Con mas de diez afnos de innovacién ayudando a las empresas de la industria alimentaria a
elaborar productos saludables y nutricionalmente equilibrados que contribuyen al “Bienestar”,
BENEO-Orafti haacumulado unavasta experiencia. Surevolucionaria y patentada Orafti®Synergy1
-una inulina enriquecida con oligofructosa- ofrece a los productores de alimentos la posibilidad de
crear productos que sean cientificamente comprobados en la mejora de la absorcion de calcio y el
aumento de la densidad mineral 6sea, con una consiguiente mejora de la salud 6sea.

) Calcio - Basico y fundamental
El calcio es un mineral esencial para el organismo y los niveles de calcio solo se pueden mantener con una dieta adecuada.
Los datos revelan que en la mayoria de los individuos el consumo de calcio esta muy por debajo de la dosis diaria
recomendada. Aumentar |a ingesta de calcio con suplementos y alimentos fortificados con calcio ayuda en parte a intentar
resolver este problema, aunque no hay garantias de que el organismo absorba el calcio adicional.

& Mejorar la Salud Osea - Ciencia cierta
En un contexto en el que el consumidor es cada vez mas escéptico frente a las alegaciones de beneficios para la
salud declaradas por los fabricantes, los datos obtenidos acerca de Orafti®Synergy1 estan respaldados por estudios
cientificos y son irrefutables. Después de un estudio de un afio de duracién conducido por el Prof. Abrams (Houston,
Estados Unidos), los participantes que recibieron una suplementacion con Orafti®Synergy1 presentaron un aumento
en la Densidad Mineral Osea de un 45% mas alto que el grupo control*, Dentro del marco de la nueva reglamentacion
de la UE sobre alegaciones nutricionales y de salud, Beneo-Orafti ha presentado las alegaciones de los beneficios de
Orafti®Synergy1 relacionadas tanto con una mayor absorcion de calcio como con una mejor densidad mineral ésea.

®

& Orafti®Synergy1 - Naturalmente saludable
Orafti®Synergy1 es una composicion Unica de los ingredientes naturales oligofructosa e inulina que se extraen de la
raiz de la achicoria. No es digerida en el tracto gastrointestinal superior sino que llega al colon intacta, permitiéndole
que estimule selectivamente el crecimiento y la actividad de especies bacterianas benéficas, mejorando asi la salud del
huésped.

*Una serie de estudios de investigadores norteamericanos coordinados por el Professor Steve Abrams asentado en Texas, demostrd el impacto de Orafti®Synergy1
sobre la absorcion de calcio y la salud 6sea en adolescentes.

Aquellos fabricantes de alimentos que buscan desarrollar un producto orientado a maximizar la salud 6sea en
nifios, o bien los que apuntan a minimizar la pérdida de calcio en el segmento de adultos y ancianos, ahora pueden
sacar provecho de la ciencia que respalda a Orafti®Synergy1.

Distribuidor en Mexico:
A MFAlimenta + Narciso Mendoza 15 « Col.Manuel A.Camacho * Mexico D.F. 11610Mexico
alime nfO‘ Tel: +55 55 89 51 44 + Fax: +55 52 94 46 63 + ventasfood@mfalimenta.com

www.mfalimenta.com @
Regional Office:
BENEO-Orafti Latinoameérica * Av. das Nagoes Unidas 18001, Piso Terreo * 04795-000 Sao Paulo * Brazil

Tel: +55 11 5683 7887 + Fax: +55 11 5641 5292 + monica.montani@BENEO-Orafti.com .
www.BENEO-Orafti.com. orafti



La filtracidn con membrana, como alternativa a la
evaporacion, es energéticamente mas eficiente y evita
los cambios debidos al procesamiento térmico cuando

éste se realiza a temperaturas elevadas.

Introducciéon de tecnologia de
membrana

a evaporacion es un método

convencional utilizado para la

concentracion y recuperacion de
material en la industria de alimentos y
otras. Este es un proceso intensivo de
energia ya que los materiales se tienen
que calentar para evaporar el exceso de

Pone a su disposicion métodos
confiables, rapidos y competitivos

para el monitoreo eficaz de:
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liguido. Como un método alternativo, la
filtracion con membrana se puede usar
cuando se utiliza una membrana per-
meable y se aplica una fuerza conductora
para separar los materiales.

