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Introduccion
El complejo industrial oleaginoso constituye el principal
rubro de exportacion de la economia nacional. El

tamano actual de las plantas de extraccion de aceites
de oleaginosas por solventes, debido a su economia de
escala, es cercano a las 4000 toneladas diarias de
grano a la entrada. Por razones practicas y econdémicas,
el solvente mas usado en todo el mundo es el hexano.
La pérdida anual de hexano al medio ambiente se
estima, en el mundo, en 450 millones de kilogramos
por afio. Esta emision de vapores de solventes a la
atmosfera constituye un importante inconveniente
motivo por el cual las empresas aceiteras estdn siendo
presionadas para limitar los niveles de emision a las
normas regulatorias correspondientes, hoy no
cumplidas en general.

Con respecto al consumo humano, la legislacién mas
moderna sobre etiquetado de alimentos esta teniendo
en cuenta la restriccion del uso de frases como
"obtenido naturalmente" 6 "natural" a los aceites
producidos mediante la utilizacion de productos

quimicos tales como el hexano.

De este modo el desarrollo de procesos novedosos que
se utilicen para la extraccion natural de aceites
comestibles de alta calidad y de harinas de alto valor
nutricional tendran una considerable importancia en el
crecimiento del sector.

En los Ultimos afos, se estan promocionando plantas
de procesamiento de pequeiia escala formada por
equipos de extraccidn mecanica de aceite. Sin
embargo, esta tecnologia ha demostrado ser
generalmente inadecuada para los agricultores,
pequefas cooperativas o proyectos asociativos que
quieran procesar soja, debido a que los equipos de
prensado tienen bajo rendimiento de aceite y no se
logra la inactivaciéon adecuada.

Estos problemas se pueden superar utilizando un
equipo de coccidon por extrusion de pequeiia escala
para acondicionar la soja antes del prensado. El

extrusor produce calor por friccion bajo presion. Un
tornillo transporta los ingredientes a través de una
serie de restricciones dentro de un compartimiento
cilindrico, forzando finalmente el material a través de
una matriz.

El proceso de extrusion es el Unico capaz de cocinar,
expandir, esterilizar, deshidratar parcialmente,
estabilizar y texturizar los granos en general y las
oleaginosas en particular

La Identidad Preservada (IP), cuya tendencia es cada
vez mas creciente en los mercados de exportacion, es
otro de los factores que adquiere cada vez mas
importancia en la industria de procesamiento de
granos. Esto se debe a la necesidad de utilizacion de
variedades especificas para aplicaciones industriales
especificas (productos organicos, aceites especiales,
materiales sin modificacion genética, etc).

El objetivo de este proyecto es el desarrollo en planta
piloto de este nuevo concepto de procesamiento de
oleaginosas por medio del acople de la extrusion seca
con el prensado mecanico, para la obtencion de aceites
y harinas para alimentacién humana.

Metodologia / Descripcion Experimental

Se utilizé la planta piloto de extrusion del Centro de
Cereales y Oleaginosas, con los siguientes equipos
auxiliares:

—prensa piloto de cilindro perforado Marca Komet (IBG
Monforts GmbH & Co.), modelo DD 85 G, de doble
tornillo, con una capacidad de 20 a 50 Kg/h)
—Prensa Ciastor N° 1, capacidad 300 Kg./hora, con
modificaciones del disefio del tornillo.

—Camisas perforadas y ranuradas para adosar a la
extrusora.

—Tornillos y camisas de la extrusora, especialmente
disefiados para este proyecto.

Para la puesta a punto del proceso se utilizaron
variedades de soja comerciales, sin identificacion, con
las siguientes caracteristicas:
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—Humedad: entre 10,5 - 14 %
—Materia grasa: entre 20,5 - 22 %
—Proteina: entre 34 - 36%.

