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Procesado de la grasa cruda

Es de imporatancia decisiva en
la calidad de la grasa el sistema de
entrega y almacenamiento (tiem-
po de almacenaje, temperatura de
grasa cruda, tipo de grasa cruda,
método y duración del proceso).
A más frescura de la materia pri-
ma, mejor calidad de grasa. La gra-
sa cruda contiene enzimas lipasas
que originan su hidrólisis dando
lugar a la presencia de ácidos gra-
sos libres  y glicerina. La grasa in-
testinal contiene más lipasas que
la subcutánea o la de riñón.

La temperatura normal de alma-
cenamiento debe ser de 1 a 5 ºC.
Se requiere buena ventilación du-
rante el almacenamiento.

En muchas fábricas se clasifica
de acuerdo  al origen y tipo, al mis-
mo tiempo que se retiran los hue-
sos grandes o el exceso de tejido
muscular (excepto en caso de que-
rer procesar con huesos, asumien-
do una menor calidad final de la
manteca). Se deben aquí separar
los posibles metales mediante de-
tector magnético.

Extracción de la grasa 
de calidad comestible

Los procesos básicos de extrac-
ción no han cambiado durante si-
glos. Lo que ha cambiado es la
tecnología disponible. Los dos pro-
cesos básicos utilizados frecuen-
temente son:

- Fusión en vía húmeda.
- Fusión en vía seca.
Actualmente, ambos procesos

son automatizados y representan
el estado actual de la tecnología.
Pueden ser continuos o semicon-
tinuos pero en todos ellos la sepa-
ración de la grasa se realiza con
centrífugas decantadoras y sepa-
radoras autodeslodantes.

Un tercer proceso, muy poco ha-
bitual es la extracción con disol-
vente. Hoy en día no es habitual

para producir grasa alimentaria ni
para la obtención de grasa no ali-
mentaria debido al uso como di-
solvente de hexano, que dificulta
y encarece el proceso a pesar de
su mayor rendimiento extractor.

Fusión húmeda

Se distingue por su baja tempe-
ratura y corto periodo de tiempo
en proceso, dando lugar a un buen
rendimiento extractor y óptima ca-
lidad de grasa. Se consigue la tem-
peratura de fusión añadiendo vapor

directo en linea. El vapor conden-
sado en el proceso no debe tener
pH alcalino porque produciría ja-
bones con los ácidos grasos de la
grasa. Al trabajar a 100 ºC no sue-
len  producirse emulsiones, que es
un efecto negativo a evitar en el
diseño del proceso y de los equi-
pos. El vapor añadido supone un
15 % del producto tratado y supo-
ne un aumento de agua a separar
en las centrífugas. El corto tiem-
po de proceso (de 2 a 5 minutos
entre la entrada a proceso hasta la
salida de manteca limpia) es tan
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Fusión húmeda

Se distingue por su baja temperatura y corto perio-
do de tiempo en proceso, dando lugar a un buen ren-
dimiento extractor y óptima calidad de grasa. Se
consigue la temperatura de fusión añadiendo vapor di-
recto en linea. El vapor condensado en el proceso no
debe tener pH alcalino porque produciría jabones con
los ácidos grasos de la grasa. Al trabajar a 100 ºC no
suelen  producirse emulsiones, que es un efecto nega-
tivo a evitar en el diseño del proceso y de los equipos.
El vapor añadido supone un 15 % del producto trata-
do y supone un aumento de agua a separar en las cen-
trífugas. El corto tiempo de proceso (de 2 a 5 minutos
entre la entrada a proceso hasta la salida de manteca
limpia) es tan bajo que no perjudica la calidad de la
grasa. Mantener este tiempo lo más bajo posible es un
modo de optimizar la calidad de la manteca ante cam-
bios de la materia prima.

Descripción del proceso

La materia llega generalmente a la planta mediante
contenedores de acero inoxidable que se vuelcan en
la tolva de recepción (de acero inox) o directamente
en la cinta transportadora a la picadora si ya esta cla-
sificada. En caso de volcarse en tolva, se lleva a pica-
dora mediante tornillo sinfín y previo paso por un
detector de metales.