Dependiendo de las propiedades de la
membrana utilizada (ej. tamafio de poro)
los materiales ya sea pasan a través de
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la membrana (esto se llama permeato)
o se retiene (retenido). Si se considera
desde le punto de vista econdmico la
aplicacion de tecnologias de membrana,
el costo de inversion es mucho mayor
que el de evaporacién, sin embargo los
costos de operacion son casi la mitad y
el uso de energia puede disminuir hasta
un 90%. En la Figura 1 se muestra la
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Figura 1. Comparacion del costo de filtracion convencional vs membranas.
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diferencia del costo operacional de con-
centracion de jugo para el caso del uso de
tecnologia convencional y tecnologia de
membranas. La otra ventaja proviene de
la posibilidad de prevenir cambios en los
compuestos sensibles al calor pues con la
tecnologia de membrana no hay cambios
de fase. Si consideramos el proceso des-
de el punto de vista de conservacion, ésta
se logra sin el uso de aditivos o agentes
quimicos, por esto se obtienen productos
mas saludables que son de buena calidad
y durante el proceso se forman menos
subproductos. Considerando el equipo,
éste no requiere de grandes espacios
para su instalacion, su disefio es simple,
flexible y facil de escalar.

Sin embargo las membranas también
tienen desventajas. Si comparamos la
6smosis inversa con la evaporacion, el
aumento en la concentracion es mucho
menor, es imposible de lograr que el
producto esté seco y por tanto si se
requieren altas concentraciones, la tec-
nologia de membrana se debe aplicar
como una etapa de pre-concentracion.
Otras desventajas que también deter-
minan implicaciones econdémicas del uso
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de esta tecnologia es su tiempo de vida
relativamente corto y la obstruccion de
las membranas. Con la obstruccion,
los poros de la membrana se bloquean
y por tanto la eficiencia de la filtracion
disminuye.

Como se menciond anteriormente,
la separacion ocurre debido a fuerzas
conductoras que dan la posibilidad de
clasificar los procesos con membrana
como sigue:

B Filtracion convencional
M Filtracién con membranas

D.E.

Limpieza

residuos

Presion aplicada a procesos de mem-
brana: microfiltracion (MF), ultrafiltra-
cion (UF), nanofiltracion (NF), 6smosis
inversa (RO).

Diferencia de la presién parcial como
fuerza conductora: preevaporacion
(PV), separacion de gases (GS), pe-
netracion de vapor (VP)

Diferencia en concentracion como
fuerza conductora: didlisis (D), didli-
sis de difusion o didlisis Donan (DD),
contactores de membrana (MC)

Figura 2. Clasificacion de la presion
aplicada al proceso de membranas
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Diferencia de potencial eléctrico como
fuerza conductora: electrodidlisis (ED),
electrolisis con membrana (ME).

En la industria de alimentos, se utiliza
la preevaporacion para recuperar aroma
y la electrodialisis para la desminerali-
zacion de suero lacteo. Sin embargo,
la aplicacion de presion al proceso de
membranas es mas comun, las cuatro
operaciones se diferencian en el tamafio
del poro de la membrana y la presion
aplicada, asi como su habilidad para
retener particulas, como se ilustra en
la Figura 2.

En la industria alimentaria se usan
para las siguientes operaciones:

Microfiltracion
Clarificacion del jugo: eliminacion de
solidos suspendidos
Clarificacion de suero de queso
Desgrasado o reduccidon de carga
microbiana en leche

Clarificacion de cerveza y vino
Eliminacién de color y particulas en la
industria del azlcar

Ultrafiltracion
Clarificacion de jugo
Depectinizacion enzimatica
Separacion de leche para la fabricacion
de queso
Separacién de suero para concentra-
dos de suero de proteina
Recuperacion de proteina en la indus-
tria de la carne, pescado y pollo
Concentracion de proteina de sangre
Concentracion de gelatina
Recuperacion de almidon
Jarabe de maiz con alto contenido de
fructosa de almiddn de maiz (reactor
de membrana enzimatica)
Recuperaciéon de solventes y elimi-
nacion de particulas en la industria
del aceite.