El nimero de ensayos realizados en planta piloto fue
de 30, distribuidos de la siguiente forma:

a) 5 ensayos con prensa Komet como proceso posterior
a la etapa de extrusion.

b) 10 ensayos con Extrusor Insta Pro con camisas
perforadas. Consistié en el disefio, desarrollo y
construccion de una camisa perforada y su adaptacion
a la Ultima etapa de la camisa de la extrusora InstaPro
600.

¢) 15 ensayos con la complementacion Extrusor +
prensa Ciastor B1, con modificaciones de disefio
realizadas en el Centro de Cereales y Oleaginosas.

Resultados

a) Se realizaron los siguientes ensayos:

—Con soja entera sin descascarar

—Con soja molida sin descascarar (ambos con y
sin precalentamiento previo de la prensa).

—Con soja extrudida, con diferentes tiempos de
espera entre la extrusion y el prensado, variando
desde 0, 2, 4, 8 y 24 horas.

No se obtuvieron resultados positivos, debido a la
obturacién de los orificios de la prensa o a la
obtencién de aceite con gran proporciéon de
particulas de soja.

b) Con esta modificacion se pretendid realizar la
etapa de prensado en el Ultimo tramo del proceso
de extrusidn, teniendo en cuenta que modificando
la configuracién de los tornillos se podia
desactivar la soja en los dos primeros tramos y
utilizar el tercero para la etapa de prensado, de
igual manera que lo hacen las prensas de cilindro
perforado.

Se llevaron a cabo 10 ensayos distintos con soja
variando configuraciones de los tornillos,
diametro de los anillos de retension 6 frenos,
temperaturas de extrusidn, boquillas de salida de
la extrusora y tamafio de los orificios de salida de
aceite, sin poder lograr un proceso estabilizado ni
rendimientos de produccién adecuado y/o calidad
del aceite en cuanto al nivel de contaminacidn
con particulas soélidas.

c) Se realizaron corridas de puesta a punto para
la extrusion previa (como pretratamiento) del
poroto de soja sin descascarar y la introduccion
del producto obtenido semifluido en la prensa
continua. Luego de quince ensayos con distintas
combinaciones de variables, se pudo obtener un
funcionamiento estable, con las siguientes
variables del proceso:

—granulometria de las particulas de materia
prima soja 4000 micrones

—humedad de la materia prima, maximo 14%
—tiempo de residencia: 30 segundos
—temperatura en la Ultima seccién: 138°C
—Ingreso a prensa del extrudado: maximo 2
minutos.

El diagrama de flujo del proceso se detalla a
continuacion:

1. LIMPIEZA

I

2. PESAJE

!

3. MOLIENDA |

)

4. EXTRUSION

v

| 5. PRENSADO

5.1. Aceite de soja
crudo

Harina de soja
desgrasada

\4
| 6. SECADO | 5.2. Decantacion
7. MOLIENDA 5.3. Filtrado
5.4. Envasado

Conclusiones

Se demostrd que el concepto presentado vy el
proceso desarrollado de acoplar la extrusion seca
como pretratamiento de una etapa de prensado
mecanico de la soja es adecuado.

Mediante el proceso de extrusion-prensado
disefiado se obtuvo:

—El rendimiento del aceite, en el caso de sojay
girasol cercano al 75 % con solamente una
pasada por el extrusor.

—Produccién de aceite natural de alta calidad.
—Aumento de 30% en la capacidad nominal de
los prensa.

—Produccién de harina parcialmente desgrasada
con alto contenido proteico.

Este desarrollo se puede aplicar a:

—Desarrollar productos con valor agregado con
un alto potencial en el mercado de alimentos
saludables.

—Aumentar el procesamiento regional de
oleaginosas de nuestro pais.

—Desarrollo de productos con un gran potencial
para los crecientes mercados de “Productos
naturales”, “Libres de GMQO”, “*Organicos”, Kosher,
etc.

—A otras oleaginosas como la colza, lino, germen
de trigo, maiz y arroz.

Para mayor informacioén contactarse con:
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Ing. Apro, Nicolds Jorge — napro@inti.gov.ar
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