La picadora es de tipo tornillo transportador que con-
duce la materia hacia la salida a través de una cuchilla
que corta al paso por la placa perforada (de 4 a 8 mm
suele ser lo habitual). A picado más fino se obtiene
mejor fusión pero reduce el caudal de la picadora.

Seguidamente, la materia picada entra en el tubo de
fusión donde se le introduce vapor directo para fun-

dir la grasa. El tubo de fusión consta de un sinfín inte-
rior que arrastra la materia hacia su extremo de sali-
da. La longitud y el tiempo de permanencia en su
interior son una regulación del nivel de fundido que
se pretende. El tubo de fusión descarga la materia so-
bre la bomba de evacuación de la materia fundida ha-
cia el tanque de fusión. Dicha bomba, de
desplazamiento positivo y de velocidad variable con-
duce la materia al tanque de fusión.

El tanque de fusión dispone de agitación y sistema de
control de nivel y temperatura. Se añade más vapor a
la materia prefundida para obtener una fundición com-
pleta. Cuando se alcanza el nivel máximo dentro del
tanque, el sensor corta la alimentación al tanque des-
pués de un tiempo prefijado. La temperatura se man-
tiene en los 95-100ºC. 

Una bomba situada en la parte inferior del tanque
evacúa la materia fundida totalmente hacia el decanter
separador. Esta bomba es de desplazamiento positivo
y de caudal variable. La centrífuga decantadora sepa-
ra la fase sólida (chicharrones o fase proteica) de la
fase líquida (agua y grasa) de un modo continuo y au-
tomático. La centrífuga está diseñada para separar un
amplio rango de tipos de materia (diferentes grasas y
chicharrones). En caso de que la materia prima con-
tenga mucha agua (pollo, vacuno) se puede utilizar
una centrífuga decantadora de tres fases, que separa
chicharrones, agua y grasa en 3 salidas diferentes.

La centrífuga decantadora consta de un tambor ci-
líndrocónico que gira y separa sólidos y líquidos en
su interior, mientras que un sinfín interior que gira en
el mismo sentido pero a mayor revoluciones arrastra los
sólidos hacia la parte cónica del tambor, que los des-
hidrata óptimamente.

Los chicharrones separados son transportados hacia un
secadero (en una sala exterior a la sala de fundición)
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Eventos

Los próximos días 26 y 27 de no-
viembre tendrá lugar en el Audito-
rio del IRTA en Monells (Girona),
una Jornada técnica-workshop so-
bre "Herramientas para investigar el
cumplimiento de los criterios micro-
biológicos de los productos listos
para el consumo según el Reglamen-
to (CE) 2073/2005", organizada por
el CENTA, el IRTA, la Escola Agra-
ria del Empordà, entre otros.

Se presentarán los procedimientos
especificados en el marco legislati-
vo actual para la investigación de los

alimentos listos para el consumo, so-
bre todo en relación a la Listeria mo-
nocytogenes, teniendo en cuenta los
documentos guía elaborados por or-
ganismos internacionales.

Este evento va dirigido a la indus-

tria alimentaria, a los laboratorios, or-
ganismos de control y gestión de la
seguridad y calidad de los alimentos.
Se incluyen sesiones prácticas de de-
mostración con ordenadores sobre
cómo la industria, autoridades y cien-
tíficos pueden utilizar y obtener el
mejor provecho de los programas in-
formáticos para la gestión de la se-
guridad y calidad alimentarias.

Las plazas para asistir son limi-
tidas; los interesados pueden ins-
cribirse hasta el 6 de noviembre. ■
www.irta.cat

Cerca de 150 directivos
de la industria y la dis-
tribución se darán cita
el 12 de noviembre en
Madrid en el VII Con-
greso Aecoc de Seguri-
dad Alimentaria y Nutrición.