Nanofiltracion
Desmineralizacién parcial y concen-
tracion de suero

Recuperacién de soluciones de limpie-
za acidos/bases

Limpieza de salmuera en la industria
pesquera

Osmosis Inversa
Concentracion de jugos de fruta
Concentracion de leche (secado,
transporte)
Cerveza baja en alcohol
Recuperacion de proteinas de soya
Proceso corriente abajo en la refina-
cion del maiz
Reciclado de agua
Produccion de agua de alta calidad.

Ejemplo de aplicacion industrial
de tecnologia de membrana

Concentracion de jugos de fruta por

tecnologias de membrana
Convencionalmente la evaporacion

se usa para concentrar jugos de fruta
como ya se menciond anteriormente en
la introduccion, éste proceso es ineco-
noémico, tanto en términos de costos

Soluciones a la Medida para el Proceso de Alimentos

En Maquinania Jersa desanollamos soluciones de maquinaria para la industria alimenticia, desde equipos hechos a la medida, hasta lineas
completas de proceso para conservas, empaque fresco, congelado, hidrotratamiento y deshidratacién. Contamos con la més afta tecnologia
para disefiar y fabricar maquinaria de acuerdo a sus necesidades de automatizacién, capacidad de produccidn, tipo de proceso, envase, espacio
disponible y presupuesto, asf como de sus requenmientos de higene y segundad.

Entre nuestros principales equipos se encuentran: lavadoras, clasificadoras,
marmitas, escaldadoras, mezcladoras, rajadoras, despulpadores,
deshidratadores, orientadoras, agregadoras, llenadoras,
autoclaves, cocedores, pasteurizadores, esteriliza-
dores, transportadores, elevadores, etc.

Ofrecemos servicios de instalacion, capacitacion
y mantenimiento en sitio y en su propio idioma.
Més de 30 afios de experiencia y 15,000 equipos
fabricados y entregados nos respaldan.

Emiliano Zapata 51, Col. San José Buenavista
Cuautitlén Izcalli, Edo. de México, C.P. 54710

Tel.: (52) 55-5889-0006, Fax: (52) 55-5889-0234

ventos@jerso.com.mx, www.jersa.com.mx
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Figura. Procesamiento de jugos de fruta con tecnologia de membrana.
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de operacion y energia utilizada. La
tecnologia de membrana se puede usar
para la clarificacion de jugos y representa
un procesamiento mas amigable para
el medio ambiente. En la Figura 6 se
muestra una opcion.

Aqui, la ultrafiltracion se utiliza para
la clarificacion de jugos y el principal ob-
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jetivo es eliminar el contenido de sélidos
solubles. El retenido se pasteuriza y se
utiliza posteriormente en el procesa-
miento del jugo. El permeato que tiene
un contenido de sdlidos total de 12°Brix
se introduce a una serie de membranas
de 6smosis inversa de alta retencién y
finalmente con membranas de menor re-
tencion para aumentar la concentracion
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Y

del jugo hasta 45-60°Brix.

Durante el proceso, el permeato se
recircula continuamente al tanque de ali-
mentacion y como paso final el retenido
se mezcla con el jugo concentrado por
ultrafiltracion para reconstruir el jugo
original (resulta un jugo turbio).

De esta manera el procesamiento ob-
tiene resultados cercanos a los resultados
obtenidos en la evaporacion convencio-
nal en términos de concentracién final.
Sin embargo, para el caso de varios jugos
que dependen de la membrana utilizada,
la maxima concentracion obtenida es de
30°Brix.

Fuente de la cual se seleccion6 el mate-
rial para este articulo:

Industrial Ecology and Recycling course.
Industrial Ecology in Food Industry by
Nora Pap.

Noviembre, 2004.

Traduccién: I.A. Violeta Morales V.
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