto aceptable. Los acidos ejercen un efecto
inhibidor sobre los microorganismos. Por tanto, en pro-
ductos muy acidos con pH < 3.7 no se multiplican las
bacterias, solo los hongos y bastaria con un trata-
miento térmico consistente en un proceso de
pasteurizacion.

El tratamiento térmico se llevara a cabo en un ta-
nel de pasteurizado, con duchas de agua caliente a la
entrada y fria a la salida, para evitar roturas en los enva-
ses. Una vez concluido el proceso de pasteurizacion, se
enfrian los envases paulatinamente, evitando un cam-
bio térmico brusco que pueda aumentar la fatiga de
los envases por sobrepresiones. La temperatura final
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de enfriamiento sera de unos 38°C, para que el calor
residual ayude a secar los envases, con lo que se evita
la corrosion y se contribuye a evitar la recontaminacion.
A continuacion del tdnel de pasteurizado y como una
extension del mismo, se instalard un tunel de secado
por chorros de aire. Su funcidn sera eliminar completa-
mente las gotas de agua existentes en los envases, ele-
mento antiestético de cara a su posterior comer-
cializacion.

Marcado

Una vez finalizado el proceso de envasado se lleva-
ra a cabo el marcado y etiquetado de los diferentes
productos, para ser posteriormente embalados. La
importancia de esta operacion, junto con la de etique-
tado, radica en el elevado nivel de exigencia del con-
sumidor, que cada dia demanda una mayor y mas cla-
ra informacién sobre el producto que compra.

Etiguetado

El etiquetado se realizara una vez llevado a cabo
el marcado de las tapas de los envases. Para esta ope-
racion se empleara una etiquetadora lineal automatica
autoadhesiva, dotada de dos cabezales para practicar,
segln las circunstancias, etiquetado simple o doble.

Embalado

A la salida de la etiquetadora una mesa de acumu-
lacién recoge los envases marcados y etiquetados lis-
tos para su embalado y expedicién. Como consecuen-
cia de las diversas formas de embalaje demandadas,
asi como los distintos destinos de produccion. se lleva-
ra a cabo el embalado de dos maneras diferentes. Desde
la mesa de acumulacion se instalaran dos lineas de
embalado, una en cajas de cartdn y otra en bandejas,
también de carton, retractiladas.

m Embalado en cajas de carton

En una mesa empaquetadora con plegadora de sola-
pas inferiores, un operario forma la parte inferior de la
caja, para posteriormente proceder al llenado de la
misma con los envases de la mesa de acumulacion.
Finalizada esta operacion, la caja es introducida ma-
nualmente en la pre-cintadora, ubicada a continua-
cion, que lleva a cabo el precintado simultaneo por la
parte superior e inferior con un mecanismo de cerrado
automadtico de solapas superiores.

m Embalado en bandejas de cartén retractiladas

Una vez formada la bandeja, se procede al llenado de
la misma en una mesa de embalaje, situada junto a la
mesa de acumulacion de los envases procedentes de
la etiquetadora.
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Seguidamente la bandeja es conducida por medio
de un transportador de rodillos a la retractiladora. A la
entrada del tunel de retractilado, una empaquetadora
realiza el estuche del film plastico que envuelve la ban-
deja, que es empujada automaticamente al tinel para
su termoretraccion.

Paletizado

Se trata de la Gltima operacion de todo el proceso,
a partir de la cual el producto esta preparado para su
expedicion. El paletizado se realizara de forma manual
con las cajas o bandejas procedentes de las respecti-
vas lineas de embalado. Después de situar aquellas en
el palet, se practicara un enfardado como elemento de
seguridad, que en el caso de ser insuficiente se refor-
zara mediante flejes a ambos lados.

Almacenamiento

Las dependencias para el almacenamiento de los
encurtidos elaborados, por sus especiales caracteristi-
cas, no precisan de un importante acondicionamien-
to. Para mantener los elaborados durante el periodo
de almacenamiento en condiciones adecuadas que
garanticen su calidad, se llevaran a cabo las siguien-
tes recomendaciones:

m Evitar la exposicion prolongada de los produc-
tos a la luz solar directa, principal causa de la
apariciéon de decoloraciones.

m Mantener la temperatura ambiental por debajo
de los 25°C, evitando asi el efecto de cocido y
de ablandamiento del producto y, por tanto, la
aceleracion de la oxidacion.

m Almacenar los palets colocando unos junto a
otros, sin realizar ningln tipo de apilado que
pueda dar lugar a la rotura de envases, defor-
maciones en las tapas, etc.

m Realizar controles periddicos del tiempo y de la
temperatura de almacenamiento, de la evolu-
cion de la calidad, estado de los palets, etc.

La adopcion de estas medidas es imprescindible para
una buena conservacion de los encurtidos. Se trata de
productos de duracion media superior a dieciocho me-
ses, que en condiciones adecuadas pueden permanecer
varios afos en perfecto estado de consumo. La produc-
cion procesada al cabo de una semana deberad perma-
necer en almacén hasta su distribucién, operacion que
se realizara, generalmente con periodicidad semanal.

Fuente: Informacion Agricola
Espafia.
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