El Punto de Encuentro, el único que
consigue reunir en el mismo escenario
a todos los agentes de la seguridad ali-
mentaria, industria, distribución, ad-
ministraciones, abordará la situación
actual y oportunidades de mejora en
la gestión en este ámbito, en un mo-
mento en que las empresas se esfuer-
zan especialmente por eliminar

ineficiencias en todos sus procesos.
Entre otros, el Punto de Encuentro

contará con la participación de David
Bosshart, director general del presti-
gioso instituto económico GDI; Mar-
cel J.B. Mengelers, senior cientific
officer de la Agencia de Seguridad Ali-
mentaria Holandesa; y Luis Colón, co-
ordinador del equipo de Seguridad
Alimentaria del Gobierno de Aragón

en la Exposición In-
ternacional de Zara-
goza 2008.

Los asistentes po-
drán conocer la vi-
sión de Sebastián

Cebrián, director general de la Aso-
ciación de directivos de Comunica-
ción, DIRCOM, sobre la
comunicación del riesgo y la crisis, y
de Ismael Quintanilla, director de la
Unidad de Investigación de Psicolo-
gía y del Consumidor de la Universi-
dad de Valencia, sobre la gestión de
los riesgos. ■
www.aecoc.es

VII Congreso de Seguridad Alimentaria y Nutrición de Aecoc
Tendrá lugar el 12 de noviembre en Madrid

Jornada técnica sobre criterios microbiológicos 
de los productos listos para el consumo 

Avesa Informa
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Juan José Fernández
Presidente de AVESA

Una vez definido qué se entiende por seguridad alimenta-
ria, pasaremos a definir un matadero. Vulgarmente se en-
tiende a aquel sitio donde se sacrifica, desuella y eviscera
el ganado. Técnicamente es el establecimiento donde se ob-
tienen carnes de animales de abasto en condiciones adecua-
das de higiene. Los mataderos pueden ser privados,
públicos o públicos de gestión privada. El control oficial
en mataderos se efectúa por veterinarios oficiales (direc-
tores e inspectores), en algunos casos, ayudados por auxi-
liares de inspección. Las medidas sanitarias de control de
la seguridad alimentaria en matadero, serían la garantía
mediante la verificación, de que las carnes obtenidas son
aptas, nutritivas e inocuas para el consumo humano.

Los reglamentos que componen el paquete de higiene y
los relacionados con él son: Rgto. 178/2002 (trazabilidad);
Rgto. 852/2004 (higiene de productos alimenticios); Rgto.
853/2004 (normas para alimentos de origen animal); Rg-
to. 854/2004 (normas específicas para organizar controles
oficiales de los productos de origen animal), Rgto. 882/2004,
(controles oficiales para garantizar la verificación).

Zoonosis

Las zoonosis son enfermedades que se transmiten de
forma natural entre animales vertebrados y el hombre.
Existe relación directa entre el estado de salud de los
animales y la salud pública, de ahí el lema de la profe-
sión veterinaria: “Higia pecoris salus populi (la higie-
ne de los animales es la salud del pueblo).

Las principales que podemos encontrar en humanos
son la tuberculosis, brucelosis, salmonelosis, campylo-
bacteriosis, echinococosis, listeriosis, rabia, toxoplas-
mosis, yersiniosis, E. coli (E. coli HUS, E. coli
O157-H7), priones de la EEB, virus de la gripe aviar
H5N1 y virus de la gripe A H1N1.

Se conocen más de 100 agentes víricos y bacterianos
que son zoonosis, pero la Organización Mundial de la Sa-
lud no sólo se ocupa de ellos, sino también de enfermeda-
des comunes a hombres y animales que, en alguna ocasión
se podrían comportar como zoonosis. Son las llamadas zo-

onosis emergentes, es decir, aquellas nuevas en la población
o que aumentan por encima de los índices habituales.

Las zoonosis se pueden clasificar de la siguiente forma:
antropozoonosis, son aquellas infecciones transmitidas al
hombre por otros vertebrados; zooantroponosis, las infec-
ciones transmitidas por el hombre a otros vertebrados; y
amfixenosis o infecciones que se transmiten en ambos sen-
tidos con igual magnitud.

Entre los factores de propagación de las zoonosis pode-
mos encontrar la modificación sobre la magnitud y densi-
dad de la población humana; una mayor movilidad de
humanos y animales; el comercio de productos animales;
la modificación del medio; las bacterias farmacorresisten-
tes; la manipulación de subproductos y desechos anima-
les; y por último los rasgos antropológicos-culturales y sus
cambios que conllevan cambios alimentarios y permiten
la entrada de una población en la población humana.

Todos estos factores están asociados a cómo se distribu-
ye la enfermedad, si hay vehículos de transmisión y la su-
pervivencia del agente productor en el medio.

Por último, cabe decir que ante las zoonosis deben es-
tablecerse ciertas recomendaciones como serían: un pro-
gramas de vigilancia y lucha; no capturar animales
silvestres; cría controlada; autorizaciones oficiales; siste-
ma obligatorio de atención médica; obligatoriedad de ins-
talaciones adecuadas; información de los riesgos de las
zoonosis, sobre todo de aquellas más peligrosas; inmuni-
zaciones e información en agencias de viajes y turismo. ■

Seguridad alimentaria en mataderos (II)

Robapáginas pequeño
o Faldón en Noticias
Tarifa: 610 �
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Noticias

Publicado el Real Decreto que ordena
las explotaciones de ganado extensivo
El pasado 4 de agosto era
publicado en el BOE el
Real Decreto 1221/2009
que ha establecido las
normas básicas para orde-
nar las explotaciones de
ganado porcino extensi-
vo. 

Esta norma deroga el
Real Decreto 1132/1981
y define la explotación
porcina extensiva como
un sistema de producción
animal que se vincula al
aprovechamiento de re-
cursos naturales y tiene
una determinada carga
ganadera, sin vincularlo a
una raza o ecosistema de-
terminado.

Los principales ejes de
actuación de esta norma pa-
san por definir la explota-
ción extensiva como un

sistema de producción vin-
culado al aprovechamiento
de recursos naturales y con
una determinada car.

La AESAN firma 
un convenio con la
distribución
La Agencia Española de
Seguridad Alimentaria y
Nutrición (AESAN), ha
suscrito un convenio de co-
laboracion con ANGED
(Asociación Nacional de
Grandes Empresas de Dis-
tribución), ASEDAS (Aso-
ciación Española de
Distribuidores, Autoservi-
cios y Supermercados) y
ACES (Asociación de Ca-
denas Españolas de Super-
mercados) a través del cual
dichas entidades .tos de

El Senado aprueba
una moción para
exportación de carne 

El Pleno del Senado ha
aprobado una moción en la
que insta al Gobierno a
adoptar medidas para me-
jorar la ex.
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Martínez y Gascón Escaparate de producto

Una de las características distintivas de nuestra empresa es
el tipo de acero usado con molibdeno y vanadio (MoVa)
siendo este una aleación de Fe, C, Cr, Mo y V donde conse-
guimos el equilibrio perfecto entre el poder de corte y la
durabilidad de su filo. Además se caracteriza por su incorpo-
ración desde el 2007 de un nuevo sistema de amolado y
glaseaado en frío pionero en España.

Este tipo de aleación añadido a nuestro sistema de amola-
do y glaseado es una de las grandes fortalezas de nuestra
empresa ya que nos permite obtener la mayor calidad en
nuestros  productos.

Martínez y Gascón incorpora colores en sus productos cum-
pliendo la norma APPCC (Análisis de Peligros y Puntos
Críticos de Control), que sirve para identificar y estimar ries-
gos en la inocuidad de alimentos con el fin de poder con-
trolarlos evitando así la contaminación cruzada de los ali-
mentos.

Material utilizado en los mangos de inyección.
Polipropileno: considerado como uno de los productos ter-
moplásticos de mayor desarrollo en el futuro. Es un produc-
to inerte, totalmente reciclable, su incineración no tiene nin-
gun efecto contaminante, y su tecnología de producción es
la de menor impacto ambiental.

Además es un material ligero debido a su baja densidad,
tiene alta dureza y resistente a la abrasión, alta rigidez,
buena resistencia al calor, excelente resistencia química, ver-
satilidad y desinfección. Por lo que es el material adecuado
para nuestros cuchillos de inyección.

Además debemos añadir que todos estos proceso de fabri-
cación cumplen con los requisitos de  la norma UNE-EN-
ISO-9001:2000 "Sistema de gestión de la calidad”.

Para más información contacte con Martínez y Gascón:

www.martinezygascon.net

Ctra. de Albacete, s/n • 02230 Madrigueras (Albacete)
Tels: 967 48 41 18 / 967 48 45 36 • Fax: 967 48 44 26

international@martinezygascon.net
direccion@martinezygascon.net

En Martínez y Gascón calidad e innovación van de la mano.
La más pura tradición artesana aplicada a las necesidades
del profesional mas exigentes.

Martínez y Gascón, garantía para el profesional
Nuevo sistema de fabricación

Descripción del proceso

La materia llega generalmente a la planta mediante
contenedores de acero inoxidable que se vuelcan en
la tolva de recepción (de acero inox) o directamente
en la cinta transportadora a la picadora si ya esta cla-
sificada. En caso de volcarse en tolva, se lleva a pica-
dora mediante tornillo sinfín y previo paso por un
detector de metales.

La picadora es de tipo tornillo transportador que con-
duce la materia hacia la salida a través de una cuchilla
que corta al paso por la placa perforada (de 4 a 8 mm
suele ser lo habitual). A picado más fino se obtiene
mejor fusión pero reduce el caudal de la picadora.

Seguidamente, la materia picada entra en el tubo de
fusión donde se le introduce vapor directo para fun-
dir la grasa. El tubo de fusión consta de un sinfín inte-
rior que arrastra la materia hacia su extremo de salida.
La longitud y el tiempo de permanencia en su interior
son una regulación del nivel de fundido que se preten-
de. El tubo de fusión descarga la materia sobre la bom-
ba de evacuación de la materia fundida hacia el tanque

de fusión. Dicha bomba, de desplazamiento positivo
y de velocidad variable conduce la materia al tanque de
fusión.

El tanque de fusión dispone de agitación y sistema de
control de nivel y temperatura. Se añade más vapor a
la materia prefundida para obtener una fundición com-
pleta. Cuando se alcanza el nivel máximo dentro del
tanque, el sensor corta la alimentación al tanque des-
pués de un tiempo prefijado. La temperatura se man-
tiene en los 95-100ºC. 

Una bomba situada en la parte inferior del tanque
evacúa la materia fundida totalmente hacia el decan-
ter separador. Esta bomba es de desplazamiento po-
sitivo y de caudal variable. La centrífuga decantadora
separa la fase sólida (chicharrones o fase proteica)
de la fase líquida (agua y grasa) de un modo conti-
nuo y automático. La centrífuga está diseñada para
separar un amplio rango de tipos de materia (dife-
rentes grasas y chicharrones). En caso de que la ma-
teria prima contenga mucha agua (pollo, vacuno) se
puede utilizar una centrífuga decantadora de tres fa-
ses, que separa chicharrones, agua y grasa en 3 sali-
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Entre ambas centrífugas autodeslodantes, la grasa
pasa por un depósito calentable para mantener la tem-
peratura del proceso y con una bomba de desplaza-
miento positivo y caudal regulable, alimenta la manteca
hacia la segunda centrífuga.

Las dos centrífugas separadoras constan de un tam-
bor de platos que separa dos fases líquidas que salen
por la parte superior (fase grasa por gravedad y fase
agua poor rodere a presión), mientras que una tercera
salida de sólidos separados lo hace por sistema de des-
cargas periódicas gracias a un programador de tiempos
que controla los intérvalos y la duración de cada des-
carga.

La grasa obtenida al final del proceso de centrifu-
gación se vehicula  por bomba centrífuga hacia los
tanques de almacenamiento de manteca (que son ca-
lentables) o hacia un secador de vacío. La manteca
obtenida por centrifugación contiene aproximadamen-
te un 0,2 % de humedad y si se pretende almacenar
mucho tiempo , es aconsejable que tenga 0,05 % hu-
medad. La humedad en exceso facilita la hidrólisis de
la grasa. Esto se consigue solo mediante un secador
al vacío, que se basa en hacer circular la grasa por un
depósito de diseño especial al que se le hace el vacío
con bomba o con eyector de vapor. La grasa aquí des-
hidratada se bombea bodega final. A menudo, la gra-
sa se enfría a 10-15 ºC en enfriadores de placas previo
a envío a la bodega o solidificación, aprovechando en
otras etapas de proceso la energía obtenida.

La manteca en bodega puede almacenarse en líqui-
do o enfriarse en cajas donde se solidifica para su ven-
ta en cajas de cartón como manteca alimentaria. A
menudo, esta manteca se sala en esta etapa de solidi-
ficación para darle un mejor sabor.

Fusión seca en semicontinuo

Esta es una técnica  tradicional para la recuperación
de grasa comestible.

El proceso se incia en la picadora del mismo modo
que en caso de fusión húmeda y se inicia la fusión en
el tubo de fusión. Hasta este punto no hay diferencia
con el proceso en seco, salvo la no adición de vapor di-
recto en el tubo de fusión.

El tanque de fusión tiene un diseño muy diferente
al de la vía húmeda. Es de doble pared y dispone de un
agitador de baja velocidad. La calefacción es indirec-
ta mediante vapor. Las paletas agitadoras llegan has-
ta casi todos los extremos del tanque para obtener un
perfecto grado de homogenización de la materia. Exis-
te una evaporación de agua que se evacúa y se con-
densa externamente mediante bomba de vacío. La
temperatura de fusión es de 110-115ºC. Esta parte de
proceso es por batch. Para automatizar al máximo el

Fusión seca en semicontinuo

Esta es una técnica  tradicional para la recuperación
de grasa comestible.

El proceso se incia en la picadora del mismo modo
que en caso de fusión húmeda y se inicia la fusión en
el tubo de fusión. Hasta este punto no hay diferencia
con el proceso en seco, salvo la no adición de vapor
directo en el tubo de fusión.

El tanque de fusión tiene un diseño muy diferente
al de la vía húmeda. Es de doble pared y dispone de
un agitador de baja velocidad. La calefacción es indi-
recta mediante vapor. Las paletas agitadoras llegan
hasta casi todos los extremos del tanque para obtener
un perfecto grado de homogenización de la materia.
Existe una evaporación de agua que se evacúa y se
condensa externamente mediante bomba de vacío. La
temperatura de fusión es de 110-115ºC. Esta parte de
proceso es por batch. Para automatizar al máximo el
proceso  se requieren varios tanques de fusión que sue-
len alimentarse cada 2,5 horas aprox. Una vez fundi-
da la etapa, se alimenta la materia fundida (muy baja
carga de humedad) a un tamiz que separa la fase gra-
sa y la fase sólida. La fase sólida se alimenta a una
prensa tornillo de operación continua que separa só-
lidos aparentemente secos con aproximadamente 8-
12 % de grasa residual. El nivel de humedad es menor
al 10 %.  

La grasa separada por el tamiz y por la prensa se
conduce a un tanque donde se mantiene caliente y des-
de el que se alimenta a una centrífuga decantadora de

dos fases, muy similar a la de vía húmeda. Esta centrí-
fuga separa las impurezas sólidas de la grasa y estas
impurezas se reenvían al tanque de fusión para su nue-
vo paso por extracción de grasa.

La grasa, todavía con impurezas cercanas al 1 % en
volumen, se debe pulir para dejarla con menos de 0,15
% sólidos en peso. Este paso se hace pasando la gra-
sa, a unos 95ºC por una centrífuga de tambor de pla-
tos y autodeslodante  que separa la grasa de las
impurezas finas.

Si se desea obtener una grasa de color más claro, y
si la grasa contiene impurezas finas de difícil separa-
ción, se puede añadir agua con ácido débil a la grasa
antes de esta centrifugación y obtener de este modo
un efecto de lavado de la grasa que la deja más lim-
pia de  las impurezas  más finas y por tanto con un co-
lor más claro que prefiere el mercado.

Conclusiones

Las ventajas e inconvenientes de ambos procesos
son las siguientes:

- Mayor calidad de grasa en la vía húmeda (mejor
color, mejor calida organoléptica y físico-quími-
ca) gracias a ser un proceso rápido, cerrado, a ba-
ja temperatura y baja presión.

- Mayor digestibilidad de la harina en vía húmeda.
- No presencia de polímeros plásticos en la grasa o

harina en vía húmeda porque se pueden separar en
el proceso.

Bienestar animal

EUROCARNE  Nº 170. Octubre 2008 13

Procesado de la grasa cruda

Es de imporatancia decisiva en
la calidad de la grasa el sistema de
entrega y almacenamiento (tiem-
po de almacenaje, temperatura de
grasa cruda, tipo de grasa cruda,
método y duración del proceso).
A más frescura de la materia pri-
ma, mejor calidad de grasa. La gra-
sa cruda contiene enzimas lipasas
que originan su hidrólisis dando
lugar a la presencia de ácidos gra-
sos libres  y glicerina. La grasa in-
testinal contiene más lipasas que
la subcutánea o la de riñón.

La temperatura normal de alma-
cenamiento debe ser de 1 a 5 ºC.
Se requiere buena ventilación du-
rante el almacenamiento.

En muchas fábricas se clasifica
de acuerdo  al origen y tipo, al mis-
mo tiempo que se retiran los hue-
sos grandes o el exceso de tejido
muscular (excepto en caso de que-
rer procesar con huesos, asumien-
do una menor calidad final de la
manteca). Se deben aquí separar
los posibles metales mediante de-
tector magnético.

Extracción de la grasa 
de calidad comestible

Los procesos básicos de extrac-
ción no han cambiado durante si-
glos. Lo que ha cambiado es la
tecnología disponible. Los dos pro-
cesos básicos utilizados frecuen-
temente son:

- Fusión en vía húmeda.
- Fusión en vía seca.
Actualmente, ambos procesos

son automatizados y representan
el estado actual de la tecnología.
Pueden ser continuos o semicon-
tinuos pero en todos ellos la sepa-
ración de la grasa se realiza con
centrífugas decantadoras y sepa-
radoras autodeslodantes.

Un tercer proceso, muy poco ha-
bitual es la extracción con disol-
vente. Hoy en día no es habitual

para producir grasa alimentaria ni
para la obtención de grasa no ali-
mentaria debido al uso como di-
solvente de hexano, que dificulta
y encarece el proceso a pesar de
su mayor rendimiento extractor.

Fusión húmeda

Se distingue por su baja tempe-
ratura y corto periodo de tiempo
en proceso, dando lugar a un buen
rendimiento extractor y óptima ca-
lidad de grasa. Se consigue la tem-
peratura de fusión añadiendo vapor
directo en linea. El vapor conden-
sado en el proceso no debe tener
pH alcalino porque produciría ja-
bones con los ácidos grasos de la
grasa. Al trabajar a 100 ºC no sue-
len  producirse emulsiones, que es
un efecto negativo a evitar en el
diseño del proceso y de los equi-
pos. El vapor añadido supone un
15 % del producto tratado y supo-
ne un aumento de agua a separar
en las centrífugas. El corto tiem-
po de proceso (de 2 a 5 minutos
entre la entrada a proceso hasta la
salida de manteca limpia) es tan
bajo que no perjudica la calidad
de la grasa. Mantener este tiempo
lo más bajo posible es un modo de
optimizar la calidad de la mante-
ca ante cambios de la materia pri-
ma.

Descripción del proceso

La materia llega generalmente a
la planta mediante contenedores
de acero inoxidable que se vuel-
can en la tolva de recepción (de
acero inox) o directamente en la
cinta transportadora a la picadora
si ya esta clasificada. En caso de
volcarse en tolva, se lleva a pica-
dora mediante tornillo sinfín y pre-
vio paso por un detector de
metales.

La picadora es de tipo tornillo
transportador que conduce la ma-
teria hacia la salida a través de una
cuchilla que corta al paso por la
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